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KIRISH

Mashinasozlikt a r megpubikamizdanafagatistigbolli sanoatt a r mo g &
sifatida etakchio O rtutadi balki u fan-texnika yutuglari xususan innovatsion
ishlanmalarni o 6 z itatll@iq etuvchi hamda ishlab chigarish tarmoglarini
zamonaviytexnologiyalarbilan ta'minlabturuvchi sanoatt a r msifatidaimilliy
igtisodiyotnirivojlantirishdadolzarbigtisodiy ahamiyathamkasbetadi

Milliy iqtisodiyotni barqaror rivojlantirishda mashinasozlikt ar mo g 6 i 1
taraqgiyoti alohida ahamiyatga ega "2017#2021 vyillarda O6z b ek i s
Respublikasin rivojlantirishning beshtaustuvory o 6 n abl o ésyhHardkadlar
strategiyasida tarkibiy o 6 z g a r t chuquriashiirishmiliy igtisodiyotning
etakchi tarmoglarini modernizatsiyalashva diversifikatsiyalashhisobiga uning
ragobatbardoshliginoshiish masalask o ¢ mitilgan Ushbuvazifaningsamarali
amalga oshirilishi aynan mashinasozlikt a r mo yamadataraqqiy ettirish va
undagi tarkibiy o 6 z g a r ibahboldb darishni talab etadi CHunki milliy
igtisodiyotda tarkibiy va texnologik o 6 z g armi iamaigh oshirish birinchi
navbatdanashinasozlikt a r mo gtaraqaiybtigegevositadb o g 6 1 i qdi r

O 0 z b e kozisgi davrdaiqtisodiyotningreal sektori tarmogqlaridatexnik
va texnologik yutuglar asosidamamlakatragobatbardoshligdarajasinioshirish
siyosatini faol yuritmogda Ushbu jarayondamashinasozlikkakatta ahamiyat
berilmoqgda zero ushbu sohaningrivojlanishi mamlakat sanoataraqgiyotining
ramzihisoblanadi

Hozirgi kunda OO0 z b e k Respublikasi avtomobilsozlik sanoati
rivojlangan davla sifatida e'tirof etiimogda Sanoatningushbut a r mo engili d a
avtomobillar avtobuslar yuk mashinalagi avtomobillaruchunbutlovchi gismlar
va uzellar, shuningdekxalq iste'moli mollari ishlab chigariladi Avtomobilsozlikni
yanada rivojlantirish magsaida sohaga xorijiy investitsiyalarni jalb qilish
b o 6 yfaaotighlarolib borilmoqgda

O06 z b e k i sashmasozbkt a r mo gvojlamirishning eng ustivor
y 0 0 nal i birhbud mastisasozliksanoatininginvestitsion jozibadorligini
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oshirish tarmagdagi investitsion loyihalarni moliyalashtirishni kengaytirish
mashinasozlik a r muclgudyugori malakalikadrlartayyorlashishlarigaxorijiy
investitsiyalarva grantma b | a g kiemgalb etishdaniboratdir. CHunki yugori
unumdorli avtomatlashtirgjanva yuqori aniglikkaegab o 6 Iyangimashinalarni
yaratish va ularni boshqgarish chuqur bilimga ega b o 6 | muarassislarni
tayyorlashntagozoetadi

Mashinasozlik texnologiyasi fanining mustagil fan sifatida rivojlanishi
texnologik va texnik fanlar majmuasigakengk o 6 | sayadaadi O 6 q u wushbui
fanni mukammal o 6 z | a s bichun konssruksion materiallar texnologiyasi
materialshunoslik metrologiya o 6 z almashinuvchanlik standartlashtirishva
texnikaviy o 0 | ¢ h, &esibhinazariyasiva kesuvdi asboblay avtomatlashgan
ishlab chigarishningtexnologikjihozlari kabi fanlardanyaxshitayyorgarlikkaega
b o 6 lkerakh i

¢cMashinasozlik texnologiyasi (maxsus kurg)e fanining asosiy g 6 oy a s
mashinadetallarini tayyorlashva mashinalarniy i g ¢ itesnbladil jarayonlarni
ishlab chigishni bilishdan iborat Ushbu darslikda detallarning tashqj ichki,
rezbali tekis, shakldor tishli sirtlariga mexanik ishlov berish usullari ishlov
berishdag o 0 | | a rdastg@hldwagesuvchiasboblat o 6 g 6 Mmélsmotthia g |
keng yoritilgan. Bundan tashgari mashinava mexanizmlarningdetallaridan -
metall kesishdastgohlariningstaninalarj shpindellarj korpusdetallarip o g 6 o n a
hamdatirsakli vallar, shatunlay porshenlarva tishli g 6 i | d kabi adtallasga
mexanik ishlov berish texnologik jarayonlariniishlab chigish masalalarigekeng
0 O rberilgan Shuningdek mashinalarva ularning tipaviy birikmalariniy i g,0i s

y i g fanayoriarinitashkilgilisht o 6 g 6 ma'lamotiadbayonetilgan



1-QISM

I-BOB
MASHINASOZLIK TEXNOLOGIYASI TO6 GO RI SI1 DA
ASOSIY TUSHUNCHALAR

1.1.Fanning mazmuni, tarixi , rivojlanish

bogyichlari va vazifalari

Texnikaviytaraqgiyotnigjadal rivojlanishi takomillashganyugori aniglikka
egab o 6 | ngashmalarniishlab chigarish hamda ulardan samaralifoydalanish
uchun chuqurbilim vak o 6 ni k ragalb @ 10 ¢ )u@xassislarntayyorlashni
tagozoetmoqda

cMashinasozliktexnologiyase - belgilanganmuddatlardaishlab chigarish
dasturi asosida kam mehnat sarf gilgan holda tannarxi arzon b o 0 | sifadlin
mahsulotlaishlabchigarisht 0 6 g 6 fands.i d a g i

Mashinasozliktexnologiyasifani o 6 z i mvojlanghida bir nechtabos-
gichlardano 6 t.g a n

Birinchi bosqich19291930yillarni o oighigaoladi. Bu davrgakelib jahon

b o 0 y mashwadarnitayyorlashsohasidair ganchaajribalary i @dj, jurhalla-
da katalogva broshyuralardaletallargaishlov berishjarayonlarigo 6 I | ani |
jihozlar va asbobuskunalarningbayorari keltiriladi. Birinchi g o 6 | y owvama |
loyihalashtashkilotlaining me'yoriyhujjatlari nashriyotlardahopetiladi.

Ikkinchi bosqgich1930- 1941vyillarni o Gichiga oladi. Vatan urushigacha

b o 6 | bg danr mobaynidamashinasozlikdashlab chigarishi ahamiyatigaega
b o 6 |tgribatary i lgdd va ularni umumlashitilgan holdatexnologik jaraym-
lamni ishlabchigishdaumumilmiy tamoyillarniishlabchigishishlari boshlamdi.
Ta'kidlash mumkinki, 19331935 vyillarda atogli rus olimlari -
A.P.Sokolovskiy A.l.Kashirin, V.M. Kovan, A.B.YAxin va boshqaolimlarning
tizimlashtirilganilmiy ishlarini nashretilishi bilan mashinasozlikexnologiyasifan

sifatida shakllana boshlgan Bu davrda texnologik jarayonlarni tiplashtirish
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tamoyillari ishlab chigilgan va amalgatadbiq etila boshlagan SHuningdek
zagotovkéarga ishlov berishdabazalashnazariyasio 6 | ¢ Za@jimari, g o 6 y i m
gatlanlarini hisoblashtexnologiktizim va uning bikirligi , texnologiktizimdar o 6 y
beradiganturli k o 6 r i nhatsliklal, allgrni aniglashva bartarafetishy o 6 | | a
t o 6 g 6 ma'lamotlamashrlardanaqolalarsifatidachopetilaboshlayan
Uchinchibosqich1941-1970yillargat o 6 kekadivia bu davrichidamash-

nasozliksanoatishiddatbilan rivojlanadi Urush davridaharbiy texnikdami sei-

yali va ommawviy ishlab chigarish sharoitarida ogim b o 6 y tayydrlash ope-
atsiyalarni differensiallashva konsentratsiyalasttamoyillarini amaliy jihatdan
sinab k o 0 y megaltargaishlov berish tezligini oshirish gayta sozlanadigan
texnologik moslamalarniva boshqgabir gator texnikaviy yangiliklarni g o 6 | | a ¢
uchunchuqurilmiy tahlil vanazariyishlaramalgaoshirildi.

Bu yillarda zagotovkagashlov berishdaghatoliklarni hisoblashva aniglash
texnologik tizimning bikirligi va uning aniglikka hamda unumdorlikka ta'siri
0 O r @da Sariyali ishlab chigarishsharoitidazagotovkalargashlov berishning
ogim b o 0 y ivac dvtamatlashtiriigantexnologik jarayonini tashkil etishning
muammolari hal gilina boshlanadi Professor S.P.Mitrofanov tomonidan
texnologiyava ishlabchigarishnitashkil gilishning guruhli usuliishlabchigiladi va
ishlab chigarishga tadbiq etiladi. Hajmiy va toza ishlov berishda plastik
deformatsiyalash detallargaishlov berishning elektrofizik va elektrokimyoviy
usullarikengk o0 6 | g ;md b boshtanadia

T o 6 r tbosgichh9i70yildan keyingi davrni o dichiga oladi. Bu davrda

texnologik jarayonlarniloyihalashdaelektron hisoblashmashinalari(EHM) dan
keng migyosdafoydalanishva mexanikishlov berish jarayonlariniloyihalashda
matematik modellashtirishusullari y o 6 Iq gydadi. Bundan tashgari ragamli
dastur bilan boshgariladigan (RDB) dastgohlarda mexanik ishlov berish
dasturlashtirishva avtomatlashtirish texnologik jarayonlarningavtomatlashgan
loyihalashtizimlari (TJ ALT) ni joriy etishrivojlanadi EHM ni, operatgyalararo

transportva nazoratvositalariniavtomatlashtirishrobototexnikang o ¢ | akosidah



moslanuvchanavtomatlashtirilganishlab chigarish tizimlarini yaratishb o 6 y i ¢ h
ishlaravj oladi.

Hozirgi kundamashinasozlikexnologiyasimuhandislikva ilmiy fanlarning
majmuasib o ¢ | hilasm biigalikda ushbu fanlarning ijobiy yutuglarigab o g 6 | i
ravishda rivojlanadigan hamda sanoatningtalabiga mos ravishdao 6 z gar a d i
amaliy fandir. SHuning uchun ham ushbu fanning muhandismashinasozlarni
tayyorlashdago 6 wvaahamiyatibeqiyosdir

Mashinasozlik ishlab chiqgarishiga zamonaviy texnologiyalar va yangi
texnikalarnijoriy etilishi hamdasanoatishlab chigarishiningtakomillashtirilishi
natijasida respublikamizda sanoatning ushbu t a r mgadab rivojlanmoqda
SHuninguchunham mashinasozlikexnologiyasiuzluksiz ravishdarivojlanadiva
uning mazmuniyangiliklar bilan boyitib boriladi. Hozirgi kundaO6 z be ki st
mashinasozliksohasidakadrlar tayorlashningrivojlanishigao 6 z | a munagsib n g
hissalarini g o hobs kelayotgan etakchi olimlar, J.E.Aliqulov, L.V.Peregudoy
A.Mamajonovlar hamda marhum A.Mirzaev, A.Omirovlarning Xizmatlarini
alohidae'tirof etishmumkin

Fanning tarixi. Mashinasozlik tarmogsifatida 18-asrlardapaydob o 6 | g a
va dastlabBuyuk Britaniya G 6 a rElropgningba’zimamlakatlaridakeyinchalik
esaAQSH datezrivojlanaboshlagan

006 z b e k i mashmmasoizbk sanoatining dastlabki korxonalari 20-asr
boshlaridavujudga kelgan Bu davrda metallargaishlov berish sanoati sekin
rivojlanayogan kichik ta'mirlashustaxonalaridamborat edi. Ulardg asosartemir
y 0 0,l phxtattozalashva y o gz@vodlariningishlari bajarilgan YAlpi sanoat
mahsulotining umumiy hajmida o g 6 samoat va metallarga ishlov berish
t ar mo ghssasili3%m tashkiletgan

1920vyillardan boshlab O6 z b e k | gishlegn>xd @ 6 j, asarioaf iva
transportni rivojlantirish  zaruriyati tufayli mavjud ta'mirlash korxonalari
kengaytirilib, yangilarini qurish boshlandi 1927yilning noyabrida Toshkentda
¢Boshpaxtasanoaing mexanika zavodi ishga tushirildi. 193%yilda bu zavod

negizida paxta tozalash zavodlari uchun asbobuskunalarishlab chigarish va
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https://qomus.info/encyclopedia/cat-m/mexanika-uz/
https://qomus.info/encyclopedia/cat-t/taxta-uz/

gishlog x o ¢ | @Xnikataiini ta'mirlashbilan s h u g 6 u | Ic@Qishlgmasg a n
(hozirgi ¢cToshkentgishlogx o dagj maakhinasozligeavode aksiyadorlikjamiyati)
tashkil etildi. Zavoddachigit ekish seyalkalarj boronava kultivatorlar tayyorlash
yoodgayi | di

Vatanurushi(1941-1945)yillarida respublikaddl6 ta mashinasozlikavodi
ishgatushirilganva ular front ehtiyojlari uchunquroly a r ,® g-dpri va boshga
mahsiotlar ishlab chigarishgaixtisoslashtiriigan Urushdans o 6 respublikada
paxtachilik va irrigatsiya qurilishi mashnalari ishlab chigarish gayta tiklandi,

t 06 qi mhkimyb valxalogkx o 6 j a | bosipgatarmagigri uchun mahsulotlar
ishlab chigarishy o 6 § g @ y Paktatarish mashinalari ekskavatorlg k 0o 6 b r i k
elektr kranlari yigirish mashinalarishlab chigarisho 6 z | a s Korxanalarningl i
ixtisoslashuviva kooperatsiyasiivojlandi.

Respublikadaumumiy mashinasozlikt o 6 q i msamodatipdxtatkzalash
sanoati mashinaszligi, asbobsozlik sanoati mashinasozligiva boshga sanoat
korxonalaril994vyillardatashkiletilgan

O0 z b e ki Respobilikasi mashinasozligi sanoati  uyushmasi
(@6 z ma s e)s gishlogaxto 0 j enashirglariva traktorsozlik korxonalari
cO6zqgi shl oqgx o 0§ karhparkyageastdmololdozlik sangativa unga
texnik xizmat k o 60 r skarkonakrh O 0 z b e kawvtenolulsozlik korxonalari
uyushmasi(¢cUzavtosano@AJ), elektrotexnika radiotexnikasanoatikorxonalari
O 0 z b e k nadsotlektnonika elektrotexnika sanoati korxonalari uyushmasi
(©6zel t é xakibigakiradt.

Hozirgi kundamashinasozliksanoatidal5 tarmoggamansubl00 dan ortiq
yirik  korxonalar faoliyat k o 6 r s a.t Utaonopgl arasida avtomobilsozlik
traktorsozlik va gishlog h o 6 j mdshingdozligit o 6 q i mmashinadoiligk
paxta tozalash mashinasozligi elektrotexnikasanoatining s a | mokgt@ i
SHunnhgdek respublika igtisodiyoti uchun yangi b o 6 | @veomobilsozlik

radioelektronik&kabi sanoatarmoglaririvojlanmoqgda


https://qomus.info/encyclopedia/cat-t/toshkent-uz/
https://qomus.info/encyclopedia/cat-q/qishloq-xojaligi-uz/
https://qomus.info/encyclopedia/cat-ch/chigit-uz/
https://qomus.info/encyclopedia/cat-b/borona-uz/
https://qomus.info/encyclopedia/cat-f/front-uz/
https://qomus.info/encyclopedia/cat-p/paxtachilik-uz/
https://qomus.info/encyclopedia/cat-i/irrigatsiya-uz/
https://qomus.info/encyclopedia/cat-k/kimyo-uz/
https://qomus.info/encyclopedia/cat-k/koprik-uz/
https://qomus.info/encyclopedia/cat-e/elektr-uz/
https://qomus.info/encyclopedia/cat-y/yigirish-uz/
https://qomus.info/encyclopedia/cat-p/paxta-tozalash-sanoati-uz/
https://qomus.info/encyclopedia/cat-p/paxta-tozalash-sanoati-uz/
https://qomus.info/encyclopedia/cat-a/asbobsozlik-sanoati-uz/
https://qomus.info/encyclopedia/cat-t/texnika-xizmati-korsatish-uz/
https://qomus.info/encyclopedia/cat-r/radiotexnika-uz/
https://qomus.info/encyclopedia/cat-e/elektrotexnika-sanoati-uz/
https://qomus.info/encyclopedia/cat-e/elektrotexnika-uz/
https://qomus.info/encyclopedia/cat-r/respublika-uz/
https://qomus.info/encyclopedia/cat-r/radioelektronika-uz/

12.00 z b e klanwmshimasozliksanoativa uning

rivojlanish istigbollari

Mashinasozliki yangi jamiyatning moddiy texnika bazasiniyaratuvchiva
mamlakatimizningtexnik taraqgiyotini rivojlanishini belgilovchi soha chunki u
sanoatningturli tarmoglarini yangi texnika ishlab chigarish vositalari bilan
ta'minlaydi Shuning uchun mashinasozlikshlab chigarishningbarchasohalarini
rivojlanishigakattata'sirk o 6 r s adneatnionignuhimtarmoglaridarbiri.

Mashinasozliksanoati- xalg x o 0 j whunngehnatqurollari, shuningdek
iste'mol buyumlari va mudofaa ahamiyatigaega b o 6 | rgahsulotlar ishlab
chigaruvchb g &aneasohalarimajmuidir. Mashinasalik sanoati butun xalq
X 0 6 j atéxmikg bilani ta'minlashdamoddiy asoshisoblanadi ijtimoiy mehnat
unumdorligi texnika progressi xalgning moddiy farovonligi va mamlakatning
mudofaaguvvatimashinasozlilsanoatinindaraqqiyotdarajasigdo o g 0 | i q

Mashinasozliksanoatiningasosiy vazifasi xalg x o 6 j aaluming barcha
sohalariniyugori unumdorli mashingéar, mexanizmlarva asbobuskunalarbilan
ta'minlashdir Bu sohao 6navbatida mashinasozlikva metallargaishlov berish
metall buyumlar metall konstruksiyalaishlabchigarishhamdamashinava asbob
uskunalarnta'mirlashtarmoglariningtarkibiy gismini tashkil etadi Mashinasozlik
sanoati tarkibiga avtomobilsozlik energetika mashinasozligi elektrotexnika
stanoksozlikva asbobsozliktraktorsozlikva gishlog xo jaligi mashinasozligkabi

yirik tarmoqglarkiradi.

1.3. Mexanik ishlov berish texnologik jarayoni

va ularni loyihalashbosqgichlari

Ishlab chigarish jarayoni 7 bu korxonada mahsulotnitayyorlash yoki
ta'mirlash uchun barchaishlab chigarish qurollari va odamlar harakatlarining

yigoindisidir


https://qomus.info/encyclopedia/cat-x/xalq-xojaligi-uz/
https://qomus.info/encyclopedia/cat-m/mehnat-uz/
https://qomus.info/encyclopedia/cat-i/istemol-uz/
https://qomus.info/encyclopedia/cat-m/mudofaa-uz/
https://qomus.info/encyclopedia/cat-o/ogir-sanoat-uz/
https://qomus.info/encyclopedia/cat-t/texnika-uz/
https://qomus.info/encyclopedia/cat-a/asos-uz/
https://qomus.info/encyclopedia/cat-t/taraqqiyot-uz/
https://qomus.info/encyclopedia/cat-x/xalq-uz/
https://qomus.info/encyclopedia/cat-m/mashina-uz/
https://qomus.info/encyclopedia/cat-e/energetika-uz/

Ishlab chigarish jarayoni tarkibiga detallarga mexanik ishlov berish va
y i g ,0sagiashva tayyorlashdavomidagibarchaharakatlar detallarni tashish
ularning sifatini nazoratgilish, ish joyi va uchastkaningta'minotini va xizmat
vazifasinitashkil etish ishlabchigarishningoarchab o 6 | i bdshmarisHramda
ishlabchigarishnihartomonlamaexnik jihatdantayyorlashishlari kiradi.

Ishlabchiqarishjarayoniquyidagibosqichlarddajariladi

1) zagotovkatayyorlashi quyish b o | g ¢ shtaraptashyoki prokatdan
tayyorlanadigamateriallargairlamchiishlov berish payvandlash

2) detallarniyakuniy shaklva o 6 I ¢ h akueltirishrughan metall kesish
dastgohlaridanexanikishlov berish

3)y i g bimkmalar, uzellar, agregatlayoki mexanizmlarnoraligy i g;0i s h

4) mashinayoki mahsulotniyakuniyy i igh;6

5) mashinayoki mahsulotnsozlashvasinash

6) mashinayoki mahsulotnb o 6 yauaimisajlash

Texnologik jarayon (TJ) - ishlab chigarish jarayonining tarkibiy gismi
b o @ ishlabchigarishpredmeti(zagotovkao 6 | ¢ h,dashigilk © © r jshaklis h i
va ichki xossalariningketmaket o 6 z g l@orishi sa ularni nazoratgilishni o 6 z
ichigaoladi.

Texnologikjarayonlarniloyihalashquyidagibosgichlardaamalgaoshiriladt

- TJ ni ishlabchigishuchundastlabkima'lumotlarnitahlil gilish; -
guruhli yoki tipaviy TJ larni tanlashyoki yakkatartibli TJgao 6 x s h gidsribhj n |

-b 0 s h | azaggtdvkaa tini tayyorlashusullarinitanlash

- texnologikbazalarntanlash

- ishlov berishningtexnologikmarshrutiniishlabchigish

- texnologikoperatsiyalarnishlabchigish

-0 0t i s hkétrmaketligim aniglashvaishlabchiqish

- operatsiyalarningexnologikjinozlashvositalarini(TJV) tanlash - TJV
ning kerakli sonivaturini aniglash

- yangi TJV gabuyurtmaberishva shubilan birgatexnik vositalarnisinash

vanazorafgilish;
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- mexanizatsiyalash va avtomatlashtirish jarayonlari vositalarining
elementlarinva sexichidatransportvositalarinitanlash

- ishlov berishrejimlarini ishlabchigishva hisoblash

- texnologikjarayonnitexnik me'yorlash

- texnikaxavfsizligi talablarinibelgilash

- texnologikjarayonniigtisodiy samaradorliginhisoblash

- TJ ni hujjatlashtirish

Texnologik operatsiyai bu bir ish joyida bir (yoki bir nechtd ishchi
tomonidan ketmaket bajariladigan TJ ning tugallanganqismidir. Texnologik
operatsiya ishlab chigarishni hisobga olish va rejalashning asosiy birligi
hisoblanadi

Texnologik operatsiyaasosidamahsulot tayyorlashningish hajmi, vaqt
me'yorlarj talab gilinadigan ishchilar, jihozlar, moslamalarva asbobuskunalar
sonihamdaishlov berishningtannarxianiglanadi SHuningdek operatsiyaasosida
ishlab chigarishni kalendar rejalash mahsulot sifatini nazorat gilish va ishni
bajarishmuddatiishlabchigiladi.

Yordamchi operatsiya (transportlash nazorat gilish, t amg gal a
girindilardantozalashva boshga i bu texnologik operatsiyalardamarglio 6 | ar o
ishlov berilayotganzagotovkao 6 | ¢ h,asimlariashakli va k o 6 r ihamda h i
xossalarinio 6 z g a r { birognexnoldgik opemtsiyani bajarish uchun zarur
hisoblanadi

O 06 r n ait bustdxnologik operatsiyaningtarkibiy qgismi b o ¢ Idetdh
(dastgohturiga qarab bir nechadeta) ni bir marta mahkamlabishlov berish
jarayonida bajariladiganishlar y i g 6 i n Bunda dastgohgao datilgan va
mahkamlangarzagotovkauning ishchi organlariganisbatanstolining aylanishi
yoki siljishi natijasidaboshgaholatniegallashimumkin

Holat i bu detalningbir martamahkamlangarnolatidadastgohningshchi
organlariganisbatanegallaganvaziyati. Dastgohstolining aylanishiyoki siljishi
(k o 6sppindelli k o dhplatli dastgohlardg natijasida uning holati 0o 6 z g ar |

mumkin
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Texnologik operatsiya texnologik va yordamchi o 6t i shbalt.gaa

Texnologiko 0 t ii bs texnologik operatsiyaningugallangangismib o ¢ | i b
gool | anidskely vat ggtdom berishdan hosil b o 6 | a y girtnigga n
0 0 z g a r milars Xarakgerlanadi Texnologik o 6 t i edattlaanetall kesish
dastgohlariningg 6 z g ashmjenkridabajariladi

Yordamchi o ¢ t i bsl texnolbgik operatsiyaningugallangamgismib o § 1 i b
ishchi va jihozlar harakatlariy i g 6 i nildoras ¥ telracha oné t i delalthiag
shakli o0 6 | c¢ h,agndl admirdirliklari o0 6 z g a t biragy tdxnologik 0 6t i s h
bajarishuchunzarurhisoblanadi

Oo6t i s brimaatidaishchi va yordamchi yurishlardaniboratb o 61 a d

Ishchi yurish i butexnologiko 6 t | dugallangagismib o § kesulchi
asbobningishlov berilayotgan zagotovkaganisbatan bir marotaba siljishidan
sirtningshakl, o 6 | ¢ h eamifatayoki zagotovkaningcossalario 6 z g asaodir s h i
bodol adi

Ytsr da pyucidh it bu texnologik o 6 t i stigallangamgismi b o g1 i b
kesuvchiasbobningishlov berilayotganzagotovkaganisbatanbir marta yurishi
natijasida sirtning shakli o 6 | ¢ h avenl sdati, i zagotovkaning xossalari

0 0 z g a t bmaa hethiyurishni amalgaoshirishuchunzarurhisoblanadi

Sinov savollari

l.eaLBj SdMlstsdzH © BOM d dzOMmtsL dzd € MOdzts Ols d
dMmisdy B sdzdzOted dzd Iskzh Iz dzls d te d dzG .

2L B JSdMlssdzH O Oolssdiic d dzlmtsL dzd ¢ MO dzes ©
.U jrmdesdzse ¢ 9 O Y toH Od3y-€ d tc q Is W) @zr® ¢f dizg
sh zdzZsdtcdB B J tod dzc .

4.1 cH O3y d Etgdh HO LOctslstsa € O mMdtclsd H (
tsdzd dzOH d d&3d ?

5.0 ndesdzse S X OteOY dzdzOteded dzts2 d” O dzOh B
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II-BOB
DETALLARNING ELEMENTAR SIRTLARIGA MEXANIK
ISHLOV BERISH USULLARI

2.1.Zagotovkalarga dastlabki ishlov berish

Mashinasozlikkorxonalariningtayyorlov b o 6 | iyoki sexlaridachiviq
koor i nipsokatlad & @ 6 g ¢ rtekilaahs hQirgish va markazlshtirish
operatsiyalaridaro 6 t k a B o | g dva dhtandab tayyorlanganzagotovkalar
ham tayyorlov operatsiyalaridano 6 t k a zyon airtlari frezdanadi va
markazlashtiriladimarkazlashtiruvchieshiklardastlabkiy o 6 n.i | a d i

Chivig k 0 6 r i n zagdiovkdlarugchun tayyorlov operatsiyalariodatda
qguyidagi ketmaketlikda bajariladi a) t o 6 &sld b)itdkislash v) qirgisht Q)
markazlashtiristikeyinchaliktokarlik revolverdastgohlayoki avtomatlardashlov

berish nazardautilmaganhollardg; d) bajarilganoperatsiyalarnnazorafilish.

2.2 Zagotovkalarnit o6 gor i | ash

Mexanik ishlov beridhdan avval chiviq k 0 6 r i n izegdtaviclargng
0 6 g ! a giyshiglign govuq holatdat o 6 g 6 r Kalttaa diametri va uzun
b ol g §okilshdamplaltayyorlangarzagotovkalahamissigholatdab o | zaé a
basiostidat o 6 go6r i | anadi

Chivig va vallarning zagotovkalaridastakj vintli, ekssentriklj gidravlik,
pnevmatik va friksion presslardat o 6 g 0 r Vdlla rt adddig 6 r ialvals h d
markazlardaekshiriladivat o 6 g 6 r i jbyaamigl@ahadgshundarns o Outani
prizmagao 6 r n aholdaprgsalarda g ér i | anad.i

Chiviglar maxsug¢ o 6 g &dasigbhkargdd o 6 g 0 r(2.1draamp. a d |

13
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2.1-rasm To Ordadhdastghi sxemasi
a) dastgdining umumiyko mnishi; b) uchjuftli rolikli dastgd sxemasi
v)g o0 0 z g badbanl@lastgohsxemasi

Ushbudastgohdrdat o 6 g &(1),i(2) va @)ruchtajuftli roliklar yordamida
amalgaoshiriladi Barcharoliklar barabarb o 0 mis@mar{]:mo burchakostida

joylashadi Barabanaylangandaroliklar hamchiviqg (4) atrofidasirpanih o 6az6 q i
atrofidaaylanadiva shuning hisobigat 0 0 g garayodniangligaoshiriladi Chiviq
barabang&irishidanavval maxsusustuné gamahkamlanadva roliklar 7 dahama-
katlanadi Chivig o 6 q i quiyshiglgnishdarajasig&k o dlmartadart martagacha
barabandam 6 t k a mumkin Ghivigning ilgarilanmaharakatida- surish’5-30
m/min atrofidab o 6 | Ghidigni t o 6 g 6 r iaboaiyvaqgti qugidpgi formula

b o 6 y anigl&nadi

— (Ichiv+|r)' — (Ichiv+|r)'
t, = S I = ) i, d3d (2.1)

buerda
lehiv - chivigninguzunligi, mm;
|, - rolikning uzunigi, mm;
Sn-chivigningb o 0y y a thna B b 0 g rhirtuth surilishi;

S- ramaningpir martaaylanishigachivigningsurilishib o 6 | i b
14



S=08udtga gateng

d - chivigningdiametri mm;

U- roliklarning barabaro 6 q nishatargiyalik burchagi

i-t 06 g 6r idhigiglamichgrofjkéanorasidagiyurishlarisoni

ny - rolikli ramaningminutigaaylanishlarisoni

Qo 0 z g 6mdabardauchta rolikka egab o 6 | vg ahivigga aylanma
harakatuzatuvchit o 6 g 0 rdastgahlakc d aahraydi (2.1,b-rasn). Shuningdek
k o 60 pkbneomalardag o 6 z g dhardbambt so 6 g 6dastgbhéaish&im uchraydi
(2.1,v-rasn). Bundaydastgohlarningunumdorligi albattaolti rolikli dastgohlarga
nisbatarmpastb o ¢ |Damatri3 mmdan20 mmgachab o 6 |clyvalar uchunbir

juftli rolikli, unchakattab o 6 | maogéagnédasigbhkarsilo 6 1 | .ani | adi
2.3. Chiviglarni girish (obdirka)

Chiviglarni y o 6 ruchsnimarkazsiz- y o 0 rdaswgdhlaridarioydalaniladi
(2.2-rasn).

J
/ 2 THlA #

172] 4 | 7, |7}
..lm I j/ m
Y/ i
1¥ 5 AJ-

2.2-rasm Markazsizy o 0 rlastgdhisxemasi

Bu dastgohlardaliametri 15 mm dan 80 mm gachava uzunligi 7 m gacha
b o 6| opidigiarni y o 6 nniusikin Dastgohday o 6 njaraydni quyidagicha
amalgaoshiriladt markaziytishlig 6 i | (@)iikkita keskichkallagini aylantiradi
Keskichli (2) birinchi (chap kallakdagikeskichzagotovkaniy o 6 n ,iikkihchi i
(o 6 nkgllakdagikeskich(4) - yarimtozay o 6 n iamalgaoshiradi Kesishning
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tashkiletuvchikuchlarita'siridachiviqg (6) ning egilishdansuxariklar(5) saglaydi
Chivigni surishmaxsusroliklar (1) yordamidaamalgaoshiriladi Rolikning
aylanishlarsonigab o g dloio6d hgldachivigni surish175600 mnymin gacha
b o 6 Imurakmi
Y o 6 n i sadosiywantigiuyidagichaaniglanadi
el

— , chiv
t, =

+|Sk +(50- 100)3 [ s (2.2)

ehiv e ¢ u

MDD

buerda
lchiv - chivig uzunligi, mm;
I - keskichkallaklari orasidagimasofamm;

Shiv - keskich kallagining bir aylanishigat o ¢ dedadigan chivigning
_— __pon
surilishib 0 03l :birl gateng
k.k

Dy, - uzatuvchiroliklar diametri mm;
n, - roliklarning minutigaaylanishlarisont
Nkk - keskichlikallaklarningminutigaaylanishlarisoni

i-o6tisprh | ar
2.4. Chiviq, val, truba va listlarni qirgish

Chiviq va vallar yuritmali pichoglaryordamida diskli, tasmalj friksion, -
ektrofriksion arralar yordamida tokarlik-vintgirgish dastgohlari qirquvchi
avtomatlar yupgajilvirtosh doirasibilan ishlaydigandastgohlardairgiladi.

Chivig materiallarini temirchilik sexining tayyorlov b o 6 | i pmessdaa
gaychilar yordamidaham qgirgish mumkin Listli materiallar odatda turli kon-
struksiyali dastaklj stulli, gliotinli, rolikli gaychilaryordamidagirgiladi.

Yuqoridasanabo 6 t ichivggavanlist ko rnishidagi materiallarnimexanik
girgish usullaridantashqarigazli (avtogenl), anodlrmexanik elektruchqunliva
ultratovushligirgishusullarihamg o 6 | .ani | adi

Yuritmali pichoglar yordamida chivigli materiallarni pichogli mato
16



(polotng yordamidaaqirgiladi. Pichogli mato mexanik yuritmadanilgarilanma
gaytmaharakatoladi va ma'lumbir bosimogida harakatlanadiPichoglimatoning
girguvchitishlari bir tomongaya'ni girgishtomonigay o 6 n @ lo g, dnatolgirgi-
luvchi materialgaagatishchiyurishidabosiladi gaytishdaesagidravlik mexanizm
yordamidak o 6 t aholdalgaytadn

Diskli arrala yupqafreza kabi girquvchi tishli diskdaniboratb o ¢ ular b
prokatlarnj chiviglarni, turli profildagi balkalarnigirgishdag o 6 | .ani | adi

Chiviglarni diskli arralaryordamidayakkalabvat o 6 mirggsHmumkin
(2.3rasn).

a)
Lo 11 d

2.3-rasm Diskli arra yordanida prokatlarni girgish sxemalari
O yakka chivigni girgishb) chiviglar to'plamini girgish

Bitta chivigni girgishdagiasosiyvaqt quyidagi formula yordamidaaniqla-
nadr

- d +Ikir +Ichiq d +Ikir +Ichiq

t, = +
Sshyur Ssryur , [dsq]dz (23)

buerda
d - girgiladiganchiviq diametrj mm;
lir T arraning botib kirib kattaligi, mm
lchiq - @rraninggirgib chigishkattaligi, mm;
Sshyur - IShchiyurishdagisurish mnmymin;
Sshyu=SZn (2.4)
S, - diskli arranibir tishgasurish mm;

17



Z - diskli arraningtishlari soni
n - diskli arraningminutigaaylanishlarisoni, ayl/min;

Soryur - arraningorqagayurishidagitezligi, mmymin.
2.5. Markazlashtirish

Val tipidagi detallarda markazlovchi teshiklar bir gator operatsiyalar
y 0 6 n iezbd qgirgish jilvirlash, shlitsalar kesish va boshqa operatsiyalarni
bajarishdehamdatayyorlanadigarmletallarnit o 6 g ovatekshaishthedbazab o 6 | i L
xizmatgiladi (2.4-rasn)j.

Zagotovkalarnimarkazlashtirishvertikal va gorizontal parmalash tokarlik
va tokarlik-revolver dastgohlardaseriyali va ommaviy ishlab chigarishdaesabir
va ikki tomonlama maxsus markazlovchi hamda frezalashmarkazlash

dastgohlarida amalga oshiriladi

////// [ Zagotovkalarni markazlashtirish
- ! \122° ikkita asbob kichik diametrli spiral

v 6| 8 o 60°H- o
) y/// ™/ || parmavakonussimorsirt hosil gilish
Tund Lz 2 uchun  zenkoka  (2.5arasn)
2.4-rasm.Markazlovchi teshiklar yordamidaamalgaoshiriladi

Zagotovkalarni markazlashtirish
k o ohpllarda maxsus markazlovchi parmalar yordamida amalga oshiriladi

(2.5,b,v-rasmlaj.

2.5-rasm Markazlashtirishva markazlovchparmalar
18



Markazlashtiristsxemalar2.6-raamdak o 6 r sat i | gan

Frezerlimarkazlovchidastgohlarda(2.6,a-rasm avval zagotovkaningyon
sirtlari bir vagtda ikkala tomonidan frezalanadi shundans o 6 magkazlovchi
teshiklarmaxsusmarkazlovchparmayordamidaparmalanadi

Hozirgi vaqgtda (2.6,b-rasm) maxsus asbob kallagida standart qurama
markazlovchi parma bilan birgalikda o 6 r n a biri yolg &kita keng qattiq
gotishmali keskich yordamida zagotovkaningyon sirtlariga ishlov berish va
markazlashtirislusulikenggo 61 | ani | moqgda

Kallak tutgich (1) keskich(8) va faskakesuvchikeskich(6) sozlovchi(7) va
mahkamlovchi(10) vintlardan tashkil topgan Standartmarkazlovchiparma (9)
almashinuvchivtulka (5) gao 6 r n a\vaiviht §1a)ryordamidamahkamlangan

vtulkatutib turgich (1) gavint (11) yordamda mahkamlanadi

2.6-rasm Markazlashtiristsxemalari

a) frezalashmarkazlashdastgohlaridashlov berish b) diametri30mmgachab o 6 | g a n
zagotovkalarninggon sirtlariniy o 6 n imarkadlashtirisuchung o 6 | | a pasbola di g ar
o0 0 r n at kallanohgkanstrmksiyasiv) asbobo 6 r n a t kallagi ayliargdigariokarlik
dastgohidaagotovkaningionsirtlariniy o 6 rvanstkazlashtirishg) asbobo 6 r nat i | ad
kallagi aylanmaydiganokarlik dastgohidazagotovkaningon sirtlariniy o 6 rva s h
markazlashtish; d) gorizontalfrezalashdastgohidaagotovkaning/on sirtlariniy o 6 rva s h
markazlashtirishe) maxsusyarim avtomatdazagotovkaningon sirtlariniy o 6 rva s h

markazlashtirish
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Markazlovchiparmaningkeskichlarganisbatanjoylashishinilatun tigin (3)
orgali vint (2) yordamidasozlanadi Qirquvchikeskichqgattiq gotishmaliplastinka
bilan jihozlanganligi markazlovchi parma tezkesarp o 6 | aayybréamganligi
uchunkallakning bir xil aylanishlarsonidaishlov beriladigansirt diametrlarining
fargiga garamasdaasboblarkesishningoptimal tezligiga yaqin tezlikda ishlaydi
Bunday kallakning bir vaqtning o 6 z yod airtlarni y o 6 nva shérkazlovchi
teshiklarniparmalashuchunq o 6 | | &hlov berisknisaddalashtiradi

Tokarlik dastgohidaishlashda (2.6,v-rasm) asbob kallagi (1) dastgoh
shpindeligao 6 r n auaiaylaamaiharakatlanadi Zagotovka (2) dastaki yoki
pnevmatikharakatlanadiggrsupportkaretkasigeo 60 r n awa tayamch(3) gacha
ilgarilanma harakatgiladigan va o 6 markazlovchimoslamga mahkamlanadi
Zagotovkani uzunligi b o 6 y ioodhr an authuns dozlanadigan tayanch (4)
ishlatiladi

Tokarlik dastgohiddoshgachasuldahamishlov berishningmkoni mavjud
(2.6,g-rasn). Bundayholdazagotovka3) shpindelteshigidagitayanch(4) gatirab
0 0r n ad 6 chaskdzlovchipatrondamahkamlanadva aylanmaharakatolad..
Asbob kallagi (2) dastgohningkeskich tutgichida (1) maxsustutgich yordamida
mahkamlanadiBundayish gorizontatfrezalashdastgohidehamamalgaoshirilishi
mumkin (2.6,d-rasm).

Barchasxemalarddnhamavval yon sirtga keyin zagotovkaniaylantirib olib,
ikkinchi yon sirtgaishlov beriladi

Yuqgori aniglikka erishish nugtai nazardan eng yaxshi usul sodda
konstruksiyaliagregatturidagi ikki tomonlamamaxsusdastgohdashlov berish
hisoblanadi(2.6,e-rasn). Bunday dastgohlardarezalashmarkazlashdastgohlari
(2.6,arasm danfarglio 6 | a ro @ ghpindelo 6 r nkkitg shpindelmavjudva
zagotovkauchungorizontalsurishtalabetilmaydi

Bu dastgohlardayon sirtlarni frezalsshda asosiy vaqt quyidagi formula
yordamidaaniglanadi

t = L — |O+Ikes+|chiq
*®  Sm Sz,
20
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buerda

L - frezalashninggmumiyuzunligi, mm,

l.- zagotovkanindrezalanadigawliametr; mm,

les- kesibolish kattaligi (2-5 mm);

I.- kesibchiqgish kattaligi (2-3 mm);

Sy surish mnymin;

S, - frezaningbittatishigat o 6 kelddigansurish mm;

Z, - frezatishlariningsont

n - frezaningminutli aylanishlarsont

Markazlovchi teshiklarni parmalashdaasosiy vaqt quyidagi formula
yordamdaaniglanadi

L= ==
° S S

min (2.6)

buerda
L - parmalashningimumiyuzunligi, mm;
Im - markazlovchteshikninguzunligi, mm;

lx - parmabilan teshikorasidagimasofa mm.

Sinovsavollari

1. Chiviglar gandaytayyorlovoperatsiyalaridan 6 t?a d i
2.Chivignit o 0 g garayadnigasdayamalgaoshirilad??
3.Chivignit o 60 g duchunasasywagtgandayaniglanad?
4. Chiviglar gandaygiliby o 6 n4d | a d i

5.Y o 60 nvags dandayaniglanad?

6. Zagotovkalalgandayusullarca girgiladi?

7. Val tipidagi detallargandaymarkazlashtirilad?

8. Markazlashtirishdasosiyvaqtgandayaniglanad?
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Il -BOB
DETAL LARNING TASHQI SILINDRIK SIRTLARIGA
ISHLOV BERISH

3.1. Aylanuvchi jism turidagi detallar klassifikatsiyasi

va ularga ishlov berish turlari

Aylanuvchijism turidagi detallar. Aylanuvchijism shakligaegab o 6 Ide a n
tallarniuchsinfgab o 6 munih vallar, vtulkalarvadisklar.

Vallar sinfiga vallar, valiklar, o 6 q Ibarmoglar sapfalar va shunga
0 0 x s dretalk kiradi. Bundaydetallarsilindrik, ba'zidakonussimornva bir necha
yon sirtlarningtashgiaylanmasirtlaridanhosilb o 6 | a d i

Vtulkalar sinfigavtulkalar,i ¢ h q o § gilmlarivassihungao 6 x s det@-s h
lar kiradi. Bundaydetallartashgiva ichki silindrik sirtlari mavjudligi bilan xar&-
terlanadi

Disklar sinfiga disklar, shkivlar, maxoviklar, halgalar flanetslarva shunga
0 0 x s detmlmrkiradi, ya'niularningdiametriuzunligidanbir nechabarobarkatta
vademak yonsirti kattab o 61 a d i

K o ¢ p i vallariprakatdantayyorlanadi Bu sinfgakiradiganboshqgadetd-
larb o | g ,Gdmpldbva ayrim hollardaguymausulidaolinadi. Prokatmaterid-
lari kichik vakatta(150-200mm) diametrlivallartayyorlashdagy o 6 | | .ani | ad

Sillig vallarningzagotovkalarsifatida tayyor val diametrigayaqin diametrli
chivig olinadi (ya'ni, mexanik ishlov berish uchun minimal g o 6 ygoldirgan
holdg).

Ommaviyishlabchigarishsharoitlaridgp o g ¢ eatlaaningzagotovkalarini
shtamplashy o &ilan olish magsadgamuvofiq b oadlil chunki girindi kamroq
hosilb o 61 a d i

Val va aylanmajism shakligaegab o 6 Ibgshgadetallarningzagotovkad-
rniy o 6 ni guyidagikh g 6 r i mavguth dastlabkiy o 6 ntezayho 6 nte- s h
za aniqva yupgay o 0 nlshkwhberishningbundayusullar tokarlik vintgirqgish,
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tokarlik-revolver, tokarlik k o d&eskichli tokarlik-karuse] bir va k o &hpindelli
tokarlik yarim avtomatva avtomatlardaamalgaoshiriladi
Zagotovkanidastlabkiy o 6 n ig® ¢ a kattaiqisng olinadi, ishlov ber-

ish kattakessh chuqurligiva surishningkattagiymatlaridabajariladi

3.2.K o &keskichli tokarlik dastgohlaridaishlov berish

Tokarlik ishlov berishdaoperatsiyalarnkonsentratsiyalastamoyili asosida
ya'ni bir vagtdabir nechasirtlargabir nechakeskichlaryordamidak o &gskichli
dastgohdashlov berishorgali amalgaoshiriladi Bundayyarim avtomatdastgohlar
seriyaliva ommaviyishlabchigarishsharoitlaridakengg o 6 | | .®datdd kaadda p
keskichli dastgohlarikkita-oldingi va ketingi supportgaegab o 6 | Qddohgi sup-
port k 0 6 n d hdmdarb @ ¢ y |harakagaega b o g Ival a aylanma jism
k o6r i n iboshHyaddtala sirtlarini b o 6 y |y a md anuchsirhxizmat giladi.
Ketingi supportfagat k o 6 n d hdrakatggega b o ¢ lyantsirtlarniy o 6 ni s |
ariqchalarkesish shakldorsirtlarniy o 6 ruchsnkizmatqiladi. K o opd r sum | |
portlar 20 tagachakeskichlar bilan jihozlanishi mumkin Markazlari orasidagi
masofakattab o O Ik gp akgskichlidastgohlarkkita oldingi va ikkita ketingi sup-
portgaegab o ¢ | Sugmrtlarning harakatlariavtomatlashtiriiganb o ¢, lishidy
berish yakunlangandans o 6lnags h | aholgtiaiawtdmatik ravishdaqgaytadi
Dastgoh ham avtomatik ravishdao 6 ¢ h g aabdbli ighchining vazifasi fagat
zagotovkano 6 r n\auni dasigohdarm csliatishhamdadastgohniyurgizishdan
iboratb o 61 adi

K o okpskichli dastgohlardadetallarni markazlarga gisqgichlargayoki pa-
tronlargao 6 r nishlovibdriladi

K o okpskichli dastgohlardaasosiyva yordamchivaqtning gisgarishina-
tijasidamehnathajmiva dastgohddoajariladiganshlarhajmi keskinkamayadi
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3.1-rasmValniy o 0 rsxemmatari

3.1-rasmda valni bir keskichli (a) va k o okeskichli (b) tokarlik
dastgohlariday o 6 namallérik o 6 r s .aBirinchi dn@aitdasupportningkessh
y o @zumligi | gateng ikkinchi holatdakeskichlarninghar biri o 6urhastkasida
bir vaqtning o 6 z iharakatlanadi shuning uchun supportning va har bir
keskichningkesishy oi@4unligil/3 gatengb o ¢ |claudkisupportdeB ta keskich
oornatil gan

Birinchi holatdaasosiyvaqt

t min), (3.1)

|
a — §_] (
ikkinchi holatdaesa

_
t, = 3sn (min) (3.2)

formulayordamidaaniglanadi
buerda

| - ishlov beriladigansirt uzunligi, mm;

n - shpindelningminutigaaylanishlarisoni ayl/min;

S- surish mm/ayl.

K o &eskchliy o 6 n hasxil b 0 6 lughtausuldaamalgaoshirishmum-
Kin.

Birinchiusul-b o 6 y buaismigy 0o 6 r(3.2s-tasm). Bundahar bir keskich
ma'lum bir diametrgao0 r n a t Birinalpiakeskich (1) I1+I>+13=L uzunlikdagi
y 0 6Hosibo 06 t, keskich(2) I,+1sy o ¢ keskich(3) Is masofanbosibo 6 t. a d i

Ikkinchi usul - avval girgib, keyinb o 6 y kusishargaliy o 6 n3.2sblv-

rasmlaj. Bu usulda(l), (2)va (3) keskichlarbirinchi usuldagikabi valning ketidan
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zagotovkagaketmaket ishlov bermaydj balki zagotovkaningturli nugtalaridan
ishlov berishnibirdanigaboshlaydi Avval supportk o 6 n dyad® @ m @ lharas h i ¢
katlanadj keskichlarkerakli chuqurlikkabotib kirgandans o ésapportbuylama
y 0 0 n bolyicha larakatlanadivValning harbirp o g 6 dlnla Is) bitta keskich
yordamiday o 6 n,ibuning matijasida support eng uzun p o g 6 le nzanlik
b o 6 y hacakatanadiBu usulni keskichlarningbir marotabao tishida barcha
g o 0 y kesibolishmumkinb o ¢ Islgawitiarday o 6 | mumksnh

Bu usulningboshgach& o 6 r i3.BM-rasimdek o O r s :btndasugth
ning yurishy o 6 lgisgartirishmaqgsadidauzunp o g 6l¢ ikka va undan ortiq
keskichlaryordamidayo 6 n i. Agarldarbirp o g 6 aizualigiénggisgap 0 g 0 0 n &
uzunligigataxminankarrali b o 0 hasba keskichningyurishy o GHuengqisga
p o g 6uzumlagigatengb o 6 I32,drasmdak o 6 r s axemabugichahar bir
keskichl;=1,= |1/ 2 uzunlikkatengy o 6dosibb 6 t. a d i

Uchinchiusul- k o 6 n d sulislaorgaliy o 0 r(3.2g-tasn). Bu usuldahar
bir keskicho 6 z tegishlip 0 g 6 ckmadmid sulish(& gyarqaliy o 6 nband i
da har bir keskichning kengligi o 6 z tegishli p 0 g 6 0 nkenygligigagteng
b o 6 | Galatdabu usulkamqg o 6 | | ;am vallamidgsilindrik, konussimorva
shakldorkaltab o 6 y i mshlcw berishdag o 6 | Mumksnh

a) b) b b U
‘ L L & i
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3.2-rasmK o &eskichlidastgohdaalniy o 6 n i schtausuh g
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3.3.Nusxakashmoslamalidastgohlardaishlov berish

P o g 6 wallaxdaishlov berishdatokarlik nusxakashkopir) dastgohlarida

yoki nusxakasimoslamalitokarlik dastgohlaridashlov berishkengtargalgan

N\
NY A
7=

N

) X Ly
W "\:”
;“‘:—"J\_‘ \

[ Sy -v b A
\

o
ot

3.3-rasmP o0 g 0 eatlaaniyio 6 nuchgnyarimavtomat
moslamanindgonstruksiyasi

3.3-rasmdatokarlik-markazlidastgohlardg o g 0 e@atlaaniyi o 6 ruchsnh
yarim avtomatlimoslamaningonstruksiyask o 6 r s .dJshbumgstamat o0 6 g 6 r
burchaklip o g 0 watiazggaishlov berishnita'minlaydi

Nusxakashmoslamatokarlik dastgohidagkeskicho 6 r n a t kallaknihg g a |
ooromicgaatil adi

Korpus(2) gapinol (3) o 6 r n a Pinolgagwxarik(4) mahkamlanganPru-
jinalar (7) va (8) bir tomondanstakan(9) ning tubiga ikkinchi tomondarshaybaga
tayanadi buning natijasidasuxarik (4) va nusxakash(5) har doim bir-biri bilan
kontaktdab o 6 1 a d i

Dastgohyurgizilganda dastgohsupporti moslamabilan birgalikda oldingi
babkay o 6 n ald a & yhiharakadlanadi Moslamagao 6 r n a keskicly (d)n
valning birinchi p o g 6 o ty @ 9 in macksuskronsheyn (6) ga joylashtirilgan
sharnirlijuftlik yordamidamahkamlangamusxakastb o 0 y suxahkél) sirpara-
di. Kronshteyn(6) orgababkatomonidandastgohningtaninasigm ¢ r nat i | ad
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Suxarik (4) o 6y o 6 InusgaBash(5) dagi p o g 6 o duehdelib, shu
pogd o b a O y sirpgahadj keskichesaprujinata'siridapinol (3) bilan birgalikda
nusxakashninghuqurligib o 6 y godzbndalsirtga tortiladi va valning ikkinchi
pogo6ownad n hoshhapdi

Dastgohgamoslamanio 6 r n a tpdrtiyadadyicbirinchi valning birinchi
b o 6 ghiziglio 6 | ¢ h sondnagiea limbaningk o 6 r s a vakingdihnch i
b o 6 giametrigategishlinol holatigao 6 r n etdrliihisoblanadi shundarkeyin
ushbupartiyadagiqolganbarchavallarning chizmadak o 6 r s a&Hhizigli vg di-n
ametrlio 6 | ¢ h aymlo a i as/thrgaakravishdaerishiladi

Valga ishlov berilgandans o 6lnago6 y Isupporkeskich bilan birgalikda
detaldan20-30 mm orgagagaytariladiva ekssentrik(10) yordamidapinol keskich
bilan birgalikdanusxakashgauxaik (4) tegmaydigargilib, b o s h | aholaigai ¢ h
keltiriladi. Keyin ekssentrik(10) orgagaqgaytariladi va pinol keskich bilan bir-
galikda ishchi holatigao 6 r n a shunbdaamsda Oishigpv berish jarayoni takror-

lanadi

3.4. Tashqi silindrik sirtlarga pardozlab ishlov berish

turlari va usullari

Aniq vatoza yakuniy pardozlanganashqisilindrik sirt hosil gilish detalga
g o 0 y i thlaplarnxarakteriga garaly turli k o 6 r i n ipadoziaghgshlari
yordamidaamalgaoshiriladi

Ularga quyidagilarkiradi: yupga (olmosli) y o 6 njilvidash (markazlarda
markazsiz abraziv tasmal), ishgalash(o 6 | c¢ h atkazisi), atebranuvchigay-
roglaryordamidao 6 | ¢ h etkewdisk(sauperfinish, yaltiratish roliklarni dumala-
ish, qumpurkashvaboshqgalar

Yupga(olmosli) yo 6 n.iYgpga(olmosl) y o 6 nasosamangli metallarva
ularning qotishmalaridanbronza latun, alyuminiy gotishmalariva xok.) va qis-
man ¢ h o 6 yaapno 6 | adyybrdlangan detallarni pardozlashdag o 6 |1 | .a n i

Buning sababishundaniboratki, rangli metllarni jilvirlash p o 6vaa h o 6y a n |
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nisbatanjuda ham qgiyin, chunki undajilvirtosh doirasitez kirlanib goladi ya'ni
jilvi rtosh donachalariningoralari maydagirindilar bilan tezt o égbladbBundan
tashgariolmosli keskichlaryordamidac h o éva@ ro | ataygbdangardetalla-
gaishlov berishrangli metall va gotishmalidetallargashlov berishganisbatansa-
marasizdir

Yupgay o 6 nolmsshi keskichlaryoki gattiq gotishmabilan jihozlangan
keskichlardaamalgaoshiriladi

Kesishtezligi ishlov beiladigan materialgagarab100 dan 1000 m/min ga-
chava undanham yuqori b o 6 | muskini Bronzadantayyorlangandetallarni
y 0 0 n ikesishdealigi 200-300 m/min, alyuminiy gotishmalaridartayyorlangan
detallaruchun 1000 m/min va undanhamyuqori b o ¢ | bandlasurish0,03-0,1
mnvayl va kesishchuqurligi 0,050,1 mmb o 6 I Yapgay o 6 n iusumabgik
jilvirlashganisbatanyuqorib o 61 a d i

Jilvirlash. Jilvirlash tashqi silindrik sirtlarni pardozlashningasosiy usuli
b o oHisoblanadi

Quymava shtamplangn zagotovkalamwlishning hozirgi zamonaviyusullari
zagotovkaningg 6 | ¢ h avakhakilarimtayyordetalo 6 | ¢ h eamsHaldlariga
yagin olish imkonini beradi Bundayzagotovkalardanexanikishlov berishuchun
goldiriiganq o ¢ yatlamiyupgab o 0 liggdanrklo 6 p i tni cgslabblardash-
lov beribo 6 t i r ,;aagstavieagdgilvirlash orgali yakuniy ishlov berishva shu
usuldadetalningyakuniy anigo 6 | c wa&erakli sirt g 6 atldirligiga erishish
mumkin

Tashqisilindrik sirtlarnijilvirlashning quyidagik o 6 r i mavsudh | a r i

a)d a g(g a b)plharlash;

b) aniqjilvirlash;

V) yupqajilvirlash.

D a g gilzillash t i gashoblardadastlabki ishlov berishningo 6 r ni g
gool l.anil adi

Aniq jilvirlash engk o dapgalganusullardanb o ¢ lugadsi sinf anigligiga

vakamg 0 ahldirikkaegab o 6 Isiglarmijilvirlashdag o 61 l.ani | adi
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Yupqga jilvirlash eng yuqori sinf anigligiga va eng kam g 6 ahdirikka ega
b o 6 Isiglarmihosilgilishdag o 6| .ani | adi

Y upqajilvirlash yumshogmaydadonali jilvirtoshning katta aylanmatezi-
klarida (40 m/sek dan yuqori) va ishlov beriladigandetalningkichik aylanmate-
zligida (10 m/min gacha vakichik kesishchuqurligida(5 mkm gacha hamdade-

talni kuchli sovutishsharoitidaolib borilad..

a)

§
<
—

[ L Oy

.

3.5rasm Markazsizjilvirlash
3.4-rasm Dumalogjilvirlash sxemalari . sxemalari _ .
ab o 6 y buashagalijilvirlash; O ymumiysxemab) b o 6y buasimaqali

b)k 0 6 n dsuiskorgaijilvirlash; jilvirlash; v) k 0 6 n d sutiskoryai
V) p 0 g 6 samiadgkaltab o 6 vanriga jilvirlash; 1-jilvirtosh doirasi _
tutashb o 6 Isigrajitvirlash 2-ishlov beriladigandetat 3-etaklovchi

jilvirtoshdoirasi 4-tayanch(pichog

Tashqgi silindrik va konussimon sirtlarni jilvirlash duloq jilvirlash
dastgohlarida amalga oshiriladi, bunda zagotovka dastgohning markazlanga, sa

gaga, patronga yoki maxsus mosl|l amaga
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Dumaloq jilvirlashning ikki usuli mavjud:

a) bodéylama surish bilan jilvirlas

b) kodndallaajivglasis.ur i sh b

Jilvirlash usullari 3.4va3.5r as ml arda kodér satil gan

Birinchi usulningmohiyatishundanboratki, jilvirlash jarayonidaishlov ber-
iladigan detal (3.4,arasn) uzlukli ravishda ikkala tomongab o 6 y | hamana
katlanadj jilvirtosh doirasinirg k o 6 n d aurilighn lgar bir b o 6 y |harakat
(yurish) yakunida amalgaoshiriladi Dastlabkijilvirlashda b o 6 y Iswishaing
giymati detalning bir marta aylanishigajilvirtosh doirasi balandligining 0,5-0,8
gismigateng b o ¢ ] yakainiy ishlov berishdaesauning 0,2-0,5 gismiga teng
b o 0 kasgshchuqurligiharbir o 6 t i 0s085@,62 mm gachab o ¢ | Valldrni
jilvirlash uchunbu usulkengtargalgarva qulaydir.

Ikkinchi usul - k 0 6 n d aukish (6g, % ©rqali jilvirlash usulidir (3.4,b-
rasm). Bu usuda detalningjilvirlanadigan sirti uzunligib o ¢ y birdamigakeng
jilvirtosh doirasi yordamidajilvirlanadi. Jilvirtoshgadetalningmarkaziyc hi zi g
y 0 6 n a lkio $ mid sudislaunagladi Jilvirtosh doirasiningbalandligidetalning
jilvirlanadigan sirtidan biroz katta olinadi. Bu usul eng unumli hisoblanadi shu
sababliommaviyva yirik seriyaliishlab chigarishsharoitlaridakenggq o 6 | | .a n i
Bu usul shakldorjilvirtosh doirasidanfoydalanily tegishli shakldagisirtni detalda
hosil gilishgaimkon beradi P 0 g 6 walning kalta gismi va ungatutashsirtini
jilvirlash zarur b o 6, lowsaduvchi babkali jilvirlash dastgohig o 6 | | &dyv-1 a d
rasn).

Markazsizjilvirlashda detal (2) mahkamlanmaydliikkita jilvirtosh doirasi
0 0 r t erlénihalatdajoylashtiriladi (3.5,arasmn). Jilvirtosh doirasiningkattadia-
metri (1) jilvirlovchi doira b o 6 xizmat qgiladi, kichik diametrli (3) jilvirtosh
doirasi etaklovchib o 0 hisphtanadiu detalni aylantiradiva detalgak o 6 n d a |l a
surishni uzatadi Jilvirtosh doirasi 30-35 m/s aylanmatezlikdaaylanadj etaklovchi
jilvirtosh doirasi 20-30 m/min tezlikka ega Ishlov beriladigan detal pichoq
k o 60r i niawmichyardamidagiya holatdaturadi Etaklovchijilvirtosh doirasi
tomongapichoqdagiyalik b o 6 | g salabl detplishujilvirtoshga sigiladi. Tay-
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anchishlov beriladigandetalmarkazinijilvirtosh doiralariningmarkaziyo 6 g 1 ar i
yuqgorida(detal diametriyarmigachalekin 15 mm danyuqgorib o 6 | mkesB i g i
joylashtiradigamgilibo 6 r nat i | adi

Markaziyjilvirla sh 2 xil usuldaamalgaoshirilishi mumkin Qaysibir usulni
tanlashishlov beriladigandetalningshakligab o g 6 | i ¢

1-usul-b o 6 y buaismid3.5,ab-rasmlaj

2-usul- k o 6 n dsiiskli(8.8,v-rasm

B o 6 y Iswishlgjilvirlash usulivallarni, vtulkalarni, porsherbarmoglarinj
porshenlarningya boshqasilindrik shakldagilb o 6 r Ydetalamnijitvirlash uchun
g o 6 | | ;gilmidahadighn detal dastgohningbir tomonidankiradi va ikkinchi
tomonidan jilvirlanib chigadi Bu harakatni amalga oshirish uchun etaklovchi
jilvirtosh doirasijilvirlovchi jilvirtosh doirasio 6 g nigpatana =1- 5° burchak
ostida giya qilib o 6 r n a Etaklbvahdjilvirtosh doirasiningqgiyalik burchagini
0 0 z g a orgali surish diymatini o 6 z g a mumkin; ibwdnak ganchakatta
b o 0, busishgiymati hamshunchaattab o 6 laeoddravbatidajilvirlangan sirt
g 0 aldirligi hamshunch&attab o 61 a d i

K o 6 n d aulishlifilgrlash usulidaetaklovchijilvirtosh doirasinijilvirtosh
doirasiningy o 0 rhisbloidsy k @ & @ d sutishonggli amalgaoshiriladi Avval
detal yuqorisidanyoki yonidantayanchgeo 6 r n a Detalniagéteraklio 6 | ¢ h a n
hosil gilingandans o §jilvidash tugatiladi etaklovchidoiraorgagasuriladi, jilvi r-
langandetalolinadi va navbatdagijilvirlanadigandetalo 6 r nat i | ad i

Bu usuldaetaklovchiva jilvirlovchi jilvirtosh doiralariningo 6 q paaatiel
joylashganb o 6 I Esaklavchijilvirtosh doirasisurilishi giymati detalnibir marta
aylanishigad,003mmdan0,01 mm gachagabulgilinadi.

K o 6 n d aurishlnilgrlash usuli, asosarb o 6 yoki koqpussimorshaklga
egab o ¢ ldetalarnijilvirlashdag o 6| .ani | adi

Ishgalash (0 6 | ¢ h atkazig).alshgalashdastlabjilvirlab olingan detal
sirtlarini yakunlovchi pardozlab uchun xizmat qgiladi. Tashqi silindrik sirtlarni
ishqalashabrazivmikrokukun (o 6 | ¢ 8 mkmidan 20 mkm gachakattalikdagi
donachali ni moy yoki maxsuspastabilan dastlabyopishtirib olinadigan(bunda
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ishgalovchisirtiga abrazivdonachalarnbotirish tushuniladj ¢ h o 0 y,dnordaa n

danyoki misdantayyorlanadigamshqgalagichyordamidaamalgaoshiriladi

Abraziv kukunni tayyorlash uchun korund xrom okisi, temir okisi va
boshgalardarioydalaniladi Pastalarabrazivkukun va kimyoviy aktiv moddala-
dantarkib topadi Ular turli tarkibgaegab o ¢ |Yak#aitartibli ishlabchigarishda
va ta'mirlash ustaxonalaridadetallarning tashqi silindrik sirtlari, masalan val-
larningb o 6 y jighdalanuvchdetalo 6 | c Ih @ dny éhardlaaganmis, bronza
vtulkalarko 6 r i n iishdalagiclaygrdamidaoddiy tokarlik dastgohlaridaama-
ga oshiriladi Vtulka bir tomonidangirgilgan b o ¢ lurigdpastasurkaladiyoki
tekis yupgagatlamdamaydakorund kukuni mashinamoyi bilan surkaladi Keyin
vtulka gisqgichigao 6 r n ava islloa bleriladigandetalgakirgiziladi. Qisqgichni
bolt bilan engil tortaborib, bir tekisdag o yotdamidaishqgalagichnaylanuvchide-
talgakiritil adi. Ishgalashdaetalnisuyugmashinamoyi yoki kerosinbilan moylab
turishfoydalib o 61 a d i

Ishgalashuchundiametrgab-20 mkm atrofidag o 0 yoldimladi. Ishgalash
paytidadetalningaylanishtezligi 10-20 m/min b o 6 | Yaikl seriyaliva ommaviy
ishlabchigarishdashqgalashmaxsusshqalovchidastgohlardamalgaoshiriladi

Tebranuvchigayroglar yordamica o0 6 | ¢ h atkazisp(auperfinish). Su-
perfinishyassj dumaloq botig, egilgan tashqj ichki vashungao 6 x s $irdagydn
0 O tozaishlov berishusulidir. Superfinishzagotovkalarganikrokukunli abraziv
materiallardaryasalgantebranuvchijilvirtosh bilan nozik pardozlashusuidir. Bu
usul avtomobil sanoatideengk o @ 6 | | .&uperfinshdasharayonda uchtg
ba'zidaesaundanhamk o ¢ @ 6 n a | hasakaklazamalgaoshiriladi Detalning
aylanishidantashgarigayroglarb o 6 y Ivatabeanuvchihamakatgaegab o 6 |
Asosiy ishchi harakatb o 0 dayrdgningtebranmaharakatixizmat giladi. Bunda
gayroglarningyurishi 2-6 mm ni tashkil etadj ikkilanmatebranishlaresaminutiga
200 ming martagachd o 6 | Saperfinishningg 6 o ytaksoilanmaydigarz" de-
gan tamoyil asosidab o ¢ Ibunda har bir alohida abrazivningdonachasibitta

y 0 O likddi anartao 6 t m &ypedrfinishd&kesishtezligi judahampast- 1 dan2,5
32

ad



m/mingachab o 61 ad i

Yaltiratish. Yadtiratish moy bilan aralashtiriiganmaydadonali abraziv ku-
kuni surilganyumshoqdoira yordamidasirtgatozaishlov berishjarayonidir. Y al-
tiratishdoirasning material sifatidakigiz, yupganamatvateri xizmatgiladi.

Abraziv asbobsifatidagrafitt o 6 | d iyalticptiste doitasi xizmat giladi.
Bundaydoiralarningg o 6 | | go 6l i d lAnfanyamtad) a

a) detallardag 6 alldirligib o 0 y yugohs#atli silliq sirtlarni olishga

b) kam samaraberuvchj unumdorligi pastb o 6 | ygltaatishning dastaki
usullarinivaasboblariny o 6 go;t i shga

v) ishunumdorligini6-8 martaoshirishga

Y dltiratish doiralari tarkibiga asosartabiiy korund bakeliti b o g 6 vag i ¢
t o 6 | dsifatidgqgalantgrafiti kiradi.

Y dltiratish usuliningrivojlanishi natijasidayaltiratishdoirasio 0 r mbragva
tasmali yaltiratgichlar g o 6 | |bashladi Bu tasmalaryupga gavatli abraziv
mayda donalardantayyorlanadi yoki ularni abraziv pastalar bilan goplanadi
Zoldirli podshipnikhalgalariningnovlarini yaltiratishdatasmalarnba'zidaabraziv
pastagoplangat o 6 g i mpi bilanialmaskktriladi

Y dltiratish orgali geometrikshakl xatoliklarini hamdaoldingi operatsiyada
olingan yoki oldingi operatsiyadangolgan mahalliy nugsonlarni(c h o 6 k,ma |
b o6 s hvaboghHgatro 6 g d i ll anigaliiratish orgali R= 0,1-0,05 mkm
sirt g 0 aldurligiga erishish mumkin, birog yuqori aniglikni ta'minlab
b o 6 | m¥atictish jarayoni yaltiratish doirasining yoki abraziv tasmaning
yuqoritezligida(40 m/sekgachd amalgaoshiriladi Ommaviyvayirik seriyaliish-
lab chigarishdayaltiratishuchunk o ghpindelliavtomatlag o 61 .ani | adi

Sinovsavollari

1. Aylanmajism shakligaegab o 0 |detadlarninggandaysinflari mavjud?

2. Operatsiyalarnkonsentratsiyalastamoyili gandayamalgaoshiriladi?

3. Valga bir va k o &eskichli tokarlik dastgohlaridaishlov berishning
mohiyatinimadanborat?

4. P o g 6 ovallargaiishlov berish unumdorligini oshirishning ganday
y 0 01 bilasizd n i

5. Nusxakashmoslamagagab o ¢ Idastmohlardéshlov berishningganday
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afzalliklari mavjud?
6. Pardozlashningandayturlari mavjud?
7.Yupgapardozlaslgachong o 6 | 7ani | adi
8. Yupgapardozlashd&esishrejimi gandaytanlanad?
9. Tashgiaylanmasilindrik sirtlami jilvirlashni gachong o 6 | murakinh
I\V-BOB

DETALLARNING ICHKI SILINDRIK SIRTLARIGA
ISHLOV BERISH

4.1.Detallarda uchraydigan teshiklar va ularning turlari

Mashinadetallaridateshiklar silindrik, p o g 6 okanadsimonva shakldor
b o 6 |Ukrbrasidasilindrik teshiklark o aghraydi

Teshiklargaishlov berishdatalab etilgan aniglikka erishishtashgiaylanma
jismlarga ishlov berishdagiganisbatangiyin. Teshiklargaqirindi k o 6 c tva r i |
k o 6 c hi rigmavsbdrishmumkin Qirindi k o 6 c lishlav ibdysisht i gva | i
abrazivasboblaryordamidaamalgaoshiriladi Qirindik o 6 ¢ h i rshia kedsh n
shariklaryordamidakalibrlashorgali amalgaoshiriladi

T i g asboblaryordamidaparmalash zenkerlash razvertkalashy o 6 ni s |
jumladan yupga(olmosl) y o 6 rvasslihshmumkin

Abraziv asboblaryordamidateshiklarnijilvirlash, xoninglash superfinis-
lash abrazivkukundaishqalash(o 6 | ¢ h etkazisty mumkin Teshiklarnihosil

gilishningengsamaralusuli shtamplashdir

4.2. T i gasHoblaryordamida teshiklargaishlov berish

Metallarda teshiklarni parmalashyordamida hosil gilinadi. Teshiklarning
yanadatozarogsinfdagisirt g 0 aldirligi va anigligiga zenkerlashrazvertké
ashy o 0 rvassliishorgali erishishmumkin

Parmalashdastgohlaridateshiklarni parmalashd&esuvchiasbob (parmg
aylanadj tokarlik daggohlarida odatda detalaylanadi

Aylanuvchiasbobyordamidateshiklarniparmalashd@armaningeshiko 6 q i
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y 0 6 n a | igxhishi dietah aylangan holda parmalashdagiganisbatan katta
b o 6 | Pardhaninggochishini kamaytirishmagsadidgparmalashdastgohlaning
konduktoriday o 6 n a | wtulkalaryadlil.ani | adi
Materialdadiametri 30 mm dan katta teshiklar odatda ikkita parma (bi-
rinchisikichik vaikkinchisi kattadiametrliparmalay yordamidaparmalanadi
Diametri30 mmdankattavao 6 | cahiglignl T8-kvalitetdanyugori hamda
sirt g 6 ahdirligi R.=2,5 mkm va undantozab o 0 |teghaklarparmalangandan
S 0 Ozenkerva razvyortkaq o 6 | | ,aliametri 80dmim dan kichik teshiklarga
parmalashdas o 6faggtrazvyortkaq o 0 | | .Dm@amelrid5xddan 20 mm gacha
vao 0 | caniglignlT6 kvalitetdanyuqorivasirtg 6 ahlldirligi R, = 2,5mkmva
undan toza b o 0 | gtesimklar parmalangandans o 6 megker va razvertka
g o 6 | | ,aiametri20dmm dan katta teshiklar parmalangandas o 6 zenke-

lanadiva bir yoki ikki marta(dastlabkivatozg razvyortkalanad{4.1-rasn).

a)

_

4.1-rasm Y axlit materialdaeshikkaishlov berish
a) teshikniparmalashb) T8 kvalitetb o ¢ y aniglikdagiteshikniparmalash
17 parmalash2i zenkerlash3 1 daslabkirazvyortkalash4 i tozalabrazvyortkalash

Rezbauchunteshik parmalashd@armaningdiametriD teshikningichki di-
ametrid danrezbachuqurligidana = 0,3-0,4 marotabagiymatdakatta gabul gi-
linadi.

Parmalamormal chuqurparmalashuchunvamaxsugparmalargd o 6 | .i n a c

Yirik seriyaliva ommaviyishlab chigarishsharoitlaridaparmazenker par-
marazvertkaparmazenkerrazvertkakabimaxsusasboblag o 6 | I.ani | adi

Parmalashdazenkerlashdaa razvertkalashdasbobningo 6 t yi asdshlav
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beriladiganteshik uzunligi, asbobimg kesib olish uzunligi va kesib chigish uzun-
liklari y i g O i niblorasbi odddvaaishlov berishningasosiyvaqti quyidagicha
aniglanadi

(|0+Ikes+|chiq)i .
- [min] (4.1)

2 ncs

buerda
lo - ishlov beriladiganteshikuzunligi, mm;
lkes- parmaningkesibolish uzunligi, mm;
lenig - parmaningkesibchigishuzunligi, mm;
ST surish mm/ayl,
iToot isey| ar

ni shpindelningminutigaaylanishlarisoni ayl/min.

4.3.Teshiklarni parmalashdak o &hpindelli kallaklardan

foydalanish

Ishlab chigarish unumdorligini oshirish magsadida ko @ shpindelli
parmalastkallaklaridankengfoydalaniladi

K o oghpindelli parmalashkallaklari detallar (bir nechta detallajda bir
vagtdabir nechtateshklargaishlov berish(parmalashzenkerlashrazvertkalasiva
rezbakesish) ni amalgaoshirishdashlatiladi

Bir shpindelli parmalash dastgohini standart k o 6 ghpindelli kallak
yordamidabir vaqgtda bir nechtateshiklargaishlov berish uchun moslashtirig
mumkin

4.2-rasmdato b shpindelli kallak sxemasikeltirilgan. Parmalashkallagi
dastgd shpindeliningkonussimorteshigigao 6 r n aSHpihdalrdngbu teshigida
etaklovchi tishli g 61 | d b r a k konussgromkallak joylashgan Dastgoh
shpindelinng aylanishi bilan bu tishli g 6 i | d b dkall&dagit o 0 rshchi a

shpindelniaylantiradi
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4.2-rasm To 6 ghpindelliparmalastkallagi sxemasi

Ko @ shpindelli parmalashkallaklari maxsusva universallargab o 6 | .i n a
Maxsuskallaklar yirik va ommaviy ishlab chigarishsharoitlaridadetallardagibir
xilo 6 1 ¢ h aegdb @ 0 dgteghakiargashlov berishdag o 60 | | eashudalzaldlii
ushbukallaklarningshpindellario 6 g brasidagmasofadoimiyb o 61 a d i
Universal kallaklar esa seriyali ishlab chigarish sharoitida bir nechta
detallardaturli shaklvao 6 | ¢ h a ndstaklardasigov berishdag o 6 | | @an i |
bunday kallaklarda shpindel o 6 g | oesidiagi masofani ishlov berilayotgan

detaldagteshiklarningoylashishigagarabo 6 z g a mumkirrbioséhl a d i

37



K o 6 ghpindelli kallaklarni buriluvchi stolli parmalash dastgohlarida
g o 6 | judaharhqulayb o ¢ |Detdllardastgohninglumalogaylanuvchistolida
o 0 r n amaxdusnastamaggoylashtiriladi Bu stolning bitta holati yuklovchi,
boshqgabarchaholatlariishchihisoblanadi

Ommaviy va vyirik seriyali ishlab chigarishda turli detallarning turli
tomonlaridagisirtlaridajoylashgank o 6 psbndagiteshiklarigabir vaqtdaishlov
berishuchun maxsusk o &Ghpindelli parmalashkallaklari g o 6 ladli. aviasalan
traktor dvigatellarisilindrlari blokini avtomatikliniyada ishlov berishdal7, 22va
30shpindelliparmalastkallaklarigo 6 | | .ani | adi

Tayyorlanish narxi gimmat b o 6 | maasus parmalashdastgohlarining
00r nk gap i maxsgusmalmashtiribvchi parmalashkallaklari g o 6 | | ,a n i
ularniishlov beriladigandetaldagiteshiklarningoylashishigagarabosono 6 r n a t i
mumkin Bunday kallaklar yordamida detalning turli tomonlarida joylashgan
teshiklargashlov berishmumkin

Teshiklarni yupga (olmosl) y o 6 n iTashiklarni toza pardozlash
k o 60 piynpgdy @ 0 rusukdhamalgaoshiriladi Bu usulnijuda kattatezlikda
kesishningkichik chuqurligivakichik surishlarideamalgaoshiriladi

Y o 6 n i oémlodgdi keskichlardantashqarigattig gotishmadn tayyorlangan
plastinkali keskichlarham g o 6 | | .aBualar Ihaandshlov berilgansirt g 6 ad i r
budirligiga va anigligiga nisbatanyaxshi natijalarni beradi Olmosliy o 6 nu v c
dastgohlarningkonstruksiyasimustahkamva bikir b o 6 | shgifdel va stan-
naladatitrashb o 6 | mkesak i g i

Yupga(olmosl) y o 6 nuchgnkesishrejimlaridanmisol keltiramiz

Cho 0 y a tayyerlangarzagotovkalardaeshikparmalashuchunkesishte-
zligi 120-150, bronzauchun300-400, babbituchun400-1000, alyuminiy gotish-
malaruchun500-1500m/minb o 61 a d i

Surish 0,01-0,008 mnvayl b o 6 | g kesigh &huqurligi 0,050,1 mm
oral bodil addi

Teshiklarniyupgay o 0 n iqwyibagjiafzalliklargaerishiladi
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- abrazivasboblardailvirlash va xoninglashdasirtlardauchraydigarabraziv
donachalarningupgay o 6 nibold amas | i gi

- diametril00200mmb o 6 lteghaklarningIT2 kvalitetb o 6 yo @ lh@ah a r
anigligigava teshiklarningovallik va konussimonlikbuyicha0,01 mm dan 0,005
mm gachaanigligigaosonerishilishi

- olmos yoki gattig gatishmali plastinkabilan jihozlangankesuvchiasbob
konstruksiyasiningoddaligj

- yupgay o 6 mati@msidaR,=0,32 mkm gachag 6 ahlidirlikda sirt hosil
gilish mumkinligi.

Teshiklarni sidirish. Ommaviy, yirik seriyali va o 6 rsergali ishlab
chigarishé@ silindrik teshiklatr shlitsali va boshgashakldagiteshiklargaishlov
berishdasidirishusulikengqgo 6 | l.ani | adi

Silindrik teshiklar parmalashyoki zenkerlashdarkeyin sidiriladi. Sidirish
operatsiyasiparmalashva revolverli dastgohlardagiteshiklarni razvertkalash
o0rmioghl.ani |l adi

Silindrik teshiklarnisidirishdadumalogsidirgichlarg o 6 | | .8umindna-d i
tijasida IT4 kvalitetb o 6 y 0 6 h adnigligi va R.= 2,50,63 mkm gachasirt
g 0 aldirligigaerishishmumkin

Kvadrat bir shponkalj shlitsali sidirgichlar o 6 z | &gishlg ahakldagi
teshiklargashlovberishuchungo 6 1 I.ani | adi

Sidirishni amalgaoshiradigandastgohlarmexanik va gidravlik, gorizontal
vavertikal, bir vak o &hpindellibo 6 | muwmkin Ikki va uch shpindellivertikal
sidirish dastgohlarbir vaqgtningo ¢ z 2-3daadetalnisidirishgaimkon beradi

Sidirish dastgohlaridaletalnisidirish uchunular bikir yoki zoldirli tayand-
largao 6 r n aAgar begabhingyon sirti teshiginingo 6 g misfpaanperpendikit
yar holatday o ifgan b o 0, detabbikir tayanchgao 6 r n a(4.3,alraangl. iAgar
detalning yon sirti y 0 6 ni | ma @ lashlav berilmagan sirt) yoki detal
teshigininngo 6 q nigpatanperpendikulyarb o 6 | mwlgtday o 6 n iblog,d 15 a
detalsidirishuchunzoldirli tayanchgao 6 r n a4.3ibrasnyl i

Bir vaqgtning o 6 z birdn@chadetalni sidirish dastgohningunumdorligini
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oshiradi Agar detalningteshigisidirgichning2-3 gadamidarkichik b o 06 bir sag-
tdabir nechadetaldagteshiklarnisidirishmaqgsadganuvofigb o 6 1 a d i

Sidirishdaasosiyaqgtquyidagiformulayordamidaaniglanadi

_(L+1) 1 1
(o7 Top0 - *y, ) » [dbdllez (4.2)

s ryur.

buerda

L - sidirgichishchigismininguzunligi, mm;

| - sidiriladigansirt uzunligi, mm;

Vies- Kesishtezligi (ishchiyurish), m/min;

Voryur - Orqagayurishtezligi, m/min.

Orqgagayurish tezligi ishchi yurish tezligidan 2-3 marotabakatta gabul gi-
linadi.

Sidirish orgali teshiklardagspiralsimonarigchalarnihamhaosil gilish mum-

kin, bundasidirgichsidirishjarayonidama'lumburchakkaaylantirib turiladi.

a ;2
: 3
-+ _ﬂf,r“ iEEEEEY .I
7

4.3 rasm Sidirishdadetallarnio 6 r ntat i s h
a) bikir tayanchga 6 r n:4a-tlastgohningeshqgismi; 2-tayanchshayba
3-ishlov beriladigandetal 4-sidirgich;
b) =zol dirl i tlgryjiaanetdyaneshayldaB-rokitli tagafch;
4-ishlov beriladgandetal 5-sidirgich
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4.4. Abraziv asboblaryordamida teshiklarga ishlov berish

Teshiklarni jilvirlash. Jilvirlash, odatdazagotovkalarganexanikishlov ber-
ish texnologikjarayoniningoxirgi (yakunlovch) operatsiyasyoki etkazishvajil o-
lashoperatsiyalaridaoldin bajariladigaroperatsiyalardahisoblanadi Jilvirlashda
zagotovkasirtidan0,01...0,03nm gachaqg oyin gatlamikirgib olinad..

Dag @ jilvirlashda Ra=0,63...2,5 mkm gacha tozalab jilvirlashda esa
Ra=0,63...0,16 mkm gacha sirt g 6 aldirligiga erishiladi Sirthning g 6 ad i r
budirlik parametrlarijilvirtoshning tavsiflarigab o g 6ya'ini gning donachalari
yirik b 0 6 RasRzi Rnaxning k 0 6 r s a tkdta va bkkirechaikichik b o 6 1 a d
(4.4arasm.

a Ra, i O Ra,
MEKM MKM

-— -
4 H

4.4-rasm Jilvirlangansirtg 6 alldirkigi parametrlariningilvirtosh
koorsabkgbadrggagi
a) jilvirtosh donachalarigh o g 0 [; b) jdvirtésky donachalari
gattigligigab o g 61 i gl i gi

Jilvirlangan sirt g 0 alldirligi parametrlarining jilvirtosh gattigligiga
bog 6 | i jgda imgrakkab (4.4p-rasn). Har bir konkret jilvirlash turi uchun
minimal sirt g 0 allidirligiga erishiladiganjilvirtoshning optimal gattigligi mos
keladi Jilvirtosh gattigligining ortishi yoki kamayishisirt g ¢ alidirligi ortishiga
olib keladi.

Ichki jilvirlash dastgohlaridaeshiklarquyidagiusullardgilvirlanadi:

1. Patronganahkamlangaholdadetalniaylantiribjilvirlash (4.5-rasnj.
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4.5-rasm Ichki jilvirlash dastgohiddeshiklargashlov berishsxemasi
1-ishlov beriladigandetal 2-jilvirtosh doirasi

2. Shpindelning planetar harakatigaega b o 6 | dpstgohdadetalning
g 0 0 z g hh@alidajidvislash (4.6,arasn).

3. Detal mahkamlanmagana aylanib turgan holatda markazsizjilvirlash
(4.6,b-rasn)j.

4.6-rasm Teshiklarnijilvirlash sxemasi
a) planetarlj b) markazsiz

Birinchi usul kengtarqgalgan(4.6-rasn). Bu usuldaishlov beriladigandetal
sozlanadigankulachokli o 6 markazlovchipatrongayoki dastgohshpindeliga
o0 0 r n amaksuagmaslamaganahkamlanadiShundayusuldamahkamangande-
tal aylanadj o 6 @ 6 @trofida katta chastotadaaylanadigandumaloq jilvirtosh
doirasiilgarilanmaqgaytmavak o 6 n dyad @am g b o y llaakatanadidilvir-
tosh doirasiningk o 6 n d aal baondgy |harakatlanishininghar bir yurishida

teshiksirtidanyupgagatlamk o 6 c h.i r i | adi
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Ikkinchi usuldadetalg o 6 z g d@atdenshgindeliplanetarharakatlanad
gangorizontalyoki vertikal dastgohlardaeshikjilvirlanadi. Bu usuldajilvirlashda
dumalogjilvirtosh doirasi(2) va detal(1) joylashishiva shpindelningharakatlanish
sxemasi4.6arasmdak o 0 r s:alioidlz g § i 0 y aytamishj 1l-detal ichki
sirtining aylanasib o 6 y plandtaaharakatlanishilll -detalningo 6 g o 6 yil-c h a
garilanmagaytmaharakatlanishvalV-k o 6 n dyad @migb b g akattan
shi, ya'ni k o 6 n d aurish Bgnday turkumdagi dastgohlardaoddiy jilvirlash
dastgohlarida jilvirlashning imkoni b o 6 | maejadlaming tashqi silindrik
sirtlarini hamijilvirlash mumkin

Bu dastgohlarninginumdorligipastb o 6 | g salablifagaiyuqgori unum-
dorlikka egab o ¢ |dgstohlarddilvirlashningimkonib o 6 | nyaik detallarni
jilvilashdag o 6| I.ani | adi

Jilvirlashning uchinchi usuli T markazsiz jilvirlashdir (4.6,b-rasm. Bu
usuldamahkamlanmagaholdaaylanib turgandetaldagiteshklarni quyidagisxe-
mab o 6 y jilvirlanadi: tashqgidiametrib o 6 y dastlabgilvirlab olingan detal
uchtaroliklar yordamiday o 6 n a | via tuttbituriladi] katta diametrli rolik (1)
etaklorchib o 6Hisoblanadiu detal(2) ni aylantiradiva shubilanbirgadetalning
jilvi rtosh doirasi (3) ning kattatezligi b o 0 y aylaribketishidansaglabturads
yugoigi ezuvchirolik (5) detalnietaklovchirolik (1) ga va pastkitutib turuvchi
rolik (4) gatiraydi; uchtarolik orasidagisilgandetal etaklovchirolik 1 ning tezli-
gigatengb o 0 ltegliskaegab o 601 a d i

Detalni almashtirishdaezuvchi rolik (5) detalni b o 6 s huchum chdp
tomongasuriladi, bu esayangi detalni g o @ilan yoki avtomatik ravishdaal-
mashtirishgamkon beradi

Markazsiz jilvirlashda teshik diametri b o 6 y iITélhvea IT12 kvalitet
b o 6 y ishtowbarishanigligigaerishishmumkin Bu usulnidiametril0 mm dan
200 mm gachab o 6 | teslakharniichki jilvirlashda q o 6 | rhuankirh Bu usul
dumalashpodshipniklariningxalqgalarinijilvilashda kengq o 6 | | .aMarkakse d i
jilvirlashda jilvirlangan teshiklarningo 6 | ¢ h a avtoraatikiravishdao 6 | ¢ h a s

mumkin
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Teshiklarni xoninglash Xoninglash(xoningjarayor) ning mohiyati shun-
dan iboratki, dastlabrazvyortkalanganjilvirlangan yoki y o 0 wlingan teshik
aylanadigan hamda ilgarilanmagaytma harakatga ega b o 6 | glmaaivli
g o 6 z g 0 adltavba'han imdanhamk o tpo 6 s i magshskallak (xon)
bilan mexanikusuldapardozlanadiAbrazivt o 6 s i n c tadial yaorénnianl gi s
harakatimexanik, gidravlik yoki pnevmatikqurilmalar yordamidaamalgaoshiri-
ladi.

Xoninglash natijasidasilliqg va yaltirog, yugori sinf anigligidagi va toza-
ligidagi sirt hosil b o ¢ | Ishldvi berish jarayoni 10-20% texnik moy va kerosin
aralashmasdbilan sovutibturiladi, ushbuaralashmajralib chigadiganabrazivzar-
ralarnihamolib ketib turadi

Xoninglash dastgohlarigidravlik surgichli bir va k o &sppindelli gilib
tayyorlanadi

Teshiklarni ishgalash (o 6 | ¢ h aethazigha Ishgalash jarayonining
mohiyati shundaniboratki, ¢ h o 6 y gokidnaisalan tayyorlanganishqalagich
yordamidatozaishlov berilgansirtdang ¢ alidiriikniy o 6 q o tushuiladi i

Kichik diametrli teshiklarni hosil gilish usullari. 3 mm gachagalinlikdagi
p o OMa & iinm gachaqalinlikdagi rangi metallardantayyorlangandetallarda3,5
mm gachadiametrliteshiklarhosil gilishdaquyidagiusullarg o 6 | I:ani | adi

1. Konduktorb o 6 y pacnhlash

2. Dastlabkernlabolib, s o dpargpalash

3. SHtamplarddeshikhosil gilish.

Yugorida k o 6 r s ausullddg &asil qgilingan teshiklarning diametr
b o 6 y anggligiava o0 6 q | anasafalavininganigligiga yuqori talabqo 6 y i | ¢
b o 6, bugeahiklaryakuniyo 6 | c¢ dlimgomgagadarshtamplard&alibrlanadi

Konduktor b o ¢ y iparrhadash yuqorida k o 0 r s aktchikl djameirli
teshiklarnihosil gilish usullaridanunumdorligi pastligi va pastaniglikka erishishi
bilan farq giladi. Konduktorb o 6 y paomalashd&onduktornio 6 r n a yokis h g
ungadetalnijoylashtirishgamahkamlashgaa parmalabb o 6 | i nkgyandedda n

ni olishgavaqtk o Gafb o 6 1Yaodoin a | tvtulkawasparimaorasidatirgish
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mavijudligi tufayli hosilb o 6 | axatoligkakonduktornitayyorlashxatoligi ham
g o 0 s, hasil gilibgan kichik diametrli teshikning anigligi pastb o 6 | Ko |
duktorb o i6hpparmalangand&oordinatab o 6 y matkhzéraranasofaaniqgligi
0,05mm gaerishiladi

Dastlabkernlabolib, s o éparmalastkernlovchishtamplaryordamidasei-
yali vaommaviyishlabchigarishdag o 6 | | . &errlolchi shiampladetalladagi
parmdanadiganjoylarini aniq belgilash uchun xizmat giladi. Ular gimmatbaho
konduktornialmashtirgarholdamaydaseriyaliishlabchigarishdehamg o 6 | | a n i
mumkin

Kern b o ¢ y iparatashdamarkazlararo masofa anigligi konduktor
b o 0 y pacntalashganisbatin yugori b o ¢ | aaiglik koordinatab o 6 y 0,@3h a
mm gaetadi

Parallelo 6 &kami sonli teshikli detallardakernb o 6 y paomalashkichik
parmalastdastgohlaridaamalgaoshiriladi agardetaldateshiklarsonik o @ p 6,1 s a
kern b o 6 y pacmalashdayuqori unumdorli k o &hpindelli parmalashyarim
avtomatva avtomatlarg o 0 | | .&Bitta pamndlovchi4-5 ta dastgohgaxizmat
k o 6 r snaumkindDbtaldabir paytdadetalo 6 | ¢ h gamab 2gadan25tagacha
teshikhosil gilish mumkin

Biroq hozirgi koo | a mhdag chigarishdayassidetallardaparallelo 6 g | |
kichik diametrli teshiklarhosil gilish uchununumdorliva aniq usul shtamplarda
teshikhosilgilishusuligo 61 | ani | mokda

Bu usulningmohiyati shundaniboratki, teshiko 6 y u shtampyordamda
bir paytningo 0 z (palzanningbir martayurishidg k o &qmli teshiklar(20 tava
undanortiq) hosil gilinadi. Bundakonduktorb o 0 y vackérrab o 6 y teshik a
hosil gilishganisbatarmarkazlararanasofaning/uqori anigligigaerishiladi

Y assi detdlarda teshiklaro 6 g | a paraltellignygigori aniglikda olinishi
talab qgilinsa (diametri b o 6 y 0,806 @mm, markazlararomasofalarib o 6 y i ¢ h
0,00750,01 mm), parmalashoperatsiyasidayoki teshik hosil gilingandankeyin
yakunlovchi operatsiya - shtamplada teshiklarni kalibrlash operatsiyasi

gool l.anil adi
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Sinovsavollari

1. Mashinadetallaridateshiklargandayp o 6 P a d i

2. Teshiklargashlov berishninggandayusullarimavjud?

3. Teshiklarganimauchunzenkeryoki razvertkalarddnamishlov beriladf?

4. Yirik seriyali va ommaviy ishlab chigarishlardateshiklargaishlov ber-

ishdagandayasbobdarfioydalanilad®

5. Parmalashdasosiyvagtgandayaniglanad?

6. Teshiklarnisidirish nima uchunommawviy, yirik seriyalivao 6 rsdriyali
ishlabchiqarishlarday o ¢ iladi?a n

7. Sidirgichlar yordamidateshiklargaishlov berish natijasidagandaysinf
tozaligidagisirtg 6 alldirligigaerishiladP

8. Parmalashdasosiyvagtgandayaniglanad?

9. Teshiklargaichki jilvirlash dastgohlaridagandayusullardaishlov beii-
ladi?

10. Xoninglashningmohiyatinimadanborat?

11lchkijilvirlashning kaysiusulik o tamalgaf®

12 Kichik diametrliteshiklargandayusullardahosil gilinadi?
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V-BOB
DETALLARNING REZBALI SIRTLARIGA
ISHLOV BERISH

5.1.Rezbalarning turl ari varezbakesuvchiasboblar

Mashinadetallarini biriktirishning eng ko @ targalganusullaridanbiri - bu
rezbali biriktirishdir. Rezbali birikmalar o Zining sodda va mustdakamligi,
shuningdeldetallarinialmashtirmasdagaytadangismlargaajratishva yig ish im-
konigaegaekanligisabablimashinavamexanizmlardkengqg o 6 | l.ani | adi

Rezbalisirtlargaishlov berishi bu ishlov berilayotgan(rezbakesilayotgai
sirtdan metall gatlamini kesib olish yoki kesib olmasdan ya'ni plastik
deformatsiyalalfrezbanakatlashamalgaoshiriladi

Mashinava mexanizmlardasilindrik rezbalar- mahkamlovchiva yuritkichli
hamdakonussimorrezbalag o 6 | | .ani | adi

Profil burchagi60® b o ¢ | ughdourchakprofilli metrik rezbalay asosan
mahkamlovchrezbahisoblanadi

Yuritkichli rezbalart o 0 fQuichakli va trapetsiyashaklida tayyorlanadi
Trapetsiyalirezbalarbir kirimli vak o &ipmli b o ¢ |Reaabalatashqgi(detalning
tashqisirtida) vaichki (detalningichki sirtida) b o 6 Imiurakini

Tashqgirezbalarniturli asboblar keskichlar taroglar plashkalayrezbakesu-
vchi kallaklar, diskli va guruhli frezalar jilvirtosh, dumalovchiasboblarbilan
tayyorlashmumkin

Ichki rezbalarnitayyorlashuchun keskichlar metchiklar guruhli frezalag

dumalovchiroliklardanfoydalanishmumkin

5.2. Rezbalarni keskichlar va taroglar yordamida kesish

Uchburchaklirezbalar k o 6 p | takerlik avintgirgish dastgohlaridarezba

kesuvchikeskichlardahosil gilinadi.
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Rezba kesishdashakldor keskichlardanfoydalaniladj ular prizmatik va
dumalogb o ¢ | Shattldor keskichlarrezbaprofili elementio 6 | ¢ h aoddiya r i
keskichlarganisbatananig saglaydi K o 6 p gorxanalardek o &gskichlirezbali
kallaklar g o 6 | | .a Bunday dallaklarga o 0 r n a tqgatliqg @otshmali
plastinkalaning bitta girrasi eyilsa ikkinchi girrasi yordamidakesishnidavomet-
tirish mumkin K o 6keskichli kallaklarni seriyali ishlab chigarish sharoitida
g o O | nagsadbanuvofigbh o 61 a d i

Rezbalarnibitta keskichdakesishdakesuvchiqirrasitezo 6 t ma smhaa n i -
tijasida shakliniy o 6 g g b © ¥ shdning uchun juda ham anig b o 6 | ma g «
shakldagibitta keskichyordamidazagotovkao 6 t iamdigadshirish s o Otozg
0 0 t itozahshlav beradigarkeskichbilan amalgaoshirishtavsiyaetiladi.

Bir o 6 t i rezbakesishhamqg o 6 | | .&8Buanddqattd) gotishmaliuchta
keskichbir paytdag o 6 | | .&iniricHi degl 6 keskichprofil burchagi7®, yarim
tozakeskich65° vatozakeskich59b 0 6 | a d i

Uchburchaklirezbalarnikesishganisbatant o 6 buéchakliva trapetsyali
rezbalarnkesishjudamurakkabdir

5.1,arasmdauchtakeskichyordamidatrapetsiyalirezbaniketmaket kesish
koorsatil gan

5.1b va 5.1y -rasmlardat o 0 uéchaklirezbaniikkita va uchtakeskich

yordamidakesishk o 6 r s.at i | gan

|

=

5.1-rasm Rezla kesishusullart
a) trapetsiyalirezbaniuchtg b) t o 0 lguhaklirezbaniikkita;
v)t o O lmu@haklirezbaniuchtakeskichyordamidakesish
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Rezbalarnikesishdataroglardanfoydalanishkesishvaqtini gisqartiradiva
rezbakesishunumdorligini oshradi. Taroglardarezbakesilgandakesishishi bir
nechatishlargatagsimlanadi shu magsadddishlarni kesish chuqurligi ortib bo-
radiganqilib charxlanadiJudakattapartiyadagibir xildagi detallarnitayyorlashda
taroglarniq o 6 | magsadganuvofig. Taroglarnidastlabkirezbakesishdag o 6 | | a ¢
mumkin, chunki ular yugori aniglikni beraolmaydi Taroglar yassj tangensial

halgali vintli arigchalidisklib o 61 a d i
5.3.K o &ipimli rezbalarni kesish

Har gandayshakldagik o &ipmli rezbalarnikesish bir kirimli rezbani
kesishuzunligigatengb o 6 Ilqadammd&kesishkabiamalgaoshiriladi

Bitta vintli arigchaningt o 6profiligi kesibb o 60 | i, kegkehnilorgaga
(garamagarshitomonga suriladiva yuritkich vintiga ketingayurish berib, support
boshlag 6 i holatga gaytariladi Shundans o 6 neztpaningnechakirimliligiga
garah masalanikki kirimli rezbalaruchundetal yarim aylantiriladi uch kirimli

uchundetalninguchdanbir gismigaaylantiriladiva hokazo

a) b)

—_— ——
:gnﬂ —

Sl LLE
| ¢ 00000
g NN
N
= —

N Lol

V

5.2-rasm K o &ipmli rezbalarnkesisldlag o 61 | ani | adi g a

tortqili patronlar
a) arigchali b) maxsuslanshaybali
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Bir nechta aqchalitortgi | i patron yordamida koo
ham sodda, bunda gghabr s oni vint kirimlari- so
rasm).

Kesishningh a r bir yurishidan sodng det
tortqili patrondagi navbatdagi @dhaga tushadigan holda yana markazga
o6rnatiladi, keyin navbatdagi yuri sh

Kodp kirimli vintlarni Ik ki diud k1 i
keng targalgan (5.2;kasm).

Diskning biri ikkinchisiga nisbatan rezba kirimlari soniga k o 6 turk
burchakka burilishi mumkin Buraladigan diskning silindrik sirti b o 6 | a k | a
chiziglar yordamidab o 6 d o0 dy i SHghbaon6 | wokdanadadisklar bir-biriga
nisbatarma’lumbir burchakostidao 6 r nat i | ad i

Tokarlik dastgohlaridashakldor keskich yoki taroq yordamida rezba
kesishdaasosiyaqtquyidagiformulayordamidaaniglanadi

t = (Ia +Ikes +|chiq) Pt
a nes , [min] (5.1)

buerda
|, - detaldagkesiladigarrezbaninguzunligi, mm;

lkes- keskichningkesibolish uzunligi, mm;
leniq - keskichningkesibchigishuzunligi, mm;
S- surish mm/ayl (S- rezbagadamigaeng);
n - detalningminutigaaylanishlarisoni

I - yurishlarsoni

g - rezbaningkirimlari soni(tarogyordamidarezbakesishdgg=1).

5.4.Plashkayordamida rezbakesish

Plashkalarningbarcha turlarining asosiy kamchiligi kesib b o 61 i ngar
keyin plashkani orqaga yana burab olishdir, bu vaqgt sarfini oshiradi va
unumdorlkni pasaytiradi
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Avtomatlarda revolverli va bolt kesuvchidastgohlardaezbakesishuchun
o 0 achiluvchirezbakesuvchikallaklarg o ¢ | | ,alarnidg plashkalardaezba
kesishganisbatanunumdorligi 3-4 barobaryugori, chunki avtomatikravishdao 6 z i

ochilganligi uchunularni orqagaburabolishgaxojaty 0 6 q
5.5.Rezbalarni frezalash

Ishlabchigarishdaashqivaichki rezbalarnifrezalashkkengqg o 6 | | ,alari | a
ikki usuldaamalgaoshiriladt

1. Diskli frezalaryordamida

2. Frezalarguruhiyordamida

Birinchi usul- diskli frezayordamidafrezalashkattagadamlivayirik profil-
li rezbalarnikesishdag o 6 | | .&nmezaprdadildrezbaprofiligat o 0 keladi fre-
zaningo O detalo 0 g mnishpaanrezbagiyalik burchagia gatengaqiyalikda joy-
lashadi(5.3,arasm). Dastgohningkonstruksiyasig&k o 6smmaretrik (5.3,b-rasnj

vanosimmetrik(5.3,v-rasn) disklifrezalarq o 6 | .ani | adi

a .

— I"‘*

5.3-rasm Diskli frezalaryordamidarezbalarnirezalashsxemalari
a) kesiladigarndetalningva frezaningo6 q | ailjitishnorqalrezbakesish
b) simmetrikprofilli frezayordamidarezbakesish v) simmetrikb 0 6 | ma g a n
profilli frezayordamidarezbakesish

Rezbakesishdafrezaaylanadiva detalningo 6 iy 0 ¢ y iigarilaranahama-
katga ega b o ¢ | shudhilan birga detalning bir aylanishigasurish rezbaning
gadamigaaniqt o 0 kelishi kerak Detalningaylanishisurishgab o g @davishda

sekinamalgaoshadi
51



Rezbafrezalashdastgohlaridaliskli frezalaryordamidarezbakesishdaao-

siy vaqtquyidagiformulayordamidaaniglanadi
Tas= T+ T2+ T3, [Min] (5.2)

buerda

T, - birinchio 6 t i <kesidhaagti

T, -ikkinchio 6 t i <Kdsidhaagti

Ts-uchinchio 6 t i kdsidhaaqti

Har bir o 6 t uchaukesishvaqti alohidaaniglanadi churki harbiro 6t i st
uchunkesishchuqurligi minutigasurishvakesishharxilb o 61 a d i

Harbir o 6 t uchsirtkesishvaqti quyidagiformulayordamidaaniglanadi

t — (Ia+|kes+|chiq) ,aj

. "5 cosas, Q| [min (5.3)

buerda

| - rezbauzunligi, mm;

les- diskli frezaningkesibolish uzunligi, mm;

leniq - diskli frezaningkesibchigishuzunligi, mm, rezbadaro tib ketsarezba
gadaminindchiq=103 mm ni tashkiletadi rezbagairalsalchiq = O;

d - kesiladigarrezbaningashqgidiametri mm;

S, - rezbagadamj mm;

U- kesiladigardetalrezbasiarigchalarinininggiyalik burchagj gradusda

Sh - kesiladigardetaltashgiaylanasb o 6 y mirutigasurish mnvmin;

i-ootisemy| ar

g - rezbakirimlari soni

Sh= Sy (5.4)

buerda

S- rezbakesuvchifrezaningbittatishigat o 6 kgladigansurish mm;

Z - rezbakesuvifrezatishlari soni

Ns - rezbakesuvchifrezaningminutigaaylanishlarisoni
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_1000v
-~ (5.5)
buerda

v - kesis tezligi, m/min;
D - frezadiametrji mm.
Diskli frezaningkesib chigish uzunligi lxes Ni quyidagi formula yordamida

aniglanadi
Ikes: VtQD' t) [mm] (56)
buerda

t - rezbachuqurligi, mm.
Ikkinchi usul - guruhli frezalar bilan frezalash mayda gadamli gisga

rezbalarnkesishday o 6 | | : &.4ardsma-dashqgirezbalarnirezalash5.4,b-rasm
- ichki rezbalarnifrezalash
a) b)
N

e e

5.4-rasm Frezalamuruhibilan rezbafrezalashsxemalari
a) tashqirezbanj b) ichki rezbani

Guruhli freza (ba'"zida taroqlikdeb
| frezal ar guruhidan i bor at bool adi
uzunligidan 25 mm katta ol inadi. Gur uhl i fr
paralihalt i 6adi . Detalning bir marta t
gadamiga teng bool gan masofaga siljiy

Rezba frezalash dastgohlarida guruhli frezalar yordamida rezba kesish uchui
asosiy vagt quyidagi formula yordamida aniglanadi:
_12pd
a SM
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5.6. Metchiklar yordamida ichki rezbalarni kesish

Ichki rezbalark o 6 p | nmetchikkryordamidakesiladi Metchiklar dastaki
vamashinalib o ¢ |Dastiakimetchiklarning odatdaikki yoki uchdonadariborat
bodl gaidpl agmldd rl ia MasHina anetchiklari asosan parmalash
dastgohlaridashlashdag o 6 | | .&Mashihametchiklariyaxlit, t o 6, giéhodiar
o00r naviagaykglih o 61 adi

Kichik va o 6 rdianaetrli teshiklardarezbakesishuchunyaxlit va gaykali
metchiklar kattadiametrli (300 mm gacha teshiklardarezbakesishuchunpichoq
0 0 r n at yaklimntkichgkknyoki suriluvchiplashkalirezbakesuvchikallaklar
gool l.anil adi

Mahkamlovchi detallarni yoki seriyali ishlab chigarishdak o dangdorda
gaykalartayyorlashdaya'ni gaykalarniixtisoslashgarishlab chigarishdatayyar-
lashdamaxsuggaykakesuvchidastgohlag o 6 | .ani | adi

Ikki tomoni ochiq va bir tomoni berk teshiklardametchiklar yordamida

rezbakesishdaasosiyaqgtquyidagiformulayordamidaaniglanadi

- Ia +Ikes +|chiq + la + Ikes + Ichio,

t, (8 N [min] (5.8)

buerda

I, - kesiladigarrezbauzunligi,mm;

lkes- metchikningkesibolish uzunligi, mm; (Ixes=1639)

lehiq - metchikningkesibb o 6 | g leyindtdagrshuzunligi, mm; (Ichig=263 S
- ikki tomoniochiqteshikdavalcniq = O - bir tomoniberkteshkda);

S- kesiladigarrezbagadamj mm;

N - ishchiyurishda(rezbakesishdaminutigaaylanishlarsoni,

No - orgagayurishda(metchiknib o ¢ s blishtlg ninutigaaylanishlarsoni

Y ugori gattiglikkachatermik ishlov berilganp o 6 | aharhdaqgiyid shlov
beriladiganp o 6 | a\aImastaltkamligioshirilgan qotishmalardagattiq gotish-
mali metchiklaryordamidarezbakesishkesiladiganrezbaningt ur g 6 wad-i g i
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fatini tezkesamp dafdanyasalganmetchikdakesishdagiganisbatanoshiradi Dia-
metri 40 mm va undankattab o 0 | ngtahiklardagattiq gotishmaliplastinkalari
mexanik ravishdamahkamlanganlarining o 6 | | raagsadgdmuvofigb o 6] a d |
chunki bu gattig gotishmadaryaxshifoydalanishnj asbobningyanadayugori si-
fatini va uzoq muddatishlashinita'minlaydi 40 va 40X (HRC 38340)p o 6| at |
uchunT5K10 plastinkalarj yugori mustahkanmc h o 6 y (&l 3 & @ 6) uéhon

VK8plastinkalariq o 6 | I.ani | adi
5.7.Rezbalarni jilvirlash

Rezbdarni jilvirlash usuli rezba kesuvchi asboblarni rezba kalibrlarini,
dumalatistroliklarini, anigvintlarni va boshgaaniqrezbalidetallarnitayyorlashda
g o 0 | | .&Rezbalajadhidatermik ishlov berilgandarkeyin jilvirlanadi, chunki
termik ishlov berilgandarkeyin, k 0 6 p i rezbahirgelementlario 6 z gkatadi b
Bir va k o agpali jilvirlash jarayonj tegishli ravishda diskli yoki guruhli fre-
zalashga 0 x s {5al-yadm.

Bir ignali jilvirtosh doirasibilanjilvirlash detalnib o ¢ y bualishahisobiga
amalgaoshadi K o dgmali jilvirtosh doirasinidetalningrezbakesilgangisqaqis-
mini (odatda 40 mm dankamb o ¢ | jgvelashda g o 0 | rhagssdyanuvofiq
b o 6 |Jitvidashdoirasiningkengligijilvirlanadiganrezbauzunligidan2-4 gadam
katta b o 0 | kierakhJilvirtosh doirasidatalab gilingan qadamb o 6 y hatqalia
jilvirlash rezbalarihosil gilinadi. Jilvirlash detalnib o 6 y busishia o 6 y 2-4cteh a
rezbagadaminidetalning2-4 aylanishidaesibolish usuli bilan amalgaoshiriladi

Bir igndi jilvirtosh doirasiyordamidarezbajilvirlashdaasosiyaqgtquyidagi

formulayordamidaaniglanadi

— (Ia +Ikes +Ichiq)a

Las nes 5, , [min] (5.9)

buerda
las - rezbauzunligi, mm;

les- kKesibolish uzunligi, mm;
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leniq - kesibchiqgishuzurdigi, mm;
Is; T Ichiq =1-35
S - rezbagadamj mm;

n - detalningminutigaaylanishlarisoni

a - rezbaningo 6 rdiaraetrib o 06 yjilvidaah uchunkoldirigan g o 6 y i m

mm;

S owmbiro 6 t itsohddgdadigark o 6 n d siisk(jitviglash chuqurlgi),
mm;

k - jilvirlash anigligini hisobgaoluvchikoeffitsient

K o digmali jilvirtosh doirasi yordamidarezbalarnijilvirlashda asosiyvaqt
g o ¢ y fodnalgbilan aniglanadi

.,

a —m , [min] (5.10)
bu erda

d - rezbaningashqidiametrj mm.

Ny, - rezbanijilvirlash paytidagidetalningaylanishlarisoni, n,, ning giymati
odatda 2,2 ga tengqilib olinadi (birinchi aylanish- dastlabkijilvirlash, ikkinchi
aylanish- yakuniy).

Detalni jilvirtosh doirasga olib kelish detalning aylanish paytida amalga
oshiriladi shuninguchunjilvirlash uchunikkita aylanishemas balki 2,2 aylanish
talabgilinadi;

v - detalningaylanishtezligi, mnymin.

Rezbalarasosamaxsusrezbajilvirlash dastgohlaridagilvirlanadi. Kam mi-
gdordaishlab chigarishdachki va tashgirezbalarmaxsusmoslamalaryordamda
yuqgori aniglikdagitokarlik vintgirgishdastgohlariddamyjilvirlash mumkin

Rezbalarnmarkazsizilvirlash ommaviyishlabchiqarishd&k o aymalijilvir

toshlarmavjulligidag o 61 l.ani | adi
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5.8.Dumalatib rezbao 6 y i s h

Dumalatib rezbao 6 y metdil kesish emas balki bosim ostida amalga
oshiriladi Bu usuldamaterial tolasi kesilmaydj rezbao ¢ y u plasiikalaryoki
roliklar ta'siri ostidaplastik deformatsiyalanagdushbuplashkava roliklarning chi-
giglari ishlov beriladiganmetalniezadi Bundayusuldahosil gilingan rezbatekis
tozavazichlangarsirtgaegab o 6 | a d i

Rezbasovugholatdadumalatibo 6 y i. Buyuchmaterialirezbasifatigakat-
tata'sirqgiladi: plastik materiallardartayyorlangarbuyumlardayuqori sifatli rezba
hosil gilinadi; gattiqmateriallardarezba aynigsayirik rezbalay kattayuklanishbi-
lan quvvatlidastgohlarda 60 y i. | a d i

Dumalatibrezbao 6 y i sikkita usalignavjud

1. Yassidumalovchiplashkalaryordamida(5.5-rasm).

el

5.6-rasm Roliklar yordamidarezbao 6 y:i s h
a) bittarolik yordamidab) vintli arigchaliikkita rolik yordamida
v) xalqaliarigchaliikkita rolik yordamida
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2. Dumalovchi roliklar yordamida (5-6asm) (ularni ba'zan dumaloq ptas
kalar ham deb ataladi,).

Y assi plashkalaryordamidarezbao 6 y i polauthgaq o 6 z g 6 pldshkar ¢ h
mahkamlanadigaimaxsusdastgohlarg o 6 | | ,aasigdhairdkonstruksiyasiga

k o 6polzun plashkabilan vertikal, gorizontal yoki giya tekislikda ilgarilanma

gaytmaharakatlanadi
Rezbao 6 y i snmshinavagjtiquyidagichaaniglanadi
1.
t, = 1 min (5.11)

buerda
n - polzunningminutigaikkilamchi yurishlarisoni,
i - zagotovkaninglashkalaorasidardumalabo 6 t | sohil ar i
Diametri5 mm dan25 mm gachab o ¢ |rexlalarbitta rolik bilan tokarlik
varevolverlidastgohlarda 6 y i. | a d i

5.9. Rezbalarni nazorat gilish

Rezbali sirtlarning aniqligi rezbaning quyidagi asosiy elementlarining
anigligigab ogo | i ¢

1. Rezbaprofilining burchagi

2. Rezbagadami

3. Rezbaning 6 dianaetri

4. Rezbaningashqgidiametri

5. Rezbaningchki diametri

Rezbaanigliginingasosiymezonio ¢ dianeetrib o ohahisoblanadi
Barchaushbuelementlarningnigligi fagatgiymatlariganisbataramalgilinishi bi-
lan emas yanaularningbir-biriga alogasinisbatibilan hamamalgilinishi kerak

Odatda detallarningtashqgirezbalarinirezbachegaraviyhalgalarva skola-
lar, ichki rezbalarniesachegaraviyprobkalaryordamidanazoratdam 6t kaz i | a

Past aniglikdagi rezba gadamini tekshirish uchun rezba shablonlari

gool l.anil adi
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O o0 r diametrini tekshirish uchun juda ham keng targalganasbobrezba
mikrometridir, shuningdekrezbao 6 rdianaetrnitekshirishuchunrezbaskobalari
hamqg o 6 | | .&Rezbdniagdchta asosiyelementlario 6 rdiaraetrj profil bur-

chagiva gadaminitekshirishdauniversalmikroskopg o 6 I .ani | adi

Sinovsavollari

1. Rezbalarningyandayturlarini bilagz?

2. Rezbalarnkesishuchungandayasboblardamoydalanilad?

3. Qaysiasbobdaezbakesishunumli hisoblanad?

4. Tashgirezbalarnimetchiklaryordamidakesishmumkinmi?

5. Plashkayordamidarezbakesishninggandaykamchiligi mavjud?

6. Rezbalarnjilvirlashusuligachong o 6 | 7Zani | adi

7. Qandayhollardadumalatibrezbao 6 ya s dl |7Zani | adi

8. Rezbafrezalashdastgohlaridadiskli frezalaryordamidarezbakesishda
asosiyaqgtqandayaniglanad?

9. Rezbaningnigligini gaysielementlarb o 0 y belgilarad?

10. Rezbaniekshirishdauniversalmikroskoplardarfioydalaniladimf
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VI-BOB
DETALLARNING TEKIS SIRTLARIGA ISHLOV BERISH

Detallarningtekis sirtlarigaishlov berishkesuvchiasboblaryordamidaturli
xil dastgohlardarandalasho 6 v, ifrezddash sidirish, karuselli y o 6 ntokarlik
va shaberlovchdastgohlard®ajariladi abrazivasboblardashlov berishesajilvi r-
lovchi dastgohlardamalgaoshiriladi Tekis sirtlargaishlov berishuchunhozirgi

paytdarandalashfrezalashsidirishvajilvirlash usullarikengg o 6 | | ani | mo c

6.1. Tekis sirtlarni randalab ishlov berish

Randalashh o ¢ y Ivaaknoad n d mardalashgastgohlarideamalgaoshii-
ladi. B o 0 y | randalash dastgohlarida randalashdastolga mahkamlangan
zagotovkailgarilanmaqgaytma harakatlanadik o 6 n d eahdalashglastgohlarida
esakeskicho 6 r n a supportggaritanmaqaytmaharakatlanadisuportninghar
bir ishchi yurishidans o 0 zagptovkasiljiydi. Qirindi stolni ishchi yurishida
k o 6 c h,istoliorfjagaisichi yurish tezligidan2-3 martakattatezlikda gaytadj
shungagaramasdastolni orgagab o ogswtishidagivaqt hisobigarandalashusu-
lining boshqausullarga(masalanfrezalash garagand&kamunumlib o 6 | isa&-h i ¢
abbodl adi

YAssi sirtni randalasisxemasb.l-rasmda&k o 6 r s.at i | gan

A




6.1-rasm Tekissirtni randalasisxemasi

Ko 6 n d ardn@dalash dastgohlaridapolzunli supportga mahkamlangan
keskichilgarilanmagaytmaharakatgiladi. Dastgohningstoligao 6 r n aishloy g a 1
beriladigandetal k 0 6 n d ¢ b & n d lo i6 3 lnac Wir ashchi yurishdans o0 6 n g
uzlukli siljiydi.

Bo 6yl mnmdalash va k o 6 n d adndalagh dastgohlari universal
boshgarisisoddab o 6 | g etarlidarajadaganiglikdaishlov berishva frezalash
daggohiganisbatanpastnarxgaegab o 6 | g a uchunykkkadartibli, maydava
0 O sdriyaliishlabchigarishlardkenggo 6| |.ani | adi

Randalashdastgohlari sinfiga kiruvchi o 6 y u wasthgahlarnio 6y gi ¢ h
mahkamlangakeskichvertikal tekislikdailgarlanmagaytmaharakaigiladi.

Stolgamahkamlangaimshlov beriladigandetalgorizontaltekislikdagio 6 z a r o
perpendikulyay o 6 n b b © g durdishharakatigaega

O 0 y u dastgoihlaryakka tartibli ishlab chigarishdaeshiklardagishponka
arigchalarinihosil gilish uchun hamdateshiklarni kvadrat t o 6 udchakli va
boshgashakllarinihosil gilish uchunishlatiladi

Seriyali va ommaviy ishlab chigarishdabu ishlarni amalgaoshirish uchun
sidirishdastgohlargp o 61 l.ani | adi

B 0 0 y lramdalashdastgohlaridaasosiyvaqt quyidagi formula yordamida

aniglanadi

_ (b+b, +b,)

t.. .
nGs

, [min] (6.1)

buerda
b - randalanadigasirt kenligi, mm;
b, - keskichningyontomonidagichigishi mm;
I - yurishlarsoni,
n - stolningminutigaikkilamchi yurishlarisoni mnymin;
S- stolningbir martaikkilanmayurishigasurilishi, mm;
_ Vignyur 1000

L(1+m)

61

(6.2)



buerda

Vishyur. - Stolishchiyurishiningtezligi; mnymin;

L - stolyurishininguzunligi, u L = l;+I>+13 [mm] gateng

I; -randalanadigaairt uzunligi, mm;

[, - keskichningishchi yurishi boshlanishidagikeskichidanishlov bei-
ladigansirtgachab o 6 Imgsafasimm;

I3 - keskichningishchiyurishi tugaganidarkeyin keskichdarishlov berilgan
sirtgachab o 6 Imgsofamm;

m - stolning ishchi yurishi tezligi bilan b o oysirtshi tezligigio 6 r t a s i
nisbati

(6.1) formulaga (6.2) formuladagin ning giymatini g o 6 y qusidagini
olamiz

_(b+b +b,) @ @1+ m)i

o V..o 1000S

ishyur.

t

, [min] (6.3)

K o 6 n d aahdalasiglastgohidehamasosiyvaqt (6.1) formulayordamida
aniglanadi

6.2. Tekis sirtlarga frezalab ishlov berish

Frezalashusuli bilan yassi sirtlar randalashdagkabi bir t i g-Gakbob
keskichbilan emas balkik o & p gayanuvchiaskob frezabilan ishlov beriladi
Dastgohstoliga mahkamlangamletalni harakatlanishbrgali surishamalgaoshirn-
ladi. Frezaaylanmaharakatnidastgohningshpindelidanoladi. YAssi sirtlarni to-
retsva silindrik frezalaryordamidafrezalashganisbatananchagni unumli, chunki
torets freza yordamidafrezalashdametalni bir nechatishlar bilan bir paytning
0 0 z kesishmumkin shuningdekkattadiametrlik o &agmlitishlarib o ¢ Ifrg-a n
zalarniqg o ¢ |irhkanshlambor. Silindrik frezalar yordamida frezalashning
ikki usulimavjud

Birinchi usuli - garamagarshifrezalashbundafrezaningaylanishy o 6 n a | i
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surishgagaramagarshi b o 0 | (@2drasn); ikkinchi usul - y o ¢ |frazklash
b o @ bundafrezaningaylanishy o 6 n aslrishy o i6 n abilan kEr kil b dadli
(6.2,b-rasnj.

6.2-rasm Frezalaslsxemalar
a) garamagarshifrezalashb) y o 6 frezdash

Birinchi usuldafrezalashdagirindi galinligi har bir tishning metalgakirib
borishi bilan sekinastakattalashibboradi Kesishningb o s h | adavgda kesish
sirtib o ¢ ytisldamnengt i bir6zisirpanadibuishlov berilgansirtdanaklephosil
b ool ivatibhlamiago 6 t ma s | sabalbi osohl i agdai

Ikkinchi usuldafrezalashdajirindining galinligi sekinastakichrayib boradi
Unumdorlik va ishlov berilgansirt sifati birinchi usulganisbatanyuqorib o 6 | i s
mumkin, biroq ikkinchi usuldafrezalashddrezatishi kesishchuqurligib o 6 y i ¢ h
t o dnktallni gamraboladi va shundayqilib, kesishzarbabilan amalgaoshadi
SHuning uchunikkinchi usuldafrezalashnikonstruksiyasiyuqori bikirlikka ega
b o 6 Idgswohlardamalgaoshirishmagsadgamuvofiq bo l&di. Manashu sala-
bgak o dkkirchi usulgagaragandairinchiusulk o 6 pgroodod |.ani | adi

Frezalastdastgohlarguyidagiturlargab o 6 1 :i na d i

1. Gorizontal frezalash2. Vertikal frezalash 3. Universal frezalash 4.

B o ¢ y lfrezaestb. Karuselfrezalash6. Barabanlifrezalash/. Maxsus

Frezalashdastgohlariningbirinchi uch turi umumiy maqgsaddagfrezalash

dastgohlarib o ¢ hisbhtanadi golganlariyugori unumdorlituriga kiradi va sei-
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yali, k o &gpiyalivaommaviyishlabchigarishdagy o 6| .ani | adi

Gorizontalfrezalashva vertikal frezalashdastgohlariningstoliga bitta yoki
bir nechadetalniqatoro 6 r nhar tvaigtthayoki ketmaketishlov berishmumkin.

Universal frezalashdastgohlarigorizontal frezalashdastgohlaridanfarqli
o 0 | &uratuechistolgaega

Buraluvchi stolgashpindelo 6 g niglpatanburchakostidagorizontal holat
berishmumkin Bu esauniversalb o 6 | uWallak yoidamidavintli sirtlarigaishlov
berishimkonini beradi

B o ¢ y Ifrezaedashdastgohlarininggorizontalva vertikal shpindellariturli
xil vaziyatdajoylashgan bitta gorizontalyoki bitta vertikal shpindellj ikkita gor-
zontal ikkita gorizontalva ikkita vertikal shpincelli b o 6 | Bardlay dastgohlar
kattao 0 | c lgseolmhgiurishi 8 m va undanuzun b o 6 ;] ukrdanbir vaqgtning
0 0 zyirid detallarningkki yoki uchtomonigaishlov berishddoydalaniladi

Karuselli frezalashdastgohlariburaluvchikatta diametrli stolga va vertikal
joylashgarbitta yoki ikkita shpindelgeegab o 6 |Ba dbhstgohlardaoretsfrezalar
yordamidayassi sirtlarga ishlov beriladi Stol aylanayotganpaytdaishlov beii-
ladigandetalo 6 r nishtov bbrilganiolib turiladi, shundaygilib detdga uzluksiz
ishlov beriladi agardastgohdakkita shpindelb o ¢, bisnehisi bilan zagotovka
ishlov beriladi ikkinchisi bilan esatozaishlov beriladi Bunday dastgohlaryirik
seriyali vaommaviyishlabchigarishlarday o 6 | |.ani | adi

Barabanlifrezalashdastgohlarzagotovkalarningkkita parallelyon sirtlari-
gabir vaqtdaishlov berishuchunmo I{allangan

Ishlov beriladigandetallarbarabanga 6 r n a Barabaapéshtogshaklga
egab o ¢ ktanimaningichida aylanadi Frezalarikki tomonidant o 6 shpiridel
babkalariggoylashtiriladi Har tomondagbittadanfrezalarzagotovkagashlov be-
radi, bir juft frezaesatozaishlov beradi

Bu dastgohlardadetallar dastgohishlab turgan vagtdao 6 r n avia blib a d i
turiladi, shundayqilib frezalashuzluksizdavzom etadi Bundaydastgohlaryuqori
unumdorligi bilan ajralib turadiva yirik seriyaliva ommaviyishlabchigarishlarda

gool l.anil adi
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Frezalashyarim avtomatlari va avtomatlari ommaviy ishlab chiqarishda
mayda o 6 | ¢ hdataflarii frezalashdaq o 6 | li.aSilimdiikava toretsli fre-

zalashdasosiyvaqtquyidagiformulaorgali aniglanadi

t 10
a= o ,[min] (6.4)
Sds
yoki
— I(D_(I +Ies+|ci)® .
=Sz kSZnhq - [min] (6.5)
buerda

| - frezabilanishlov berishiningnazariyuzunligi, mm;
l-06tisery| ar

Sni minutli surish mnymin;

S - frezaningbitta tishigasurish mm;

Z - frezatishlariningsont
N - frezaningminutigaaylanishlarisoni

Silindrik frezalashda(6.3arasn) frezaning kesib olish uzurigi lyes

quyidagiformulayordamidaaniglanadi

| 5JR?-(R-1)2 =VR?- RZ+2Rt- t2 , [mm] (6.6)
yoki
., 5VDt- 2 = J(D-1) , [mn] (6.7)
buerda

t - frezalashchuqurligi, mm;;
D - frezadiametrji mm.
Simmetriktoretsli frezalashuchun (6.3 ,b-rasm) frezaningkesib olish uzun-

ligi lkesquyidagigateng
|, =05(D- D2~ b2)+é , [ (6.8)

buerda
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b - frezalaslhkengligi, mm;

j - frezaningplandagiboshburchagi

Frezaningchigishi lchiq frezaningdiametrigagamb 2-5 mmo r a | igapd i d a
gilinadi.

Stolningaylanmasurishiorqali frezalashuchunasosiyvaqgt quyidagiformu-
lab o 6 y aniglénadi

(Ia +|kes)

t, = L [mm] (6.9)

a

@3

Yirik seriyalivaommaviyishlabchigarishda=1b o 61 a d i

1 ] P
ki i
§ TZ77T77777777777777
e

b) "

$ — *_5_3_-
i
TS
—+~ \
R Y
L (7,

6.3-rasm Frezalastsxemalari
a) tsilindrik frezayordamidab) yon sirtli frezayordamida

6.3. Tekis sirtlarga sidirib ishlov berish

Tashqiyassisirtlarni (shakldorsirtlarni ham sidirish yugori unumdorliva
ishlov berishkam tannarx@é b o 6 | g salmabliyirtk iseriyali va ommaviy ishlab
chigarishdayanadakengqg o 6 | | a n bulusabjiljod wa asboblarningyuqori

narxdab o 0 | igardmasganqtisodiy jihatdanafzaldir. K o Goperatsiyalairfre-
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zalasho 6 r nashgjiaidirish vositasidabajariladi Bundayoperatsiyalargalviga-
tellarningbloklaridagiva boshgadetallardagpazlarnj arigchalarnj yassisirtlarni,
shesternyaningshlarini vaboshqgalarnsidirish kiradi.

Tashqgidastlabkiishlov berilmagansirtlarni sidirish usuli bilan ishlov ber-
ishdasidirgichnibir o 6 t i yudori ahiglikka va sirt tozaligigaerishishmumkin
Ishlov berishjarayonidaharbir kesuvchitishq o 6 yatlaminingbir gismini kesib
o O t, &atibrlovchi tishlar esasirtni tozalaydj shu bilan birga tishlar o 6 z2ng n i
kesishxususiyatiniva shakliniuzogdavrmobayniday o 6 g ot may d i

Pokovka va guymalarning sirtlariga ishlov berishda oddiy yassi sirtli
sidirgichlarni (6.4 ,arasnm emas balki progressivlarini6.4,b,v,g-rasmlayg o 6 | | a

magsadganuvofigb o 6 | a d i

135-rasm Yassisidirgichlarningsxemalari
a) oddiysidirgich b), v), g) progressiwsidirgichlar

Keng sirtlarni (50 mm dankattg tashqisidirish yordamidaishlov berishda
bir nechasidirgichyonmayono 6 r nat i | adi
Tashqi sirtlarni sidirish, k o 6 p i vertkal aidirish dastgohlarida yarim

avtomatva avtomatlardabajariladi Ommauviy ishlab chigarishdaesa yuqori un-
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umdorliuzluksizishlaydigandastgohlag o 6 | | .ani | ad i

6.4. Tekis sirtlarni jilvirlash

Tekis sirtlarni jilvirlash hamqg o 0, hani toza ishlov berishdapardozlash
uchung o 6 | | .&irtlardi qaal 6 jiovoldsh dastlabkiyoki yakunlovchioperatsiya
b o 6 | mumkmigachonkiyuqori aniglik va sirt tozaligi talab gilinmasaq o 6 p o |
jilvirlashda g o 0 Yfrezatashva randalashdagg o 6 y inisbgtankichik b 0 6 | i s
kerak Katta g o 6 y i gnodoagilarlash iqtisodiy jihatdan tejamli b 0 6 1 may c
Q o 06 pilerlash gachonkj detal sirtida gattiqg uvoglar b o 6 yoki anaterialning
gattigligi frezalash yoki randalashgagiyinchilik t u g 6 d i r ggaonddl al gai nni
mumkin. Detallarning yassi sirtlari kam bikirlikka egab o 6 | ghama@g @o6 p o |
jilvirlashq o 6 | | naumkins h i

Agar frezalashusuli bilan yuqori aniglikdagiva tozalikdagisirt hosil gilish-
gaimkonb o ¢ | ,ingasirtlarniqg o 0 yatotajilvirlash orqali erishiladi.

Sirtlarni toza jilvirlash mayda donali yaxlit dumaloq jilvirtosh doiralari
yordamidaamalgaoshiriladi Jilvirlash jilvirtosh doirasiningyon sirti va tashqi
gismi (periferiys) daamalgaoshiriladi

Jilvirtosh doirasiningyon sirtida jilvirlash tashgi gismi gismidajilvirlashga
nisbatanunumdorlib o 6 | cAuwhki jilvirtosh doirasining yon sirti jilvirlash ja-
rayonidauning k o &igi ishlov beriladigandetalgategib turadi va bir vaqtning
0 0 z k d & pabrazly donachalarishlaydi shu bilan birga jilvirlashning ushbu
usuli yugori aniglikka erishishnita'minlaydiva jilvirlashning ushbuusuli kengtar-
galgan

Jilvirtosh doirasiningtashqigismidajilvirlash unumdorligipast lekin uning
yordamida jilvirtosh doirasining torets gismida jilvirlashga garaganda yuqori
aniglikka erishishmumkin shuninguchuno 6 | casboblariva boshqaasboblan-
ing detallariniyakuniypardozlashshlariuchung o 6 | I.ani | adi

Y assi jilvirlash dastgohlaridastlabkijilvirlash uchun q o 6 padolza (aniq)
jilvirlashdaq o @nllabi

Q o 6 pharlbvchi dastgohlar

a) bir tomonlama(bir tomondaishlov berishuchur) - shpindeligorizontal
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yoki vertikal holatdajoylashgan

b) ikki tomonlama(ikki tomondanishlov berishuchur) - shpindellarigon-
zontalholatdajoylashgankki shpindellib o 6 1 a d i

Dastlabkivatoza(anig) jilvirlovchi dastgohlar

a) jilvirtosh doirasiningtorets gismidaishlashuchunt o 6 Quéchakli va
dumalogstolli; oxirgisi bir shpindellivaikki shpindellib o 6] a d i

b) jilvirtosh doirasiningtashqigismida ishlashuchunt o 6 guéchakli va
dumalogstolli dastgohlab o 6 | a d i

Karuselturkumidagidastgohdailvirtosh doirasiningyon sirti gismidayassi

jilvirlash uchunasosiyvaqtquyidagiformulayordamidaaniglanadi
a __Ek , [min] (6.10)

buerda

a - bir tomoniningg o 6 ymmmi

S - stolning bir martaaylanishigat o 0 keladiganjilvir toshningvertikal
surilishi, mm;

n -stolningminutigaaylanishlarisoni

m - stolgabir vagtningo 6 zo @ran a t detallardaonig a n

k - jilvirlash anigligini hisobgaoluvchikoeffitsient

6.5.Tekis sirtlarni abrazivlar va shaberlar
bilan pardozlash

Tekis sirtlarni yakunlovchitoza ishlov beruvchipardozlash jilvirlashdan
tashqariabraziv asboblaryordamidaishgalashva yaltiratish bilan ham amalga
oshiriladi Toza sirtlarni abrazivlarni q o 6 | ybkarovchi pardozlash tashqi
silindrik sirtlarni pardozlastkabiamalgaoshiriladi

Y assi sirtlarni shaberlashndastakishaberdayoki mexanik usuldabajarish
mumkin

Birinchi usulk o @aggtsarfinivaijro etuvchiningyugorimalakalib o 6 1 i s h
talabgiladi, shubilan birgayugori aniglikni ta'minlaydi
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Ikkinchi usul (mexanik maxsugdastgohlayordamidaamalgaoshiriladi Bu
dastgohlardahabelkichik quvvatgaegab o 0 |elgkdradlivigateldanilgarilanma-
gaytmaharakatoladi. Shaberlashningoundayusuli kam vaqt sarfini talab giladi,
birog uni murakkabsirtlarni shaberlashgahlatibb o 6 | maunidgiq o 61 | an i
chegaralanganBirinchi usulkengtargalgan

Shaberlashning@saiy vaqti quyidagiformulayordamidaaniglanadi

t, =t,FK |, [min] (6.11)
buerda

t; - 1 sn? sirtni shaberlashichunsarflangarvaqt min;

F - ishlov berilgansirt maydonisn®;

k - turli omillarni hisobgaoluvchi koeffitsient (ishlov beriladiganmetall va

uningqgattigligi, g o 6 yiynmati, shaberlaslaniqligi vaboshqga.

Sinovsavollari

1. Tekis sirtlarga ishlov berishda randalash usuli ganday paytlarda
gool l7Zanil adi

2.Nimauchuno ¢ y usdlitekissirtlargaishlovberishdag o 6 | 17ani | ad

3. Frezalashusuli boshgausullargagaragandajandayafzalliklargava kam-
chiliklargaeg&

4. Qaramagarshiva y o 0 Ifrazklashusullardangaysi birining afzalligi
Kodp

5. Ommaviyishlabchigarishdasidirishusulig o 6 | | aZiNimla @claui? mi

6. Tekissirtlargaishlov berishdagaysiusulengk o &amaraerad?

7. Tekissirtlarnijilvilashgachong o 6 | 17Zani | adi

8. Qachonfrezalasho 6 r fivirlgsausuligo 60l 2ani | adi

9. Jilvirtoshningyon sirti va tashgi sirtiida jilvirlashning gandayafzalliklari
bor?

10. Tekisjilvirlovchi dastgohlarningjandayturlarib o 6P a d i

11. Tekissirtlarni pardozlashningiandayturlari mavjud?

70



VIl -BOB
DETALLARNING SHAKLDOR SIRTLARIGA
ISHLOV BERISH

Shakldor sirtlargao 6shakli bilan tekidikdan, silindrdanva konusdanfarq
giladigansirtlar kiradi.

Aylanmasirt shaklidagidetallar(masalanshakldordasta vat o 6 chidiglii
sirt shaklidagidetallar(masalankulachoklishaybak o a@gmraydi

Fazodaegri chizigli shakldorsirtgaegab dgan detallark o 6 puthaaidi
(masalanturbinakuraklari samolyotpropelleriningparragiva boshqa.

Shakldorsirtlargaishlov berishningquyidagiusullarimavjud

a) ishlov beriladigansirt shakligaegab o ¢ Isliplddorasbobyordamida

b) nusxakak moslamadgoki ishlov beriladiganzagotovkaganisbatannor-
mal asbobgay o yotdamidaegrichiziqli harakatberishorqali;

v) sonlidasturbilan boshqgariladiganlastgohlardashlov berish

7.1. Shakldor sirtlarga y o 6 wmaipdrmalab ishlov berish

Katta uzunlikkaegab o 6 | nsaakldorsirtlar, odatdatokarlik dastgohlar
dashakldorkeskichlaryordamiday o 6 n.iSHaldddrkeskichlarsterjenli prizma-
ik va dumalogb o ¢ | Shallldor keskichqirindini kengoladi, bu esaishlov beii-
layotgandetalningtitrashigasababb o ¢ | Tardshniy o 6 q gdkii kamaytirish
uchunkichik surishva kichik kesishtezligiq o 6 | | ,dundaknaulsiyava moy
bilan sovutilib turiladi.

Detal diametriga(10 mm dan 100 mm gacha va keskichningkengligiga(8
mm dan 100 mm gada) garabsurish0,01- 0,08 mmvayl giymatdaolinishi mum-
kin. Detal diametriganchakichik b o 0 va&eskichkengligi ganchakattab o 6 | s &

surish shunchakichik giymatda gabul qgilinadi. Ko 6 r s asurish lgady i ¢ h
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shakldor sirtlarni y o 6 n i keskshitezligi tashqgi silindrik sirtlarniy o 6 ni s h d
kesishtezligidanpastb o ¢ hadgagdminan25- 40 m/min ni tashkiletadi

Shakldor sirtlarni y o 6 nunusndorligini va anigligini oshirish magsadida
andozab o 6 yy @ dn rammasghoshiriladi

7.1,arasmdadastani (1) nusxakash(2) yordamiday o 6 nkiaséhr s.at i
Tortqi (4) gamahkamlangamolik (3) supportbilan birgalikdab o 6 y haasakesni
amalgaoshiradi Shu bilan birgalikdarolik nusxakashnin@ plastinkalariorasdagi
hosil b o 6 | aggahalarichida egri chiziq b o 6 y hacakatanadvak o 6 nd al a
y 0 6 nbi oséhy supporasalazkasinikeskich bilan birgalikda harakatlantiradi
Keskich rolik harakatib o 6 y ergashadiva shundayqilib, nusxakashshakliga
t o O lelavchishakinidetalsirtigak o 6 c hi r adi

Detalarning shakldor sirtlari ba'zida bir tomonli nusxakashyordamida
y 0 6 n.i Buradayihollarda dastgoh staninasiningorga tomondan sim argon
yordamida ocib q o 6 y ivh §ametka bilan birgalikda suriladigan rolik yuk
yordamidanusxakashortiladi (7.1,b-rasn). Nusxakash(1) plita (2) gamahkamé-
nadi Rolik (4) yuk (5) ning ta'siridanusxakaslt{1) gahardoimtegibturadi Rolik

tortqi (3) gamahkamlangan 6 gagllanadi
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7.1-rasm Nusxakasib o ¢ y shakldaasirtlarniy o 6 ni s h
a) tortgigamahkamlanganolik; b) yukli rolik; v) prujinali rolik.

7.1,v+rasmda porshenning sharsimon ustki gismini nusxakash (2) rolik (3) va
prujina (1) dan foydalanib yodnish kc

Yangi konstruksiyadagitokarlik dastgohlaridashakldor sirtlarga maxsus
(gidro nusxakaslyoki elektronusxakashmoslamalardavtomatikravishdaishlov
beriladi

Yirik seriyaliva ommaviyishlab chigarishdakonussimorsirtlargal721va
1731modellik o @&gskichlidastgohlardakkala supportdarfoydalanibishlov ber-
ishmumkin

Vertikal parmalash dastgohlarida maxsus shakldor asbob yordamida
shakldor sirtlarga ishlov beriladi Detalda shakldor teshik hosil gilishda avval
teshik parmalanadiva so rigra shakldorperoli parmayordamidateshikdakerakli

shaklhosil gilinadi.

7.2. Shakldor sirtlarga fr ezalah randalab va sidirib

ishlov berish

Frezalash Disk turidagi detallarning yopiq sirtlari va yopig b o 6 | ma g ¢
t o 6 ghiziglii- shakldorsirtlari belgi b o 6 y yoki musxakashyordamidafre-
zalashorgali ishlov beriladi Ishlov berish odatda ikki harakatyordamidaamalga
oshiriladi Bu harakatlarningirini dastgohningegishlitexnik surilishidanolinad;,
ikkinchisini-nusxakashdgmusxakashgaar doim rolik (yoki uningo 6 r rmletad a
bosibturiladi.

Nusxakastb o 0 y frezatashdasosiyharakatb o 6dtolnibgb o0 6 y bua ma
rishi yoki dumaloq stolning aylanishi hisoblanadi Oxirgi usul bilan frezalash
7.2,arasmdak o 6 r s .8Bu usuldgishiov berishdadetaldateshikningmavjudligi
ishlov berishni osonlashtiradiBundayteshikb o 6 | ,mwaval detahing birinchi
yarmi, keyin esaikkinchi yarmigaishlov beriladi

7.2,arasm(a) dadumalogstol (4) damahkamlangauletal (1) va nusxakash
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(2)k o 6 r s .dshlovbeagishjarayonidachervyakliuzatma(7) yordamidastol as-
ta-sekinaylanadi Stol (4) dastgtningstoli (5)gao 6 r n atd d uddiadado r s at i
strelkaK y o 6 n abloiodsyhaakaganishmumkin Nusxakash(2) rolik (3) ga

yuk (6) ta'siridabosiladi

7)

i 3 2
11 R ‘] 2 \
i '
i 1K ;H””U

4
L ] mmph

~ MM T \\\\\\\\\\
b) |
/4 [

/ i

EASEIN

R e
el

|
B

3; Asosiy ko'ndalang surish
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7.2-rasm Dastgdidanusxakashtbo yichafrezalashsxemasi

7.2,b-rasmdaizdanboruvchitizimning sxemask o 6 r s .dzdantoruachm
barmoq(yoki rolik 7) nusxakashyoki deta) b o ¢ y (6)charakatlanadiu asosiy
y 0 6 n a |pergehdikglyary o 6 n a Igio ® Is ¢ dharakatotadi. Barmoqgning
g o 6 s h iharakati ausxakasto 6 | ¢ h mexanibm (5) orqgali kuchaytiruvchi
moslama4) gata'sirqgiladi (suyuglik havoyoki elektrta'siridg, u elektronreleva
boshgamaxsusqurilma yordamidaijro etuvchi moslama(3) ga nusxakashning
barmoqqasezilarsizta'sirini etkazadi(gidravlik silindrlar, elektromexaik tizimlar
va boshga Kengaytiruvchimoslamakesimdagisurishbosiminiengibishlov beii-
ladigandetal (1) stoli bilan birgalikdayoki asbob(2) bilan birgalikdashpindelkal-
lagini izidan boruvchibarmogningg o 6 s h hamakatikattaligidasuradi Bunday
turdagidastgohlak o &hpindelligilib hamtayyorlanadi

Randalash 7.3,arasmdadetal(2) ningy o 0 n a | sirtlaridaginwoylavchi
arigchalarinib o 60 y raadalashdastgohlarningtoli (3) gao 6 r n arnusxakaska n

(1) yordamidarandalastk o 6 r anat i | g

a)

]/ Ay > 2

7.3-rasm Nusxakastyordamidashakldorsirtlarni randalash
a) dastgd stoligao rvatilgan b) kronshteynganahkamlangan

7.3 b-rasmda detallardagi (1) b o 6 r girlaicpi b 0 6 y | mnmdaash
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dastgohiningstoligao 6 r n a maslana@)nkronshteyni(3) ga mahkamlangan
randa(4) yordamidarandalastk o 6 r s.at i | gan

Sidirish. Yirik seriyali va ommaviy ishlab chigarishdaba'zi bir shakldor
sirtlar sidirgichlaryordamidaishlov beriladi

Ommaviy ishlab chiqarishdamaydava o 6 r t kattalikdagi detallarning
shakldorsirtlariga yugori unumdorlikkaegab o 6 | kgraselliva tonnelli sidirish
dastgohlaridashlov berishimumkin

7.3. Shakldor sirtlarga jilvirlab ishlov berish

Shakldor sirtlar shakldor dumaloq jilvirtosh doirasi hamda nusxakash
yordamidgilvir lanadi

7.4,arasmdak o 0 n d sutisharggli shakldordumalogjilvirtosh doiras-
ning tegishli shakli maxsusmoslamadaaylanadiganolmos yordamida olinad..
Dumalogjilvirtosh doirasini shakllantirishda(7.4,b-rasm) yoyning markaziy bur-

chaginingkattaligi olmosmahkamlanganisgichdiametrid bilan chegaralanadi

a)

:r|~e}a

= Yeon Kauowus
2
=
I s
Z
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14.4rasm Shakldorsirtlarnijilvirlash sxemasi
a) k o 6 n dsuiislabrogd y shakldaggilvirtosh doirasiyordamidab) radiusb o 0 vy jilvictdsla
doirasinishakllantirish v) nusxakastb o 6 wbotigkirtni; g) zoldirli podshipnikning
arigchasinj d) vae) markazsizjilvirlash dastgohlarida

74vrasmda boortiq sirtni nusxakash
Nusxakash detalni stolning bodyl ama
siljitadi.

Patrongamahkamlangarzoldirli podshipnikningtashgi halgasi arigcha-
ining (7.4,g-rasn) markazi atrofida jilvirtosh doirasining dumalash harakati
yordamidajilvirlanadi, ya'ni dumalashradiusiarigcharadiusigatengb o 0 | S&lul |
usulbilan harganday radiuslisharsimorsirtni hamjilvirlash mumkin

Shakldor sirtlarni markazsiz jilvirlash dastgohlarida (7.4,e-rasnm) ham
jilvirlash mumkin bu erdal-jilvirtosh doirasi 2-etaklovchijilvirtosh doirasi

Shakldorsirtlarni abrazivtasmalaryordamidahamijilvirlash mumkin

7.4.Ragamli dastur bilan boshqgariladigan dastgohlardashakldor

sirtlarga ishlov berish

Metall kesuvchidastgohlarningdasturbilan boshqarishningurli tizimlari
dastgohningjrochi organlariningharakatiniberilgandasturb o 6 wishtowberish
jarayonini bajarishdazarur b o 0 | aytanmatik so-
a - zlashuchunxizmatgiladi.
i — Eng oddiy tizim "t o 0 godrchakll' sikl
b o 6 y boshgaaishtizimidir. U umumiy magsal-
dagi6L12P va 6L82T modelli frezalashdastgohlar
da ishlatiigan Bu tizimda asbob va ishlov beii-
ladigan detalning nisbiy harakatlanishijarayonida
ishlov berishamalgaoshadj bu harakatlanishoeri-
ganketmaketlikdat o 6 lputchaklikoordinatalarda
r o Bewdi, chunonchiharbir ishlov berishmomenti
—y bittadan koordinatab o ¢ y ibaradialshlov bei-
@ ladigansirt shakligagarabijro etuvchiorganlarning
harakatlanish ketmaketligi bilan aniglanuvchi
7.5rasm.dastur bilan

boshgqariladigan frezalash t o0 QLH')Chakll sikllar variantlari turlichab o 6 | i s

dastgohlaridashlov beri$- 77
ning to'g'ri burchakli tsikllari
variantlari



mumkin Shundayaqilib, frezalashdastgohlariddurli xildagi shakldorsirtlargaish-
lov berishmumkin
7.5-rasmdaishchi surish tez yurish, bir vaghing o 6 z aslohniolib ketish

bilan tez yurish harakatlaridartashkiltopgant o 6 lguchiaklisikllarningturli var-
iantlarik o 0 r s .a/b,arbsmdadetalningyassisirtini ikki marao 6 t iighlbvd a
berishuchunharakatlarsikli k o 6 r s ;a75,b-rhsgndam o g 6 o n abalandligin i n
bir xil b 0 6 Ipgand sirgaishiov berishuchun 7.5v-rasmdap ogdéonal ar
balandligi har xil b o 6 | pgoagn6é airtga ishilov berish uchunva 7.5,g-rasmda
chigiglargaegab o 6 Isigjrdrik sirtni ishlov berishuchunharakatlarningsikllari
kodrsatil gan

Yuqgaida k o 6 r s aasturbidpa boshgariladiganfrezalash dastgohlari
richag kronshteyn qopgoq asboblarningkorpuslariva shungao 0 x s deds h
larningo 6 wvamaydaquymalarigashlov berishdakengg o 6 | | ;asiniavibeasd i
jarayonit o oavtonmptlashgamshchi siklda amalgaoshadj dastgohdashlovchi
ishchifagat zagotovkanio 6 r n tayyar detalniolib turadi Bundaydastgohlan-
ing unumabrligi oddiy frezalashdastgohlarida®0-50 %yuqgorib o 6 1 a d |

Detal shaklining murakkabligi va talab gilingan ishlov berish anigligiga

garabdasturnisozlashuchun0,5-2 soatvaqtsarflanadi

Sinovsavollari

1. Shakldorsirtgagandaysirtlar kiradi?

2. Nima uchunhar gandaysirtlargaishlov berishdashakldorkeskichlardan
foydalanibb o 6 | may di

3. Shakldor keskich yordamidaishlov berishdakesishrejimi gandaytan-
lanadP

4. Shakldorsirtlargagaysiusuldaishlov berishmagsadganuvofigb o 6 P a d i

5. Shakldorsirtlarnijilvirlash gandayamalgaoshiriladf?

6. Dasturbilan boshgariladigardastgohlardahakldorsirtlargaishlov ber-
ishningmohiyatinimadanborat?

7. Dastur bilan boshqariladigardastgohlardashakldorsirtlargaishlov ber-
ishdaunumdorlikganchaoshad?
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VIl -BOB
TISHLI SIRTLARGA ISHLOV BERISH

8.1.Tishlig 6 i | d ivaukrkihgaurlari

Mashinava mexanizmlarddishlig 6 i | d engla & diglaraydigardetallar
hisoblanadi Tishli g 6 i | d betgigakghnaizatishlar soniga asosanbir valdan
ikkinchisiga aylanmaxarakatva burovchi momentniuzatib berish uchun xizmat
giladi. Tishli g 6 i | d aviomdbillaa traktorlar metall kesish dastgohlarining
tezliklar va uzatishlar qutilaridg reduktorlar k o 6 t dushirishhqurilmalari

nazoratasboblari soatli mexanizmlarhamdashungao 6 x s gualmatardakeng

gool l.ani |l adi
Tishlig 6 i | d i raaodsiytuaari waitunilighlari 8.1-rasmdakeltirilgan.
a) b).

’y

ALY
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8.1-rasm Tishli g iiraklarningasosiyturlari:
a) gupchakliva gubchaksizilindrik va konussimonb) k o §audishlitekisshponkauyali va
shlitsalimarkaziyteshikkaega v) bir gardishlitekis shponkauyali va shlitsali
markaziyteshikkaega g) quyrugqgismigaega(tishlivalk o 6 r i n)isikntirik d a g i
vakonussimon
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Tishlilgoilkdilirakrik, Kkonussi mom Veé&

figuratsiyasi bodyicha tishli goii di i
| i b hamda flanets va valiKklI:| (duml i
goi ldirakl atiteagdsérhievreamiia konussim

chizigli tishli qilib tayyorlanadi.

Birinchi tur tishli g 6 i | d ibulaagkigctaakliva gupchaksizsilindrik va
konussimontishli g 6 i | d.iBu &skll qadi | di r mdkiazay teshiklarigi
tuzilishi tekis, shponkauyali va shlitsalik o 6 r i mio ® hTissklliag 61 | di r al
o0 O0lgo 6 y vy o & a aothg anarkaziy teshiklarninguzunligi uning diametriga
nisbatil/d>1, ya'nicvtulkeek o 6r i bo®hiada

Ikkinchi tur k o @aodishlitekisshponkauyali va shlitsalimarkaziyteshikka
egatishig 6i | di rakl ar

Uchinchi tur bir gardishlitekis, shponkauyali shlitsali markaziyteshikka
egavald<l,ya'nicDiskek o 6 r i niiskligiod ag.i r akl ar

T o 6 r ttur mexanikishlov berilgandars o ogapghakbilany i go6i | ad
silindrik, konussimonchervyaklitishlig 6 i | dyoki gg&rdishlae .

Beshinchitur quyruggismigaegalftishlivalk o 6 r i n)isibntrik va&og i
nussimortishlig 6 i | d.i rakl ar

K o ¢ chigilgantishlig 6 i | d i r harlbil tarirondi ;g gpik texnologik

jarayonlarigaegava harbiri uchuno 6 r nyazalargmavjud

8.2. Silindrik tishlig 6 i | d itighlarikildigkti va barmogli frezalarda

nusxak o 6 ¢ husulida kebish

Silindrik tishlig 6 i | d i tr a&tisldemith @ 6 | kalakligorizontalva
universalfrezalashdastgohlaridamodulli diskli frezalar yordamidakesiladi Bu
usul nusxak o 6 ¢ husuli ideb latalib, tishlar orasidagic h o ¢ k ke@nakiet
shakldordiskli modulli frezayordamidafrezalashdanborat Bundayfrezalr har
bir moduluchun8 yoki 15 donadarniboratt o 0 p |tayyorthimadi Odatda 8 don-
adaniboratfrezalart o 0 pishkatiadi bulardaishlov berilgandaquyi aniglikdagi
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tishlig 0 i | hbsil gilmddi, lekin yanadaaniqligi yuqorib o ¢ ltighlagnd i aklar i r
tayyorlashuchun 15 yoki 26 ta frezalardaniborat turkum talab gilinadi. Bunday
migdordagi frezalardan iborat turkum tishli g 6 i | d i tishldinorasidagi

c ho 6k mad é&lr ctarbongib o 6 | gsabablizamyrb o 6 |Hardir frezalar

turkumi ma'lumbir tishlarsoniningintervaligamo 6 1 j a.l | angan

8.2-rasmTishlig ¢ i | tashlarinadiskli modulli
frezayordamidakesish

Tishlig 6 i | d, bdatdakittataln(8.2,a-rasn) yoki opravkadabir nechtalab
(8.2,b-rasn) kesiladi bu esaunumdorlikni frezaningkesibolishy o &d késibchi-
gishiga ketgan vaqt hamda yordamchi vagt hisobiga oshiradi Agar shpindel
gisgichigaikkita yoki uchtafrezanio 6 r n 48t2,v-lassva har bir frezabittadan
guruhdagi zagotovkatishlariningc h o 6 k rkesadj barida unumdorlik yanada
oshadi Bunday holatlarda k o 6 ghpindelli b o 6 | ukaltak i(8.2,g-rasn)
g o 6 | | .aBuriday andgsaddayordamchi harakatlari (zagotovkani frezalarga
keltirish, ularniboshl a n ghdlatgadiib ketish zagotovkanbir tishgaaylantirish
va dastgohnit o 0 x)t avtomatikhravishda bajariladigan yarim avtomatik
dastgohlarning) o 6 | | uvaumdoslikniyanadaoshiradi

Avtomatik b o 6 | umexarizmlitish kesuvchidastgohlardanodulli diskli
frezalaryordamidasilindrik tishlig 6 i | d ingtaokd tigldfanmi kesishdaasosiy
vaqtquyidagiformulayordamidaaniglanadi

1 1 Z Hi

t, = (|a+|kes+|cmq)(33hyw ts )E”rE , [min] (8.1)

or.yur.
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buerda
I, - kesiladigartish uzunligi, mm;
les- kesibolish uzunligi, mm;
lehiq - kesibchigishuzunligi, mm;
Sshyu. - IShchiyurishdagiminutigasurish mnymin,
Soryur. - Minutigaorqagayurish, mmymin;
Z-kesiladigarg 6 i | d itishkarsahia g i
i-oo6tisey | ar
m - bir vaqgtdakesiladigartishlig 6 i | dsomia k| ar
[ - zagotovkanbittatishgaburishuchunketganvaqt, min.

Kesibolish uzunligilesquyidagiformulab o 6 y aniglénadi

Ikes = \/t(DW - t) +(1 2), [mm] (82)

buerda

t - tishlarorasidagkesibolinadiganc h o 6 k nchuagurligi gnm;

Ds - frezaningdiametri mm.

Ishchiyurishdagiminutigasurish

Senyur. =S, Z O (8.3)

buerda

S - frezaningpbittatishigat o 6 keladigansurish mm;

n - frezaningminutigaaylanishlarisonti

Diskli modulli frezalardatishning giyalik burchagib o 0 y frezamiurib,
giyshigtishli silindrik tishlig 6 i | d i ishiwberiahmgnein

Silindrik tishlig 6 i | d i disklikmbdalli fiebzzalarhamdabarmoglifrezalar
yordamidatishli g 6 i | d i kesisk yakke tartibli va mayda seriyali ishlab
chigarishningmaxsusteshikkesuvchidastgohlarb o 6 | ntaligrdag o 6 1 | ,a n i
chunkibu usuldakesishunumdorligi vaanigligipastb o 6 | a d i
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83.Tishlig 6i | di r #&sklériai obkatka g
usulida gir gish

Bu usuldatishlargaishlov berishningmohiyati shundanboraki, ya'ni tishli
juftlik tishlashil ishlov berish jarayoni amalgaoshadj bunda detallarningbiri
kesuvchiasbobh ikkinchisi kesiladigartishlig 6 i | d.i r akdi r
T o 6 gaiyshigva egrichizigli (vintli) tishli silindrik tishlig 6 1 | d i rtiahkad ar
rini kesish @) chervyakli freza (tish frezalash, b) shesternyak o 6 r i ni s h
00y gi (diskli) ava v) tarogreyka k o 6 r i niodlyigd @sghiloarwy § i ct
yordamidaamalgaoshiriladi

Chervyakli frezalar yordamidatish kesish Bu usuldatish kesishdakesu-
vchi asbob- chervyaklifrezadarfoydalaniladi

Frezao 0 fyezaarigchalarinivintsimon chiziglarik o 6 t aburchhgia g
teng giyalikda buralaoladigangilib freza supportigamahkamlanadiKesiladigan
tishli g 6 i | dastgolastoligao 6 r n a ragotowaniing tish chuqurligiva o 6 z
0 0 b 0 0 y aylartmaharakatgila olishi uchunstol staninab o 6 y haakaigila
oladi, shusabablichervyaklifrezaganisbatantishlig ¢ i | d i duraakashianmd-g
ga oshadi Supportfrezabilan birgalikdatishli g 6 i | dg o Gatkind ysuriahb
harakatiniamalgaoshiradi Qiyshiqtishlig 6 i | d i frezalkshddrezaariqchah-
rining vintsimon chiziglarining giyaligini va tishli g 6 i | dpirali aukchagini
hisobgaolganholdafrezao 6 r nat i | adi

Silindrik tishli g 6 i | atda madklli freza yordamidat o O dgishlarni
kesishdagasosiyvaqtquyidagiformulayordamidaaniglanadi

- (Iam+|kes +Ichiq)

Sngm

ZQ , [min] (8.4)

a

buerda
|- kesiladigartish uzunligi, mm;
m - bir vagtdakesiladigartishlig 6 i | dsomia k | ar
les- kesibolish uzunligi, mm;

lenik- kesibchigishuzunligi, mm;
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Z-tishlig 6 i | dkegilagigadishlarsoni

S-tishlig 6 i | d ibir maktaaylamighigat o 0 kpladigansurish mm;

N - frezaningkirimlari soni(tozao 6 t uchairin = 1; zagotovkao 6 t uichairh
n = 2 tavsiyaetiladi);

| - yurishlarsoni

Kesibolish uzunligilkesquyidagiformulayordamidaaniglanadi

le ; 5(11- 12) Jj(( D, - t) (8.5)

buerda

t - tishlarorasidagkesiladigarc h o 6 k nchuqurligi, gnm;

D - chervyaklifrezadiametri

Kesibchigishuchunmasofd = 263 mmqilib olinadi.

OO0y gi gdrdamida tish kesish OO0y gi cHesteanyava taroq
koor i foio® lardgoadamidatish o 6 y gdastgohlaridadumalatishusulida
tish kesishmumkin

O 06 y gkesuvchiasbobb o ¢ keasiladigantishli g 6 i | chaduligalega
b o 0 | dpesternyashaklidab o 6 | adlyi g i ichki lva tashgi o 6 y uchun
tayyorlanadi

O 0 y g igaribontalsurishorgaliikkita usulbilano ¢ y amslgaoshiriladr

1. Maxsusvaavtomatikb o 60 | wmexanizmningyurituvchivinti yordamida
(yirik dastgohlardg

2. Uchta maxsusandozalardarbirining yordamida 1-2 mm modulli tishli
g O6i | dbirrnzaitalo @ 1t i ishlowdbarilad, 2,254 mm modullilar ikki marta
0 0t ivadhrdnadan kattamodulli hamdamoduli kichik b o 6 |, shdod tzerish
anigligi vayugqorisirt tozaligitalabgilinganlariuchmartao 6 t iishlovdexiladi

Odatda hattoki o 0 rntodulli tishli g 6 i | d i daatld tishrfrgzalash
dastgohlaridashlov beriladi tozaishlov berishesatish o 6 y gdastgdhlaridaoir
00t iva(batidgikki o 6 t iamégdoshiriladi
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a)

Q‘, Tish frezalashdastgohlaridaish kesishtisho 6 y i s h

/|
%‘ H l dastgohlaridaish kesidga nisbatanyuqori unumdorlikka

egab o 6 |5andhva undankattamodulli tishlargaishlov

<,

e

’Gim

berishdak o dnpgdorda metall kesiladi shuning uchun
b

bunday sheroitda tish frezalash dastgohlaritish o 6 y i s h

‘ dastgohlariganisbatanyuqori unumdalikka egab o 6 | a d

2,5 mm gachamodulli tishlarni kesishdametall nisbatan
8. 3rasm Silindrik kam miqdorda kesiladi shuning uchun tish o 6y i s h
tishli g'ilfyigikdatiSh dastgohlaridaunumdorlik va aniglik yugorib o 6 1Ceddr it a
modulli (2,5 mm dan5 mm gacha tishlargaishlov ber-
ishdatish frezalashvatish o ¢ y dastgohlarunumdorlikb o 6 y birxihimkoni-
yatgaega biroqtishfrezdashdastgohlaring o 6 | magsadddemuvofigb o 61 a d |
Tez yuruvchitish o 0 y dastdgohlarideo 6 y gminatiga 600-700 martail-
garilanmagaytmaharakatlanadva ular yugori unumdatish kesishimkoniyatiga
egaekanliginita'kidlabo 6 tjoizs h
Diskli o 6 ightpr yordamidatish o 6 y gdastgdhlaridaishlig 6 i | di r ak

tish kesishdaasosiyaqtquyidagiformulayordamidaaniglanadi

“Ssn'sn sn’ Sn , [min] (8.6)
o 2

p

h+tzi h Lz,

buerda

h - kesiladigartishlarorasidgic h o 6 k ncaugurligi gnm;

S-00ygi dihmartaikkilanma yurishi b o 6 y radiahsarish mm;

n-o 0y g i omimutigaikkanmayurishlarisoni

h - kesiladigartishningg 6 i | ghdamjanky;

z-g 0 i | dikesegalighaighlarsont

S -00ygi cblm marta gkilanma yurishigat o 0 gebadigan tishli
g 0i | diaylankasurilishy mmayl;

i-ootisemy| ar

m- kesiladigarg 0 i | d itishkrnaddaligmm.

Tisho 6 y i sunumdonliginitisho 6 y dastgohiningshtosseligdirdaniga
ikkita yoki uchtao ¢ y g io © n mdastlabKiva tozatish kesishniq o ¢ saimalgh
oshirishmumkin
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8.4. Tsilindrik tishlig 6 i | di tisakd @mins h
usulida girgish

Tish 'y o 6 n idebh ataladigan tishlarni
y 0 6 ni gamgiusutilg o &gskichliasbobsifatida
foydalaniladigan o 6 y gyordamidatish frezalash
dastgohlaridasilindrik tishlig 6 i | di rtakd qad n
vagiyshigtishlarinikesishuchunmo 6 |1 j a.l | an g

Kesuvchi asbobning kesiladigan tishli
g 6i | diam dashlashishini ikkita vintli tishli
goi | di tstdakhishiadelygarasab o 6 | ya'ni i

8.3rasm Tsﬂlndrlk bunda kesish jarayoni amalga oshadiganharakat
chervyaklagaishlov berish

hisoblangantishlar sirtlarining b o ¢ y Isigpameshi

r o beyadi Tish frezalashdastgohlaridachervyaklifrezaningo 0 r rzagot@ka
0 0 q mishada b burchakostidao 0 y gioa m a8.3irdsrg.d |

O 6 y g\va zdygotovkaburchaklari shundaytanlanadikj bundaasbobning
vintli chiziglari bilan zagotovkaorasidagiburchakfargi nolgatengb o 6 | ma s |
kerak

T o 6 gtishtarn giyshiq 06 y g i(88,krasm bilan, giyalik burchagi 45°
b o 0 Iqigshiqtishlart o O tgsldio O y 8.3b-rasn) bilan kesiladi

Bu usulningunumdorligi bir kirimli frezadatish frezalashunumdorligidan
2-4 martayuqorib o 6 1 a d i

Tish y o 6 nusui hoilan tish kesishda asosiy vaqt quyidagi formula

yordamidaaniglanadi

t (I +Ikes ch|q)z .
o'y

buerda
la - kesiladigartishninguzunligi, mm;
lkes- kesibolish uzunligi, mm;
leniq - kesibchigishuzunligi, mm,

Z - kesiladigarg 6 i | d itishkarsahia g i
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S- zagotovkaningir martaaylanishiga o 0 lgeladigansurish mm;
n-o 0y g i omadagiaykgnishlarisoni
Zoyw.-0 0y g i Gshlarisamig

8.5. Chervyaklarga ishlov berish

Arximedli, evolventli konvolyutli va globoidli chervyaklarkengtargalgan
Arximedli chervyaklar (8.4,arasn) k o 6 p i tokarlik adastgohlaridakesiladi
bunda keskichlarningt o 6 ghazigli kesuvchi girralari trapetseiadalrezbani
kesishdagkabio 6bgo 6 y kesinldgoylashadi

Bundaychervyakningvintli sirti yon sirti
tomonidan arximed spiralini hosil gilganligi
uchun arximedli chervyakdeb ataladi Bunday
chervyaklar trapetsiadal rezbali oddiy vintni
eslatadi

Arximedli chervyako 6bgo 0 y kesinida
keskichning profil burchagigateng bo 61 g a
burchaklit o ¢ tgndonliiprofilgaegab o 61 a d |

Yirik seriyaliishlabchiqgarishdaarximedli
chervyaklaregri chizigli kesuvchigirraga ega
b o 60 | disklinfrezalar yordamida frezalanadi
(8.4,b-rasnj.

Bunday chervyaklarmoduliga garab har

8.4-rasm Chervyaklarga
ishlov berish

bir tomoniga 0,1-0,2 mm kesish chuqurligida
diskli konusli yoki tarelkasimondumaloq jilvir toshlar yordamidajilvirlanadi
(8.4,g-rasm. Kichik modulli chervyaklarrezbajilvirlash dastgohlaridayoki 8.4,d-
rasmdak o 6 r s a t, imbxgusmoslamadeegab o ¢ | takarlik dastgohlarida
jilvirlash mumkin Bunday moslamayordamidayirik modulli chervyaklarniham
jilvirlash mumkin

Evolventli chervyaklar(8.4,b-rasn) vintli evolventlisirti asosiysilindrining
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radiusi kattaligidg kesuvchi asbobningt o 0 ghozigli kesuvchi girralarining
surilishidaarigchaningharbir tomonigaalohidaishlov beribtokarlik dastgohlarida
kesiladi

Hozirgi paytdayirik seriyali va ommaviy ishlab chigarishdaarximedli va
evolventli chervyaklar tish kesuvchio 6 y g i cdhd xas lpsmabvchi diskli
keskichlar (8.4,v-rasm) yordamida maxsusdastgohlardakesiladi Surish asbob
orgali chervyak zagotovkasio 0 ¢y io 6 n a | zagotovkahiagva keskichning
aylanishihisobigaamalgaoshadi

Arigchasining normal kesimida t o 6 gadnonii profilga ega bo 61 g a
chervyak konvolyutli deb ataladi (8.4yv-rasn). Bunday chervyakni chervyak
arigchasiningyon sirtlariganormaljoylashgarkeskichlaryordamidakesiladi

Globoidli chervyaklarnikesishuchuntish frezalashdastgohidanaxsusmos-
lamatalabqilinadi.

8.6. Tishlig 6 i | dshlaria kidirish

Tashqivaichki murakkabk o 6 r i nshakltiodsietlgisidirishishlov ber-
ishningyugori unumdorliginiva anigligini ta'minlaydi SHuninguchunbu usultish
kesishdag o 6 | IbashiaigdnBu usuldaishlov berishtishlar profiligat o 6 keé r i
ladigan profilli sidirgich yordamidaketmaket sidirish orgali amalgaoshiriladi
Sidirgichning har bir o 6 t i skbyindgtalmngb o 6 | umexarizmivositasida
zagotovkaburiladi. Bundayusuldakattao 6 | ¢ h dishldgd g 1 d itishlarkol- a r
raluvchidumalogstolgaegab o 6 |veytikal sidirish dastgohlarid&esiladi bunda
tish profilining etarli darajadagianigligida shakli hosil b o ¢ | bérad)istolning
b o 6| umexanizmixatoliklari tufayli tish gadaminingyuqori anigligiga erishib
bool maydi

Tishli sektorlaroddiy gorizontalsidirish dastgohlaridasidirish orgali ishlov
beriladi bundasidirgichningbir martao 6 t i sektdrnthgbarchatishlari kesiladi
va sektorniburashtalabgilinmaydi. Tishli sektorlargabu usuda ishlov berishning
unumdorligi tishningprofili vagadamib o ¢ y anigligigugorib o 61 a d i

Sidirgich konstruksiyasiningza girindi chigarib yuborishningmurakkabligi
sabablibu usulkengtargalnagan
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8.7. Konussimontishlig ¢ i | d itighlarikilkessh

Y uqori aniglikdagi konussimontishlig 6 i | i d itishlark Kegsishuwthaun
maxsustish kesishdastgohlaritalab gilinadi, bundaydastgohlab 0 6 | ,maHa O r
va giyshig tishli konussimon g 6 i | d i rtishkarhiaunidessal frezalash
dastgohlaridab du@chi kallakka o 6 r n a tliskll godulii frezalar yordamida

kesiladj bundaishlov berishanigligipastb o 61 a d i

Q!ﬁ |

8.5-rasm Konussimortishlig 6 i | d i tistdrkzblash d a

Konussimontishlig ¢ i | d i zagatkvkasbnogd | mexanizim(2) shpn-
deli opravkasigao 6 r n a (8.b,drasul),i b o 6 | unwvexahizm shpindelining
gisqichi ikkita tishlar orasidagic h o ¢ gamzontal holatni egallaydigangilib
vertikal sirtdaburaladi Odatda tishlaruchmartao 6 t i keskiadij&ichik modulli
tishlaresaikki matao 0 t 1 kesHadi&irinchi o 0 t i tishtaibi@sidagic h o0 6 k ma
b, (8.5v-rasn) kenglikda frezalanadi freza shakli tish ¢ h o 6 k maesgitar i n g
b o 0 Iclgekkasishakligat o 0 kekadi ikkinchi o 6 t b cschl kalak stalini a
burchakkaburib, tishning tashqiprofiligat o 0 getadiganprofiigaegab o 6 1 g a
modulli frezayordamidaamalgaoshiriladt
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(8.8)

buerda

b, - tishlar orasidagic h o 6 k mishninghkigng b o 0 | apekkasidagi
kengligi, mm;

b, - tishlarorasidagic h o 6 k ntishmingtogb o 6 |clgekkasidagkengi-
gi, mm;

| -c h o 6 k nuaumligi,mman.

Bundayholatdatishlarningbarchachapyonlari frezalanad{1-maydonchd

8.5,b-rasm). Uchinchi o 0 t i tshladgnang barchao 6 nygnlari frezalanadi(2-

maydonchg buning uchuno 6 sdurahakka ammo garamagarshiy o 6 nal i s
buriladi.
T o0 6 dishir aniq konussimortishlig 6 i | d i kessskuchamnseriyali va

ommaviy ishlab chigarishda yanada unumdorli dastgohlar - tish randalash
dastgohlariq o 6 | | ,d&undadgahldrdatishlargadumalatishusulidaishlov beii-
ladi. Moduli 2,5 danyuqgorib o 0 Itighhg 6 i | d dastlabprbfidi rdiskli fre-
zalarda b o 6 | usulida kesib olinadi, shunday qilib murakkab tish o 6 y i s h
dastgohlaridanlastlabkiishlov berishuchununumii foydalaniladi

8.5,v-rasmdayirik seriyali va ommaviy ishlab chigarishdag o 6 1 | a n ad
maxsusyoki maxsuslashtirilgadastgohdaichtakonussimortishlig 6 i | tdhlar a k
rini bir vagtdadastlabkiishlov berishk o 6 r s .aDastgbhg@waomatik ravishda
b duéchi va bir vagtdabarchaishlov beriladiganzagotovkalarnburuvchimosh-
mabilan jihozlangan

8.5,g-rasmda maxsus dastgohdaikkita diskli frezalar yordamida tishlar
dastlabkiishlov beriladi

Yirik seriyaliva ommaviyishlabchigarishdao 6 | ¢ katammio 6 | nka-g a n
nussimortishlig 6 i | d i tiskdakgadastlathkiishlov berishdauchtazagotovkani
b o 6 ti osdhx t keltirishs dlib ketish avtomatik ravishda bajariladigantish
kesishdastgohlaridasabir vaqtdafrezalashbajariladi 8.5,d-rasmdamaxsusdiskli

frezaatrofidajoylashganuchtazagotovkadair vaqtdatishlar frezalashuchunuch
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shpindelli yugori unumdorli dastgohningshpindellarini joylashish sxemasitas-
virlangan Dastgohdaishlovchi ishchi kallakning opravkasigadetalni ketmaket
o O tadi &allakni tayanchgachalib keladivao 6 z i y yungizadi Qolganbar-
cha harakatlar avtomatik ravishda amalga oshadi ishchi surish kesiladigan
g 6 i | d iorqgagksarilishigauningbir tishgaburilishi, navbatdagkesishuchun
keltirish, 0 6 c dn Bu paytdakelganikkita kallak ishlashnidavomettirib tura be-

radi. Tishlarnitozakesishtish randalasidastgohlariddajariladi
8.8.Tishlig 6 i | d itighlarikildamraloglash

Uzatmalarqutisi va aylanibturganholatdaboshqaezlikka almashtiriadigan
tishlig 6 i | di rtishkatinangyanisirti gnaxsustish dumaloglastdastgohlarida
barmogli frezalar yordamidanusxak o 6 c hi r
usulida dumaloglanadi (8.6,a-rasm), ish ja-
rayonida barmogqli freza aylanadiva bir vag-
tning o 6 z yoy la 0 O y ilgarimamagaytma
harakatlanadi bunda ishlov beriladigan tishli

8.6rasm Silindrik tishli giildiraklar g ¢ j | dishini adkimaloglaydi Ishlov bei-
tishlarinidumaloglash

ladigan tishli g 6 i | davnyardvishdao 6 q
b o 6 y orgqatomongasurilad, o 6 gtiofida bitta tishgasuriladi va frezaishlov
berish uchun keltiriladi. Har bir tishining yon sirtini ishlov berish vaqti 1-3

sekundnitashkil giladi. B o 6tanhlifrezayordamidafrezalashdayugori unumda-

likka erishiladi(8.6,b-rasm).
89.Tishlig 6 i | d itighlarikildamalatibo 6 y i s h

Silindrik va konussimontishli g6 i | d i r didhlariairdumalatigo 6 y i s h

yangiusulhisoblanadi
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a) B s Dumalatibo 6 vy fisls Kesishganisbatan

ITIT L—x mmﬁmmm 15-20 marta unumli b o ¢ Ibundentashqari

o]

) metall chigindisi zagotovkao g 6 i r lborg i n |

y 0 0 84 ini tashkil giladi. 1 mm gacha
modulli tishlar sovugholatda 1 mm danyuqo-
rilari  gizdirib yoki kombinatsiyalashgan
(qgizdirib-sovuglayinusuldao 6 y i. | a d i

Tishlarni dumalatibo 6 y uwsslihi fagat

modulgaemas balki tishli g 6 i | kbnfigua k
ratsiyasj tishlarningtalab gilingan anigligi va
materialturigahamaqgarabtanlanadi

Maydamodulli tishlig 6 i | d sovug k | ¢

holatda b o 60 y | asw&shda tokarlik
8.7-rasm Tishli glildiraklarning dastgohlarida dumalatib o 6 y i ,sumkin

tishlarini dumalatib o'yish Bundaydurralatib o 6 y sxemasB.7,a
rasmdak o 0 r s .addindi (@)avanketingi (5) markazlargadastgohshpndelidan
aylanma harakatni oladigan opravka o 6 r n a Qisqiclagd 2agotovka (4) va
dastgoh supportiga mahkamlangan jarayon boshlanishidaikkita yoki uchta
dumalatuvchibilan tishlashgarb o 6 | dishlcghdii | @)ioréa kn aDumdlaa d i
ish vallari b oudhi tishli g 6 i | () hilaa kishlashishdanchiga borgan sari
zagotovkanindisho 0 y i dismidagitishlaryordamidaaylanmaharakatgeltiri-
ladi.

Dumalatishvallari (3) va (6) dumalatibo 6 y i | @ d i lgrdoduligateng
modullitishlig 6 i |laddanibar&tb o 61 a d i

Qizdirib dumalatibo 6 y i zma@otbkatishlarini dumalatibo 6 y i 2080y a
sekundgolgandayugori chastotalitoklarda1000-1200°S gachagizdiriladi, keyin
ikkita dumalatishvali yordamidatishlarnio ¢ y amslgeoshiriladi

Qizdirib dumalatibo 6 y maxdusquvvatli dastgohlardaadialvab o 6 y | a m
surish orgali amalgaoshirilishi mumkin Radial surish orgali dumalatibo 6 y i s h

8.7b-rasmdak o 6 r s.aDumalagshvallari (2) k o 6 ndpbdb adn@&loidyh ch
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harakatlanaladiganshpindelarda(1) aylanadi Dumalatibo 6 y i | zagotogka n
(3) gisqich (4) ga mahkamlanadiZagotovkadumalatishvallari tishlarining ta'siri
ostidaaylanadj bundatish balandligi kattaligida zagotovkamateriali plastik de-
formatsiyalanadiDumalatishvallarining ikkala yon sirti tomonlaritish shaklining
yaxshit o 6 | ta'sihlashiuchunreborda(5) gaega

Hozirgi paytdayirik modulli tishli g 6 i | d i r tesidari éssignhblatds
dumalatibo 6 y i | .1 @ msinév) dayuk avtomobiliorgak o 6 p r ik@ghusg i n g
mong O i | dgrich@igjiitishlarinidumalatibo 6 y uclsuhtish dumalatibo 6 y i s h
stanining sxemasikeltiriigan. SHtamplangarzagotovkagaisho 6 y i | gadan g a
tokarlik yarim avtomatlardaishlov beriladi Keyin uni tish dumalatibo 6 y i s h
dastgohiningpaski shpindeligao 6 r n ava mahkardlanadilnduktor yordamida
tish balandligigateng b o 6 | chugurlikda zagotovkasirti bir minut davomida
1220:1250S ga qizdiriladi. Induktor avtomatik ravishdaolib ketiladi va tish
dumalatishvali (4) vag 0 i | -&sinxromizator(8) bilan birgalikdayuqorigi shpn-
del (2) keltiriladi. g ifdirak - sinxronizator(3) pastki shpindel (9) ga mahkan-
langankonussmon g 6 i |-ginkronezdtor(8) bilan tishlashadi Pastkig 6 i | di r
sinxronizatorningtishlari yuqori g 6 i |-ginkroniaatorning tishlari bilan tish-
lashadiva tish dumalatishvali (4) ni aylantiradi Tish dumalatishvali (4) ning tish-
lari va (5), (6) reborchlar dumalatibo 6 y i | @ d i lg@)mingatighlarini hosil
giladi.

Dumalatibo 6 y i sumaoniiyrvagti 1,5 minutgatengb o 6 | Lagilangan
p o 0 |48% atrofidaigtisod gilish mumkin Tishlarningtalab gilingan anigligini
tishni tozamexanikishlov berilgandarkeyin hosil gilinadi, bundatishning har bir

tomonigagoldiriigang o 6 ghudqurligiO,2- 0,3mmb o dil a

8.10. Tishlig 6 i | tshlarimi kozapardozlashusullari

Tez yurar mashinalarningk o 6 p a hyilansstovqinsiz ishlaydigan tishli

g 0i | di talabéaridieSnogganni kamaytirishgamkon beradigardarajadéishli

g 60i | disifadi kayyarlash@ quyidagiishlarniq o ¢ leristaldali a) millimetrn-
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ing yuzdan bir va mingdan bir ulushlaridagianiqlik bilan tishlarni kesish b)
sianlashva gaz bilan sementitlashng o ¢ Itermakbshlov berish bundayishlov
berishodatdagisementitlasiva toblashganisbatantishlig 6 i | d i kamr&gdea r d ¢
formatsiyalanisthosilb o 6 | itasnimlaydjiv) tishlarni yakuniy tozaishlov ber-
ishning magbul usullariniq o 6 |, buausulardatishlig 6 i | di r2a3knkar ni
gachaaniqgligigaerishiladi

Shovginning sabablarifagattishlarniishlov berishsifatigab o g ®dloido d, ma y
balki tishli uzatmalarny i g 0 ,ikarpgugyavaliklarni tayyorlashdagnoanigliklar,
valiklarningdeformatsiyalanishimoylashvaboshqgalarghamb o g 6 | i q

Tishlarniyakuniytozapardozlashnguyidagiusullarbilan amalgaoshiriladt
a) dumalatishb) shevinglashv) jilvirlash; g) ishgalash

Dumalatishdeh anigligi ° 5 mkm b o ¢ |aglamnuwvchj toblanganva jilvi r-
langanuchtatishli g 6 i | (@talor)atasidatoblanmagantishli g 6 irakndaylan-
tirish orgali tishlarning sillig sirtini hosil gilish jarayonigaaytiladi. Bunda tish
shakliningunchakattab o 6 | mxatgliklamini ma'lumbir miqdordat o 6 g 6 r i | .
ernshiladi

Shevinglash (inglizcha to shave - ruscha brit) delh mayda sochsmon
girindilarni yulib olish orqgali toblanmagartishlig 6 i | d i rtightatinatezalab n g
pardalashjarayonigaaytiladi.

Shevinglash jarayon ikki xil usulda amalga oshiriladi Birinchi usulda
sheverdeb ataladiganrmaxsusasbobyordamidashevinglastbajariladi. Sheverhar
bir tishning yon tomonlarida0,8 mm chuqurlikda arigchalarkesilgan kesuvchi
tishlig 6 i | d iiborat Buaaiqthalarkesuvchigirrab o O Xizimdi giladi va ular
sodisimongirindilarni yulib oladi.

Ikkinchi usuldashevinglashboshgako 6 r i n imaxsudaslplb- shever
reykayordamidaamalgaoshiriladi Sheverreykaarigchalialohidatishlardanibo-
rat, har bir tishning ikkala tomonidaariqchalarkesuvchiqirralarni hosil giladi.
Sheverreyka mahkamlangardastgohstoli ishlov berish jarayonida ilgarilanma
gaytmaharakaijiladi.
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8.11.Tishlig 6 i | di naadkakqgdishn i

Tishli g 6 i | di mazokaiqgiish amallararova barcha mexanik ishlov
berishamallaridars o 6Gohibghoriladi. Chizigli o 6 | ¢ h t@asidivaichki silindrik
yuzahrning diametrlario 6 | camiqligi darajasiniinobatgaolib turli 0 61 ¢ h o
asboblari yordamida tekshiriladi yoki chegaraviy o 6 | ¢ hkalibrlaridan
foydalaniladi Tishlarni tayyorlashsifati gadamo 6 | c hagtshae ®dll amagi c
shabronlaryoki evolventdli yuzalarnio 6 | ¢ h a gordanfiidarezoiatqilinadi.

Tishli g 61 | duazalarking o 6 z goylashuvchi ularning sirtqi va radial
urinishlari hamdao 6 z aerpendikulyarliktalablari maxsusindikatorlik, gayta
sozlanuvchiustunlargaega b o 6 | rgoalamad markazlargao 6 r n ahbldal a n
nazoratgilinadi. Bu holdatishlig 6 i | hahirikki aitktomonidanmarkaziyteshikka

egab o 6 logravkegao 6 r nat i | adi

Sinovsavollari

1.Silindrik tishlig 6 i | d i rtaokdltgadard gagdayusullardakesiladP

2.Tishlig 6 i | d i ishlmwbérishusyllarigandaytanlanad?

3.0 0 y gybrdamidatish kesishninggandayafzalliklari mavjud?

4. Tishlarnidumalatibo 6 y i sbbshqausullardargandayafzalliklari bor?

5.Tishlig 6 i | ghnday@atdozlanad

6. Tishlig 6 i | tohlarirankauchundumaloglanadt

7. Tishlarnigizdirib dumalatibo ¢ y jargohi gandayamalgaoshirilad??

8.Tishy o 6 nusulsbhan tish kesishdaasosiyaqtgandayaniglanad?

9. Tishli g 6 i | dighlariaikdiskli modulli freza yordamida kesishni
tushuntiribbering

10. Tish frezalashdastgohlaridatish kesishtish o 6 y dastdpohlaridatish
kesishganisbatarunumdorligijihatdangandayfarq giladi?
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I X-BOB
DETALLARNING SHPONKA ARIQCHALARI VA SHLITSALI
SIRTLARGA ISHLOV BERISH

9.1. Detallarning shponkaariqchalariga ishlov berish

Vallardava umuman gamrabolinuvchi detallardashponkaariqchalaripriz-
matik va segmentlshponkalauchuntayyorlanadi

Prizmatik shponkalaruchun shponka arigchalari ikki tomoni berk bir
tomoni berkvaikkalatomoniochigb o ¢ Imurakmi

Shponkaariqchalariarigchava valning konstruksiyasigag o 6 | | a res- | a d
bobgagarabturli usuldatayyorlanadi Ularni tayyorlashumumiy magsaddagyoki
maxsuggorizontalfrezalashyoki vertikal frezalashdastgohlariddajariladi

Ochigva bir tomoni berk shponkaariqchalaridiskli frezalardafrezalashor-

gali tayyorlanadi9.1,arasm).
b) S S\'ert.

bol. *

—
< ' | Dy
zﬁ?

Ly L

OGRS R R R

| st

Ds.

is..

9.1-rasm Vallarningshponkaarigchalarinifrezalashusullari
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Arigchani frezalash1-2 o 0 t i amalgaashiriladi Bu usul eng unumli
b o 6Hisoblanadiaarigchakengligininganiqligini etarli darajadda'minlaydi

Ochiqg va bir tomoni berk shponkaariqchalarinidiskli frezayordamidafre-
zalashdasosiyvaqtquyidagiformulayordamidaaniglanadi

+ Ikes

{ =la
S

d3ba'yl.

, [min] (9.1)

buerda

la - shponkaarigchasuzunligi, mm;

lies =/ @Dy - h) +(05- 2), [mm] (9.2)

Ds - frezadiametrimm;

h - shponkaarigchasiningchuqurligi, mm;

Snboy. - b 0 0 y buastmam.

Buusulningg o 6 | | a arigchanisgthakinchegaralatly o 6 ychekkaa-
ri dumaloglanganyopiq arigchalarni bu usulda tayyorlab b o 6 | mbaundhy
arigchalarparmasimorfrezayordamidabir yoki bir nechao 6 t i bsdhddyalsua ma
rish orqgali bajariladi(9.1,b-rasnj.

Parmasimon freza yordamida frezdashda freza avval vertikal surish
b o 6 y arigchamingt o @Hugurligigacheakirib boradi keyinb o 6 y Isuailada
Bunday usulda frezalashdayuqori quvvatli dastgoh frezani mustahkamaqilib
mahkamlaslva sovutibturishtalabgilinadi.

Ikki tomoniberkbod | gslapankaarigchasinibir martao 6 t i frezaldshda

asosiyaqgtquyidagiformulayordamidaaniglanadi

59 LoDy 9.3)
Sd3vert Sd3bo'y|. ’

t

a

buerda
h - shponkaariqchasiningchuqurligi, mm;
la - shponkaarigchasiningizunligi, mm;
Ds - arigchakengligigatengb o 6 |frgzanmgdiametri mm;
Shvert - Vertikal surish mm/min;
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Sikp ol6 0 0y Buasmenm/min;

Kengligi b o 6 y anighaagcha hosil gilish uchun "mayatnikli surishli'
shponkafrezalashdastgohiq o 6 | | .aBo dastgotidaarigcha frezalashdayon
tomonikesuvchiqgirralargaegab o ¢ |pgrmasimonkki spirallifrezag o 6 | |.a n i
Bu usuldaavval frezayordamida0,1-0,3 mm kesib olinadi va arigchanibarcha
uzunligib o 6 y frezalaydj keyin yanao 6 schugurlikkakesib oladi va oldingi
holatdagikabi chuqurchanyanabarchauzunligib o ¢ y frezalayaj lekin boshga
y 0 6 n b b b g sudlddig9.1,v-rasn). Shuning uchunbu usulni"mayatnikli su-
rish" usulidebyuritiladi.

Bu usul seriyali va ommaviy ishlab chigarishdashponla arigchalarini
tayyorlashningeng magbul usuli hisoblanadi Chunki, bu usuldashponkalibiri-
kmalardao 6 z almashinuvchanliknita'minlaydigananiq arigchalarnihosil gi-
linadi.

Ikki tomoni berk b o 6 | shpankaariqchalarini*mayatnikli surisi' orgal

frezalashdasosiyvaqtquyidagiformulayordamidaaniglanadi

, [min] (9.4)

¢ =Ua- D) h+(05-9)
* Sy t
buerda

la - shponkaarigchasininguzunligi, mm;

Ds - arigchakengligigatengb o 0 Ifrgzadrametri mm;

Snboy. - b 0 0 y Buaismanymin;

h - shponkaarigchasiningchuqurligi, mm;

t - frezaningbir martavertikaly o 6 n b b 0 g Kesibloliah kattaligi, mm.

Vallardagiikki tomoni ochiq shponkaarigchalarinirandalashdastgohlarida
bajarishmumkin Uzunvallardagj masalantokarlik dastgdnining yuritish validagi
arigchalarb o 6 y raadalashdastgohlariddajariladi Kalta vallardagiariqchalar
asosarnyakka tartibli va maydaseriyali ishlab chigarishdak o 6 n d eahdalasty
dastgohlaridaandalanadi

Segmentlishponkalauchunshponkaarigchalariparmasimordiskli frezalar
yordamidafrezalanad{9.1,g-rasn).
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Segmentlishponkalaruchun shponkaarigchalarinifrezalashdaasosiyvaqt
guyidagiformulayordamidaaniglanadi
(=05 D i (9.5)
Sigvert
buerda

h - shponkaarigchasiningchuqurligi, mm;

Shvert - vertikal surish mmymin.

Tishlig 6 i |, dhkivvabBoshqgadetallarteshiklaridagishponkaarigchalar-
ga ishlov berish yakka tartibli va mayda seriyali ishlab chigarish sharoitlarida
0 0 y u dastdpohlardayirik seriyali va ommauviy ishlab chigarishdaesasidirish
dastgohlaridamalgaoshiriladi

SHponka arigchasinisidirishda asosiy vaqt quyidagi formula yordamida

aniglanadi

L+I, +(10- 30) _
= I, [min] (9.6)

; 1000V

buerda
L - sidirgichninguzunligi, mm;
lg - detalningsidiriladigansirtining uzunligi, mm;
v; - sidirgichningishchiyurishidagitezligi, mnymin;

i-o00t isspml| ar

9.2. Shlitsali sirtlarga ishlov berish

Shlitsali birikmalardatutashdetallar3 xil usulbilan markazlashtiriladi

a) valningshlitsalio 6 s ma tashgidiametrib o ¢ y vtutkéing(yoki tishli
g 61 | dmarkazkashiirish

b) valning shlitsasi ichki diametri (ya'ni, shlitsa ¢ h o 6 k matsgbi) ni n
b o 6 y\vtutkdmigyokitishlig 6 i | g markazkashiirish

v) shlitsa yon tomonlari b o 6 y ivtolkaai (yoki tishli go6i | di r a
markazlashtirish
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Shlitsalart o 0 luhakli evolventlivauchburchaklshakllardeb o 6 | a d i

Shlitsali birikkmalar mashinasozlikdadastgohsozlikdaavtomobilsozlikda
traktorsozlikda va boshga tarmoglarda qo 6z g 6 a lvar ohamg 6 a |
o0t qazkesggbat d.ani | adi

Vallardagi shlitsalarni tayyorlash texnologik jarayonini val va vtulkani
gandayusuldamarkazlashtiristgabulgilinganligigab o g 6Valishditsasiningch-
ki diametrib o 6 y mack&zkashtirishusuli enganiqusulhisoblanadiu dastgohe-
zlikda va qgisman avtomobilsozlik sanoatidaq o 6 | | .aValddgiastlitsalar
0 0 s ma stashmiidiargetri b o 6 y markadashtirishk o duphraydj bu usul
traktorsozlikda avtomobilsozlikdahamdadastgohsozlikdava boshgatarmoqglarda
g o 0 | | .&hitealaridgiyon tomonlarib o 6 y markhzéashtirismisbatankam
godl l.anil adi

Vallardagiva boshqadetallardagshlitsalarturli usullardatayyorlanadi ular
gatorigafrezalashijilvirlash, dumalatibo6 y | s&liishvarandalasikiradi.

Shlitsalarni tayyorlashningengk o @@ 6 | | a rusuli feezhliastpdar Q@d-
gan usullarkam g o 6 | | ,amunkl udadjuda unumli, yuqgori texnik igtisodiy
k o 6r s at téd'mirdalgdiva shuninguchunprogressivhisoblanadi Ularni yirik

seriyalivaommaviyishlabchigarishday o 6 | magsadbanuvofigb o 61 a d |
9.3. Shlitsalarni frezalash

Kichik diametrli (100 mm gacha vallarning shlitsalarinibir o 6 t i, lsattad a
diametrlivallardaesaikki o 6 t i frezaldnadi Aynigsa kattadiametrlivallardagi
shlitsalarnidastlabkifrezalashba'zidab o 6 | wexanizingagab o 0 Iggriaan-
tal frezalashdastgohlariddpajariladi(9.2-rasn).

9.2,arasmdadiskli shakldorfreza yordamidashlitsaningbitta ariqchasini
frezalastk o dtilgan.d@undaasosiyvaqgtquyidagiformulayordamidaaniglanadi

t, = Iolkes e [min] 9.7)

dsboyl.

buerda
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|, - kesiladigarshlitsauzunligi, mm;

lves- kesibolishuzunligib o 6 uninglgiymati quyidagichaaniglanadi

le ; 5/N(Dy - h) +(1-2) , [mm] (9.8)

lchiq - kesibchigishuzunligib o ¢ lenii=255 mm;

I - shlitsalarsont

Ds - chervyakli freza diametri, mm;

h - ushbuo 06 t ifrezaldnadigashlitsabalandligi mm; D -
frezabalandligi mm;

Sspoislyb 0 6 y buaismmo ¢ &b oB5S,Z gateng

h - minutigab o 0 y buaisma

S, - frezaningbitta tishgasurilishi, mm;

Z - frezatishlariningsont

h - frezaningminutigaaylanishlarisont

[ ]

e
SM bo'yl.

,.4%}'\,,‘ ;/ ]
‘ii‘ ,.Sﬂtb '
] u
Y a!
e 77—
—=$

9.2-rasm Vallarningshlitsalarinifrezalashusullari

Shlitsalarni diskli freza yordamidafrezalashganisbatanarzonrogb o 6 | g a

frezag o 0 |9Rarbsmdaasvirlangarusuldafrezalashmumkin
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Maxsusprofilgaegab o 0 | ikkitamliskli frezalaryordamidaikkita shlitsali
arigchalarnirezalashyanadaunumdorlihisoblanad(9.2,v-rasn).

Shlitsalarni diskli frezalaryordamidafrezalashfagat maxsusdastgohyoki
asbobb o 60 | mimlgtdarbajariladi chunki bu shlitsaninggadamiva kengligi
b o ¢ y etacliBréglikni bermaydi

Shlitsalarni yanadaanigroq frezalashshlitsali chervyakli freza yordamida
dumalatishusulidabajariladi(9.2,g-rasn). Frezaaylanmaharakatdanashgarkes-
ladiganvalo 6 Ioj® 6 yloa by bualadaBu usulaniqvaunumlihisoblanadi

Bundayholatdaasosiyvaqtquyidagiformula yordamidaaniglanadi

(lo * lhes +lchig) _.
t,=— S:nfg “2 70 [min] (9.8)

buerda
| - kesiladigarshlitsauzunligi, mm;

lkes- kesibolish uzunligi, mm;

le; 5 @1 12),/n(Dy, - h), [mm] (9.9)
h - shlitsabalandligi mm;
leniq - kesibehigishuzunligi,u2-5mmb o 6] a d i
Z - kesiladigarshlitsalarningsont
i-o 6t issri(ddatda = 1);
S - kesiladiganvalning bir martaaylanishigarezaningmm dagisurilishi;
n - frezaningminutigaaylanishlarisoni

g - chervyaklifrezaningkirimlari soni
9.4. Shlitsalarni jilvirlash

Shlitsali vallarnitashgidiametrib o 0 y mackbzashtirishdaddiy jilvi rlash
dastgohlaridaralning fagattashqisilindrik sirtini jilvirlanadi; ¢ h o 6 k rfya'mi, a r i
val shlitsasiningchki diametr) va shlitsalarnng yon tomonlarijilvirla nmaydi

Shlitsali vallar shlitsasining ichki diametri b o 6 y imarkazaashtirishda
shlitsaning ichki diametri b o 0 y ifrezdlaghishlov berishningichki diametri
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b o 6 y 0,056,886 mm gachaaniglikni ta'minlaydi. Bu esaaniqo ¢ tigh achun
hardoimhametarlib o 61 aver mayd.i

Agar shlitsali valning zagotovkasigafre-
zalashdars o Otablgshk o 6 r i n iermikishtbwa g i
berilgan b o 6, lularai gayta frezalabb o 6 | ma y c
shuninguchunshlitsalarnic h o 6 ggamaichki di-
ametr) va yon tomonsirtlarib o 6 vy jilvoldska za-

rur bo ladi. SHakldor dumaloq jilvirtosh doirasi

yordamida jilvirlash unumlirog usul hisoblanadi

9.3-rasm. Vallarning
shlitsalarini pardozlash (9:3,arasm).
usulari Birog bunday usuldajilvirlashda shlitsaning

yon tomonlaridagivac h o 6 k ma gjirandi k d & g h iamgatlanagdlinligi bir
xilda b o 6 | ma gababli dungaioq jilvirtosh doirasi notekis eyiladi. SHunga
garamasdamashirasozlikdabuusulkengg o 6 | I.ani | adi

Shlitsalarni ikkita alohidaalohidaoperatsiglardajilvirlash mumkin (9.3,b-
rasn). Birinchisidafagatc h o 6 k fichki deametrib o ¢ vy)ijildrlareadi, ikkin-
chisida esa shlitsalarningyon tomonlari jilvirlanadi. Jilvirtosh doirasining ey-
ilishini kamaytirishuchunstolning har bir yurishidankeyin val aylantirib turiladi
va shundayqilib, dumaloqjilvirtosh ¢ h o 6 k m hirin&etirg sekinastaishlov
beriladi Odatda dastgohstolining har bir ikkilanma yurishidankeyin val avtoma-
ik ravishdaburaladi Biroq jilvirlashning ushbuusulidabirinchi usulganisbatan
unumdorlikpastb o 61 a d i

Jilvirlashningikkita operatsiyasinbitta operatsiyagairlashtirishuchunbir
vagtda uchta jilvirtosh doirasi yordamida shlitsalarningjilvirlaydigan dastgoh
g o 0 | | :giiitoshadbirasining bittasi shlitsalarningc h o 6 k njikvidaydn, i
golganikkitasi esashlitsalarniyon tomonlarinijilvirlaydi (9.3,v-rasn).

Shlitsalarnijilvirlashdaasosiyvaqgtquyidagiformulayordamidaaniglanadi

(IO+|kes+|chiq) :
= zik i
a 10007, , [min] (9.10)
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buerda
la - jilvirlanadiganshlitsalaruzunligi, mm;

les- kesibolish uzunligi, mm;

lc ; 7+/h(D; - h) +(10- 15) [mm] (9.11)
leniq - kesibcehigishuzunligi, 510 mm gachateng

h - shlitsabalandligi mm;
D; - jilvirtosh doirasiningdiametrj mm;

Z - shlitsalarsoni
H— rk
| = =
S, (9.12)

buerda

i-o0t i samil ar

hy - jilvirlash uchung o 6 ymmm

S, - jilvirlash chuquirligistolningbitta surilishigat o 0 kelavchivertikal su-
rish, mm;

k-jilvirlashdagit o 6 g dkoeffitsemtg1hil51,5gachy;

J, - stoltezligi m/min.

9.5, Shlitsalarni dumalatibo 6y i s h

Detalni gizdirmasdanshlitsalarnidumalatibo ¢ y shitdaningk o 6 nd a |l a
kesimshakligat o 6 kelduchishakllirolik yordamidabajariladi Dumalatishkal-
laginingo g &orpusidagi(l) segmentlardag@) harbir shlitsalaidao 6lbgo 6 y i ¢ h
aylanuvchi(diametrilOOmm i ) roliklar radialjoylashgarb o 6 (9&-thsm).

9.4-rasm Dumalatibshlitsao yish dastgi uchun
dumalatishkallagi sxemasi
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Detal (3) b o éhakallak surilgandaerkin aylanuvchiroliklar (2) val sirtini
ezib valdarolik shakligat o ¢ keluvchi profilli shlitsalarnihosil giladi. Barcha

shlitsalardetalniaylantirmasdaybir vaqtdao 6 y i. | a d i
/
—= 2 3 f
’ [ [ T7

s

C—

7
s

9.5rasm Shlitsalarnio yish sxemasi
1-dumalatistkallagi; 2,5 vallar; 3-ishlov beriladigandetal
4-mahkamlovchipatron

Maxsusdastgohlardahlitsalarnidumalatibo ¢ y uicksuhdumalatishkallagi
(1) (9.5rasn) salazkaggoylashtirilad. Salazkauchuny o 6 n a | tvazifasinv c h
vallar (2) va (5) bajaradj bu vallar ikkita o0 g @astunniham birlashtiradi Salazka
ustunningorgatomonigajoylashgangidrotsilindrning yuritgichi yordamidahara-
katlanadi Oldingi ustundagidravlik usuldamahkanlovchi patron(4) joylashadiva
ungaishlov beriladigandetal (3) mahkamlanadiHar bir rolik bir-birigab o g 6 | i
b o 6 | mldaatalab gilingan balandikb o 6 y sozldmadi Kallak roliklarning
joylashishinibuzmasdandastgohdamustaqil gism sifatida echib olinishi mum-
kin. Rolikni almashtirishuchun5-10 minut, dastgohnsozlashuchunesa30 minut
atrofidavagtsarflanadi

Bundaydastgohda 6 y i | shiitsalgrangengk o &qmi 18 tagachaeng
kami 6-8 tagacha16 mm diametrlivallardg b o ¢ |Baodamasurish1l5 mm/sek
gachab o 6 IHagil gilinadiganshlitsalarninggadamib o 6 y anigligi®,04 mm,
t o 6 chigiglikdanchetgachigishi100 mm uzunlikda0,04 mm ni tashkilgiladi.

Shlitsalarni dumalatibo 0 y | ashsd/aaqt quyidagi formula yordamida
aniglanadi

105



L+

tas - Sd3

, [min] (9.13)

buerda

L- dumalatiladigarshlitsalarninguzunligi, mm;

| - rolikni dumalatibb o 6 | g keyindthagshuzunligi, mm;

Sn - dumalatibo 6 y i mirtutigasurish mnymin.

Dumalatibo 0 y jaraybniningunumdorligijudahamyuqorib o ¢ | claudki
etarli darajadagiuqori aniglikda kam vagt sarflanganholdabarchashlitsalarbir

vagtningo 6 zo @yi. | ad i

9.6. Shlitsalarni sidirish va randalash

Vallarning yoki shungao 6 x s tetalkatmingsirtida shlitsalarnitayyorlash
usullaridanbiri maxsusmoslamaniq o 6 | gbrizdmtal sidirish dastgohlaridasidi-
rishb o OHisoblanadi

Ikki tomoniochiqshlitsalarnisidirishuchunshlitsashakligat o 6 kelovchi
profilli kesuvchigismgaegab o 0 Ipighagh maxsussidirgichlarq o 6 | | .&ari | a
bir shlitsab o 6 | wmexanizmyordamidaketmaket sidiriladi.

Ochigb o 6 | nsaligsalamnisidirishdablokli sidirgichlardanfoydalaniladi
ularning kesuvchitishlari radialy o 6 n a b 6 g hidbaigab o g dloidd ma g ¢

holdasurilganholatdajoylashgarb o 6 1 a d i

R

Ty

9.6-rasm Tomonlariberkshlitsalarnisidirishuchun

sidirgichlarbloki
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9.6rasmda maxsus moslama yordamida gorizontal sidirish dastgohida
tomonl ari ber k shl it sal adklnsidirgishitabvirleni s h
gan.

Blokning korpusida (1) t o 6 dodrahakli kesimli pichoglar (2) sillig
00t k ha o gdaehmaharbir ppcdogblok arigchasib o 6 ymustakilsiljiy
oladi. Ezuvchi planka (3) blokda pichoglarningsirpanishiuchunzarurb o 6 I g a
tirgishni sozlaydi

Polzunlar(6) tortgich (7) pichoglarinibirlashtiradi Rolik (5) o 6 q pok&zuni
(6) gamahkamlangarprujinalar(4) tortgich (7) yordamidaroliklarni nusxakashga
ezadi Har bir pichogning ishchi yurishining oxirida nusxakashrolikni orgaga
suradiva pichogni ishlov beriladigandetaldanolib gochadi Pichoglar maxsus
moslamadaharxlanadi

Vallarda (yoki boshga detallardd randalash usuli bilan shlitsalarni
tayyorlash jarayoni k o okeskichli kallak yordamida nusxalashusulida tishli
g 61 | dtishlaarkol éayrjaraybnigao 6 x sthh@a&lha d i

Randalashdaambarchashlitsalargabir vaqtningo 6 z shaklaorkeskichlar
turkumi yordamidaishlov beriladi Keskichlar soni valdagi ishlov beriladigan
shlitsalarc h o 6 k ma toaigaieng b a § | Vartikal holatdajoylashganishlov
beriladigan detal ilgarilanmaqgaytma harakatlanadgi detal har bir yuqoriga
yurishida kallakning radial ariqchalarida keskichlar joylashganq o 6 z g 6 a |
keskichlikalakningichigakiradi. Barchakeskichlarbir vaqtdashlitsalarnikesadi
bundakeskichlarishlov beriladigandetalningikkilanma yurishi hisobigaradial su-
rishni oladi. Detalning orqaga (pastga yurishida kallakdagi keskichlar radial
y 0 6 n a brgagablid gochiladi chunki keskichlarningorgasirtlari ishlov beri-
ladigansirt bilanishqalanmasligkerak

Shlitsalarnirandalasharayoniningunumdorligijudahamyuqorib o 6 | g a n |
sababliuni yirik seriyali va ommaviyishlab chigarishdahar xil detallarnitayyar-
lashdaq o 6 | | anmkinictsuhki har bir shlitsalar sonigamaxsuskeskichlar
t o 0 p | tayyorlashzarur Shlitsalarni randalashusuli jilvirlash uchung o 6 y i m
goldirib, shlitsalargaishlov berilsg yanaddoydalib o 6 1 a d i
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9.7. Shlitsali teshiklarga ishlov berish

Vtulka, tishlig 6 i | \ch bosha&kle-
tallardagi teshiklardagi shlitsali sirtlarga
odatda sidirish usulidaishlov beriladi Av-
val teshikka ba'zidaesayon sirtgadastld-
ki ishlov beriladi Keyin teshikkadumaloq
sidirgichyordamidavas o 6shlitgali oddiy
yoki progressivsidirgich yordamidasidiri-
ladi.

Diametri 50 mm gacha bo 601 g a

shlitsali teshiklay odatda bitta qurama

9.7-rasm.Vintsimon shlitsali
teshiklani sidirish

54 " d@egO nd Hd©d' teshiklarni sidirish  (9.7-rasn)  oddiy

teshiklarnisidirishdanfarq giladi. 1-usuldaikkala harakatdetalniq o 6 z g @ikbl ma

sidirgichda sidiriladi. Vintli  shlitsali

0 0 r n a holatbageriladi 2-usuldailgarilanma harakatnisidirgichga beriladi
aylanmaharakatni esadetalgaberiladi

Kichik teshiklarni sidirishda sidirgichning aylanishini sidirgich (4)
ariqchalarigakiradigan ikkita barmoqlar(2) yordamidaamalga oshiriladi (9.7,a
rasm). Barmoglamrmoslamanindayanchorgasigal) mahkamlangamtulkaning(3)
ichiga joylashadi Sidirgich (4) dastgohshpindeli bilan patron (5) yordamida
tutashadiKattao 6 | c¢ lideIBinm) teshiklarnisidirishdasidirgichningaylanishi
maxsuggaykaningkkita chiqgiglari yordamidaamalgaoshadi(9.7,b-rasn). Maxsus
gaykasidirgich(3) ningy o 6 n a | arigohalavigekivaidi. Gayka(2) moslama-
ing tayanch halgasi (1) ga mahkamlanganb o 6 | idirgich (3) patron (4)
yordamidadastgh shpindelibilan tutashadi

9.7,v-rasmdanusxakasit h i z goddanudavintli shlitsalarnisidirish sxe-
masik o 0 r s .@astgbhsupportigaishlig 6 i | (8)bilaraighlashadigameyka
(2) o0 6 r n aRelykia(2)dir cheti bilan rolik orgali 2 burchakostidastaninaga

mahkamlanganusxakastt h i z @lYgaticaladi.
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D
tga == (9.14)

buerda

D-gd6i | (8)iningdl s h | aaplanpasinicghametri

T - sidiriladiganvintli shlitsagadami

Nusxakash ¢ h i chgbarchagini o 6 z g a rittli shlitealarning turli
giymatdagigadamT gaegab o 6 | g asiditisamumkini

Sidirgich(4) b o 6 y kilagganaau bilan birgalikdatishlig 6 i | @)iaylaa k
nadi Ichki vintli shlitsalarni sidirishning soddausuli sidirgichning ilgarilanma
harakati natijasida uning vintli tishlarida zagotovkaning(1) erkin aylanishiga
asoslangarf9.7,g-rasm). Sidirgichdanzagotovkaningerkin aylanaolishini zoldirli
tayanch(3) ta'minlaydi

9.7,d-rasmdasidirgich (9) faqgat ilgarilanma har&atlanadiganishlov beii-
ladigandetal(10) esaaylanmaharakatlanadigasharoitdavintli shlitsalarnisidirish
uchunqurilma (1) k o 6 r s dlgarildnmadarakatlanuvchsupport(2) planka(3)
orgali tros (4) ni tortadi tros yuk (6) yordamidabaraban(5) gao 6 rgacbo y i | g .
Barabamaylanilh konussimortishli g iirak (7) va (8) largaaylanmaharakatuza-
tadig 60 i | (8)lesacadkz mafpkamlangadetal(10) ni aylantiradi

Sidiriladigan vintli shlitsalar gqadami b o 6 y i (€) hva (8) tishli
g o6i | di gtiahlalisanianidlamadi

T=pd, =" (9/15)

buerda

dy - baraban(5) diametri

ZyvaZg-7-va8-g o0i | di rtishladsair d a g i

Sidirishdastgohlarb o ¢ | ,miatls shlitsalarsidiriladiganshlitsalarqgadami
T ga teng b o 6 | gpadamli rezba kesish uchun sozlaly tokarlik vintgirgish
dastgohlaridaidirishmumkin (9.7,e-rasn).

Sidiriladigandetal(1) o 6 markazlovchiuchkulachoklipatron(3) yordan-

davtulka (2) gamahkamlanadiSidirgich (4) yurituvchi vint (6) da harakatlandi-
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gan dastgoh supporti (5) ga mahkamlanadi Sidiriladigan vintli shlitsalarning
anigligini dastgohanigligigab o g davishdgta'minlaydi

9.8. Shlitsali val va teshiklarni nazoratdano 6t ka z i s h

Shlitsali vallarningquyidagielementlarnazoratdam 0 rillkda

a) detal (vtulka, tishlig 6 i | whibaslag&laro 6 t q turga gatabtashqi
yoki ichki diametri shlitsali valning tashqiyoki ichki diametrib o ¢ y: iodatdza
tashqi diametr oddiy skobayordamidatekshiriladi ichki diametrni mikrometr,
maxsusskobava indikatorli skobayordamidao 6 | c¢rhuenlanh

b) shlitsalarninggalinligini skobalaryordamidatekshiriladi

v) shlitsali val urishi ichki diametrb o ¢ y indikat@ yordamidatekshii-
ladi; konussimonlikva spiralsimonlikhamtekshiriladi buninguchunindikator av-
valo 0 gpqrallelsuriladi val esadastlabgorizontalholatdao 6 r nat i | ad i

g) shlitsalarningaylanab o 0 jolylashishimaxsusshlitsalihalgayordamida
tekshiriladi

d) shlitsali vallar ¢ h o 6 k m apsoiili n(ichki gliametrb o 0 y)imaxsus
shablonyordamidatekshiriladi

Shlitsali vallarningbarchaelementlari gadamj aylanasib o 6 yshliaban-
ing joylashishiva boshgalab o 6 | kalaklhuniversalmoslamayordamidatek-
shiriladi.

Shlitsali teshiklarnj odatdashlitsalitigin yordamidatekshiriladi

Sinovsavollari

1. Shponkaarigchalariningvazifasiniaytib bering

2. Shponkaarigchalarinigandayturlarini bilasiz?

3. Chekkalari dumaloglangartomonlari berk arigchali shponkaariqcrelari
gandayusuldahosil gilinadi?

4. Ochig va bir tomoni berk shponkaarigchalarinifrezalashdaasosiyvaqt
gandayaniglanad?

5. Shponkaarigchalarigagandaytalablarg oyitadi?

6. Shlitsali birikmalarqaysijoylardaishlatiladi?

7. Shlitsali birikmalardatutashdetallargandayusullar bilan markazlashtir
ladi?

8. Vintsimonshlitsaliteshiklarnisidirishjarayoninitushuntiribbering?

9. Shlitsalarnifrezalashningjandayusullarimavjud?

10. Shlitsalarnisidirishvarandalaslgachongq o 6 | | Zani | adi
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X-BOB
DETALLARNING TASHQI, ICHKI VA REZBALI SIRTLARIGA
KOMLEKS ISHLOV BERISH

10.1.Detallar sirtlariga kompleks ishlov berishning mohiyati

Chivigli materiallardan tayyorlanadigan detallarning yoki quyma va
shtamplangarzagotovkalarningk o 6 p i taskqgtvaichki sirtlarigaishlov berish
hamdatashgiva ichki sirtlaridarezbakesishtalab gilinadi. Mashinasozlikdéun-
day detallar jumlasiga masalan tiginlar, shtutserlar turli xil vtulkalar, boltlar,
shkivlar, kichik va o 6 rotéal c h atishdi g gii | d i r zagotogalarivan g
boshqabir gatordetallarkiradi.

Tashgiva ichki silindrik sirtlargaishlov berishniva rezbakesishniketma
ket, alohidasirtlar b o ¢ y yoki bimvaqtningo 6 z birdnacha hamichki, ham
tashqisirtlargabir nechaasbobniq o 6 lamatghoshirishmumkin Masabn bir
vagtningo 0 z tasthaasirtniy o 6 rnvaichki sirtni parmalashzenkerlashy o 6 ni s
mumkin

Bundaymexanikishlov berishjarayonigaseriyaliishlabchigarishdaokar-
lik-revolverdastgonhlariyirik seriyaliva ommaviyishlab chigarishdayarim avto-

matvaavtomatlasamaralg o 6 | | .ani | adi

10.2. Tokarlik revolver dastgohlarida detal sirtlariga

kompleksishlov berish texnologik jarayonlari

Tokarlik-revolverdastgohlarini{shuningdekyarimavtomatva avtomatlarnj
ketmaket yoki bir vagtdatashqiva ichki silindrik sirtlarniy o 6 npargnalash
zenkerlash teshiklarni razvertkalash plashkayoki metchiklar yordamidarezba
kesish boshgachailib aytgandabir vaqtningo 6 z birthexhaasboblarnrevolver
kallakka va kesuvchi supportgajoylashtirib go 6 | Itadab gilingan hollarda
g o O | shnzasbleradi
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Tokarlik-revolveryoki, gisqasj revolverdastgohlarng o 6 | obday sokarlik
dastgohlarinig o 6 | | nslmtargaatiyadagidetallarsoni 6-10 donadarortishidan
boshlabsamaraberaboshlaydi

Revolwer dastgohlardaishlov berishda asosiy vaqt b o 0 y itokahnlila
dastgohidagiganisbatan gachonkj agar bir vaqgtningo 6 z birdnechaasbobni
g o 0| mamsdlan parma o 6 t u \kestvchi va shakldor keskichlarni yoki
p o g 6 detdiailniiy o 6 n iparhadadir nechao 60 t ukeskithliarnig o 6 vd
shungao 6 x s holmttatdaginayutugqaerishishmumkin Aks holdaasosiyvaqt
b o 6 y tubddnautugqgaerishibb o 6 | mshipwberishvaqgti, asosanyordamchi
vaqt hisobiga kamayadi chunki tokarlik ishlov berishdahar bir o 6 t uclsuh
ketingi babkaga(q o 0 y italalsggagaral) parma zenker razvertkava boshqaas-
boblarnigaytadano 6 r n att 0 & kigl@daharbir bundayasbobnidetalgakesish
uchunkeltiriladi, 0 6 r n atékshsiladiva boshgashlaramalgaoshriladi, buning
barchasik o ovaqtni talab giladi. Revolverli dastgohlardaesa fagat revolverli
kallakni burish uni ishlov berishningboshlanishjoyiga keltirish va ishlov beril-
gandarkeyinolib ketishetarlib o 6 | a d i

Revolverlidastgohlashpindelo ¢ @ mistpatanrevolverkallako 6 g i joyi
lashishigagarabtasniflanadi SHpindelo 6 g nighpatanrevolverli kallakning joy-
lashishigab o g @avishdgrevolverdastgohlarningichtaturi tayyorlanadi

Vertikal o 6 grevolver kallakli 1-turi keng targalgan bu turdagi 1IN318,
IN325, 1A340,1v340,1365, N365, 1371, P371 modelli dastgohlarishlab
chiqariladi

Gorizontalo 6 gshpindelo 6 q pagalel revolver kallakli 11-turi kamroq
targalgan bu turdagi1G325, 1341, A341 (@dasturbilan boshgariladiganmodelli
dastgohlarshlabchiqariladi

SHpindelo 6 q patakel gorizontalo 6 gevalverkallakli 11l -turi eng kam
targalgan

10.1-rasmdarevolverkallak (5)gao 6 r n at 1 b éhgihdelligparmalash

kallagik o 6r s.at i | gan
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10.1-rasm Revolverdastgtgao mailadiganto rd shpindelli
parmalastkallagi
Detal (1) patrongamahkamlanadipatronrasmdak o 6 r s a ). Pdtroma g a
yonida ikkita y o 6 n a | tvtulkalarv@d lpylashgan bularda ikkita shtir (3)

yuradi shtirlarkallak korpusida(6) joylashgarshpindelkallagi bilan tutashgan
Shtirlar (3) vtulkalar (2) ichiga kiritilganda, patronlar aylanma harakati

kallak orqalit o 0 ghpindedlan(4) gauzatiladi SHpindelteshiklarigaparmalar(7)
o 0 r n akt a 4 |gemddparmalastuchunsarflanadigawvaqtkeskingisgaradi

10.2rasm Dastakisurishorgali ichki arigchalarniyo rdish
uchung agduvchisupport
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Revol ver kall akl ar koondal ang sur
uchun bunday dastgohl arda i chki arig
kesii uchun goob6zgdal uvchan supportl arde:
gool yordamida koondal ang s-tasm).sh har ¢

10.3-rasmdaolti qirrali chivigdan tayyorlanadiganboltga ishlov berish
uchun revolver dastgohinisozlashsxemasik o 6 r s:al40i6 It 4 chitigni tay-
anchgachalgari surish Il-chivigniy o 6 nlil -lBotining ketini rezbahosil gilishga
y 0 6 rvaksoho n dsuppartgogdamidabolt kallagidafaskay o 6 nlV-Bolining
ketini kesishva faskay o 0 n\M-rezhakessh VI-ketingi supportdarboltni girgib

olish, rasmdagil,2 va 3 ragamlarishlov beriladigansirtlarningtartib ragamlaridir

|
\_¢D
E

N

10.3rasm Olti girrali chivigdanboltni tayyorlashuchunishlov
berishgd-turdagirevolverlidastgolkallagini sozlash

10.3. Tokarlik yarim avtomatlarda detal sirtlariga kompleks

ishlov berish texnologik jarayonlari

Tokarlik yarim avtomatlarmarkazdava patrondaishlashuchungorizontal
va vertikal bir va k o osppindelli gilib tayyorlanadi Bir shpindelli yarim
avtomatlar odatda k o &eskichlib o 6 ;] patmyordamidaishlashuchun ular
ikki-t o supportlihamdarevolverkallakli gilib tayyorlanadi
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Tokarlik bir shpindelli yarim avtomatlardabarcha supportlar harakati
avtomatlashtirilganligig o bilan bajariladiganishlar fagatishlov beriladgande-
talni o 6 r n aatolisrdhamdasupportlarniharakatlantirishuchunyurgizishdan
iboratligi bilantokarlikk o &eskichlidastgohlardafarq giladi.

Quyidagi keltiriigan gorizontal k o ékeskichli bir shpindelli yarim
avtomatardadetallarningsirtlariga kompleksishlov berishmisoli shunik o 6 r s a t
turibdiki, ya'ni yarim avtomatlarda ishlov berish k o o0keskichli tokarlik
dastgohlaridashlov berishdarhechgandaykeskinfarg gilmaydi.

10.4- va 10.5-rasmlardagorizontal k o okpskichli yarim avtomatlarda

markazlaryordamidadetallargashlov berishuchuntexnologiksozlashnamunalari

koorsatil gan
a) b) .
) 5 o7 BB ]
g | e
N\ 1Ty i( i
HH--H---H-HA T S 7
/ |

10.4rasm Ko mkeskichliyarim avtomatniishlov berishuchunsozlash

10.4,a-rasmdamarkazdabitta gisgichdabir vaqgtdaikkita tishli g 6 i | d i r &
ishlov berish uchun texnologik sozlashk o 6 r s .alD.4 b-ragmdapovodokli
patronga mahkamlangan ikkita shtift (2) yordamida aylanadigan ikkita

markazlovchitigin (1) yordamida markazlashtiriiganflanetsli tishli g 6 i | di r «
y 0 6 rvakeslshk o 6r sat i | gan
17 5-rasmdadetalni aylantirish uchun maxsuspovodokli patrong o 6 | | a g

holdaburovchikallakniy o 0 rvaksstshuchuntexnologiksozlastk o 6 r s;at i |
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10.5rasm Burovchikallakniishlov berishuchunsozlash

10.4. Tokarlik avtomatlarda detal sirtlariga kompleks

ishlov berish texnologik jarayonlari

Tokarlik avtomatlaryirik seriyali va ommaviy ishlab chigarishdatashgiva
ichki silindrik va rezbali sirtlargg asosiy chivig materiallardandetallar tayyar-
lashda kompleks ishlov berih uchung o 6 | | ,achunki ishidb chigarishdagi
tayyalanadigandetal partiyasik o d 6 | g salmabliavtpmatlaruzog muddat
gayta sozlanmasdarmshlashi mumkin avtomatlaretarli darajadayuklanmasava
teztez qaytasozlabturish zarurb o 6, resolve dastgohlarniq o 6 | rhagsadga
muvofigb o 6 |Hardii alohidaholatdamasalanigtisodiy nugtainazardarhal gi-
lishda qaysi dastgohda avtomatlarda yarim avtomatlarda yoki revolver
dastgohlaridashlov berishmagsadganuvofigligini aniglashuchundetdni u yoki
bu dastgohdashlov berishtexnologikjarayonlariningsolishtirmavariantlariniish-
lab chigiladivaolingantexnik-igtisodiyk o 6 r s a tolishtidladil a r

Avtomatlar turlari k o dm 6 | g sababliulgrda mexanik ishlov berish
texnologik jarayonlarning xarakteri va avtomatlarningtexnologik imkoniyatlari
turichab o 61 adi

Bir va k o Osppindelli avtomatlar b o 6 | Bird shpindelli avtomatlar
shakldorgirquvchi, shakldortokarlik (b o 6 y ly @ rdan)iva toKarlik revolve-

largab o 0 1 .i nad
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Shakldorqgirquvchi avtomatlar2-3 ta va undanortiq (5 tagacha radial ho-
latda joylashgansupportlib o 6 | Bau dupportlarfagatk o 6 n d sulishgaepa
b o ¢ ulargashakldorva girquvchikeskichlaro 6 r n aBundantashgarichiviq
0 0 i o 6 y paoma aenkovka metchik va boshgaasboblaro 6 r n armumkin s h |
b o 6 | sgpmdelgaham egab o 6 | Sipiridelaylanmaharakatdarntashqgario 6 q
b o ¢ yilgarilaremaharakatgdhamegab o 61 a d i

Shakldorqgirquvchi avtomatlarmaydagisqadetallargaishlov berishuchun
xizmat giladi. Ushbu avtomatlardadetalniy o 6 ndetalhio 6 § b 6 y teshik a
parmalashrezbakesishva detalgaishlov berilgandarkeyin chivigdangirqib ajra-
ib olishishlarini bajarishmumkin

10.6,arasmda shakldor va konussimon sirtlarga shakldor keskichla
yordamida ishlov berish 10.6,b-rasmdazoldirli barmogni shakldor girquvchi

avtomadlardaishlovberishk o 6 r s.at i | gan
+ +
4 I + ’ l

— =P -

D
N

f{

o | il
_ s 7 _‘_1\ , U
‘ad'8 ' s —_" "

10.6rasm Ishlov berishuchunshakldortokarlik avtomatlarini
sozlashningnhamunalari

Barmognidumalogshaklli oldingi (1) va ketingi (2) keskichlaryordamida
k o 6 n dsuiiskbimagishlov berilad; rezbaplashka(3) yordamidakesiladi I-, Il -
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valll-ragamlabilano 6 t i s hdrtib ragamlarilgelgilangan

Body |l sarmtegaega b o 6 | ghakidor tokarlik avtomatlarda sodda
k o 6 hdagi imayda uzun detallargaishlov beriladi B o 6 y | sarighebarcha
oldingi babkalarningyoki oldingi babkalarichidagi maxsustrubalarningsiljishi
naijasidachivigningo 6 Ip © 60 y haakatanishorqgaliamalgaoshiriladi (10.6,v-
rasm).

Shakldor girguvchi va shakldor tokarlik (bo 6yl poméana)di g
avtomatlardadiametri2 mm dan20 mmgachab o 6 Iclgvaglargaishlov beriladi
Ulardashlitsali kallakli vintlarni tayyorlashdashlitsalarnifrezalashuchunmaxsus
moskmalardarfoydalaniladi

Chivig materallardandetallartayyorlashuchunmo 6 | j a birlstgindglh n
tokarlik revolver avtomatlar uchta k o 6 n d aupmomgg (oldingi, ketingi va
yugorigi) va shpindelo 6 g pegpandikulyarholda gorizontalo 6o 6 y joye h a
lashganrevolver kallakdaniborat Rewlver kallakdakesuvchiasbobligisgichva
tutgichlaro 6 r n armumkinb o 1o ilolgjtauyamavjudb o 6 |Uahtbk o 6 nd al a
supportdan tashqari revolver kallakning mavjudligi shakldor qirquvchi
avtomatlarganisbatanmurakkabshakldagidetallarniishlov berishgamkon beradi

Chivig materialni surish va qisish tayyor detalni kesib olingandankeyin
avtomatikravishdaamalgaoshiriladi Revolver

HI{:EHE kallakning va supportningavtomatik ravishda
) o harakatlanishiga avtomatning tagsimlowchi
’—ﬁ%

—

valiga o0 O0r n at maxgus nkulachoklar
yordamidaerishiladi tagsimlovchivalning bir
martaaylanishidabitta detaltayyalanadi

Ba'zi vaqgtlardabir necha asbobniish-

latgan holda tagsimlovchi valning bir marta
aylanishidaikkita detalni ketmaket tayyorlash
mumkin Chunki tagsimloschi valning bir mar-
ta aylanishidaavtomatishlashiningdavriy sikli
tugaydi shu davrdabir nechtadetdga ishlov

10.7rasm[ 12diametrlivintga  berishmumkin
ishlov berishuchuntokarlik-
revolver avtomatni sozlash sxema 118



Tokarlik-revolver avtomatlarning ishlash prinsipi oddiy revolver
dastgohlarningishlash prinsipiga 0 6 x s. hDetallarga mexarik ishlov berish
texnologiyesini loyihalashdaalohidao 6 t i sbhjarishusuollarini revolverkallak
va supportlarganahkamlaganasboblaio 6 r t tangtaggimlastzarur

10.7-rasmdamaxsusvint va uni tokarlik revolver avtomatdaishlov berish
kodranat il ¢

OOt i s hrioralarini n g

a) tayanchgachaurish b) kallakni kesishva shakldorkeskich(1) yordamida
sterjenp 0 g 6 o mezlm kesishdanoldin y 0 6 nv) kKo 6 n d auppondggi
keskich (2) yordamidakallakni dumaloglaby o 6 n regolver kallak bilan faska
y 0 6 nva mdrkazlashtirishg) revolver kallak bilan sterjennitozay o 6 nd) s h
rezbakesuvchipatron (3) yordamidarezbay o 6 nd) Is &n 6 n d suppartbitan
detdni kesishniboshlashva revolverkallak bilan teshikparmalashj) detalnikesib
olishni tugatish z) maxsusmoslama tutgich(4) bilan shlitsanifrezalash

K o Gsippindelliavtomatlark o 6 p i tnocdlaralti shpindellib o 6 vaeayt |
rim hollardabeshva sakkizshpindellib o 6 Julardingk o 6 p cdiameétri2Z@mm
dan 100 mm gachab o onl chivéglargaishlov berishuchuntayyorlanadi SHpin-
dellarishlov beriladiganchiviglarni mahkamlastuchunbarabanlarningchigajoy-
lashtiriladi barabanladavriy ravishdabir vaziyatdanboshqavaziyatgaburalib tu-
radi. Bitta vaziyatdaishlov berilgandeal chivigdangirgib olinadi va chiviq key-
ingi ishlov berishuchuntayanchgachauriladi

Detallarning tashqi sirti k o osppindelli avtomatlarningb o 6 y | va ma
k o0 6 n dsupparttaggao 6 r n akesuvclgashoblaryordamidaishlov beriladi
Odatda k o 6 and) asuipportlarning soni shpindellar soniga teng bo 601 a d |
Avtomatlar ishlov beriladiganchiviglarni mahkamlashuchunasosiyshpindella-
dan tashqariikkita yoki uchta asbobli shpindellargaham egab o ¢ | askabbli
shpindellaro 6 z | 6 M@ O y aylaradiva shuo 6o 6 ysurikadi Asbobli
shpindellarningo 6 @sosiy shpindellaro 6 dpilan ustmaust tushadi Asbobli
shpindellar odatdateshiklargashlov beruvchiasboblaparma metchik o 6 ach-
iluvchi rezba kesuvchi kallak tashgiy o 6 nucharhkeskichkrni mahkamlash
uchunxizmatqiladi.
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K o &sppindelliavtomatlarningbir shpindelliavtomatlarganisbatanunum-
dorligi yugorib o 6 | bmod ishlov berishanigligi bir shpindelliavtomatlarganis-
batanpastb o ¢ | Sipindellarjoylashadiganburaluvchibaraba tirgishi hamda
b o 6 | umeganizmdagi tirgishlar ishlov berishda g o 6 s h i xataikiaani
t u g 6 dBirrskpihdelli avtomatlarningmarkazlashtiristb o 6 y ishdot tzerish
anigligi 0,02 mm gacha kichik diametrli detallaruchunesa hatto0,01 mm gacha
boo | &K ishmpindelliavtomatlardasaaniglik 0,040,05mmgachab o 61 a d i

K o &ippindelliavtomatlardadetalgaishlov berishhar bir alohidashpindéd-
largatagsimlanadiva maksimalunumdorlikkaerishishuchunhar bir kesuvchias-
bobningo 6 tyi oséhhisgantirishgaharakatgilganholdatagsimlanadi

T o 6shpindelliavtomatlardashpindellarb o 6 y ishmitbagsimlashnormal

sxemeasifatidaquyidagichagabulgilish mumkin

Birinchi shpindelda detal dastlab yoki b 0 6 y | sappoatdagio 6t uv c |

keskich yordamidy, yoki k o 6 n d suppartdagishakldor dumalogva boshqga
keskichlaryordamiday o 6 n.iAfyaaditaldateshikb o 6 birgpaytdaparmalash

yoki teshik uchun markazlashtirisnagar teshik uzunligi uning diametridanikki

\\\Vﬂ“

= - Ikkinchi shpindelda odatda dastlabki

amalgaoshiriladi
Uchinchi shpindelda detalning texnik
shartidak o 6 r s b b BJaggarashbutexnik

shart ikkinchi shpindelda amalga oshirilgan

b o 6 yo§ a i bajdriladi hamdamaxsusrezba

To 6r t shpidélda odatda detalni
qgirgib olinadi.

10.#rasm Dvigatel| svechasining 10.7 a-rasmda detalga t o 6shpindelli
korpusiga ishlov berish uchun

to'rt va olti shpindelli avtomatni @vtomatda ishlov berish jarayonj  10.7p-
sozlash rasmda esa 0 0 s ldetalga olti shpindelli
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martakattab o 6) magsadganuvofigb o 61 a d i

y 0 0 n iyakunlash ba'zidaesatozay o 6 ni s h

kesuvchimoslamayordamidarezbay o 6 n.i | a d



avtomatda ishlov berish jarayoni tasvirlangan Strelkalar surishy o6 nal i s
kodrsat adi
T o é&shpindelliavtomatdadetalgaishlov berishquyidagichaamalgaoshiti-

ladi (10.7,a-rasn).

Birinchi shpindeldab o 6 y | sappoat bilan 33 mm uzunlikda teshik
p o qhdligparma(l) yordamidaparmalanadibir vaqgtningo 6 z o @ sshpportda
detalning oldingi c ho 6 kyn@a& n ivd lad ® n d adppon lglan shakldor
keskich(2) yordamiday o 6 n.i | adi

Ikkinchi shpindeld&ichik teshikparmabnadi faskalaryonsirty o 6 rival a d
taramlardumalatishvali (3) yordamidahosil gilinadi.

Uchinchi shpindeldak o 6 n d suppartbitan shakldorkeskichyordamida
yakunlovchiy o 6 ramaghoshiriladivab o ¢ y Isupporbilan metchikkirishi
uchunarigchay o 6 n keskich(#) yordamidaarigchay o 6 n.i | a d i

T o 6 r t shpinddida metchik (6) yordamida ichki rezbay o 6 nivd a d |
keskich(5) yordamidatayyorb o ¢ |detaqgirgib olinadi.

Olti shpindelliavtomatda(10.7 b-rasn) o 6 sdbtalgaishlov berishjarayoni
quyidagichdb 0 6 1 a d i

Birinchi shpindeldaichki rezbahosil gilinishi uchun teshik parmalanadi
k o 6 n dsupparthilgnoldingic h o 6y on@n vakhakidory o 6 n.i | adi

Ikkinchi shpindeld&kichik teshik19 mm uzunlikdaparmalanadifaskalarva
toretsy oo n.i | adi

Uchinchishpindeldgpamalanadiataramlarhosil gilinadi.

T o 6 r tshpmdeldek o 6 n d suppartbilgn shakldorkeskichyordamida
yakunlovchiy o 6 ramadgboshiriladivarezbahosil gilishdanoldinsirty o 6 n.i | a «

Beshinchishpindeldaariqchalary o 6 n.i | a d i

Oltinchi shpindéda ichki rezbay o 6 n valtagydrb o 0 |detaqirqib oli-
nadi

Ikkala jarayonnisolishtirib, shunik o 6 munskihki, birinchi holdaikkinchi
holga nisbatanjuda ham uzog davometadigano ¢ t uclsutk o &amt sarflanar
ekan Ishlov berishningbirinchi jarayonida33 mm uzunlikdagiteshikp o g 6 o n a
parmayordamidaparmalanadiikkinchisidaesal9 mm uzunlikdateshik parmah-
nadi
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Sinovsavollari

1. Detallarsirtlarigakompleksishlov beriningmohiyatini tushuntiribbering

2. Detalsirtlarigakompleksishlov berishdashlabchigarishturi
hisobgaolinadimi?

3. Ishlov berishaniqgligigadastgohdagshpindellarsoniqganday ta'sirqgi-
ladi?

4. Revolver dastgohlardaishlov berishning gaysi hollarida asosiy vaqt
b o 0 y yutadgaerishishmumkin?

5. I-tur dastghi revolverkallagini sozlashntushuntiribbering

6. K o &egskichliyarim avtomatniishlov berishuchunsozlashnbayongilib
bering

7. K o dsppindellidastgohlarningir shpindellidastgohganisbatanganday
afzalliklari bor?

8. Ishlov berishuchunsh&ldor-tokarlik avtomatlarinisozlashnamunalarini
keltiring.

9. M12 diametrlivintgagandaydastgohdashlov berishnitavsiyaqilasiz?

10. Kompleksishlov berishningafzalliklari va kamchiliklarini tushuntirib
bering
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Il -QISM

X1-BOB
MEXA NIK ISHLOV BERISH TEXNOLOGIK JARAYONLARINI
LOYI HALASH ASOSLARI

11.1.Mexanik ishlov berish texnologik jarayonlarini
loyihalashning asosiyprinsiplari

Ishlab chigarish sharoiti va loyixalanayotgan texnologik jarayonning
vazifasigak o 6haraxil tur va shakllardagi texnologik jarayonlarq o 6 | |.a ni
Qo 6| | a n itdxreoldgik gjarayonning turi jarayonni gamrab oladigan
maxsulotlarsoni bilan aniglanadi(bir maxsulot bir va har xil turdagimahsulotlar
guruxi).

Yakka texnologik jarayoni bu ishlab chigarishturidan qgat'iy nazarbir hil
nomdagimaxsulotlarnitayyorlashyoki ta'mirlashuchunmo 6 | j a texnd@ogilg a n
jarayondir Yakka texnologik jarayonlar konstruktiv va texnologik belgilari
jihatidan o0 6 x s Ib @ ® h marigirainmahsulotlar (detallar y i g doimi&lar)
uchunishlabchigiladi.

Unifikatsiyalangan texnologik jarayon i bu konstruktiv va texnologik
belgilari jihatidano 6 x s Ih @ & Imglesudotlarguruxi (detallar yima birliklar) ga
tegishli texnologik jarayondit Unifikatsiyalangantexnologik jarayonhr tipik va
guruxliturlargab o 6 | .i na d i

Unifikatsiyalanganexnologik jarayonlarmaydaseriyali seriyaliva gisman
yirik  seriyali ishlab chigarish turlarida keng migyosda qo 61 |.ani
Unifikatsiyalanganexnologikjarayonlarnig o 6 | | &amxonladamsaksuslashgan
uchastkalar ish joylari, gayta sozlanuvchitexnologik ostnastkalarva jihozlar
mavjudligigab o g 61 i q

Tipaviy texnologikjarayoni bu konstruktivva texnologikbelgilari umumiy
b o 6 Imglesulotlaiguruxinitayyorlashtexnologikjarayonidit Tipaviy texnologik

jarayonlar k o otexnologik operatsiyalariva o 0 t 1 <kdtnhaketligi umumiy
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b o 6 | mahsulotlar guruxi uchun tuzilishi bilan xarakterlanadi Tipaviy
texnologik jarayonishchi texnologik jarayonniishlab chigish uchunasosb o0 6 | i &
xizmatgiladi.

Guruxli texnologik jarayon i turli konstruktiv va umumiy texnologik
belgilargaegab o 6 Imghesuiotlaguruxinitayyorlashtexnologikjarayonidir.

Yuqgoridagilarga asosan guruxli texnologik jarayon deganda turli
konfiguratsiyadagizagotovkalargayuruxli texnologik operatsiyalakkomplektidan
tashkil topgan maxsuslashgansh joylarida texnologik marshrut ketmaketligi
b o 6 y imahswotlar guruxiga ishlov berish jarayonini tushunish mumkin
Maxsuslashgansh joyi deb bir mahsulotyoki mahsulotlarguruxini tayyorlash
yoki ta'mirlashuchun uzoq vagt davomidaishlab chigarishtushuniladi Guruxli
texnologikjarayonbitta guruxli operatsiyadamashkiltopganb o 6 I murakin (bir
operatsiyalguruxli texnologikjarayon).

Guruxli texnologik operatsiya q o 0 | | gam ijiHoAad i texnologik
oshastkkar va sozlashnaladkaning umumiyligi bilan xarakterlanadi

Guruxli texnologik jarayonlarnikorxonamiqgyosidabarchaishlab chigarish
turlari uchunishlabchigiladi.

Istigbolli texnologikjarayoni bu fan vatexnikaningzamonaviyyutuglariga
mosishlabchigilgantexnologikjarayondir

Ishchi texnologik jarayoni bu ishchi texnologik va (yoki) konstruktorlik
hujjatlar asosidabajariladigantexnologik jarayondir Ishchi texnologik jarayon
fagat korxonamigyosidaishlab chigiladi va aniq bir ishlab chigarishpredmetini
tayyorlashyoki ta'mirlashuchung o 6 | l .ani | adi

Loyixaviy texnologik jarayon 7 bu texnologik hujjatlarning dastlabki
loyixasib o 0 y hajarttadigartexnologikjarayondit

Vagqtinchalik texnologik jarayon 7 bu korxonada zaruriy jihozlarning
mavjud emasligi yoki zamonaviy jihozlarga almashtirish vagtida ma'lum bir
muddatdavomidag o 6 | | a rexrolagkjargyandir

Standartashgan texnologik jarayon i bu standarttomonidanbdgilangan

texnologik jarayonditr Standatr texnologik jarayonbu ishchi texnologik va (yoki)
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konstruktorlik hujjatlari b o 6 y OSTltarmoq, STP (korxong standartlariaso-
sida rasmiylashtirilganva alohida jihozga ishlov berishrejimi va texnologik os-
nastkagataaluglib o 6 Itegrevlagikjarayordir.

Kompleks texnologik jarayon T bu texnologik jarayonning bajarilishi
davomidatarkibiganafagattexnologikoperatsiyéarni, balki xarakatlanishnazorat
gilish va ishlov berilayotgan zagotovkani tozalash operatsiyalarin jamlagan
texnologik jarayondit Kompleks texnologik jarayonlar avtomatik liniyalar va
moslashuvchan avtomatlashtirilgan ishlab chiqgarish tizimlarini yaratishda
loyixalanadi

Mexanik ishlov berish texnologik jarayonlari ishlab chigarishni unumli
tashkil gilgan holdametall kesishdastgdlari, kesuvchiasboblay moslamalarning
texnologik imkoniyatlaridansamaralifoydalanilib, kam mehnatva vaqt sarflagan

holdamahsulotnminimal tannarxddayyorlashgayaratilganb o 6 lkerak h i

11.2.Texnologik jarayonlarni loyihalash uchun

b os hl amajumnotlar

Y angi texnologik jarayonniloyihalashdaasossifatida tipaviy yoki guruhli
texnologik jarayondanfoydalanishmaqgsadganuvofiq. Agar bundaytexnologiya
y 0 Gm 6 b 6 & s lkatalami tayyorlash uchun tuzilgan donaviy texnologik
jarayonlarass sifatidaolinishi mumkin

Texnologik jarayon albatta texnika xavfsizligi va sanoat sanitariyasi
talablarigahamdaboshgay o 6 r i gakionar@ativ hujjatlar talablarigajavob
berishishart

Texnologik jarayonlarni loyihalashda hisoblash texnikasi vositalaridan
foydalanish magsadgamuvofiq b o 0 | laudda texnologik hujjatlar tegishli
standartlastalablarigamosholdaishlabchiqilishi ta'minlanadi

Texnologik jarayonniishlab chigishquyidagibosgichlardgketmaketlikda)

bajarilishimumkirn
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- berilgan bos h | a nmgadumatlar taxlil etilib detal konstruksiyasiva
xizmatvazifasichuquro 6 r gani | adi

- mavjud tipaviy va guruxli texnologik jarayonlar ichidan eng yagin
jarayonlartanlabolinadi,

- detalningmateriali ungaq o 6 y iteknik talablarhamdaishlab chigarish
turigamosravishdazagotovkeolish usuli tanlanad;

- texnologik bazalar tanlanadi bazalashtirishanigligi va ishonchliligi
texnologikunumdorliknugtainazardarbaholanadi

- tipaviy, guruxli yoki donaviy texnologik jarayonlar asosidatexnologik
marshruishlabchiqgiladi;

- marshrutasosidaexnologikoperatsiyalatarkibi vaishlov berishmaromhb-
ri aniglanadi

S o0 0 nkgrakktexnologik dastgdlar, moslamalarkesuvchiva nazoratas-
boblari tanlanadi Bunda standartlar kataloglar albombr va kartotekalardan
hamdamexanizatsiyalashtiristavtomatlashtiristvositalari zarurhollardaragamli
dasturbilan boshqariladigardastgohlafRDB) va moslanuvchanshlab chigarish
tizimlaridanfoydalaniladj

- texnologik jarayoni uchun sarflaradiganvagqtlar va material sarfi anigla-
nadi

- dloxida bosgichdaxavfsizlik texnikasiva ishlab-chigarishsanitariyasital-
ablarinibajarilishiasoslanadli

- texnologikjarayonlarnng igtisodiy samaradorliginaniglashuslubiyotidan
foydalanilganholda eng magbul texnologik jarayon (bir nechavariant ichidan
aniglanadi

- so 6 n lgoggichdaexnologik hujjatlarni tayyorlashniyagonatalablariaso-
sidatexnologikhujjatlar tayyorlanadi

Mexanik ishlov berishtexnologikjarayonlariniloyihalashuchun detalning
yillik ishlabchiqarishdasturiasosb o 0 | Séluhingdekdetalningishchichizmasj
uni tayyorlashb o ¢ y texnik shartlarihamtexnologik jarayonloyihalashuchun

dastlabkima'lumotb o oxXizinaigiladi.
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Detalningishchichizmasidajuyidagima'lumotlarb o ¢ ilkerak h

a) detalningmaterialivamarkasj

v) ishlov beriladiganyuzalar

g) sirtlartozaligit o 6 g @ima'lanmotara

d) ishlov berishanigligivag o 6 y imayidaamijr

e) termikishlov berishturi.

Mexanikishlov berishtexnologikjarayonlaini loyihalas\daquyidagiasosiy
masalalahal etiladi:

a) texnologikjarayonnibajarishuchunishlab chigarishturi va ishni tashkil
gilish shaklibelgilanadij

b) partiyadagidetallarsonianiglanadivaishlabchigarishtaktio 6 r nat i | a

v) zagotovkauri, uniolishusulivao 6 | ¢ h aniglanadi i

g) detalyuzalarigamexanikishlov berishketmaketligi rejasituziladi;

d) metallkesishdastgohj kesuvchiasbobva moslamalarninguri aniglanil

e) ishlov beriladigansirtlarningo 6 | ¢ h aisoblanadi(q o 6 ymigdori
hisoblanad);

]) kesishma'romlarihisoblanadi

z) operatsiyalarnbajarishuchunsarflangarvagtme'yorlaribelgilanad;

i) ishchiningmalakasianiglanad;

k) loyihalangan texnologik jarayoni texnik-igtisodiy k o 6r s at ki
aniglanadi

[) texnobgik jarayoninghujjatlari rasmiylashtiriladi

Amaldagi korxonalaruchuntexnologik jarayonlarniloyixalashdatexnolog
umumiy ishlab chigarish sharoitini (jihozlarning tarkibi va yuklanish darajasi
asboblarva moslamalarbilan ta'minlashimkoniyatlari korxonanmg malakali
ishchilar bilan ta'minlanganligiva xok.) hisobgaolishi, shuningdek meyoriy,
ma'lumot va boshgaruvmateriallari hamdajihozlar va texnologik aslaxalarning
kataloglarigeegab o0 0 | rkeyaik O |

11.3.Ishlab chigarisht o p s hk a @ Igami
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Ishlab chigarish t o p s h k o © b éahsulotning belgilangan ishlab
chigarishxajmi, ya'ni muayyannomva turdagimaxsulotlanshlabchigarishsoniga
bogdl iq

Ommaviy va seriyalab ishlab chigarish sharoitlarida ishlab chigarish
t o p s hkioraillgaieinganmuddatlardashlab chigarishdasturinibajarilishini
ta'minlovchiishlab chigarishtakti va marominibelgilashuchunasosb o 6 Xizmdi
giladi.

Ishlab chiqgarish takti (min/dona) - bu davriy ravishdabiror mahsulotshlab

chigarishamalgaoshiriladiganvaqto r a | (ygmdi di r

_F :
T "N [min] (11.1)

buerda

F 1 dastgohningyillik ish vaqgti fondi (uning tarkibiga ish smenasining
almashishi dam olish kunlari va ta'mirlashishlari tufayli dastgohningt o 6 x t a
golishHari hamkiradi), min;

N T vyillik ishlabchigarishxajmi, dona

Ishlab chigarish maromi (ritmi) - vaqt o r a | iispl@bichdgarilayotgan
muayyan nom yoki turdagi mahsulotyoki zagotovkalarsoni Ta'rifdan kelib
chiggan holda ishlab chigarish maromi ishlab chigarish taktiga teskari kattalik

ekanliginik o 6 r.a mi z

11.4. Mexanik ishlov berish rejasi va uni tuzish

Mashina detallari yuzalariga mexanik ishlov berish rejasi ularni
tayyorlashningeng magbul variantini tuzishdaniborat Mexanik ishlov berish
rejasida mexanik ishlov berishni har bir elementi e'tiborga olinadi va unda
operatsiyalaketmaketligi, ularningtarkibi va bajarishtartiblari keltiriladi.

Mexanikishlov berishrejasinituzishdaguyidagilargae'tiborberishzarur

1) dastlabkiishlov berish uchun zagotovkaningshunday sirtini tanlash
kerakki gaysiki bu sirt keyingi operatsiyalarnbajarishdao 6 r n bhazasis 61 6 | i &
xizmatgilsin;
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2) keyingi navbatdaengkattametall gatlamiolib tashlanishinzarurb o 6 | g a
sirtlarga ishlov beriladi shu holda zagotovkaning mavjud ichki nugsonlari
aniglanadi

3) mexanik ishlov berishning murakkabligi yoki materialni xususiyatiga
b o g davishdpnugsonpaydob o ¢ lkitileyletganoperatsilatbajariladi

4) keyingi bajariladiganoperatsiyalartalab etilayotgano ¢ | ¢ hamiqgligia r
va sirtlar tozaligigab o g davishdaolib boriladi. SHu nugtai nazardansirtning
anigligi va tozaligi ganchalikyuqorib o 6 shsnehaechishlov beriladi Anigligi
va tozaligi yuqori b o 6 | sgtiarga avvalrog ishlov berish va keyinchalik bu
yuzalardaro 6 r n yoki mahkamlaslyuzalarisifatidafoydalanishsirt anigligi va
sifatiningbuzilishigaolib keladi

5) engyuqorianiqlik va sirt tozaligigaegab o 6 lyugaamgashlov beriladi

Mexanik ishlov berishrejasiniishlab chigishda yuqoridagitalablargaamal

gilish judamuhimdir.

11.5. Texnologik dastgohlar, moslamalar, kesuvchi
vao 0 | c dslobldiini tanlash

Texnologik dastgohlarnitanlashda asosanishlov beriladigan detalning
konstruksiyasi o 6 | ¢ h aanidligga va sirt g ¢ ielhdirligidan kelib chigib
tanlanadi SHu bilan birga dastgohdaishlov berish vaqti va dastgohning
unumdorligiinobatgaolinadi. Bundantashqaridastgohva detalningo 6 | ¢ h a ml &
bir-biriga moskelishi muhimdir.

Mexanik ishlov berish rejasini tuzish vagida ushbu operatsiya qaysi
dastgohddajarilishik o 0 r soabdtt ii Uniadpibdelivatexnologikimkoniyatlari
hamdao I6hamlari quvvati unumdorligi narxi hamkeltiriladi.

Dastgohlarningmodeli asosanishlab chigarish turiga garab belgilanadi
Masalan, donali ishlab chigarishsharoitda universa] ommaviy ishlab chigarish

sharoitdamaxsusavtomatlashtirilgawva agregatlastgohlaidanfoydalaniladi
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Texnologik moslamalarnitanlashdaquyidagilargaasosiye'tiborni garatish
zarur.

- tayyorlanadigardetalning konstruktivtavsiflari (gabarito 6 | ¢ h,anad- a r |
riali, anigligi, geometriyasiyuzatozaligi va boshgalay, shuningdeldetalnitayyar-
lashni tashkiliy va texnologik sharoitlari (bazalashtirishva fiksatsiya sxemalar;
texnologikoperatsiyek o 6 hijishlabghigarishnitashkil etishshakllar) tahlil gi-
linadi;

- eng magbultexnologik moslamatizimini g o 6 | (fardashhundanfoyda-
lanishkoeffitsientinioshirishuchuntexnologikoperatsiyalarnguruhlash

- ushbutalablarggavobberadigammoslamair nomenklaturasinaniglash

- yangitexnologikmoslamakonstruksiyasinloyihalashva tayyorlashuchun
b os h| am'wratlarni@niglash

- yangi texnologik moslamanitayyorlashuchun texnik topshirigni tayyar-
lash

Texnologik moslamalarham dastgohlarkabi ish unumdorligini taminlash
magsadida ishlab chiqgarish turiga mos ravishda tanlanadi Donali ishlab
chigarishdadastgohnio 6 z i uthieegsalmoslamalardarioydalanilsa yalpi ishlab
chigarishdaesamaxsugnoslamalag o 6 | | .ani | adi

Kesuvchi asboblarham vyillik ishlab chigarish xajmi va ishlab chigarish
turiga mos ravishda tanlanadi Donali va mayda seriyali ishlab chigarishda
universal k o dnartafoydalanishmumkin b o 6 | kgsavehiasboblarishlatilsg
ishlab chigarish xajmi ortib borishi bilan ular maxsuslashibboradi va maxsus
kesuvchiasboblag o 6| .ani | adi

Yirik seriyali va ommaviy ishlab chigarishsharoitidayugori unumdorlikni
ta'minlaydiganmaxsuskesuvchi asbobuchuntexnik topshirigishlab chigiladi va
tayyorlanadi

Xuddi shu kabi donali ishlab chigarishda o 6 | c¢ lasboblamning
standartlashganniversalturlari g o 6 ils§ emmaviy ishlab chigarishdamaxsus

chegaraviyalibrlar, indikatorli qurilmalarva moslamalardafoydalaniladi
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Nazorat(o 0 | ¢ dslmbarinitanlashdanazoratgilinadiganob'ektni aniqglik
xarakteristikalarinazorajarayoninik o 6 r s a t ksostyditiboaberiladi a
Tanlangannazoratasbobni metrologik va eksplutatsionxarakteristikalari

hamo 6 | ¢ h a ob&kdniagicsigigamosb o 6 Izarg h i

11.6. Kesishrejimlarini aniglash

Kesishrejimlarini aniglashg&irishishdanavval detalningishlov beriladigan
sirtlario 6 | ¢ h ahisbbéabolisinzarur Buo 6 | ¢ h a kesishtealigh va vaqt
me'yorinihisoblashddoydalaniladi

Kesish rejimlarini hisoblash uchun dastlabki mdlumotlar sifatida
quyidagilarxizmatqiladi:

1) ishlov beriladigan detal t o 6 g 6 r ma%umatlar gdetalning ishchi
chizmasiva ishlov berishb o 6 y texnik shartla), zagotovkamateriali shakli
00!l c hjaordlachamg ad y i nmigdan t o 6 gg@ometrik shakldan
0 g 0 i shedarasi(ovalsimonlik konussimonlikva hok.), ishlov berilayotgan
yuza tozaligi va aniqligi, yuzalarningbir biriga nisbatano 6 z ajoylashishiga
nisbatam o ¢ y italalaa n

2) zagotovka o 6 g 6 ma'lsmotilanzggotovianingturi va uni olish usuli,
g o 6 y immdoawvaturi;

3) metallkesishdastgohiningpasporti

Yugoridagi ma'lumotlargaasoslanganholda kesish rejimlarini hisoblash
guyidagitartibdaolib borilad

- kesishchuqurligi - t tanlanadj bu kattalik g o idnkar hisobidarkeltiriladi;

- kesuvchi asbob tanlanadi uning materiali geometrik va konstruktiv
k o6r s a wvastanddrtimaxsusd o 6 | );hada s;at i | adi

- surishlar migdori - S aniglanadi Surishlarmigdori detalningo 6 | ¢ h,a ml
materialiva kesishchuqurligigab o g @avishdagabul gilinadi. Surishninggabul
gilingan kattaligi dastgohpasporti bilan moslashtiriladj ya'ni dastgohpasporti
b o 6 y kichikhvayaqingiymati gabulgilinadi;
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- kesuvchiasbobningt u r g odawni 4 Ti t&nlanaditu r g & dawri uning
turiga o 6 | ¢ h avalskdor benplaxarakterigcb o g bloid ) a d |

- kesish tezligi - V aniglanadi Kesish tezligini aniglashda ishlov
berilayotgan material ishlov berish xarakterj kesish chuqurligi kesuvchi
asbobning turi, uzatishlar giymati inobatga olinadi. Hisoblab topilgan yoki
jadvallardangabul gilingan kesishtezligi giymati asosidadastgohshpindelining
aylanishlar soni topiladi. Bu kattalik surishlar migdori kabi dastgoh pasporti
b o 6 y moslénadi

- kesishkuchining tashkil etuvchisiyoki burovchimomentianiglanadi

- kesish quvvati aniglanih bu quvvat dastgohningfoydali ish koefitsienti
orgali uning elektrodvigateliquvvati bilan solishtirilib k o ¢ r. iIAdaalakiesish
uchun talab etilgan quvvat dastgoh quvvatidan katta b ds@ u holda kesish
chuqurligiikkigab o 06 |, ikkinoi obt i bajdrikhdiyoki kesishtezligi pasaytiriladi

Barchaloyihalashishlari bajarilibb o 6 | g & o @yargi ishlalb-chigilgan

texnologikjarayonning texnik-igtisodiyk o 6 r s a takidlanallil a r i

11.7. Ragamli dastur bilan boshgariladigandastgohlarninggo 6 1 | ani | i

va ularning texnologik imkoniyatlari

Mashinasozlikdakorxonalaridaishlab chigarilayotganmaxsulotlarning70-
80 foizi seriyali va maydaseriyali ishlab chigarishturlarigat o 0 getad. iBu
ishlab chiqarishturlari yordamchioperatsiyalargavagtningk o &gflanishibilan
xarakterlanadi Ma'lumki, umumiy mashinasozlikdatexnologik operatsiyani
bajarishuchunvaqgt meyoriningumumiy strukturasidaasosiytexnologik vagt 20-
30%ni tashkiletadi vaqtning70-80 foizi esayordamchivaqtgat o 6 keladi i

Y tydamchivagtgasarflarni gisqartirishdagiasosiyy o 6 n a | i bérihdua r d
ishlab chigarish jarayonlarini avtomatlashtirishdir Biroq, mayda seriyali ishlab
chigarishsharoitidayugori unundorli dastgohlarnig o 6 I(révaher, agregatva
k o &gskichli kulachokli bir vak o &hpindelliavtomatlarva avtomatliniyalar)

avtomatlashtirishular narxlarining gimmatligi, texnologik osnastkalaruchun
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sarflarningyuqoriligi va dastgohlarnsozlashmg yugoriligi bilan amaliy jihatdan
imkon bermaydi Ushbubarchasarflarmaydaseriyaliva seriyaliishlabchiqgarishda
ishlab chigarilayotganbir nechta o 6 n Ivaaattoki yuzlab detallarni ishlab
chigarishdaularning tannarxigasalbiy ta'sir etib, ularni narxini ortishiga olib
keladi

Maydaseriyaliva seriyaliishlabchigarishdazagotovkalarganexanikishlov
berishniavtomatlashtirishningsosiyy o 6 n a | i kirhilbaishialwchiqarishga
ragamli dasturbilan boshqariladiganRDB) dastgohlarniqg o 6 Hdir. &agamli
dasturbilan boshqariladigardastgohlardazagotovkalarganexanik ishlov berish
jarayoni boshqgaruvdasturlari asosidaamalga oshiriladi Bunda boshgaruvchi
dasturdasturlashilidagi buyruglart o 6 p | @onatalgariimb o 0 y ishtaydia

RDB dastgohlariyarimavtomatva avtomatlark o 6 r i rbiosiHbiindbea
barchaxarakatlanuvchishchiorganlariishchiva yordamchiharakatlarnioldindan
tayyorlanganmagnit lentasiyoki diskka yozilgan dasturasosidabajaradi Bunda
murakkabb o ¢ | tgygoranshi gimmatb o 6 |vgsazlashd& o nehnatsarfini
talab etadigankulachoklar kopirlar va tayanchlartalab etiimaydi bu bilan ishlov
berishnianchaarzonlashtirib sozlashnitezlashtiribkichik partiyadagidetallarga
(ba'zi hollarda hattoki bir dona detal uchun ham ishlov berishda RDB
dastgohlaring o 0 | réntatselhginioshiradi

RDB dastgohlaring o 6 | saneasadorligiquyidagichaaniglanadi

a) ishlov beriluvchi zagotovkalarningg 6 | ¢ h a aniqgl@irva smaklining
bir xilligini ortishi, dasturlaBning t o 6 g 6va ddstgogningxarakatlanuvchi
uzellarining aniq xarakatlanishibilan ta'minlanadi bu esa konstruktiv jihatdan
murakkabb o 0 | agigshakldoryuzalargavak o éogmlio 6 | ¢ h aegdb @ ¢ @ a
detallargashlov berishdamuhimomillardanbiridir;

b) yordamchivaqtningulushinioddiy dastgohlauchun70-80 foizdan40-50
foizga kamaytirish bilan b o g dhblda ginumdorlikni oshirishda ba'zi hollarda
kesishrejimlarini jadallashtirishbilan RDB dastgohlarigeo ¢ t i tdmdialikni
oshirishdatokarlik dastgohlariuchunikki uch martg frezerlik dastgohlariuchun

ucht o martg ishlov beruvchi markazlamchunesabesholti martagaortadi
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v) unumdorlikningortishi, ishchiningmalakasigeb o 6 |tagabnnkamayishi
bilanb o g ddldaighlov berish tannarxinikamayishj talabnikamayishihisobiga
moslamalarg® o 6 |sayfharajatlarnindkamayishj

g) murakkab va aniqgligi yuqori b o 6 | dgtallargasozlanganva RDB
avtomatdastgohlardashlov berishningsoddalashgartiamdak o 6 p d adziat o h |
k asatishnijoriy etilganligi sababliyuqgori malakaliishchilargab o 6 | egtigojmi
kamayishi

RDB dastgohlarinsanoatda o 6 | |ikkiryiosdmia tivojlanadi a

Birinchi y o 6 n lanurak&al konfiguratsiyali va turli shakldoryuzalarga
egab o 0 | zggatovk#arga oddiy dastgohlardashlov beribb o 6 | md@usnbtay g i
holatlardaRDB dastgohlariniq o 6 | | magsddganuvofigligi muhim isbotlarni
talabetadi

Ikkinchi y o 60 n & IT6-IF&haniglikkava R,=3-11 mkm g 0 aluudirlikka
egab o 6 | ogday mashinasozlikdetallariga ishlov berish Ushbu holatdaRDB
dastgohlariniq o 6 | | magsadganuvofigligi zagotovkalarningkonfiguratsiyasi
va ishlov berishseriyaviyligi bilan aniglanadiva odatdatarkibida 15-25 donava
undan ortiq detal b o 6 | pgrdyalar ushbu talabni gonigtiradi Ammo, yugori
malakaliishchilargab o ¢ ltatplanikamayishihal giluvchirolo 6 y n.ay d i

RDB dastgohlarini sanoatda g o 6 | | &emdayishi xozirgi vaqtda

mashinasozlikniexnik rivojlanishiniasosiyy o 6 n a | i tEsbblamadii d a n

11.8. RDB dastgoHarida ishlov berish texnologik jarayonlarini

loyihalashningo ¢ z xogxasusiyatlari

RDB dastgohlaridazagotovkalargashlov berish texnologik jarayonlarini
loyihalash g o dilan boshqgariladigandastgohlarningtexnologik jarayonlarini
loyihalashdartubdan farq giladi. Buni birinchi navbatdagimmatbahgihozlardan
samarali foydalanish uchun boshgarishdasturini tuzishda hal qilinishi kerak

b o 0 Iteyrmlagikvazifaningmurakkablashishmatijasidebtushunishmumkin
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RDB dastgohlaridazagotovkagdashlov berishning texnologik jarayonlarini
loyihalashdaishlov berilishi kerak b o 6 | zggatavk#ar ichidan texnik jihatdan
asoslanganitanlab olinadi. Avval tayyorlanishi uchun gimmatbaho dastgoh
texnologik asbobva kesuvchiasbobtalab giladigan hamdayordamchivaqtk o 6 p
sarflanadigan murakkab shaklli zagotovkalar tanlab olinadi. Aynigsa RDB
dastgohida bajariladigan bir necha operatsiyani bitta operatsiyaga
konsentratsiyalasimumkinb o ¢ |zagatovkalarnajratib olish magsadganuvofiq
b o 6 |Bardla g o 6 betijlab olinadiganva chilangarlik ishlaridanxalos gilish
imkoniyatib o 6 Imukinmahamiyatgaega Dastlabkiajratib olinganzagotovkalar
konstrulsiyasi texnologklikka chuqur tahlil gilinadi. Tahlil natijalarib o 6 y i ¢ h
zagotovka chizmasi korreksiyalanadj bu ishlov berish shartlari va dasturlash
taladarini gonigtirishizarur.

RDB dastgohlaridashlov berishsamardorligini oshirishuchuntexnologik
jarayonlarniturlargab o 6 dhigidhva guruhliishlov berish usuliniq o 6 | zhrar s h
YAgona texnologik masdalarni ishlab chigish uchun zagotovkalarnituri yoki
guruhib o ¢ y birashtrish magsadganuvofig va yagonastrukturali boshgaruv
dasturli tipaviy va guruhli texnologik jarayonlarniishlab chigish zarur Mayda
seriyali ishlab chigarishda RDB dastgohladan samarali foydalanish uchun
zagotovkatayyorlashseriyalarinioshirishva texnologik asbobva kesuvchiasbob
sarfini kamaytirishkattaahamiyatgaega Bundayvazifalarniguruhliishlov berish
usuliyordamidamuvaffagiyatlihal etishmumkin

RDB dastgohdiridan foydalanish samarasinioshirishni tashkiliy-tadbirlar
mustahkamlaydi RDB dastgohlariuzluksiz ikki smenadaishlashi zarur Ko 6 p
dastgohli xizmat qilishni t o 0 tgnlash muhim ahamiyatgaega dastgohni
sozlashjarayonini va unda bevositaishlov berishnichegaralabg o ¢ y dskslni
markazlashtirilganholda charxlashniva uni dastgohdantashgaridasozlashni
tashkil etish zarur RDB dastgohlarining o 0 x tisblaskininzalakali ta'mirlash
xizmati tomonidanta'minlanibturilishi zarur.

RDB dastgohlada zagotovkaga mexanik ishlov berishning barcha
texnologiktayyorgarliginibir nechabosgichgab o 6 munsih
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1. Zagotovkaningsinflanishi va RDB dastgohidaulargaishlov berishning
texnik-igtisodiy jihatdanmaqgsadganuvofigligini aniglash

2. Texnik hyjjatlarini ishlabchigishva boshgaruvdasturiniyaratish

3. Maxsustexnologikosnastkanva kesuvchiasbobniayyorlash

4. Boshgaruwdasturinitekshirishvat o 6 g ér i | as h

119. Mexanik ishlov berish texnologik jarayonlarini
hujjatlashtirish

Loyihalangan texnologik jarayon standartlarasosidatuzilgan kartalarda
rasmiylashtiriladi Bundaykartalargaquyidagilarkiradi:

a) marshrut kartasi - bu kartadatexnologikjarayonnitashkil etuvchibarcha
texnologik operatsiyalaribajariish ketmaketligi va tartibi b o ¢ y ifodala@adi
Bundan tashgari marshrut kartada har bir texnologik operatsiyanibajarishda
g o 6 | | a ndadtgaldmosglaana kesuvchiva o 0 | cashmbarit o 6 gor i s
ma'lumotar keltiriladi.

b) operatsiyalarkartasi - bu kartadatexnologikjarayonoperatsiyalart o 6 | a
ifodalangarb o ¢ harbb texnologiko 0 t, xolatlarifodalani dastgohkesuvchi
yoki yordamchiasboblay o 6 | cakboblarihamdakesishrejimarit o 6 g0 r i s
ma'lumotlarkeltiriladi. Ushbukartada sovutisimoylashsuyuqgliklarit o 6 g ér i s
ma'lumotarhamk o 6 r s.at i | adi

V) eskizlarkartasi - bu kartadatexnologikjarayonoperatsiyalariningyrafik
tasviri aksettiriladi.

Sinovsavollari

1. Texnologikjarayonlargaysiturlargab o 6 | 4 na d i

2.  Texnologik jarayonlarni loyihalash uchun dastlabki ma'lumotlarga
nimalarkiradi.

3. Ishlabchiqgarishtakti nima?

4. Ishlabchiqarishritmi gandayaniglanad?

5. RDB dastgohlaridashlov berishningafzalliklarini tushuntiribbering

6. RDB dastgohlarininggamaradorliggandayhisoblanad?

7. Ishlov berishrejasigandaytartibdaishlabchigiladi?

8. Kesishrejimlarini hisoblashgandaytartibdaamalgaoshirilad??

9. Tipaviy vaguruxli texnologikjarayonlarningoir-biridanfargi nimad&

10. Tipaviy texnologikjarayonlarniq o 6 | | ansqgsadgamugpfigligi.
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XIl -BOB

TEXNOLOG IK JARAYONLARNI TIPLASHTIRISH VA TIPAVIY
TEXNOLOGIK JARAYONLARNI TUZISH
12.1. Detallarga ishlov berish texnologik jarayonlarini

tiplashtirish

Har bir mashinasozlikkorxonasidaturli konfiguratsiyavao 6 | ¢ h a ml a
k o &agnlidetallargashlov berilad, buesak o 6 gurdagitexnologikjarayonlarni
ishlabchigishzaruriyatinikeltirib chigaradi

Texnologik jarayonlarnitahlil gilish shunik o 6 r s ,adetalalturlarining
xilma-xilligiga garamasdarularning aksariyatgismi texnologik topshiriglari va
ishlov berishketmaketligi bir xildir. Bu ularni bitta umumiy texnologik jarayon
tuzishmumkin b o 6 | m@'lum bir texnologik guruhgajamlashimkonini beradi
Bu texnologikjarayonushbuguruxgakiruvchi intiyoriy detalgamoskelishi kerak
Albatta, har bir konkret detalgaishlov berishdaumumiy texnologik jarayonga
ayrimtuzatishlarkiritiladi.

Bundaytexnologikjarayonlarnitipaviy texnologikjarayonlar ya'ni bir qator
detallaruchunishlab chigilgan va tipaviy deb atalgantexnologik jarayonlardeb
yuritiladi.

Shunday qilib, texnologik jarayonlarni tiplashtirish deganda ishlov
berishningumumiyligi jihatidan guruxlargajamlangandetallarninghar bir guruxi
uchuntexnologiktopshiriglarniechishningumumiy uslubinibelgilashtushuniladi

Texnologik jarayonlarni tiplashtirish detallar yoki ularning sirtlarini
klassifikatsiyalashdarboshlanadi Detallarni klassifikatsiyalashdammaqgsadturli
k o 0 r i nzagotbvltadagoki ularningsirtlarini minimalo 6 x s tipgageitirish
b o ¢ buitexnologikjarayonhkrningbir nechavariantini tuzishgaimkon yaratadi
U holdaishlab chigilgan variantlardanzagotovkasirtlariga ishlov berishninghar
ganday aloxida holati va ishlab chigarish sharoiti uchun eng magbul tipaviy

texnologikjarayonnitanlashimkonib o 6 1 a d i
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Tiplashtirishda nafagat detalga q o 0 y i téxgika shartlar balki ishlab
chiqarishdasturidabelgilangandetallar soni ham hisobgaolinishi kerak chunki
har bir ishlab chigarish turiga xos b o 6 | tgxaofogik masalalarniechishning
usullarimavjud

Texnobgik jarayonlarntiplashtirishquyidagiimkoniyatlarniyaratads

1) o 6 x s detakaltgaishlov berishnibir xillashtirish orgali k o &agmli
texnologikjarayonlarsoniniminimallashtirish

2) texnologiktayyorgarlikish xajmi va muddatlarinigisqartirish

3) dastghlarningo 6vaqgtidava sifatli jihozlashnita'minlash

4) tannarxnikamaytirishvaishlabchigarishunumdorliginioshirish

12.2. Aloxida yuzalargaishlov berishning klassifikatsiyasi

va tiplashtirish

Elementar yuzalarni klassifikatsiyalash belgilariga detallarning sirtlari
shakli talab gilingan anigligi (0 6 | ¢ h,ahakli@arsifatib o 6 y)jocohl ac h a ml
va zagotovkamaterialikiradi.

Zagotovkalarningturli sirtlariga ishlov berishningtipaviy texnologik ja-
rayonlariniloyixalashdagq o ¢ y j ondl tlarnsdketmaketligi, mehnats i g @a mi
zagotovkalargaishlov berishningigtisodiy samaradorligigaoid ko glab ma'lu-
motlarni ma'lumotnoma(spravochnil lardan olish mumkin Aloxida yuzalarga
ishlov berishningtipaviy jarayonlariniyaratishdab o s h | azaggtovkatarmiji-
hozlarni va aloxida operatsiyalar ketmaketligini birxillashtirish masalalari
koori.d mayd:i

Yuzalarning tipaviy y i g 6 idegdndaurli zagotovkalardauchraydigan
0 0 z g a teknslbgik bazadabarchaelementaryuzalarigabir dastgohnio 6 z,i d a
bir xil kesuvchiasbobyordamida bir xil mazmunliva operatsiyalartartibi va
0 0t i sidhlbvderishimkonib o 6 lyyzaantushuniladi

O 0 x s hyazslérning klassifikatsiyasi belgilariga aloxida yuzalarning

shakli ularningo 6 z ylashuvi aloxidayuzalargaishlov berishvao 6 z py o
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lashuv anigligi; ular orasidagio 6 | ¢ h a nfarg; rishlov megiluvchi zagotw-
kalarningmateriallarikiradi.

Tipik yuzalary i g 0 i nistilovsberighatexnologik jarayonlarini birxil-
lashtirish jarayonidaushlu yuzalary i g 6 i mopmkiatsiyalglishlov berishrejasi
bir nechtavariantlardatuzib chigiladi, har bir operatsiyauchuno 6 t i s hdria r n i
bi, aloxidao 6 t i ushunkesuvchivao 6 | @s$baoblarininguri aniglanadi

OO0 x s hyaaldny i g 6 i nsdav berighachun tipaviy texnologik ja-
rayonlarniloyihalashgaoid misollarturli ma'lumotnomalard&eltirilgan. Bir biriga
nisbatareksentrikjoylashgaro 6 z gerpendikulyawoki parallelholdajoylashgan
ichki va tashqgi aylanmayuzalar majmuiga ishlov berishda ishlov beriladigan
teshiklarnio 6 q d o sMa ular grasidaigianiqg masofanita'minlaydigan jarayan-
larni olish mumkin

O 0 x s hyaaldngaishlov berishni birxillashtirish b o s h | azagptwi c h
kalarnibirxillashtirish masalalarinhal gilmaydi va har doim hamaloxidazagotw-
kalarning aloxida yuzalariga ishlov berish tartibini aniglamaydi Zagotovkada
0 0 z @ © otexnologikbazalaribilan bir-birigab o g @ lo 16 dbig rrechtabir xil
yuzalarb o 6 | gadoxidaylizalargashlov berishtartibini o 6 artigishimkoniyati
t u g aiTexadogik jarayonlarni birxillashtirish masalalarini echish fagat

zagotovkalargashlov berishnibirxillashtirish bilan erishiladi

12.3. Vallarga ishlov berish tipaviy texnologik jarayonlari

Mashinalarning mexanik uzatmdarida vallar yuqori yuklanishlar va
aylanishlar sharoitida ishlaganligi sababli ularning konstruksiyalarigayuqori
talablar g o ¢ y.iVhllardaylanmajismlar sinfiga kiradi va ular konstruksiyasi
boodysisillgpagdogaigvag 6okabr i nb s &lValdrigeametrik
0 0 qi shakliga k o 0t @ O, gticsakii, krivoshipli va ekssentrikli turlarga
b o 6 | .iMashirthva mexanizmlardg o g 0 watlaakl o 6 pgroood |.ani | ad

Val uzunligining diametriganisbati 10 dankichik b o 0 biks \allar ushhu

giymat 10 dankattab o ¢ biksmasvallar, ya'nil/d < 10- bikr, I/d > 10 -bikrmas
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vallar hisblanadi Bikrmas vallargaishlov berish(y o 6 njilvisldsh va xok.) da
lyunetlardarfoydalaniladi

Podshipnikostib o 6 y i n cdgab @ad livgytshli g &irak, shponka
arigchasi shlitsali va rezbaliyuzalargaegab o 6 | pgoagné wallani tayyorlash
boshqak o 6 r i nvallarbadeangehnatljarayonhisoblanadi

Vallarni tayyorlashigtisodiyligi nugtainazardargaragand&onstruksiyasida
p o g 6 odianieta o O rptoag 60 odrameidrigayoki valning oxirgi p o g 6 o n a
diametriga nisbatan o 6 s hofish tartibida joylashgan konstruksiyali vallar
texnologiyaboghisoblanadi

Mashinasozlikda'vallar' sinfiga o 6 g lbamoglar halgalar sapfalarva
boshgaaylanmasirtgaegab o 0 Idetalar(silindrik yoki konussimoh hamkiradi
(12.%-rasn).
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Vallar anigligib o 6 y4garaxgab o 6 | :i nad i

1) o 6 angg vallar - ishchib o 6 y i n &5aaidlila kvalitetlarib o 6 y i ¢ h
boshqasirtlari 6-7 aniglik kvalitetlarib o0 6 y;i ¢ h a

2) aniq vallar - asosiyishchi sirtlari 6-aniglik kvaliteti b o 0 vy, ibasiga
sirtlari - 8-aniqglik kvalitetib 0 6 y;i ¢ h a

3) normal aniglikdagivallar - ushbuvallarning sirtlari 8-9 aniglik kvaliteti
b o 6 ytaygoHamadi

4) past aniglikdagi vallar - asosiy sirtlarining o 6 | ¢ h 41K aniglik
kvalitetlarib o 0 y taygonlanadi

Vallarningo 6 | ¢ h anmligi@a geometrikshakli va aloxida sirtlarining
0 0 z goylashishigahamda xizmat vazifasidankelib chiqgan holda quyidagi
talablarg o 6 y:i | adi

1) valning barchauchastkalaro 6 g d o wah b 6 ghiigliligi belgilangan
joizlik giymatichegarasida0,03-0,06mm/mb o 6t i s hi

2)valningo 60t gabw vy h in c hbaZavwyb b B iy n g criishataa r i
radialtepishi0,01-0,03mmchegarasidd o 6t i s h i

3) valning tayanchyon sirtlariyoki o 6 y i g | cadimjo o iy tegishi @01
mm danoshmasligi

4) shponkaariqchalariyoki shlitsalarivao 6 q | a paralteliikdagchetga
chigishi1l00mmuzunlikda0,01 mmdanoshmasligi

5 p 0 g 6 0o n auzumlgijonzliklarid,057 0,2 mmgacha

6) valning ishlov beriladigan b o 6 y i n c dllipskimanligi va
bodli shi

7vahningtishi g6i | dor abt oldaighibgpadry i nsrtea + ar i
Ra=0,5 2,0 mkm, dumalastpodshipniklario 6 r nat o 6 agh@@whn-c h a
R = 0,637 2,0 mkm, sirpanish podshipniklari o 6 r n at ioldat dgiagza |
bodyi n-dRh=a0l2&0,5mkm, yonsirtlari - 3,27 10 mkmg 6 a dudrtikda
ishlov berilishi;
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8) vallardagimarkazlovchiteshiklartayyor detallardasaglanibgolishi (agar
valgaqg o 0 y iteknixtalablardaboshgaholatlarnazardautiimaganb o ¢);| s a

9) vallar zagotovkalarida darzlatr rakovinalar va boshga nugsonlar
bodl masl!l i gi

10) vallarnipayvandlashgg o@ & 6y i I; mas | i gi

11) aloxidamas'uliyatlivallar 100%gattiglikkanazoratdam 6 t k a;z i | i s

12) vallarning barchaishlov berilgansirtlari omborgatopshirishdanavval

zanglashgaarshimoylanishikerak

12.4. Zagotovka va texnologik bazanitanlash

Vallarning zagotovkalariniolish usulini tanlashgaquyidagi omillar ta'sir
k o 0 r sdatalmaateriali uningvazifasivatayyorlashgay o ¢ y iteknik talablar
ishlab chigarish xajmi va seriyaviyligi; detal sirtlarining shakli va o 6 kanalani
Zagotovkalarolishning eng magbulusulini tanlashshartlaridarbiri i bu minimal
tannarxdaayyordetalningtalabetilgansifatini ta'minlashdir

Y Gkka tartibli va maydaseriyali ishlab chigarishsharoitlaridazagotovkalar
issiglayinj o 0 v a,lawim gadlandakalibrlanganprokatlardankesibolishy o 6 | i
bilan tayyorlanadi va keyinchalik unga mexanik ishlov beriladi Prokatdan
tayyorlangarzagotovkalamnafagatsillig vallar tayyorlashdaalkip o g 6 o somil ar
k o dbpo 6 | meagarg 60 o n a tiaandriam fargi katta b o 6 | mzaltp@nin
tayyorlashdahamq o 6 | | .8Bunday zagbtovkalarolish usulidanyirik seriyali
ishlabchiqgarishsharoitlaridehamfoydalaniladi

Ommaviy ishlab chigarish sharoitlarida shuningdek pogo6onal ar
diametrlaribir-biridan sezilarli farq giladigan k 0 @@ g 6 0 negdbaordg ag a n
murakkabshaklli vallarni tayyorlashdazagotovkalariningshakli o 6 | ¢ h saml a
massasb o ¢ y fayydr getalgayaqginlashtiribtayyorlashusullaridanfoydalanish
igtisodiy jihatdanmagsadganuvofig hisoblanadi

Vallar zagotovkalarini tayyorlashning progressiv usullariga 7 yopiq
shtamplarda shtamplash gorizontatb o | g 6 amashisdharida c ho 6 kKt i r
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issiglayin sigib chigarish k o 6 n d-wnilia prakatlash sovuglayin xajmiy
shtamplashradialb o | g ¢ elektdi 8 h 0 0 k tkeltrrishsnbhnmkin Bu usullar
materialdanfoydalanishkoeffitsienti 0,7 va undanyuqori b o 6 | zggatavkalar
olish imkonini beradi Zagotovkalarnitayyorlashdek o 6 n d-prakatlaslgusulini
g o 6 | Mmaesididan foydalanish koeffitsientini 0,9 gacha oshishinj ushbu
jarayonning yuqori anigligi esai mexanik ishlov berish uchungqo 6y i mn i
1,0...1,5mmgachakamaytirishnita'minlaydi

Vallar zagotovkalarini tayyorlashning tipaviy jarayoni quyidagi
operatsiyalatan tashkil topgan issiglayin j o 6 v al pokagnem 6| ¢ ha m
zagotovkalargayirgish, zagotovkanigizdirish, shaklini hosil gilish, termik ishlov
berish presslarda o 6 g 0 Zagokoekaldwpresslardayoki gaychilardagirgiladi.
Zagotovkalarngizdirish elektr-induksionqurilmalardaamalgaoshiriladi

Plastik deformatsiyalashdars o ¢ ithki kuchlanishlarni echish uchun
vallarning zagotovkalarigaermik ishlov beriladi Zagotovkaningmaterialitermik
ishlov berish usulini tanlashgaasosb o 6 | Madaian kam uglerodlipo 6| at |
uchun normallashtirish 35X markalip o 6 | @achuh -&uydirib yumshatish 45,
40X markalip o 6 | uehuyaxshilash(uluchshenig

Cho ¢ y a magyarlanganvallarning zagotovkalariquyma usulida olinad..
Quymalarni gobigli goliplarda olish yuqori aniglikdagi zagotovkalar olishni
ta'minlaydi bu esaishlov berishdatokarlik operatsiyasinbajarilishdanxalos etadi
vafaqgatjilvirlash operatsiyasinbajarishbilan cheklanishnta'minlaydi

Vallar asosarkonstruksiorvalegirlanganp o 6 | a tayyarlandchBunday
materiallaryugori mustahkamlikkayaxshiishlov beriluvchanlikka kuchlanishlar
konsentratsiyasigkam sezgirlik xususiyatlarigahamdaeyilishga chidamliligini
oshirish uchun termik ishlov berishgamoyil b o 6 | kerakhBunday talablarga
k o 60 p3b, d(g 45, 4K, 50X, 40G2 markalip o ¢ | javobbexadi

Legirlangan p o 6 | anartineng va shu bilan birga kuchlanishlar
konsentratsiyasigasezgirligining yugoriligi sababli konstruksionp o 61 at | &
nisbatankamroqq o 0 ladli. &/allarga mexanikishlov berish unumdorligik o 0 p

hollarda uning materiali zagotovkasio 6 | ¢ h,a kohfiguraitsiyasiva ishlab
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chigarish turiga b o g 6 | WVallat izagotovkalari issiglayin | o 6 valvan g a
sovuglayinc h o 6 znorima chiviglardangirgib olishy o dilan tayyorlanadiva
mexanikishlov berishgayuboriladi Bundayzagotovkalaasosamaydaseriyaliva
yakka tartibli ishlab chigarish sharoitlarida shuningdekkam p o g 6 chanadd |
pogo6onaldametrlari fargi katta b o 6 | mavaglarm tayyorlashda

g o 6 | | .ashlabth&arishxajmi kattab o 6 | nmrakkabkonstruksiyalihamda

p 0 g 6 o mianetlariibir-biridan keskin farg giluvchi vallarni tayyorlashda
ularning zagotovkalarini plastik deformatsiyalash usulida olish magsadga
muvofigdir. Bu usullar(b o | g ¢ shthnapkdihdavriy prokat rotatsionb o | g 6 a |
mashinasidaiqgish elektrc h o 6 K shaktivae i | ¢ h b mb w tayydn detal
shakligayaginb o 0 |zggatovkalawlish imkonini beradj bu esamexanikishlov
berishunumdorligin sezilarlioshishigaolib keladi U holdametalldanfoydalanish

koeffitsientibilan xarakterlanuvchimetalls i g &amayadiya'ni

m (13.1)

buerda

my - detalningo g 6 i, kgl i g i

m, - zagotovkaning g 6 i, kgl i g i

Ishlab chigarish xajmining ortib borishi bilan materialdan foydalanish
samaradorliginoshirishva mexanikishlov berishjarayoninigisgartirishmasalalari
aloxida axamiyat kasb etadi Shuning uchun yirik seriyali va ommauviy ishlab
chigarishsharoitlaida materialdanfoydalanishkoeffitsienti 0,7 va undanyuqori
(ba'zida0,95 gacha b o 6 | zggatavkalarolish usullaridanfoydalaniladi Agar
materialdanfoydalanishkoeffitsienti 5% va undanyugori foizga ortadiganb o0 6 | s &
chivigdan olingan donabayzagotwkani shtamplangarzagotovkagaalmashtirish
magsadganuvofigb o 6 | a d i

Aksariyat vallarda asosiy baza sifatida ularning tayanchb o 6y i nc h &
xizmat giladi. Biroq tashgisirtlargaishlov berishuchuntayanchb o 6 y i nc h a |

texnologik baza sifatida foydalanish aynigsa avtomatlashgan texnologik
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jarayonlardajuda muhim b o 6 | pzalarning birligi tamoyilini ta'minlashda
giyinroq kechadi Shuning uchun aksariyatoperatsiyalarnibajarishdatexnologik
baza uchun markazlovchiteshiklar sirtlari va zagotovkaningyon sirtlari gabul
gilinadi. Ushbusirtlar valni yagonabazaorqali markazdao 6 r n &dldgdeyarli
barchatashqisirtlarigaishlov berishimkonini beradi

Frezalashva parmalashoperatsiyalarinibajarishdabaza sifatidak o 6 p r o «

valningtashqisilindrik sirtlaridanfoydalaniladi
12.5. Vallarga ishlov berish usullari

Vallarga ishlov berish odatdatayyorlov sexlariyoki b o 6 | i mamagai d @
oshiriladigani dastlabki ishlov berish va mexanika sexlarida bajariladigant
yakunlovchiishlov berishlargab o 6 dli.i n a

Vallarga dastlabki ishlov berish usullariga qirgishh t o6 goéwva | a
markazlashtirishshlarikiradi.

Prokatdanolingan zagotovkalarnigirgish mexanikva gidravlik presslarda
friksion plitalardg maxsus qirgish dastgohlarida anodlirmexanik girgish
dastgohlaridahamdaabraziv chambaraklardaamalgaoshiriladi Zagotovkalarni
plazmava lazeryordamidagirgishistigbolli usullargatorigakiradi.

Diametrlari 20030 mm va 6080 mm bodl gichik va odr t a

mustahkamlikdagfj\,:30(}900 MPap o oprokatlarnisegmentlidiskli arralarda

diametrlari 40050 mm b o 6 | grakatlarni tokarlik-vintgirgish dastgohlarida
girgish igtisodiy jihatdan magbuldit Diametrlari 20-30 mm b o 6 | yygom
mustahkamlip o énrokatlarni(&v=9001200MPa) abrazivqirqgish dastgohlarida
40-80 mm p o O prakatlarni esa anodlirmexanik tasmali dastgohlardagirgish
magsadganuvofigb o 61 a d i

Vallar zagotovkalarinit o 6 g 0 rssigl yaks Bovuqg holatlarda amalga
oshiriladi Talab etilgan aniglikka garab t o 6 g 0 wri lusubatda amalga
oshriladi:
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1) tokarlik dastgohlariningnarkazlaridd o 6 g ér i | as h

2) dastakj vintli, ekssentriklj gidravlik, pnevmatikva friksion presslarda
todgdéril ash

3) maxsug o O g ékalibrlashdagdigohlaridda o 6 g Gvakialibreash h

Vallarni markazlashtirish turli xil: parmalash tokarlik, markazlovchiva
frezalabmarkazlashdastgohlaridaamalga oshiriladi Markazlashtirishdaravval
odatdavallarning yon sirtlarigaishlov beriladi Y Gkka tartibli va maydaseriyalab
ishlab chigarish sharoitlarida yirik vallarni gorizontatparmalash (y o 6 ni b
kengaytirish dastgohlaridabelgilash (razmetkd b o 6 y imarkaalashtiriladi
Mayda vallarni yakka tartibli va mayda seriyalabishlab chigarish sharoitlarida
odatdatokarlik yoki vertikal parmalastdastgohlaridanarkazlashtiriladi

Seriyali yirik seriyali va ommaviy ishlab chigarish sharoitlaridavallarni
markazlashtirishd&rezalashmarkazlashyarim avtomatlariq o 6 | | .®astlabka d i
ishlov berishdans o ovallgrning zagotovkalaritashgi aylanmasirtlari, shponka
arigchalarj teshklariga ishlov berish rezbalarkesishva markazlovchiteshiklarni
t o 6 g auchunmexanikasexlarigakeltiriladi.

Vallarning asosiyishchisirtlarigaularningtashqgiaylanmasirtlari, shlitsalari

varezbalarikiradi va quyidaulargaishlov berishusularini k o ¢ ahigamiz

12.6. Tashqgi aylanmasirtlarga ishlov berish usullari

Tashgiaylanmasirtlargaturli usullar y o 0, filvirlab, superfinish yaltiratib
(polirovka), ishqalab(pritirka), pardozlakshlov beriladi

Y o0 6 nodatdad a g, gaarhtozg tozava yupqga(olmosl) y o 0 rurlasida
b odl.iDaa dldol berishdaumumiyq o 6 y i kattaigisng kesibolinadi va
zagotovkagadetalning shakliga yaqginlashtiriiganshakl beriladi D a g dshldv
berishda aniglik: 12-14 kvalitet va sirt g ¢ allidirigi R=60-200 mkm ga
erishiladi Y @imtoza ishlov berish 10-12 kvalitet va R=1080 mkm g o ad i r
budirligiga erishishgaimkon beradi Toza ishlov berishkatta kesishtezliklari va

kichik surish rejimlarida oddiy keskichlaryordamidayoki kichik kesishtezligi
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(V=2-10 m/min) va kattasurish(S=20 mm/ayl) rejimlaridakengt i deskichlarda
amalgaoshiriladi Yupqga(olmosl) y o 6 mlmashkeskichlaryoki gattiqgotishma
yoki keramikali keskichlarbilan yuqori kesishtezliklari (V=800-1000 m/min) va
kichik surishlar(S=0,030,08 mnvayl) da amalgaoshiriladi Bundayishlov berish
6-7 aniqlik kvaliteti va R=0,1-0,6 mkm sirt g 6 aldirligini ta'minlashimkonini
beradi Yupga (olmosli) y o 6 nodasdarangli metallarva ularning qotishmalari
(bronza latun alyuminiy gotishmalari va xok.) hamda yuqori mustahkamili
c h o 6 ywandblanganp o 6 | a ttdyymranganuletallargapardozlabishlov
berishdekenggo 61 l.ani | adi

Tashqiaylanmasirtlargaishlov berishdaunumdorlikni oshirish magsadida
k o &eskichliishlovberishusdidan foydalaniladi

Tashgiaylanmasirtlarni silliglash abrazivyoki olmosli doiralar, silliglovchi
tasmalarva gulbargli (lepestkovy) g 6 i | d i r chdkkawaryon isinlagi bilan
amalgaoshiriladi Silliglash hamy o 6 rkabsdha g, §aairh toza tozava yupga
b o 6 Imurekinvaub o 0 y vaaadial surishlardaolib boriladi. D a g silglash
8-9 aniqlik kvaliteti vava R=5-12,5mkm; yarimtozasilliglash 7-8 aniglik kvaliteti
va R=0,633,0 mkm; toza silliglash 6-7 aniglik kvaliteti va R=0,2-0,25 mkm;
yupgasilliglash5-6 aniglik kvaliteti va R=0,050,25mkmb o 6 | ta'snimlaydi i

P o g 6 o n @dha@ aylanmasirtlargaabrazivishlov berish uchunyuqori
unumdorlimarkazsizsilliglash jarayonikengg o 6 | | a nAviomatkgqatishda
0 0 | ¢ hamiglibira va sirt g 6 ahdirkigini ta'minlashuchuny o 6 n i &ahid a g
silliglashda ham ishlov berish jarayonini moslashuvchanadaptiy boshgarish
tizimlarigo ol l.ani | adi

Tashqi aylanma sirtlar sifatini yaxshilash zaruratib o 6 | gpardoziab
ishlov berishusullart superfinishlashsaygallash(polirovka), ishqalash(pritirka)
gool l.anil adi

Superfinishlash mayda abraziv yoki olmosli gayroq (brusok yordamida
detalningaylanishivab o 0 y buaisiibilan birgalikdagiharakatihisobigaamalga
oshiriladi (13.2rasm). Superfinishlash odatda silliglashdan keyin amalga
oshiriladigan jarayon b o ¢ |5dariglik kvaliteti va R~=0,030,1 mkm g Oia d
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burlikka erishishimkoni bilan birga sirtlarningovalsimonlikvat o 61 gi ns i m«
50-80%gakamaytiradi

Sboyl {°
- - NN N

Q : < 5
l v /
) /
Y )

7
&/

13.2rasm Superfinishlastsxemasi

1-ishlov berilayotgardetal 2-superfinishlasly ay r o g 6 i

Sayqallash odatdamoy bilan aralashtiriiganmayda donali abraziv yoki
olmosli kukun surtilganyumshoqgdoira (namat kigiz, teri) yordamidatozaishlov
berish usulidir. Tashqgi aylanma sirtlarga ishlov berish uchun doiralaro 6 r ni g
sayqallovchitasmalarkengg o 6 | | .8u usul @qghli R=0,05 mkm sirt g dia
budirligiga erishish mumkin Sayqgallashjarayoni sayqallashdoirasining yoki
sayqallovchi abraziv tasmaning yuqori tezligida (40 m/sek gacha amalga
oshiriladi Ommaviy va yirik seriyali ishlab chigarish sharoitlaridasayqgallash
uchunk o éhpindelliavtomatlarq o 61 l.ani | adi

Tashqisilindrik sirtlarni ishgalash (pritirka) ¢ h o § r@anzayoki misdan
tayyorlanganishqalagichbilan bajariladi Ushbuishqalagichlar oldindanabraziv
yoki olmosli mikrokukunni(o 6 | ¢ h 3a20Imknr gachakattalikdagidonadali)
moy yoki maxsugpastayordamidayopishtirib tayyorlanadi Erishiladigananigliki
4-5 kvalitetlar, sirtg 6 atdirligi esaR~=0,050,Imkmdarajasiddb o 6 | a d i

Tashqgi aylanma sirtlarni ekspluatatsionk o 6 r s a t loshidsh bcauni n i
yuzaki plastik deformatsiyalash bilan pardozlaskpuxtalash ishlov berish
(nakatlash tekislamoq tebratib nakatlash markazdan qochmazarb bilan
ishlaydigan asboblardaishlov berish elektromexanikishlov berish va xok.),
goplama surtish (yumshoq qgattiq k o 6gptlaml) va sirtlarni legirlash keng

gool l.anil adi
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Ishgalashuchun 5-10 mkm atrofidaq o 6 ygoldmiladi. Ishgalashpaytida
detalningaylanishtezligi 10-20 m/min b o ¢ | Yaikl seriyaliva ommaviyishlab
chigarishsharoitlaridashgalashjarayonimaxsusshqaloschi dastgohlardamalga
oshiriladi

Nakatlashg 6 i | d i r(raliklar)hyaki sharchalar(sharikla) yordamida
amalgaoshiriladi Nakatlashhafaqatsirt gatlaminimustahkamlasfiu,=150-200%)
balki sirtg 0 alulidirligi balandligikamaytirishvak o ¢ t @obiliyagir oshirishga
hamxizmatqiladi.

Tekislash sharcha yoki olmos yordamida amalga oshiriladi Bunda
olmosning ishchi gismiga sharsimon shakl (r=2-4 mm) beriladi Tekislash
jarayonida sirt gatlam mustahkamligini oshirishga (U,=150200%) va g 6 ad i r

budirlik b o s h | agiyrga@ningkbmayishigaR.=0,05mkm gaerishiladi

12.7.Vallar o 6 | ¢ h a ndzaaat qgilish i

Vallarni nazoratgilish tarkibigab o 6 y i ndiametrlarmjrpio g 6 onal ar
uzunligini, b o édy i nc hab g rngmtamugishini va valning aloxida
konstruktiv elementlari(shlitsali sirtlari, shponkaarigchalarj rezba gantellariva
xok.) ni tekshirishkiradi. Shu bilan birga detal yoki zagotovkagaermik ishlov
berilgandars o ohangnazorailinadi.

Seriyali va ommaviy ishlab chigarish sharoitlaridavallarning diametrlari
chegaraviyva indikatorli skobalaryordamida p o g 6 o n a lizanlikiarmii esag
chegaraviyshablonlarva chizigli skobalaryordamida nazoratgilinadi. Mayda
seriyali ishlab chigarishda universal asboblar shtangasirkul, mikrometr va
chi zgdégocdhlllaavvai bady i n c harishnir maroratnqggish uni
markazgayoki prizmagao 6 r n a t is lo giadifgatoaturidagi pribor yordamida
amalga oshiriladi Galtellar radiuslarini tekshirish uchun shablonlardan
foydalaniladi Valning shlitsali gismlari chegaraviykalibrlarda nazoratqilinadi.

Valning tashgiva ichki diametrlarini tekshirishtalab etilgan b o ¢, Icregaraviy
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skobalarg o 0 | | .&8mponkaamchalaritekis chegaraviykalibrlar yordamida
vallardagirezdalaresachegaraviyrezbaxalgalariyordamidatekshiriladi

Vallarp o g 6 o n advasimbntigivatgo 6 | g i n stekshioishda21® i n i
255, VE-20A va VE-37 modelli aylana o 6 | ¢ h #&koguglaznk) lardan
foydalaniladi Elektrotermikusuldaolingano éhlastinatijalari kruglogrammalarda
gayd etib boriladi. Bunday priborlardainduktiv paypaslovchi(oh up” vayu ie)

kallaklarg o 61 l.ani | adi

Sinovsavollari

Aylanmajismk o 6 r i n dewllainathresinigab o 6 14 nad i
Val sinfidagidetallargagandaydetallarkiradi?

Qandaydetallardisk sinfigamansul?

Vallarninganiqliklarigag o 0 y i |texrikialgidaifa
Vallargapardozlalishlov berishoperatsiyalarintushuntiring

Bikr vabikrmasvallart o 6 g &ushuschathlzering
Vallargaishlov berishketmaketligini aytib bering
Superfinishoperatsiyasiningnohiyatinitushuntiribbering

. Vallargadastlabkiva yakunlovchiishlov berishningmohiyati

10 Yupgay o 0 ropematsiyasgaysihollardag o 6| |7Zani | adi
11Vallarninggaysio 6 | ¢ h yoknsirthari nazoratilinadi?

©Co~NoOrWNE
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X1l -BOB
KORPUS DETALLARIGA ISHLOV BERISHNING
TIPAVIY TEXNOLOGIK JARAYONLARI

13.1.Korpus detallari, ularning turlari , konstruktiv

shakllari va materiallari

Korpusdetallarimashinava mexanizmlarningasosiybazaviydetali hisobk-
nadi Korpusdetallarigametall kesishdastgohlariningavtomobillarva traktorlan-
ing tezliklar qutisi, ichki yonuv dvigatellarj kompressorlawa nasoslarningploklar
silindrlari, reduktorlarqutisihamdashungao 0 x s lhoshgatietallarkiradi.

Korpusdetallariuchunmateriallartanlashdaulargata'sir etadigankuchlarni
hisobgaolgan holdaamalgaoshriladi. Korpusdetallari k o 6 p | ecnhcahGypka n
alyuminiy, ayrim hollardap o 6duyantlardanva kamdankam hollardapayvandli
konstruksiyalardatayyorlanadi

Ko 6 p i, kopisdetallarning zagotovkalaristerjenlarniq o 60 | lhadg a n
erga quyish usuli bilan olinadi. Alyuminiy gotishmalariva issiglikka chidamli
plastmasdardantayyorlanadigardetallarzagotovkalaribosimostidaquyish usuli
bilan olinadi.

Korpusdetallarga mexanikishlov berishdaravval ular qolip materiallariva
kuyindilardantozalanadi(qumli barabandgumbilanishlovberilad) vab o 6 y.a |l a

Korpusdetallarda, odatdabazaviysirt debataladigarasosiysirtb o 6 IBa d i
sirt ularning buyumdagiholatini belgilaydi Korpusdaasosiy sirtlardantashqari
yordamchisirtlar ham mavjud bod | .aBdilargagopqogva flanetsjoylashadigan
sirtlar, vallar uchuntayanchlarva boshqalakiradi. Barchakorpusdetallaridaturli
k o 6dr i ni teshiklaauchdagdguiarni aniq(asosiy va yordamchilargedb o 6 | i s
mumkin Asosiy teshiklarningsirtlari vallar, shpindellarva boshgalaruchuntay-
anch vazifasini bajaradi YOrdamchi teshiklarning sirtlari esa mahkamlashva
moylashuchunxizmatgqiladi.

Korpus detallariningo 6 | ¢ h a yuboa talabtpieq o 6 y,ichumkidularni
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tayyorlashaniqligi butunmashira va mexanizmnianiqgligini belgilaydi

Y Ckka tartibli va mayda seriyali ishlab chigarish sharoitlarida korpus
detallarigaishlov berish belgilash(razmetka dan boshlanadiu quyidagi ketma
ketlikda bajariladi @) markaziyteshiklarnibelgilash b) shuteshiko ¢ g mishpaan
boshqaeshiklarnirg o 6 wpidetalkonturini belgilash

O 6 r va girik seriyali ishlab chigarish sharoitlarida korpus detalllariga
ishlov berish maxsus moslamalar yordamida bajarilganligi sababli detallarni
belgilashishlari bajariimaydi

Korpusdetallariningtashqisirtlariga randalashfrezalashy o 6 njilvidakh
va sidirish orqali ishlov beriladi Y Gkka tartibli va maydaseriyaliishlab chigarish
sharoitlarida kesuvchi asbobningarzonligi soddaligi va sozlashningosonligi
sabablirandalastkenggo 6| |.ani | adi

Korpus detallariningsirtlariga frezalashusulidaishlov berisho 6 rvd yaik

seriyaliishlab chigarishsharoitlarideg o 6 | l.ani | adi

13.2.Korpus detallariga mexanik ishlov berish ketma-ketligi

va ularni bajarish tartibi

Bir butun (yahlit) ko rnishda tayyorlangankorpus detallarga mexanik
ishlov berishquyidagiketmaketlikdabajariladi

- asosiy texnologik yuzalargaishlov berish asostekisligi, gopqgoq bilan
birikish tekisligi va ulardagimahkamlashekisliklarigaishlov berish

- golganbarchayordamchitekisyuzalargashlov berish

- asosiyteshiklargagoravayarimtozaishlov berish

- golganbarchayordamchiteshiklargashlov berish

- asosiyteshiklargeoxirgi ishlov berish

Ikki bo 6l bk &bhi nya'diibg @ h tekisliggghegab o 6 | kgrpus
detallargaquyidagitartibdaishlov beriladt

1)b o 6 | teksligigdishlov berish;

2) ishlov berish vaqtida o 6 r n auzassvazifasini bajaruvchi tekis

152



yuzalargashlov berish

3) teshiklarniparmalashva rezpbaochish b o 6 | telisligeldyi shtift osti
teshiklariniochish

4) korpusdetalinishtiftlar yordamidagismlariniy i gho i

5) asosiyteshiklarva golgantekisyuzalargabirgalikdaishlov berish

Donali va mayda seriyali ishlab chigarish sharoitida korpus detallariga
ishlov berishreysmusyordamidaasosiyteshiklarmarkazlarinibelgilashva ularga
nisbatanyordamchiteshklarni markazlarinihamdadetal konturini belgilashdan
boshlanadiya'ni avvaldanbelgilabolib ishlovberishusuliqg o 6 | | .deshiklamid |
markazlari kern yordamidao 6 yg doo y ivd ady i sippgndelgao 6 r nat i |
markaz moslanadi s 0 6 magkaz kesuvch asbob bilan almashtiriladi shundan
s o omexanikishlov berishamalgaoshiriladi

O 0 rva la o Gariyali ishlab chigarishsharoitidakorpus detallarigaishlov
berishmaxsusnoslamalarddajarilsa avtomatikliniyalardaesay o 6 | (dpoitsikh
moslamaladanfoydalaniladi

Korpusdetallarinitashqitekis yuzalarigarandalashfrezalashy o 6 nkats h
gatlamnijilvirlash va sidirish usullari bilan ishlov beriladi Dastgohnisozlashva
kesuvchiasbobnisoddaligitufayli donali hamdakichik seriyali ishlab chigarish
sharoitida randalash keng g o 60 | | .aKidhik adedtallarga ishlov berishda
k o 6 n d adndalashh katta detallarga ishlov berishda b o 6 y | randatash
god6l l.anil adi

a) 6)

!52!_(_ I a_{_’ &
.:ﬂ__________g ég‘

P/, AL/

13.1-rasm Tekisyuzalarnirandalastsxemasi
a b o 0 y faadaiasib) k 0 6 n drarldalashg
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Randalashdah unumdorligipast Ish unumdorliginioshirishuchundastgoh
stoliga bir guruh detallarni birin-ketin joylashtirib yoki b o 6 y | randaksh
dastgohidabir nechasupportdarfoydalanibdetalningbir nechatekisligib o 6 y i ¢ h
joylashga yuzalarigaishlov berishmumkin (13.1-rasn).

Detallarniimkon darajasidaguruhlarb 0 6 y k @ d @mloéa bwvahir paytda
bir nechafrezalar yordamidaishlov berish orgali ishlov berish vagtini ancha

kamaytirishvaish unumdorliginioshirishmumkinb oadli13.2-rasnj.

v)
v fded 1
13.2-rasm B o 0 y Hrezakeshdastgohid&orpusdetallarini
guruhlio6r nat i sh

Yirik seriyalivaommaviyishlabchigarishd&aruselliva barabanlifrezalash
dastgohlaridgyon sirtli frezalaryordamidasirtlarni uzluksizfrezalashg olaniladi.
Ommaviyishlabchigarishd&orpussirtlarigasidirishdastgohlaridashlov beriladi

Ichki va tashqgi aylanmasirtlargaegab o 6 | kgrpus detallari sirtlariga
karuseitokarlik dastgohlaridashlov beriladi

Korpus detallarining asosiy teshiklar, odatda y o 6 rkenbaytiruvchj
karuseltokarlik, radial va vertikal parmalashva agregat dastgohlari ayrim
hollardatokarlik dastgohlariddnamishlov beriladi

Y kka tartibli va mayda seriyali ishlab chigarishdateshiklargaishlov
berishdakorpusdetallariishlov berilganasosiysirtiorqalio 6 r nat i | adi
Seriyali va ommaviy ishlab chigarishda korpus detallarning teshiklari
maxsugnoslamalayordamiday o 0 n (13.3aadnm).
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13.3-rasm Korpusdetallariniteshiklarigaishlov berish
jarayonidakesuvchiasbobny o 6 n a listllarir i s h

aoldy o 6 n al ;thiorqayiocdmlail ;tv)ioldgiorgay bidnal t i r gi c hl

13.1- jadval
Yirik seriyaliishlabchigarishdaokarlik dastgohiningezliklar

qutisi korpusigashlov berishtexnologikmarshruti

t.r Operatsiyanomi

1 | Yuqori sirtni yassijilvirlovchi dastgphdadastlabkijilvirlash

2 | Yuvish agregatidaezliklar qutisi korpusininggquymasiniyuvish

3 | Yugoritomondagbarchateshiklarniparmalastvarezbaochishhamdaikkita teshikni
razvyortkalash

4 | T o &Ghpindellib o 6 y frexalmahdastgohidayon sirtlarni dastldoki va yakunlovchifre-
zalash

5 | Sakkizshpindellib o ¢ y frezalmahdastgohidgastkiplatikasiniva oynaginidastlabki
vayakunlovchifrezalash

6 | Tekisjilvirlash dastgohidguqorisirtni yakuniyjilvirlash

7 | Agregatlidastgohdd o 6 y b @ qthaad y barchatashiklarniikki tomonidany o 6 n
kengaytirish

8 | Agregatlidastgohdd o 6 y b a qkhaad y baichatashiklarniikki tomonidantoza
y 0 0 kenghytirish

9 | Olmosliy o 6 n wWastgdhdahpindelostieshiklarnidastlabkiva yakunlovchiy o 6 n i

10 | Agregatlidastgohdaldi tomonidanorgavaoldi yon sirtlardagiteshiklarniparmalastva
yodbni sh

11 | Agregatdastgohdaldi va orgatomondarteshiklarniparmalashzenkerlastvarazvet-
kalash

12 | Rezbakesuvchidastgohdaldi tomondaroldi va orqayon sirtlaridajoylashgarbarcha
teshiklardarezbaochish

13 | Radialparmalasidastgohidgastkitomonidanteshiklarniparmalastvarezbaochish

14 | Vertikal xoninglashdastgohidahpindelosti teshiginixoninglash

15 | Yassijilvirlash dastgohidapstki sirtni va vertikal platikni yakuniyjilvirlash

16 | Yuvishagregatidaletalniyuvish
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Mayda seriyali ishlab chigarishdakorpus detallariningeshiklarigaishlov
berishuchunvertikal varadialparmalastdastgohlarg o 6 | |.ani | adi

Ragamli dastur bilan boshgariladigan dastgohlar konstruksiyasini
takomillashtirshning asosiy y o 6 n a sifatidahkiesuvchi asbobni avtomatik
ravishdaalmashtiradigandastgohlarniyaratish kiradi. Murakkab konstruksiyali
korpus detallarigashlov berishdaturli xil asboblarmajmuasidarfoydalanishga
asboblarnialmashtirishuchuntez harakatlanuvchimoslamalanmkon yaratadj u
asboblarni gayta o 6 r n ava D ® h ¢ h somiaslauchun yordamchi vaqgtni
gisqartiradi hamda ishchining k o odastgohlargaxizmat k 0 6 r s aimkos h i
yaratadi

13.3. Ragamli dastur bilan boshqariladigan dasgohlarda

korpus detallariga ishlov berish

Mayda va o 6 rserigalabishlab chigarish sharoitlaridakorpus detallarini
tayyorlashningeng unumli usullaridanbiri - bu RDB dastgohlaridarva cishlov
berishmarkazlaréturidagidastgohlardafoydalanishdir Bu dastgohladaavvaldan
kerakli o 6 | ¢ h a sotlamgamgkesuvchi asboblarmagazini bir va bir necha
y 0 0 n a |harak&tldnavchishpindelni mavjudligi tufayli hamda aylanuvchi
stolning imkoniyatlaridanfoydalanibkorpusdetaliningt o éomdnidanfrezalash
parmalash yo 6 nkergaytirishva boshgaishlarni avtomatik ravishdabajarish
mumkin Bu jarayon ishlov berishni yugori saviyadava sifatda olib borishni
ta'minlaydi BoshqarishdasturlarinitayyorlashRDB dastgohlaridanexanikishlov
berishni texnologik tayyorlashnig ajralmas gismini egallaydi Islgov berish
markazlaré da detaltayyorlashuchunalbattatozaishlov berilgantexnologikyuza

tayyorlanadi

14.4.Korpus detallarini nazorat gilish

Korpusdetallariningasosarquyidagianigliklari nazoratgilinadi:

- asosiytekisyuzalarningt o 0 chiaigliligi vao 0 z jaytaghishj
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- asosiy teshiklarnio 6 | ¢ h,ashakliaa G z goylashishiva o 6 ql ar a
masofa

- asosiyyuzalarganisbatarteshiklarningo 6 q | jaylashuwii

- teshiklarvao 6 g | aekissirtgugalargaperpendikulyarligi

- yuzalarningozaligi.

Teshiklarning diametrlari shtangensirkullar nutromerlay chegaraviy
kalibrlar yordamida nazorat qgilinadi. Korpus detallari yuzalarining o 6 z ar o
joylashishivaboshgak o 6 r s a tl&k4irasnidék a0 ré itg@naazdratmoslamalari

yordamidatekshiriladi

N

N
N
TRTTTE:ERY

/7
p

B’,L i

o5t |

14.4rasm Korpusdetallarni nazoratgilish usullart
a) nutromeryordamidateshiklarnikonussimonligiovvalliligini tekshirish
b) vav) teshiklarnio 6 g d o s tekshirish gyteshiklarningp 6 qri ganalelligivao 6 g | ar ar
masofanitekshirishd) o 6 q |joylashishininazoramilish;
e)vaj) o 6 q |loadrzmerpendikulyarliginnazoratgilish; z) vak) teshiko 6 g i n i
sirt tekisligigaperpendikulyarliginitekshirish
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Sinovsavollari

1. Korpus detallariningvazifasi ulargaq o 0 y i |tadablarvg raateriali

2. Korpusdetallarigaysimateriallardaniayyorlanad?

3. Yakka tartibli, seriyaliva ommaviyishlab chigarishdakorpusdetalariga
ishlov berishningfargi nimad&

4. Korpus detallarni seriyali ishlab chigarishdayassisirtlariga ishlov ber-
ishdagaysiusuldanfoydalanishmagsadganuvofig?

5. Yirik seriyaliishlabchigarishdaokarlik dastgohiningezliklar qutisi kor-
pusigagandayketmaketlikdaishlov beriladi?

6. Korpusdetallarigamexanikishlov berishketmaketligi ganday

7. Korpusdetallarigashlov berishdagaysidastgohlardafoydalanilad?

8. Korpusdetallarigamexanikishlov berishjarayonidaRDB dastgohlarining
ahamiyatinimad&

9.Yirik gabaritlikorpusdetallarigagays dastgohlardashlov beriladf?

10. Korpusdetallarininazoratgilish usullari gaysilaf
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X1V-BOB
TISHLI G611 L DI RA K USHRAVABERISHNING
TIPAVIY TEXNOLOGIK JARAYONLARI

14.1. Tishli g iiraklar , ularning asosiykonstruktiv

shakllari va turlari

Mashinava mexanizmlarddishlig 6 i | dengkaokdqteraydigardetallar
hisoblanadi Tishli g 6 i | d betgigakghnaizatishlar soniga asosanbir valdan
ikkinchisiga aylanmaharakatva burovchimomentniuzatishuchunxizmat giladi.
Tishlig 6 i | d avioradbillaatraktorlar, metall kesishdastgohlariningezliklar
va uzatishlarqutilaridg reduktorlar k o 6 t &ushirish qurilmalari nazoratas-
boblari soatli mexanizmlar hamda shunga o 6 x s hgargntalarda keng
gool l.ani |l adi

Tishli g o6i | di shakkati abro 6 y i silihdak, konussimon va
chervyaklilargab o ¢ | .iSilndritk va konussimortishlig 6 i | dichki di&meta r
0 01 ¢ h @mldéa muyidagi guruhlargab o 6 | :i50 rand gacha 50 mm dan
200mmgacha 200mm dan300mm gadia, 300mm danyugori.

Tishlig 60 i | dtexndogikbelgilarib o 60 y qugdaglargeb o 6 1:i na d i

a) sillig vashlitsaliteshikl,p 0 g 6 ova@m @ § @ silmdrik iakonussimon
(14.1arasnj;

b) sillig vashlitsaliteshikli, k o éhambaraklblokli (14.1b-rasm;

v) flanetsturidagisilindrik, konussimorva chervyakli(14.1 v-rasn);

g) dumli silindrik va konussimorn(14.1,g-rasnj.

Rasmdark o 6 r turibdikibbirinchi tur tishlig ¢ i | d 4 bular gupbchakli
va gupchaksizilindrik va konussimortishlig 6 i | d. Butiahkdg @ir| di r a k |
markaziyteshiklarinituzilishi tekis shponkauyali vashlitsalik o 6 r i bio ® h ia d
Tishigoi | di radkd laa @iy in@ b a aothg anarkaziy teshiklarining
uzunligiuningdiametriganisbatil/d>1b o éUc¢¥takack o 6r i bo®hiada
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Ikkinchi tur k o @gvdishlitekis shponkauyali va shlitsali markaziyteshikka
egatishig 61 | d.i rakl ar

Uchinchi tur bir gardishli tekis, shponkauyali shlitsali markaziy teshikka
egaval/d<l ya'ni¢cDiske k o 0 hidagitislsig 6 i | d.i r ak |l ar

T o 6 r ttur mexdnikishlov berilgandars o o6gapghakbilany i g6i | ad
silindrik, konussimonchervyaklitishlig 6 i | dyoki ggdrdishlae .

Beshinchitur quyruq gismiga ega (tishli val k o0 6 r 1 n)is#indrik dva g i
konusgmontishlig 6 i | d.i rakl ar

Ko 6 rchidilgan tishli g 6i | di r & bbia tum iom @ i tipgawiyg
texnologikjarayonlarigaegavaharbiri uchuno 6 r n yazalarsmavjud

a) b)

777

]
N
h\\m
E}

=
N
J

14.1-rasmTishlig 6 i | d i raadsiytudarini n g
a) sillig vashlitsaliteshikl,p o0 g 6 ova@g @ ¢ @ silmdrik iakonussimon
b) sillig va shlitsaliteshikli, k o éhambaraklblokli; v) flanetsturidagisilindrik, konussimorva
chervyakli g) dumli silindrik va konussimon

Kichik 0 6 | ¢ h achedvgagliig 6 i | d yaxlig kp lo gnali qilib, katta
o0 0 | ¢ h a nedaahgumblarakigiiib tayyorlanadi
Tishlig 61 | di r raaketiallarign 6 in g dzatadigdnkuchgagarabtan-
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lanadi Kuchsiz yuklangan tishli g 61 | dikamaugleradli po o6l at | a

c h o 6 y a walplastmdssatardaiayyorlanadi
Chervyaklaruchunmaterial sifatida kam uglerodli va legirlanganp o 6 | a t |

xizmatqiladi. Chervyaklig 6 i | dbranzg kntifaksionc h o ovg koshgaledan

tayyorlanadi

14.2.Tishlig 6 i | di r aatdriai vanzagotgvkalari

Tishli g diraklar materiallari uzatiladigan burovchi momentning va
aylanmatezlikning migdorigab o g davishdgtanlanadiKichik kuchlarostidava
kichik tezliklardaishlovchig 6 i | d kulrramdgybkabro | g 6 acl haonogyaann | a
30, 35yoki 45 markalitoblanma@ankonstruksionp o 6 | a talyarlandhdi Katta
kuchlarta'siridava yuqoritezliklardaishlovchitishliilashmalarg 6 i | d temm&k k | a
ishlov berilgan45 markalip o O0yloka 40X, 12XN3A, 18XGT markalilegirlangan
p ool atayyarlandd n

Tishli g d&iraklar zagotovkalariningturi va tayyorlash usullari ularning
materiallariningturiga va ishlab chigarishdasturigab o g ®loiodCaHdoi6o y a n d
tayyorlanadigan zagotovkalar quyma usulida olinadi. Tishli go6i | di r a k|
0 01 c hlacmk laa G Ihgllarda (50 mm gacha barchaturdagiishlabchigarish
sharoitidazagotovkalarprokatdankerakli o 6 | ¢ h aqmwgitaalisth asuli bilan
tayyorlanadi Donali va kichik seriyaliishlabchigarishsharoitidao 6 | ¢ h kattal a r
booltighi g 6i | dagotoekdélaribolg 6 a In@mshihalaridaerkin b ol g6 al
y o dllan tayyorlanadi Kichik partiyadagio 6 r t a@lh@ah aeghlaa @lag a
tishli g 6 i | d uchua zagjotovkashtamplashusullari bilan tayyorlanadi K o 6 p
seriyali va yalpi ishlab chiqgarish sharoitida zagotovka yopiq shtamplarda
b ol g ¢ mdslamalarida presslardava gorizontal b o | g 0 mdslanalarida
tayyorlanily birdanigamarkaziyteshikhosil gilinadi.

Tishli g 6 i | dzagotavkalari seriyali ishlab chiqarishda b ol g6 al
b ol g ¢ adskamplardayirik seriyalivaommaviyishlab chigarishlardgopik
shtamplasib o | g 6 tayyerlanadi a
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50 mm dan kichik diametrli yuklanganp o 6 Lishlt g 6i | di r a k |
zagotovkalariva chervyaklarkalibrlangan chivigdan tayyorlanadi 50 mm dan
katta diametrdagichervyaklarning zagotovkalarishtamplashorqali, chervyakli
goi | di rzagotbvkatamesaquygshorgaliolinadi.

Zagotovkalargag o 6 y i bnd lag 6 abl ool vgcohhidr tamodiga5 mm;
shtamplovchi b o | g 6 ahbratonrdiga 3-4 mm, gorizontal b ol g6al o
mashinalardeéhartomoniga2-3 mm dangoldiriladi.

Tishli g 6 i | @agotowKkalarini dastlabki teshiklari bilan hosil gilish
magsadgamuvofig, bunga teshik diametri 25 mm dan kichik b o 6 | gva n d a
teshikninguzunligi diametriningikkilanganidarkamb o 6 | grshstnaumkin

Shtamplovchib o | g ¢ hosilagilindan zagotovkalarninganiqligi 1T9 ga
t o 6 gkéladi presslarda tayyorlanganlarniki IT7-IT8 ga t o 6 gkéladi

Zagotovkalardagishtamplashqiyaligi 3 gradusdan7 gradusgachauhsat
beriladi Sementitlangn tishli g 6 i | dzagotevkalarini normallashtirilad;

sementitlanmaydigani | 220-280gattiglikkachayaxshilanadi

14.3.Tishlig 6 i | di mgarkgliggagnoioy i | gan

texnik talablar

Tishli g 6i | di r aiznbhtavazifasiceg kelib chiggan holda ularni
markaziyteshiklariva tishli yuzalarinitayyorlashgaalohidae'tibor garatilishitalab
etiladi. Shunday gilib bu yuzalarnio 6 z pylashishiningxatoligi 0,01-0,1 mm
chegarasidd o 0 lkerakishlig 6 i | d i gardighdisaimingisirtini markaziy
teshik o 6 q inigbatan perpendikulyarligi 0,050,1 mm b o 0 | talab Fetiladi.
Markaziy teshik IT6..1T8 kvalitet anigligida va yuza tozaligi R,=1,2 8,5 mkm
darajasidd o 601 adi

Tishli g 61 | di taygdkldstEbrondiy talahtaraularning aniglik darajasi
bilan belgilanadi Mashinasozlikdé dan 10 gachaaniqlik darajasigeegab o 6 | g a

tishi g6i | digo &k Il .@aIndan EOdaniglik darajasidagilariochiq tishli
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uzatmalardaq o 6 | |, &6 iahigdika darajasidagilari esa yuqori aniglikdagi
mexanizmlarda o O ladli.a n i

Butishlig 6 i | d i rtiahkatineighahiiyuzajaritozaligi R,=0,602,5 mkm
booyb adlaadi

Tishli go6i | di galkly at asabiy @xaik talablar quyidagilardan
iborat

- tishli g 6i | doiorsahkl a mygadasiming konsentratsiyalanganligi
06 t k a z isittga nisbdtano g ¢ i0,650,1 mm dankattab o 6 | ma mHsat g i ¢
beriladi

- yon sirtlarining teshik yoki val o 6 g inigbatan perpendikulyarlikdan
0 g 0 (yentsirtlaming urishi) 200 mm diametrgaD,01-0,015mkm dankam gabul
gilinadi;

- markaziy teshikni IT2 aniglikda tayyorlashtavsiya etiladi (agar maxsus
talablarb o 6 | )nmishéi @ 6 1 | \dhvatnieokd t g a zp d gudvochaanlodatda
IT2 anigligidatayyorlanadi

YUqorida k o 0 r s adirtlatnigga ishlov berish g 0 aldirligi R,
=0,61- 1,25 mkm b o 01 & ddirakning boshga konstruktiv elementlarini
tayyorlashlT3, IT4, ITS b o 6 y anglikds bundaishlov berishg ¢ alldirligi
R.=40- 20,R,=2.5 1.25mkmb o 6| a d i

Sementitlanadigatishlig 6 i | téshlarirnggattigligi HRC 5560b o 6] a d
bundasementitlastgatlami chuqurligi 1-2 mm. Sianlashdagattiglik HRC 4253,
bundagatlamchuqurligi 0,50,8 mm atrofidab o 0 | Tabtenmagarsirt gattigligi
odatdaHB180-270atrofidab o 61 a d i

Avtomobil, traktor va dastgohsozlikuchun tishli g i@irak 1T7 va IT8

anigligidatayyorlanadi

14.4.Tishlig 6 i | d ishloa hekshning

texnologik usullari

Tishlig 6 1 | d i ishbokbershniggiexnologik jarayonixarakterigata'sir
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giluvchi asosiy omillar b o ¢ lquyitiagilar hisoblanadi tishli g d&dirak kon-
struksiyasvao 0 | ¢ h;aagdtoakaninguri vamaterialig 6 i | d ianiglidgigai n g
vatermikishlov berishsifatigaq o ¢ y talaldaawillik ishlabchiqarishrejasi

Goi | di rkenktrmksiyagj ishlov berish ketmaketligiga va zarur
b o digamjidozlarnitanlashg&attata'sirko rgatadi

Turli shaklli chambaraklip o g 6 ovanvalikli (dumli) konussimontishli
g oi | di ishwkberiahtegnalogikmarshrutinik o 6 ahigamiz CHam-
baraklitishlig 6 i | d i bamHedasdlabkjishlov berishlaruchkulachoklipatran-
da maxsuskulachokbilang ¢ i | d i koraussimonsiry b o 6 y mahkamlab
amalgaoshiriladi

Pog o dishlag ai | d, odatdgkishleviberishningb o s h | adawidai c h
gisgichdaishlov beriladi valikli tishlig 6 i | atesamarkaklardashlov beriladi

GO i | dkanstrakgiyasitish kesish usuliga ta'sir giladi. Masalan blokli
g 0i | di ahanbanagidagikkita tishlari orasidagimasofakichik b o ¢, ltish a
0 0 y dastgohlaridag 6 i | d i aghambaraklarigashlov beiladi, agar chan-
baraklariorasidagimasofakichik b o ¢, tisklarnifrezalashusulig o 6 | | .8 i | &
pardozlashoperatsiyalariga tishlarnijilvirlash va shevinglashgadambir xil dama-
jadategishli

Tishli g 6 i | zhgotoek&lariningp 6 | ¢ h warturi aimi tokarlik-revolver
dastgohlaryoki avtomatlardachivigdantayyorlashimkonini belgilaydi

Tashgidiametri50-55 mmvaundankattab o 0 ltighlagn6 i | dpokoek& | a |
va shtampovkalardapatronturidagi dastgohlardaeshiklargadastlabishlov berib
tayyorlanadi

P o g 6 o n aizunligi li teslgk diametrid ga nisbati birga teng yoki katta
b o 6 (I/&d B), tokarlik ishlov berishnik o &gskichlitokarlik yarim avtomatlan-
ing gisqichidabajarsédb o 61 a d i

Nisbat 1/d<1 b o ¢, Itakalik ishlov berishni patron turidagi revolver
dastgohlardgoki vertikal tokarlik yarim avtomatlarddajarishmumkin

Tishlig 61 | di ishdok beash tgxaologik jarayonining xarakteri tishli
g 0 i | dnigliggd sirt sifatiga va termik ishlov berishgaq o tganitalabga

164



b o g 6Ushbgomillarning ahamiyatigagarabtegishli texnologik jarayonishlab
chiqiladi.

Tishli g 6 i | d i tayddaskatexnologik jarayoninit o ¢ asbsiy &0s-
gichgab o 6 munih

a) zagotovkagaatozaishlov berish

b) tishlarnikesish

v) termikishlov berish

g) termik ishlov berilgandarkeyingi pardozlashva yakunlovchioperatsiya-
lar.

145.Tishlig 6 i | d i mexkrik&hloy lderish

texnologik marshruti

Tishlig 6 1 | d i mexdnik iahtog keerish texnologik jarayonining amd-
larini bajarishketmaketligi va tartibi ularni yugoridak o 06 chigilgan turlarning
gaysibirigamosligigab o g 6 1 i q

Zagotovkagashlov berishquyidagioperatsiyalargh o 6 | ;i na d i

a) teshikkadastlabkiishlov berish

b) teshikkayakunlovchiishlovberish

v) tashqisirtlargadastlabkitokarlik ishlov berish

g) tashqisirtlargayakunlovchitokarlik ishlov berish

Zarurb o 0 | gdetalmdngishchichizmasidak o 0 r s galablakrbgoadny i ¢ h
tegishlig o 6 s h mewranikishlov berishopeatsiyalaribajariladi(masalantishli
g 0 i | dhlidageshditsalaryoki shponkaarigchasinifrezalash teshiklarniparma-
lash rezbakesishva boshqalay.

Silindrik va konussimon tishli g 6i | d i raadmbbd rtrgkior va
dastgohsozlikd&shlov berishé bazalastiishlig 6 i | d i rneakdzigteshiklan g
yoki anigishlov berilganteshigib o 6 y amalgaashiriladi

Dumli (valikli) silindrik vakonussimortishlig 6 i | dmarkazlaidashiov
beriladi

Maydaseriyaliva seriyaliishlabchiqarishlarddishlig 6 i | d i revalkat a r
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li va tokarlik dastgohlaridaishlov beriladi yirik seriyali va ommaviy ishlab
chigarishlarda gorizontal va vertikal tokarlik yarim avtomatlaridava gayta so-
zlanwchanavtomatikliniyalardaishlov beriladi
Revolverdastgdlardanfoydalanilgandazagotovkagdir tomonidanbarcha
ishlov berishva bir vagtdateshiklargayakunlovchiishlov berisht o débljarikadi

Bundaytexnologiksozlashningxemasil4.2-rasmde&k o 6 r s.at i | gan
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14.2-rasm Revolverlidastgohddishlig 6 i kkdishiowa
berishuchuntexnologiksozlastrsxemasi

Murakkab shaklli zagotovkalargdboshgatomonidanishlov berishhamre-
volver dastgohlardamalgaoshirilishi mumkin Detalishlov berilgansirtib o 6 y i ¢ h
uch kulachoklio 6 markazlovchipatrondamahkaménadi Agar zagotovkaoddiy
shakldab o 6, boshgaomonigatokarlik dastgohidashlov berishmumkin

Gorizontal yarim avtomatlardatishli g 6 i | d i rskdok besish gichun
zagotovkada teshik dastlab parmalash dastgohida parmalanadi va sidirish
dastgohilayakuniyishlov beriladi Keyingi ishlov berishteshikb o 6 y Zagotwa
kaga bazalab ikkita operatsiyadabajariladi k o &eskichli yarim avtomatlarda
tashqisirtlargadastlabkiva yakunlovchiishlov beriladi

Bir shpindelli k o 0 keskichli yarim avtomatarda silindrik tishli
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g 0i | di dastl&bkiva yagualovchiishlov berishuchunsozlashsxemasil4.3-
rasmd&k o 6r s.at i | gan
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14.3-rasm Bir shpindelliko @keskichliyarim avtomatnitishli
g iirakkaishlov berishuchuntexnologiksozlashsxemasi

Zagotovkaning tashqi sirtlariga ishlov berish k o 6 keskichli yarim
avtomatlardahamikkita, hambitta operatsiyaddajarishmumkin Ishlabchigarish
dasturikattab o ¢, tiskliag 6 i | d i ishbokbershuchank o &hpindelliyarim

avomatlargo 6| l.ani | adi

14.4-rasm Olti shpindellitokarlik yarim avtomatdastgohidaishli

g 0 i | dmekaailkiskl@v berishsxemasi
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