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KIRISH  

 

 Mashinasozlik tarmogói respublikamizda nafaqat istiqbolli sanoat tarmogói 

sifatida etakchi oórin tutadi, balki u fan-texnika yutuqlari, xususan, innovatsion 

ishlanmalarni oózida tadbiq etuvchi hamda ishlab chiqarish tarmoqlarini 

zamonaviy texnologiyalar bilan ta'minlab turuvchi sanoat tarmogói sifatida milliy  

iqtisodiyotni rivojlantirishda dolzarb iqtisodiy ahamiyat ham kasb etadi.  

 Milliy  iqtisodiyotni barqaror rivojlantirishda mashinasozlik tarmogóining 

taraqqiyoti alohida ahamiyatga ega. "2017-2021 yillarda Oózbekiston 

Respublikasini rivojlantirishning beshta ustuvor yoónalishi boóyicha Harakatlar 

strategiyasi"da tarkibiy oózgartirishlarni chuqurlashtirish, milliy  iqtisodiyotning 

etakchi tarmoqlarini modernizatsiyalash va diversifikatsiyalash hisobiga uning 

raqobatbardoshligini oshirish masalasi koózda tutilgan. Ushbu vazifaning samarali 

amalga oshirilishi aynan mashinasozlik tarmogóini yanada taraqqiy ettirish va 

undagi tarkibiy oózgarishlarni baholab borishni talab etadi. CHunki milliy  

iqtisodiyotda tarkibiy va texnologik oózgarishlarni amalga oshirish birinchi 

navbatda mashinasozlik tarmogóining taraqqiyotiga bevosita bogóliqdir.   

 Oózbekiston hozirgi davrda iqtisodiyotning real sektori tarmoqlarida texnik 

va texnologik yutuqlar asosida mamlakat raqobatbardoshligi darajasini oshirish 

siyosatini faol yuritmoqda. Ushbu jarayonda mashinasozlikka katta ahamiyat  

berilmoqda, zero ushbu sohaning rivojlanishi mamlakat sanoat taraqqiyotining 

ramzi hisoblanadi. 

 Hozirgi kunda Oózbekiston Respublikasi avtomobilsozlik sanoati 

rivojlangan davlat sifatida e'tirof etilmoqda. Sanoatning ushbu tarmogóida engil 

avtomobillar, avtobuslar, yuk mashinalari,  avtomobillar uchun butlovchi qismlar 

va uzellar, shuningdek xalq iste'moli mollari ishlab chiqariladi. Avtomobilsozlikni 

yanada rivojlantirish maqsadida  sohaga xorijiy  investitsiyalarni jalb qilish 

boóyicha faol ishlar olib borilmoqda. 

Oózbekistonda mashinasozlik tarmogóini rivojlantirishning eng ustivor 

yoónalishlaridan biri bu ï mashinasozlik sanoatining investitsion jozibadorligini 
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oshirish, tarmoqdagi investitsion loyihalarni moliyalashtirishni kengaytirish, 

mashinasozlik tarmogói uchun yuqori malakali kadrlar tayyorlash ishlariga xorijiy  

investitsiyalar va grant mablagólarini keng jalb etishdan iboratdir. CHunki yuqori 

unumdorli, avtomatlashtirilgan va yuqori aniqlikka ega boólgan yangi mashinalarni 

yaratish va ularni boshqarish chuqur bilimga ega boólgan mutaxassislarni 

tayyorlashni taqozo etadi. 

Mashinasozlik texnologiyasi fanining mustaqil fan sifatida rivojlanishi 

texnologik va texnik fanlar majmuasiga keng koólamda tayanadi. Oóquvchi ushbu 

fanni mukammal oózlashtirishi uchun konstruksion materiallar texnologiyasi, 

materialshunoslik, metrologiya, oózaro almashinuvchanlik, standartlashtirish va 

texnikaviy oólchashlar, kesish nazariyasi va kesuvchi asboblar, avtomatlashgan 

ishlab chiqarishning texnologik jihozlari kabi fanlardan yaxshi tayyorgarlikka ega 

boólishi kerak. 

 çMashinasozlik texnologiyasi (maxsus kurs)è fanining asosiy góoyasi 

mashina detallarini tayyorlash va mashinalarni yigóishda texnologik jarayonlarni 

ishlab chiqishni bilishdan iborat. Ushbu darslikda detallarning tashqi, ichki, 

rezbali, tekis, shakldor, tishli sirtlariga mexanik ishlov berish usullari, ishlov 

berishda qoóllaniladigan dastgohlar va kesuvchi asboblar toógórisidagi ma'lumotlar 

keng yoritilgan. Bundan tashqari mashina va mexanizmlarning detallaridan - 

metall kesish dastgohlarining staninalari, shpindellari, korpus detallari, pogóonali 

hamda tirsakli vallar, shatunlar, porshenlar va tishli góildiraklar kabi detallarga 

mexanik ishlov berish texnologik jarayonlarini ishlab chiqish masalalariga keng 

oórin berilgan. Shuningdek, mashinalar va ularning tipaviy birikmalarini yigóish, 

yigóish jarayonlarini tashkil qilish toógórisidagi ma'lumotlar bayon etilgan. 
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I -QISM 

I -BOB  

MASHINASOZLIK  TEXNOLOGIYASI  TOóGóRISIDA  

ASOSIY TUSHUNCHALAR  

 

1.1. Fanning mazmuni, tarixi , rivojlanish   

bosqichlari  va vazifalari  

 

 Texnikaviy taraqqiyotnig jadal rivojlanishi takomillashgan, yuqori aniqlikka 

ega boólgan mashinalarni ishlab chiqarish hamda ulardan samarali foydalanish 

uchun chuqur bilim va koónikmalarga ega boólgan mutaxassislarni tayyorlashni 

taqozo etmoqda. 

 çMashinasozlik texnologiyasiè - belgilangan muddatlarda, ishlab chiqarish 

dasturi asosida, kam mehnat sarf qilgan holda tannarxi arzon boólgan sifatli 

mahsulotlar ishlab chiqarish toógórisidagi fandir. 

 Mashinasozlik texnologiyasi fani oózining rivojlanishida bir nechta bos-

qichlardan oótgan. 

 Birinchi bosqich 1929-1930 yillarni oóz ichiga oladi. Bu davrga kelib jahon 

boóyicha mashinalarni tayyorlash sohasida bir qancha tajribalar yigóiladi, jurnallar-

da, katalog va broshyuralarda detallarga ishlov berish jarayonlari, qoóllaniladigan  

jihozlar va asbob-uskunalarning bayonlari keltiriladi. Birinchi qoólyozmalar va 

loyihalash tashkilotlarining me'yoriy hujjatlari nashriyotlarda chop etiladi.  

 Ikkinchi bosqich 1930 - 1941 yillarni oóz ichiga oladi. Vatan urushigacha 

boólgan bu davr mobaynida mashinasozlikda ishlab chiqarishi ahamiyatiga ega 

boólgan tajribalar yigóiladi va ularni umumlashtirilgan holda texnologik jarayon-

larni ishlab chiqishda umumilmiy tamoyillarni ishlab chiqish ishlari boshlanadi.  

 Ta'kidlash mumkinki, 1933-1935 yillarda atoqli rus olimlari - 

A.P.Sokolovskiy, A.I.Kashirin, V.M. Kovan, A.B.YAxin  va boshqa olimlarning 

tizimlashtirilgan ilmiy ishlarini nashr etilishi bilan mashinasozlik texnologiyasi fan 

sifatida shakllana boshlagan. Bu davrda texnologik jarayonlarni tiplashtirish 
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tamoyillari ishlab chiqilgan va amalga tadbiq etila boshlangan. SHuningdek, 

zagotovkalarga ishlov berishda bazalash nazariyasi, oólcham zanjirlari, qoóyim 

qatlamlarini hisoblash, texnologik tizim va uning bikirligi , texnologik tizimda roóy 

beradigan turli koórinishdagi hatoliklar, ularni aniqlash va bartaraf etish yoóllari 

toógórisidagi ma'lumotlar nashrlarda maqolalar sifatida chop etila boshlagan.  

 Uchinchi bosqich 1941-1970 yillarga toógóri keladi va bu davr ichida mashi-

nasozlik sanoati shiddat bilan rivojlanadi. Urush davrida harbiy texnikalarni seri-

yali va ommaviy ishlab chiqarish sharoitlarida oqim boóyicha tayyorlash, oper-

atsiyalarni differensiallash va konsentratsiyalash tamoyillarini amaliy jihatdan 

sinab koórish, metallarga ishlov berish tezligini oshirish, qayta sozlanadigan 

texnologik moslamalarni va boshqa bir qator texnikaviy yangiliklarni qoóllash 

uchun chuqur ilmiy tahlil va nazariy ishlar amalga oshirildi.   

 Bu yillarda zagotovkaga ishlov berishdagi hatoliklarni hisoblash va aniqlash, 

texnologik tizimning bikirligi  va uning aniqlikka hamda unumdorlikka ta'siri 

oórganiladi. Seriyali ishlab chiqarish sharoitida zagotovkalarga ishlov berishning 

oqim boóyicha va avtomatlashtirilgan texnologik jarayonini tashkil etishning 

muammolari hal qilina boshlanadi. Professor S.P.Mitrofanov tomonidan 

texnologiya va ishlab chiqarishni tashkil qilishning guruhli usuli ishlab chiqiladi va 

ishlab chiqarishga tadbiq etiladi. Hajmiy va toza ishlov berishda plastik 

deformatsiyalash, detallarga ishlov berishning elektrofizik va elektrokimyoviy 

usullari keng koólamda qoóllanila boshlanadi. 

 Toórtinchi bosqich 1970 yildan keyingi davrni oóz ichiga oladi. Bu davrda 

texnologik jarayonlarni loyihalashda elektron hisoblash mashinalari (EHM) dan 

keng miqyosda foydalanish va mexanik ishlov berish jarayonlarini loyihalashda 

matematik modellashtirish usullari yoólga qoóyiladi. Bundan tashqari raqamli 

dastur bilan boshqariladigan (RDB) dastgohlarda mexanik ishlov berish, 

dasturlashtirish va avtomatlashtirish, texnologik jarayonlarning avtomatlashgan 

loyihalash tizimlari (TJ ALT) ni joriy etish rivojlanadi. EHM ni, operatsiyalararo 

transport va nazorat vositalarini avtomatlashtirish, robototexnikani qoóllash asosida 
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moslanuvchan avtomatlashtirilgan ishlab chiqarish tizimlarini yaratish boóyicha 

ishlar avj oladi.  

 Hozirgi kunda mashinasozlik texnologiyasi muhandislik va ilmiy fanlarning 

majmuasi boólishi bilan birgalikda ushbu fanlarning ijobiy yutuqlariga bogóliq 

ravishda rivojlanadigan hamda sanoatning talabiga mos ravishda oózgaradigan 

amaliy fandir. SHuning uchun ham ushbu fanning muhandis-mashinasozlarni 

tayyorlashdagi oórni va ahamiyati beqiyosdir.  

 Mashinasozlik ishlab chiqarishiga zamonaviy texnologiyalar va yangi 

texnikalarni joriy etilishi hamda sanoat ishlab chiqarishining takomillashtirilishi 

natijasida respublikamizda sanoatning ushbu tarmogói jadal rivojlanmoqda. 

SHuning uchun ham mashinasozlik texnologiyasi uzluksiz ravishda rivojlanadi va 

uning mazmuni yangiliklar bilan boyitib boriladi. Hozirgi kunda Oózbekistonda 

mashinasozlik sohasida kadrlar tayorlashning rivojlanishiga oózlarining munosib 

hissalarini qoóshib kelayotgan etakchi olimlar, J.E.Aliqulov, L.V.Peregudov, 

A.Mamajonovlar hamda marhum A.Mirzaev, A.Omirovlarning xizmatlarini 

alohida e'tirof etish mumkin.  

 Fanning tarixi . Mashinasozlik - tarmoq sifatida 18-asrlarda paydo boólgan 

va dastlab Buyuk Britaniya, Góarbiy Evropaning ba'zi mamlakatlarida, keyinchalik 

esa AQSH da tez rivojlana boshlagan.  

 Oózbekistonda mashinasozlik sanoatining dastlabki korxonalari 20-asr 

boshlarida vujudga kelgan. Bu davrda metallarga ishlov berish sanoati sekin 

rivojlanayotgan kichik ta'mirlash ustaxonalaridan iborat edi. Ularda, asosan temir 

yoóllar, paxta tozalash va yogó zavodlarining ishlari bajarilgan. YAlpi  sanoat 

mahsulotining umumiy hajmida ogóir sanoat va metallarga ishlov berish 

tarmogóining hissasi 1,3% ni tashkil etgan.  

 1920-yillardan boshlab Oózbekistonda qishloq xoójaligi, sanoat va 

transportni rivojlantirish zaruriyati tufayli mavjud ta'mirlash korxonalari 

kengaytirilib, yangilarini qurish boshlandi. 1927-yilning noyabrida Toshkentda 

çBoshpaxtasanoatèning mexanika zavodi ishga tushirildi. 1931-yilda bu zavod 

negizida paxta tozalash zavodlari uchun asbob-uskunalar ishlab chiqarish va 

https://qomus.info/encyclopedia/cat-m/mexanika-uz/
https://qomus.info/encyclopedia/cat-t/taxta-uz/
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qishloq xoójaligi texnikalarini ta'mirlash bilan shugóullanadigan çQishloqmashè 

(hozirgi çToshkent qishloq xoójaligi mashinasozligi zavodiè aksiyadorlik jamiyati) 

tashkil etildi. Zavodda chigit ekish seyalkalari, borona va kultivatorlar tayyorlash 

yoólga qoóyildi. 

 Vatan urushi (1941-1945) yillarida respublikada 16 ta mashinasozlik zavodi 

ishga tushirilgan va ular front ehtiyojlari uchun qurol-yarogó, oóq-dori va boshqa 

mahsulotlar ishlab chiqarishga ixtisoslashtirilgan. Urushdan soóng respublikada 

paxtachilik va irrigatsiya qurilishi mashinalari ishlab chiqarish qayta tiklandi, 

toóqimachilik, kimyo va xalq xoójaligining boshqa tarmoqlari uchun mahsulotlar 

ishlab chiqarish yoólga qoóyildi. Paxta terish mashinalari, ekskavatorlar, koóprikli  

elektr kranlari, yigirish mashinalari ishlab chiqarish oózlashtirildi, korxonalarning 

ixtisoslashuvi va kooperatsiyasi rivojlandi. 

 Respublikada umumiy mashinasozlik, toóqimachilik sanoati, paxta tozalash 

sanoati mashinasozligi, asbobsozlik sanoati mashinasozligi va boshqa sanoat 

korxonalari 1994-yillarda tashkil etilgan.  

Oózbekiston Respublikasi mashinasozligi sanoati uyushmasi 

(çOózmashsanoatè), qishloq xoójaligi mashinalari va traktorsozlik korxonalari 

çOózqishloqxoójalikmashxoldingè kompaniyasi, avtomobilsozlik sanoati va unga 

texnik xizmat koórsatish korxonalari Oózbekiston avtomobilsozlik korxonalari 

uyushmasi (çUzavtosanoatèAJ), elektrotexnika, radiotexnika sanoati korxonalari 

Oózbekiston radioelektronika, elektrotexnika sanoati korxonalari uyushmasi 

(çOózeltexsanoatè) tarkibiga kiradi.  

 Hozirgi kunda mashinasozlik sanoatida 15 tarmoqqa mansub 100 dan ortiq 

yirik  korxonalar faoliyat koórsatmoqda. Ularning orasida avtomobilsozlik, 

traktorsozlik va qishloq hoójaligi mashinasozligi, toóqimachilik mashinasozligi, 

paxta tozalash mashinasozligi, elektro-texnika sanoatining salmogói katta. 

SHuningdek, respublika iqtisodiyoti uchun yangi boólgan avtomobilsozlik, 

radioelektronika kabi sanoat tarmoqlari rivojlanmoqda. 

 

 

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/
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1.2. Oózbekistonda mashinasozlik sanoati va uning  

rivojlanish  istiqbollari  

 

 Mashinasozlik ï yangi jamiyatning moddiy texnika bazasini yaratuvchi va 

mamlakatimizning texnik taraqqiyotini rivojlanishini belgilovchi soha, chunki u 

sanoatning turli  tarmoqlarini yangi texnika, ishlab chiqarish vositalari bilan 

ta'minlaydi. Shuning uchun mashinasozlik-ishlab chiqarishning barcha sohalarini 

rivojlanishiga katta ta'sir koórsatuvchi sanoatninng muhim tarmoqlaridan biri. 

 Mashinasozlik sanoati - xalq xoójaligi uchun mehnat qurollari, shuningdek, 

iste'mol buyumlari va mudofaa ahamiyatiga ega boólgan mahsulotlar ishlab 

chiqaruvchi ogóir sanoat sohalari majmuidir.  Mashinasozlik sanoati butun xalq 

xoójaligini texnika bilan ta'minlashda moddiy asos hisoblanadi, ijtimoiy mehnat 

unumdorligi, texnika progressi, xalqning moddiy farovonligi va mamlakatning 

mudofaa quvvati mashinasozlik sanoatining taraqqiyot darajasiga bogóliq.  

 Mashinasozlik sanoatining asosiy vazifasi xalq xoójaligi va uning barcha 

sohalarini yuqori unumdorli mashinalar, mexanizmlar va asbob-uskunalar bilan 

ta'minlashdir. Bu soha oóz navbatida, mashinasozlik va metallarga ishlov berish, 

metall buyumlar, metall konstruksiyalar ishlab chiqarish hamda mashina va asbob-

uskunalarni ta'mirlash tarmoqlarining tarkibiy qismini tashkil etadi. Mashinasozlik 

sanoati tarkibiga avtomobilsozlik, energetika mashinasozligi, elektrotexnika, 

stanoksozlik va asbobsozlik, traktorsozlik va qishloq xoójaligi mashinasozligi kabi 

yirik  tarmoqlar kiradi. 

 

1.3. Mexanik ishlov berish texnologik jarayoni   

va ularni  loyihalash bosqichlari 

 

 Ishlab chiqarish jarayoni ï bu korxonada mahsulotni tayyorlash yoki 

ta'mirlash uchun barcha ishlab chiqarish qurollari va odamlar harakatlarining 

yigóindisidir. 

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/
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 Ishlab chiqarish jarayoni tarkibiga detallarga mexanik ishlov berish va 

yigóish, saqlash va tayyorlash davomidagi barcha harakatlar, detallarni tashish, 

ularning sifatini nazorat qilish, ish joyi va uchastkaning ta'minotini va xizmat 

vazifasini tashkil etish, ishlab chiqarishning barcha boólimlarini boshqarish hamda 

ishlab chiqarishni har tomonlama texnik jihatdan tayyorlash ishlari kiradi. 

 Ishlab chiqarish jarayoni quyidagi bosqichlarda bajariladi: 

 1) zagotovka tayyorlash ï quyish, bolgóalash, shtamplash yoki prokatdan 

tayyorlanadigan materiallarga birlamchi ishlov berish, payvandlash; 

 2) detallarni yakuniy shakl va oólchamlarga keltirish uchun metall kesish 

dastgohlarida mexanik ishlov berish; 

 3) yigóma birikmalar, uzellar, agregatlar yoki mexanizmlarni oraliq yigóish; 

 4) mashina yoki mahsulotni yakuniy yigóish; 

 5) mashina yoki mahsulotni sozlash va sinash; 

 6) mashina yoki mahsulotni boóyash va ularni saqlash. 

 Texnologik jarayon (TJ) - ishlab chiqarish jarayonining tarkibiy qismi 

boólib, ishlab chiqarish predmeti (zagotovka) oólchamlari, tashqi koórinishi, shakli 

va ichki xossalarining ketma-ket oózgarib borishi va ularni nazorat qilishni oóz 

ichiga oladi. 

 Texnologik jarayonlarni loyihalash quyidagi bosqichlarda amalga oshiriladi:  

 - TJ ni ishlab chiqish uchun dastlabki ma'lumotlarni tahlil qilish;   - 

guruhli yoki tipaviy TJ larni tanlash yoki yakka tartibli TJ ga oóxshashini qidirish;  

- boshlangóich zagotovka va uni tayyorlash usullarini tanlash;  

- texnologik bazalarni tanlash;  

 - ishlov berishning texnologik marshrutini ishlab chiqish;  

 - texnologik operatsiyalarni ishlab chiqish;  

- oótishlarning ketma-ketligini aniqlash va ishlab chiqish;  

 - operatsiyalarning texnologik jihozlash vositalarini (TJV) tanlash;  - TJV 

ning kerakli soni va turini aniqlash;  

 - yangi TJV ga buyurtma berish va shu bilan birga texnik vositalarni sinash 

va nazorat qilish;  
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 - mexanizatsiyalash va avtomatlashtirish jarayonlari vositalarining 

elementlarini va sex ichida transport vositalarini tanlash;  

 - ishlov berish rejimlarini ishlab chiqish va hisoblash;  

 - texnologik jarayonni texnik me'yorlash;  

- texnika xavfsizligi talablarini belgilash;  

- texnologik jarayonni iqtisodiy samaradorligini hisoblash;  

 - TJ ni hujjatlashtirish. 

 Texnologik operatsiya ï bu bir ish joyida bir (yoki bir nechta) ishchi 

tomonidan ketma-ket bajariladigan TJ ning tugallangan qismidir. Texnologik 

operatsiya ishlab chiqarishni hisobga olish va rejalashning asosiy birligi  

hisoblanadi.  

 Texnologik operatsiya asosida mahsulot tayyorlashning ish hajmi, vaqt 

me'yorlari, talab qilinadigan ishchilar, jihozlar, moslamalar va asbob-uskunalar 

soni hamda ishlov berishning tannarxi aniqlanadi. SHuningdek,  operatsiya asosida 

ishlab chiqarishni kalendar rejalash, mahsulot sifatini nazorat qilish va ishni 

bajarish muddati ishlab chiqiladi. 

 Yordamchi operatsiya (transportlash, nazorat qilish, tamgóalash, 

qirindilardan tozalash va boshqa) ï bu texnologik operatsiyalardan farqli oólaroq 

ishlov berilayotgan zagotovka oólchamlari, sirtlari shakli va koórinishi hamda 

xossalarini oózgartirmaydi, biroq texnologik operatsiyani bajarish uchun zarur 

hisoblanadi. 

 Oórnatish ï bu texnologik operatsiyaning tarkibiy qismi boólib, detal 

(dastgoh turiga qarab bir necha detal) ni bir marta mahkamlab ishlov berish 

jarayonida bajariladigan ishlar yigóindisidir. Bunda dastgohga oórnatilgan va 

mahkamlangan zagotovka uning ishchi organlariga nisbatan stolining aylanishi 

yoki siljishi natijasida boshqa holatni egallashi mumkin. 

 Holat ï bu detalning bir marta mahkamlangan holatida dastgohning ishchi 

organlariga nisbatan egallagan vaziyati. Dastgoh stolining aylanishi yoki siljishi 

(koóp shpindelli koóp holatli dastgohlarda) natijasida uning holati oózgarishi 

mumkin.  
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 Texnologik operatsiya texnologik va yordamchi oótishlarga boólinadi. 

 Texnologik oótish ï bu texnologik operatsiyaning tugallangan qismi boólib, 

qoóllanilayotgan asbob va ishlov berishdan hosil boólayotgan sirtning 

oózgarmasligi bilan xarakterlanadi. Texnologik oótishlar odatda metall kesish 

dastgohlarining oózgarmas ish rejimlarida bajariladi. 

 Yordamchi oótish ï bu texnologik operatsiyaning tugallangan qismi boólib, 

ishchi va jihozlar harakatlari yigóindisidan iborat. Yʦrdamchi oótishda  detalning 

shakli, oólchamlari, góadir-budirliklari oózgarmaydi, biroq texnologik oótishni 

bajarish uchun zarur hisoblanadi.   

 Oótishlar oóz navbatida ishchi va yordamchi yurishlardan iborat boóladi. 

 Ishchi yurish ï bu texnologik oótishning tugallangan qismi boólib, kesuvchi 

asbobning ishlov berilayotgan zagotovkaga nisbatan bir marotaba siljishidan 

sirtning shakli, oólchamlari va sifati yoki zagotovkaning xossalari oózgarishi sodir 

boóladi. 

 Yʦrdamchi yurish ï bu texnologik oótishning tugallangan qismi boólib,  

kesuvchi asbobning ishlov berilayotgan zagotovkaga nisbatan bir marta  yurishi 

natijasida sirtning shakli, oólchamlari va sifati, zagotovkaning xossalari 

oózgarmaydi, biroq ishchi yurishni amalga oshirish uchun zarur hisoblanadi. 

 

Sinov savollari 

 

1. ɶʟʙʝʢʠʩʪʦʥʜʘ ʤʘʰʠʥʘʩʦʟʣʠʢ ʩʘʥʦʘʪʠʥʠʥʛ ʨʠʚʦʞʣʘʥʠʰʠ ʚʘ ʫʥʠʥʛ 

ʠʩʪʠץʙʦʣʣʘʨʠʥʠ ʪʫʰʫʥʪʠʨʠʥʛ. 

2. ɶʟʙʝʢʠʩʪʦʥʜʘ ʘʚʪʦʤʦʙʠʣʩʦʟʣʠʢ ʩʘʥʦʘʪʠ ץʘʯʦʥ ʡ˄ʣʛʘ ץ˄ʡʠʣʛʘʥ? 

3.  ʊʝʭʥʦʣʦʛʠʢ ʚʘ ʸʨʜʘʤʯʠ ˄ʪʠʰʣʘʨʥʠʥʛ ʙʠʨ-ʙʠʨʠʜʘʥ ʬʘʨץʠʥʠ 

ʪʫʰʫʥʪʠʨʠʙ ʙʝʨʠʥʛ. 

4. ɪʨʜʘʤʯʠ ʶʨʠʰʜʘ ʟʘʛʦʪʦʚʢʘ ʩʠʨʪʠʜʘʥ ʤʝʪʘʣʣ ץʘʪʣʘʤʠ ʢʝʩʠʙ 

ʦʣʠʥʘʜʠʤʠ? 

5. ʊʝʭʥʦʣʦʛʠʢ ʞʘʨʘʸʥʣʘʨʥʠ ʣʦʡʠ״ʘʣʘʰ ʙʦʩץʠʯʣʘʨʠʥʠ ʩʘʥʘʙ ʙʝʨʠʥʛ. 
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II -BOB 

DETALLARNING  ELEMENTAR  SIRTLARIGA  MEXANIK   

ISHLOV  BERISH USULLARI  

 

2.1. Zagotovkalarga dastlabki ishlov berish 

 

 Mashinasozlik korxonalarining tayyorlov boólimlari yoki sexlarida chiviq 

koórinishidagi prokatlar toógórilash, tekislash, qirqish va markazlashtirish 

operatsiyalaridan oótkaziladi. Bolgóalab va shtamplab tayyorlangan zagotovkalar 

ham tayyorlov operatsiyalaridan oótkaziladi: yon sirtlari frezalanadi va 

markazlashtiriladi, markazlashtiruvchi teshiklar dastlabki yoóniladi. 

 Chiviq koórinishidagi zagotovkalar uchun tayyorlov operatsiyalari odatda 

quyidagi ketma-ketlikda bajariladi: a) toógórilash; b) tekislash; v) qirqish; g) 

markazlashtirish (keyinchalik tokarlik revolver dastgohlar yoki avtomatlarda ishlov 

berish nazarda tutilmagan hollarda); d) bajarilgan operatsiyalarni nazorat qilish. 

 

2.2. Zagotovkalarni toógórilash 

 

 Mexanik ishlov berishdan avval chiviq koórinishidagi zagotovkalarning 

oóqlarining qiyshiqligi sovuq holatda toógórilanadi. Katta diametrli va uzun 

bolgóalab yoki shtamplab tayyorlangan zagotovkalar ham issiq holatda bolgóa zar-

basi ostida toógórilanadi.  

 Chiviq va vallarning zagotovkalari dastaki, vintli , ekssentrikli, gidravlik, 

pnevmatik va friksion presslarda toógórilanadi. Vallar toógórilashdan avval 

markazlarda tekshiriladi va toógórilanadigan joyi aniqlanadi, shundan soóng ularni 

prizmaga oórnatilgan holda presslarda toógórilanadi. 

 Chiviqlar maxsus toógórilash dastgohlarida toógórilanadi (2.1-rasm).  
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2.1-rasm. Toógórilash dastgohi sxemasi: 
a) dastgohning umumiy koórinishi; b) uch juftli  rolikli  dastgoh sxemasi;  

v) qoózgóalmas barabanli dastgoh sxemasi 

 

 Ushbu dastgohlarda toógórilash (1), (2) va (3) uchta juftli  roliklar yordamida 

amalga oshiriladi.  Barcha roliklar baraban 5 oóqiga nisbatan Ŭ=700 burchak ostida 

joylashadi. Baraban aylanganda, roliklar ham chiviq (4) atrofida sirpanib, oóz oóqi 

atrofida aylanadi va shuning hisobiga toógórilash jarayoni amalga oshiriladi. Chiviq 

barabanga kirishidan avval maxsus ustun 6 ga mahkamlanadi va roliklar 7 da hara-

katlanadi. Chiviq oóqining qiyshiqlanish darajasiga koóra 1 martadan 6 martagacha 

barabandan oótkazilishi mumkin. Chiviqning ilgarilanma harakatida - surish 5-30 

m/min atrofida boóladi. Chiviqni toógórilashning asosiy vaqti quyidagi formula 

boóyicha aniqlanadi: 

    ʤʠʥ  ,
)()(
i

nS

ll
i

S

ll
t

r

rchiv

m

rchiv
a

Ö

+
=

+
=                (2.1) 

bu erda  

 lchiv - chiviqning uzunligi, mm;  

 lr - rolikning uzunligi, mm;  

 Sm - chiviqning boóylama yoónalish boóyicha minutli surilishi;  

 S - ramaning bir marta aylanishiga chiviqning surilishi boólib 
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 apdtgS 8,0=  ga teng, 

  d - chiviqning diametri, mm;  

 Ŭ - roliklarning baraban oóqiga nisbatan qiyalik burchagi;  

 i - toógórilanadigan chiviqlarning roliklar orasidagi yurishlari soni;   

 nr - rolikli  ramaning minutiga aylanishlari soni.  

 Qoózgóalmas barabanda uchta rolikka ega boólgan va chiviqqa aylanma 

harakat uzatuvchi toógórilovchi dastgohlar koóp uchraydi (2.1,b-rasm). Shuningdek, 

koóplab korxonalarda qoózgóalmas barabanli toógórilash dastgohlari ham uchraydi 

(2.1,v-rasm). Bunday dastgohlarning unumdorligi albatta olti rolikli  dastgohlarga 

nisbatan past boóladi. Diametri 3 mm dan 20 mm gacha boólgan chiviqlar uchun bir 

juftli  rolikli , uncha katta boólmagan toógórilash dastgohlari qoóllaniladi. 

 

2.3. Chiviqlarni  qirish (obdirka) 

 

 Chiviqlarni yoónish uchun markazsiz - yoónish dastgohlaridan foydalaniladi 

(2.2-rasm). 

 

2.2-rasm. Markazsiz yoónish dastgohi sxemasi 

 

 Bu dastgohlarda diametri 15 mm dan 80 mm gacha va uzunligi 7 m gacha 

boólgan chiviqlarni yoónish mumkin. Dastgohda yoónish jarayoni quyidagicha 

amalga oshiriladi: markaziy tishli góildirak (3) ikkita keskich kallagini aylantiradi. 

Keskichli (2) birinchi (chap) kallakdagi keskich zagotovkani yoónishni, ikkinchi 

(oóng) kallakdagi keskich (4) - yarim toza yoónishni amalga oshiradi. Kesishning 
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tashkil etuvchi kuchlari ta'sirida chiviq (6) ning egilishdan suxariklar (5) saqlaydi. 

 Chiviqni surish maxsus roliklar (1) yordamida amalga oshiriladi. Rolikning 

aylanishlar soniga bogóliq boólgan holda chiviqni surish 175-600 mm/min gacha 

boólishi mumkin. 

 Yoónishning asosiy vaqti quyidagicha aniqlanadi: 

    [ʤʤʠʥ   
)10050(

.

i
nS

ll
t

ʢʢchiv

kchiv
a ù

ú

ø
é
ê

è

Ö

·++
=              (2.2) 

bu erda  

 lchiv - chiviq uzunligi, mm;   

 lk - keskich kallaklari orasidagi masofa, mm;  

 Schiv - keskich kallagining bir aylanishiga toógóri keladigan chiviqning 

surilishi boólib Schiv =   
.kk

rr

n

nDp
ga teng;  

 Dp - uzatuvchi roliklar diametri, mm;  

 nr - roliklarning minutiga aylanishlari soni;  

 nk.k - keskichli kallaklarning minutiga aylanishlari soni;  

 i - oótishlar soni. 

 

2.4. Chiviq , val, truba va listlarni  qirqish 

 

 Chiviq va vallar yuritmali pichoqlar yordamida, diskli, tasmali, friksion, el-

ektrofriksion arralar yordamida, tokarlik-vintqirqish dastgohlari, qirquvchi 

avtomatlar, yupqa jilvirtosh doirasi bilan ishlaydigan dastgohlarda qirqiladi. 

 Chiviq materiallarini temirchilik sexining tayyorlov boólimida press va 

qaychilar yordamida ham qirqish mumkin. Listli materiallar, odatda, turli kon-

struksiyali: dastakli, stulli, gliotinli , rolikli  qaychilar yordamida qirqiladi. 

 Yuqorida sanab oótilgan chiviq va list koórinishidagi materiallarni mexanik 

qirqish usullaridan tashqari gazli (avtogenli), anodli-mexanik, elektruchqunli va 

ultratovushli qirqish usullari ham qoóllaniladi. 

  Yuritmali pichoqlar yordamida chiviqli materiallarni pichoqli mato 
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(polotno) yordamida qirqiladi. Pichoqli mato mexanik yuritmadan ilgarilanma-

qaytma harakat oladi va ma'lum bir bosim ostida harakatlanadi. Pichoqli matoning 

qirquvchi tishlari bir tomonga, ya'ni qirqish tomoniga yoónalgan boólib, mato qirqi-

luvchi materialga faqat ishchi yurishida bosiladi, qaytishda esa gidravlik mexanizm 

yordamida koótarilgan holda qaytadi. 

 Diskli arralar yupqa freza kabi qirquvchi tishli diskdan iborat boólib, ular 

prokatlarni, chiviqlarni, turli profildagi balkalarni qirqishda qoóllaniladi. 

 Chiviqlarni diskli arralar yordamida yakkalab va toóplab qirqish mumkin 

(2.3-rasm). 

 

2.3-rasm. Diskli arra yordamida prokatlarni qirqish sxemalari: 
ʘ) yakka chiviqni qirqish; b) chiviqlar to'plamini qirqish 

 

 Bitta chiviqni qirqishdagi asosiy vaqt quyidagi formula yordamida aniqla-

nadi: 

     
.. yurʦr

chiqkir

yurish

chiqkir

a
S

lld

S

lld
t

++
+

++
= , [ʤʠʥ]   (2.3) 

bu erda  

 d - qirqiladigan chiviq diametri, mm;  

 lkir ï arraning botib kirish kattaligi, mm; 

 lchiq - arraning qirqib chiqish kattaligi, mm;  

 Sish.yur - ishchi yurishdagi surish, mm/min;  

     Sish.yur=Sz Z n                         (2.4) 

 Sz - diskli arrani bir tishga surish, mm;  
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 Z - diskli arraning tishlari soni;  

 n - diskli arraning minutiga aylanishlari soni, ayl/min; 

 Sor.yur - arraning orqaga yurishidagi tezligi, mm/min. 

 

2.5. Markazlashtirish  

  

 Val tipidagi detallarda markazlovchi teshiklar bir qator operatsiyalar: 

yoónish, rezba qirqish, jilvirlash, shlitsalar kesish va boshqa operatsiyalarni 

bajarishda hamda tayyorlanadigan detallarni toógórilash va tekshirishda baza boólib 

xizmat qiladi (2.4-rasm). 

 Zagotovkalarni markazlashtirish vertikal va gorizontal parmalash, tokarlik 

va tokarlik-revolver dastgohlarda, seriyali va ommaviy ishlab chiqarishda esa bir 

va ikki  tomonlama maxsus markazlovchi hamda frezalash-markazlash 

dastgohlarida amalga oshiriladi. 

Zagotovkalarni markazlashtirish 

ikkita asbob: kichik diametrli spiral 

parma va konussimon sirt hosil qilish 

uchun zenkovka (2.5,a-rasm) 

yordamida amalga oshiriladi. 

Zagotovkalarni markazlashtirish 

koóp hollarda maxsus markazlovchi parmalar yordamida amalga oshiriladi 

(2.5,b,v-rasmlar). 

 

2.5-rasm. Markazlashtirish va markazlovchi parmalar 

 
2.4-rasm. Markazlovchi teshiklar 
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 Markazlashtirish sxemalari 2.6-rasmda koórsatilgan. 

 Frezerli-markazlovchi dastgohlarda (2.6,a-rasm) avval zagotovkaning yon 

sirtlari bir vaqtda ikkala tomonidan frezalanadi, shundan soóng markazlovchi 

teshiklar maxsus markazlovchi parma yordamida parmalanadi.  

 Hozirgi vaqtda (2.6,b-rasm) maxsus asbob kallagida standart qurama 

markazlovchi parma bilan birgalikda oórnatilgan bir yoki ikkita keng qattiq 

qotishmali keskich yordamida zagotovkaning yon sirtlariga ishlov berish va 

markazlashtirish usuli keng qoóllanilmoqda. 

 Kallak tutgich (1) keskich (8) va faska kesuvchi keskich (6) sozlovchi (7) va 

mahkamlovchi (10) vintlardan tashkil topgan. Standart markazlovchi parma (9) 

almashinuvchi vtulka (5) ga oórnatilgan va vint (12) yordamida mahkamlangan, 

vtulka tutib turgich (1) ga vint (11) yordamida mahkamlanadi. 

 
 

2.6-rasm. Markazlashtirish sxemalari 

a) frezalash-markazlash dastgohlarida ishlov berish; b) diametri 30 mm gacha boólgan 

zagotovkalarning yon sirtlarini yoónishda markazlashtirish uchun qoóllaniladigan, asbob 

oórnatiladigan kallakning konstruksiyasi; v) asbob oórnatiladigan kallagi aylanadigan tokarlik 

dastgohida zagotovkaning yon sirtlarini yoónish va markazlashtirish; g) asbob oórnatiladigin 

kallagi aylanmaydigan tokarlik dastgohida zagotovkaning yon sirtlarini yoónish va 

markazlashtirish; d) gorizontal-frezalash dastgohida zagotovkaning yon sirtlarini yoónish va 

markazlashtirish; e) maxsus yarim avtomatda zagotovkaning yon sirtlarini yoónish va 

markazlashtirish. 
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 Markazlovchi parmaning keskichlarga nisbatan joylashishini latun tiqin (3) 

orqali vint (2) yordamida sozlanadi. Qirquvchi keskich qattiq qotishmali plastinka 

bilan jihozlanganligi, markazlovchi parma tezkesar poólatdan tayyorlanganligi 

uchun kallakning bir xil  aylanishlar sonida ishlov beriladigan sirt diametrlarining 

farqiga qaramasdan asboblar kesishning optimal tezligiga yaqin tezlikda ishlaydi. 

Bunday kallakning bir vaqtning oózida yon sirtlarni yoónish va markazlovchi 

teshiklarni parmalash uchun qoóllanilishi ishlov berishni soddalashtiradi. 

 Tokarlik dastgohida ishlashda (2.6,v-rasm) asbob kallagi (1) dastgoh 

shpindeliga oórnatiladi va aylanma harakatlanadi. Zagotovka (2) dastaki yoki 

pnevmatik harakatlanadigan, support karetkasiga oórnatilgan va tayanch (5) gacha 

ilgarilanma harakat qiladigan va oózi markazlovchi moslamaga mahkamlanadi. 

Zagotovkani uzunligi boóyicha oórnatish uchun sozlanadigan tayanch (4) 

ishlatiladi.  

 Tokarlik dastgohida boshqacha usulda ham ishlov berishning imkoni mavjud 

(2.6,g-rasm). Bunday holda zagotovka (3) shpindel teshigidagi tayanch (4) ga tirab 

oórnatiladi, oózi markazlovchi patronda mahkamlanadi va aylanma harakat oladi. 

Asbob kallagi (2) dastgohning keskich tutgichida (1) maxsus tutgich yordamida 

mahkamlanadi. Bunday ish gorizontal-frezalash dastgohida ham amalga oshirilishi 

mumkin (2.6,d-rasm). 

 Barcha sxemalarda ham avval yon sirtga, keyin zagotovkani aylantirib olib, 

ikkinchi yon sirtga ishlov beriladi. 

 Yuqori aniqlikka erishish nuqtai nazardan eng yaxshi usul sodda 

konstruksiyali agregat turidagi ikki  tomonlama maxsus dastgohda ishlov berish 

hisoblanadi (2.6,e-rasm). Bunday dastgohlarda frezalash-markazlash dastgohlari 

(2.6,a-rasm) dan farqli oólaroq toórtta shpindel oórniga ikkita shpindel mavjud va 

zagotovka uchun gorizontal surish talab etilmaydi. 

 Bu dastgohlarda yon sirtlarni frezalashda asosiy vaqt quyidagi formula 

yordamida aniqlanadi: 
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bu erda   

 L - frezalashning umumiy uzunligi, mm,  

 la - zagotovkaning frezalanadigan diametri, mm,  

 lkes - kesib olish kattaligi (2-5 mm);  

 lz - kesib chiqish kattaligi (2-3 mm);  

 Sm- surish, mm/min;  

 Sz - frezaning bitta tishiga toógóri keladigan surish, mm;  

 Zn - freza tishlarining soni;  

 n - frezaning minutli aylanishlar soni.  

 Markazlovchi teshiklarni parmalashda asosiy vaqt quyidagi formula 

yordamida aniqlanadi: 

     
nS
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= ,  min               (2.6) 

bu erda  

 L - parmalashning umumiy uzunligi, mm;  

 lm - markazlovchi teshikning uzunligi, mm;  

 lk - parma bilan teshik orasidagi masofa, mm. 

 

 Sinov savollari 

 1. Chiviqlar qanday tayyorlov operatsiyalaridan oótadi? 

 2. Chiviqni toógórilash jarayoni qanday amalga oshiriladi? 

 3. Chiviqni toógórilash uchun asosiy vaqt qanday aniqlanadi? 

 4. Chiviqlar qanday qilib yoóniladi? 

 5. Yoónish vaqti qanday aniqlanadi? 

 6. Zagotovkalar qanday usullarda qirqiladi? 

 7. Val tipidagi detallar qanday markazlashtiriladi? 

 8. Markazlashtirishda asosiy vaqt qanday aniqlanadi? 
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III -BOB 

 DETAL LARNING  TASHQI  SILINDRIK  SIRTLARIGA   

ISHLOV  BERISH 

 

3.1. Aylanuvchi jism turidagi  detallar klassifikatsiyasi  

va ularga ishlov berish turlari  

 

 Aylanuvchi jism turidagi detallar. Aylanuvchi jism shakliga ega boólgan de-

tallarni uch sinfga boólish mumkin: vallar, vtulkalar va disklar. 

 Vallar sinfiga vallar, valiklar, oóqlar, barmoqlar, sapfalar va shunga 

oóxshash detallar kiradi. Bunday detallar silindrik, ba'zida konussimon va bir necha 

yon sirtlarning tashqi aylanma sirtlaridan hosil boóladi. 

 Vtulkalar sinfiga vtulkalar, ichqoóymalar, gilzalar va shunga oóxshash detal-

lar kiradi. Bunday detallar tashqi va ichki silindrik sirtlari mavjudligi bilan xarak-

terlanadi. 

 Disklar sinfiga disklar, shkivlar, maxoviklar, halqalar, flanetslar va shunga 

oóxshash detallar kiradi, ya'ni ularning diametri uzunligidan bir necha barobar katta 

va demak, yon sirti katta boóladi. 

 Koópincha vallar prokatdan tayyorlanadi. Bu sinfga kiradigan boshqa detal-

lar bolgóalab, shtamplab va ayrim hollarda quyma usulida olinadi. Prokat material-

lari kichik va katta (150-200 mm) diametrli vallar tayyorlashda qoóllaniladi. 

 Silliq vallarning zagotovkalari sifatida tayyor val diametriga yaqin diametrli 

chiviq olinadi (ya'ni, mexanik ishlov berish uchun minimal qoóyim qoldirgan 

holda). 

 Ommaviy ishlab chiqarish sharoitlarida pogóonali vallarning zagotovkalarini 

shtamplash yoóli bilan olish maqsadga muvofiq boóladi, chunki qirindi kamroq 

hosil boóladi. 

 Val va aylanma jism shakliga ega boólgan boshqa detallarning zagotovkala-

rini yoónishning quyidagi koórinishlari mavjud: dastlabki yoónish, toza yoónish, to-

za aniq va yupqa yoónish. Ishlov berishning bunday usullari tokarlik vintqirqish, 
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tokarlik-revolver, tokarlik koóp keskichli, tokarlik-karusel, bir va koóp shpindelli 

tokarlik yarim avtomat va avtomatlarda amalga oshiriladi. 

 Zagotovkani dastlabki yoónishda qoóyimning katta qismi olinadi, ishlov ber-

ish katta kesish chuqurligi va surishning katta qiymatlarida bajariladi. 

 

3.2. Koóp keskichli tokarlik  dastgohlarida ishlov berish 

 

Tokarlik ishlov berishda operatsiyalarni konsentratsiyalash tamoyili asosida, 

ya'ni bir vaqtda bir necha sirtlarga bir necha keskichlar yordamida koóp keskichli 

dastgohda ishlov berish orqali amalga oshiriladi. Bunday yarim avtomat dastgohlar 

seriyali va ommaviy ishlab chiqarish sharoitlarida keng qoóllaniladi. Odatda, koóp 

keskichli dastgohlar ikkita-oldingi va ketingi supportga ega boóladi. Oldingi sup-

port koóndalang hamda boóylama harakatga ega boólib, val va aylanma jism 

koórinishidagi boshqa detallar sirtlarini boóylama yoónish uchun xizmat qiladi. 

Ketingi support faqat koóndalang harakatga ega boólib, yon sirtlarni yoónish, 

ariqchalar kesish, shakldor sirtlarni yoónish uchun xizmat qiladi. Koóp oórinli sup-

portlar 20 tagacha keskichlar bilan jihozlanishi mumkin. Markazlari orasidagi 

masofa katta boólgan koóp keskichli dastgohlar ikkita oldingi va ikkita ketingi sup-

portga ega boóladi. Supportlarning harakatlari avtomatlashtirilgan boólib, ishlov 

berish yakunlangandan soóng boshlangóich holatiga avtomatik ravishda qaytadi. 

Dastgoh ham avtomatik ravishda oóchganligi sababli ishchining vazifasi faqat 

zagotovkani oórnatish va uni dastgohdan boóshatish hamda dastgohni yurgizishdan 

iborat boóladi. 

 Koóp keskichli dastgohlarda detallarni markazlarga, qisqichlarga yoki pa-

tronlarga oórnatib ishlov beriladi. 

 Koóp keskichli dastgohlarda asosiy va yordamchi vaqtning qisqarishi na-

tijasida mehnat hajmi va dastgohda bajariladigan ishlar hajmi keskin kamayadi. 
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3.1-rasm. Valni yoónish sxemalari 

 

 3.1-rasmda valni bir keskichli (a) va koóp keskichli (b) tokarlik 

dastgohlarida yoónish amallari koórsatilgan. Birinchi holatda supportning kesish 

yoóli uzunligi l ga teng, ikkinchi holatda keskichlarning har biri oóz uchastkasida 

bir vaqtning oózida harakatlanadi, shuning uchun supportning va har bir 

keskichning kesish yoóli uzunligi l/3 ga teng boóladi, chunki supportda 3 ta keskich 

oórnatilgan. 

 Birinchi holatda asosiy vaqt  

         
Sn

l
ta =  (min),                          (3.1) 

ikkinchi holatda esa  

         
Sn

l
ta

3
=  (min)                          (3.2) 

formula yordamida aniqlanadi.  

bu erda  

 l - ishlov beriladigan sirt uzunligi, mm;  

 n - shpindelning minutiga aylanishlari soni, ayl/min;  

 S - surish, mm/ayl. 

 Koóp keskichli yoónishni har xil  boólgan uchta usulda amalga oshirish mum-

kin. 

 Birinchi usul - boóylama surishli yoónish (3.2,a-rasm). Bunda har bir keskich 

ma'lum bir diametrga oórnatilgan. Birinchi keskich (1) l1+l2+l3=L uzunlikdagi 

yoólni bosib oótadi, keskich (2) l2+l3 yoólni, keskich (3) l3 masofani bosib oótadi. 

 Ikkinchi usul - avval qirqib, keyin boóylama surish orqali yoónish (3.2, b,v-

rasmlar). Bu usulda (1), (2) va (3) keskichlar birinchi usuldagi kabi valning ketidan 
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zagotovkaga ketma-ket ishlov bermaydi, balki zagotovkaning turli nuqtalaridan 

ishlov berishni birdaniga boshlaydi. Avval support koóndalang yoónalishida hara-

katlanadi, keskichlar kerakli chuqurlikka botib kirgandan soóng support buylama 

yoónalish boóyicha harakatlanadi. Valning har bir pogóonasi (l1, l2, l3) bitta keskich 

yordamida yoóniladi, buning natijasida support eng uzun pogóona l1 uzunlik 

boóyicha harakatlanadi. Bu usulni keskichlarning bir marotaba oótishida barcha 

qoóyimni kesib olish mumkin boólgan sharoitlarda qoóllash mumkin. 

 Bu usulning boshqacha koórinishi 3.2,v-rasmda koórsatilgan: bunda support-

ning yurish yoólini qisqartirish maqsadida uzun pogóona l1 ikki  va undan ortiq 

keskichlar yordamida yoóniladi. Agar har bir pogóonani uzunligi eng qisqa pogóona 

uzunligiga taxminan karrali boólsa har bir keskichning yurish yoóli shu eng qisqa 

pogóona uzunligiga teng boóladi. 3.2,a-rasmda koórsatilgan sxema buyicha har bir 

keskich l1= l2= l1/ 2 uzunlikka teng yoólni bosib oótadi. 

 Uchinchi usul - koóndalang surish orqali yoónish (3.2,g-rasm). Bu usulda har 

bir keskich oóziga tegishli pogóonani koóndalang surish (Skoón) orqali yoónadi, bun-

da har bir keskichning kengligi oóziga tegishli pogóonaning kengligiga teng 

boóladi. Odatda bu usul kam qoóllaniladi; uni vallarning silindrik, konussimon va 

shakldor kalta boóyinlariga ishlov berishda qoóllash mumkin. 

 

 

3.2-rasm. Koóp keskichli dastgohda valni yoónishning uchta usuli 
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3.3. Nusxakash moslamali dastgohlarda ishlov berish 

 

Pogóonali vallarga ishlov berishda tokarlik nusxakash (kopir) dastgohlarida 

yoki nusxakash moslamali tokarlik dastgohlarida ishlov berish keng tarqalgan. 

 

3.3-rasm. Pogóonali vallarni yoónish uchun yarim avtomat  

moslamaning konstruksiyasi 

 

 3.3-rasmda tokarlik-markazli dastgohlarda pogóonali vallarni yoónish uchun 

yarim avtomatli moslamaning konstruksiyasi koórsatilgan. Ushbu moslama toógóri 

burchakli pogóonali vallarga ishlov berishni ta'minlaydi. 

 Nusxakash moslama tokarlik dastgohidagi keskich oórnatiladigan kallakning 

oórniga oórnatiladi. 

 Korpus (2) ga pinol (3) oórnatilgan. Pinolga suxarik (4) mahkamlangan. Pru-

jinalar (7) va (8) bir tomondan stakan (9) ning tubiga, ikkinchi tomondan shaybaga 

tayanadi, buning natijasida suxarik (4) va nusxakash (5) har doim bir-biri bilan 

kontaktda boóladi. 

 Dastgoh yurgizilganda, dastgoh supporti moslama bilan birgalikda oldingi 

babka yoónalishi boóyicha harakatlanadi. Moslamaga oórnatilgan keskich (1) 

valning birinchi pogóonasini yoónadi, maxsus kronshteyn (6) ga joylashtirilgan 

sharnirli juftlik  yordamida mahkamlangan nusxakash boóyicha suxarik (4) sirpana-

di. Kronshteyn (6) orqa babka tomonidan dastgohning staninasiga oórnatiladi. 
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 Suxarik (4) oóz yoólida nusxakash (5) dagi pogóonaga duch kelib, shu 

pogóona boóyicha sirpanadi, keskich esa prujina ta'sirida pinol (3) bilan birgalikda 

nusxakashning chuqurligi boóyicha gorizontal sirtga tortiladi va valning ikkinchi 

pogóonasini yoónishni boshlaydi. 

 Dastgohga moslamani oórnatishda partiyadagi birinchi valning birinchi 

boóyni chiziqli oólchamiga sozlanadi va limbaning koórsatkichini valning birinchi 

boóyni diametriga tegishli nol holatiga oórnatish etarli hisoblanadi, shundan keyin 

ushbu partiyadagi qolgan barcha vallarning chizmada koórsatilgan chiziqli va di-

ametrli oólchamlarini yoónishga avtomatik ravishda erishiladi.      

 Valga ishlov berilgandan soóng boóylama support keskich bilan birgalikda 

detaldan 20-30 mm orqaga qaytariladi va ekssentrik (10) yordamida pinol keskich 

bilan birgalikda nusxakashga suxarik (4) tegmaydigan qilib, boshlangóich holatiga 

keltiriladi. Keyin ekssentrik (10) orqaga qaytariladi va pinol keskich bilan bir-

galikda ishchi holatiga oórnatiladi, shundan soóng ishlov berish jarayoni takror-

lanadi. 

 

3.4. Tashqi silindrik  sirtlarga  pardozlab ishlov berish 

turlari  va usullari  

 

 Aniq va toza, yakuniy pardozlangan tashqi silindrik sirt hosil qilish  detalga 

qoóyilgan talablar xarakteriga qarab, turli koórinishdagi pardozlash ishlari 

yordamida amalga oshiriladi. 

 Ularga quyidagilar kiradi: yupqa (olmosli) yoónish, jilvirlash (markazlarda, 

markazsiz, abraziv tasmali), ishqalash (oólchamiga etkazish), tebranuvchi qay-

roqlar yordamida oólchamiga etkazish (superfinish), yaltiratish, roliklarni dumalat-

ish, qum purkash va boshqalar. 

 Yupqa (olmosli) yoónish. Yupqa (olmosli) yoónish, asosan rangli metallar va 

ularning qotishmalaridan (bronza, latun, alyuminiy qotishmalari va xok.) va qis-

man choóyan va poólatdan tayyorlangan detallarni pardozlashda qoóllaniladi. 

Buning sababi shundan iboratki, rangli metallarni jilvirlash poólat va choóyanga 



 

28 

 

nisbatan juda ham qiyin, chunki unda jilvirtosh doirasi tez kirlanib qoladi, ya'ni 

jilvi rtosh donachalarining oralari mayda qirindilar bilan tez toólib qoladi. Bundan 

tashqari olmosli keskichlar yordamida choóyan va poólatdan tayyorlangan detallar-

ga ishlov berish rangli metall va qotishmali detallarga ishlov berishga nisbatan sa-

marasizdir. 

 Yupqa yoónish olmosli keskichlar yoki qattiq qotishma bilan jihozlangan 

keskichlarda amalga oshiriladi. 

 Kesish tezligi ishlov beriladigan materialga qarab 100 dan 1000 m/min ga-

cha va undan ham yuqori boólishi mumkin. Bronzadan tayyorlangan detallarni 

yoónishda kesish tezligi 200-300 m/min, alyuminiy qotishmalaridan tayyorlangan 

detallar uchun 1000 m/min va undan ham yuqori boóladi, bunda surish 0,03-0,1 

mm/ayl va kesish chuqurligi 0,05-0,1 mm boóladi. YUpqa yoónishda unumdorlik 

jilvirlashga nisbatan  yuqori boóladi. 

 Jilvirlash. Jilvirlash tashqi silindrik sirtlarni pardozlashning asosiy usuli 

boólib hisoblanadi. 

 Quyma va shtamplangan zagotovkalar olishning hozirgi zamonaviy usullari 

zagotovkaning oólchamlarini va shakllarini tayyor detal oólchamlari va shakllariga 

yaqin olish imkonini beradi. Bunday zagotovkalarda mexanik ishlov berish uchun 

qoldirilgan qoóyim qatlami yupqa boólganligidan, koópincha, tigóli asboblarda ish-

lov berib oótirmasdan, zagotovkaga jilvirlash orqali yakuniy ishlov berish va shu 

usulda detalning yakuniy aniq oólchami va kerakli sirt góadir-budirligiga erishish 

mumkin. 

 Tashqi silindrik sirtlarni jilvirlashning quyidagi koórinishlari mavjud: 

 a) dagóal (qoópol) jilvirlash; 

 b) aniq jilvirlash; 

 v) yupqa jilvirlash. 

 Dagóal jilvirlash tigóli asboblarda dastlabki ishlov berishning oórniga 

qoóllaniladi. 

 Aniq jilvirlash eng koóp tarqalgan usullardan boólib, yuqori sinf aniqligiga 

va kam góadir-budirlikka ega boólgan sirtlarni jilvirlashda qoóllaniladi. 
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Yupqa jilvirlash eng yuqori sinf aniqligiga va eng kam góadir-budirlikka ega 

boólgan sirtlarni hosil qilishda qoóllaniladi. 

 Yupqa jilvirlash yumshoq mayda donali ji lvirtoshning katta aylanma tezli-

klarida (40 m/sek dan yuqori) va ishlov beriladigan detalning kichik aylanma te-

zligida (10 m/min gacha) va kichik kesish chuqurligida (5 mkm gacha) hamda de-

talni kuchli sovutish sharoitida olib boriladi.  

 

3.4-rasm. Dumaloq jilvirlash sxemalari: 
a) boóylama surish orqali jilvirlash; 

b) koóndalang surish orqali jilvirlash; 

v) pogóonali valning kalta boóyni va unga  

tutash boólgan sirtni jilvirlash 

 

 

3.5-rasm. Markazsiz jilvirlash 

sxemalari: 
ʘ) umumiy sxema; b) boóylama surish orqali 

jilvirlash; v) koóndalang surish orqali 

jilvirlash; 1-jilvirtosh doirasi; 

2-ishlov beriladigan detal; 3-etaklovchi 

ji lvirtosh doirasi; 4-tayanch (pichoq) 

  

Tashqi silindrik va konussimon sirtlarni jilvirlash dumaloq jilvirlash 

dastgohlarida amalga oshiriladi, bunda zagotovka dastgohning markazlariga, san-

gaga, patronga yoki maxsus moslamaga oórnatilishi mumkin. 
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 Dumaloq jilvirlashning ikki usuli mavjud: 

 a) boóylama surish bilan jilvirlash; 

 b) koóndalang surish bilan jilvirlash. 

 Jilvirlash usullari 3.4- va 3.5-rasmlarda koórsatilgan. 

 Birinchi usulning mohiyati shundan iboratki, jilvirlash jarayonida ishlov ber-

iladigan detal (3.4,a-rasm) uzlukli ravishda ikkala tomonga boóylama hara-

katlanadi; jilvirtosh doirasining koóndalang surilishi har bir boóylama harakat 

(yurish) yakunida amalga oshiriladi. Dastlabki jilvirlashda boóylama surishning 

qiymati detalning bir marta aylanishiga jilvirtosh doirasi balandligining 0,5-0,8 

qismiga teng boóladi; yakuniy ishlov berishda esa uning 0,2-0,5 qismiga teng 

boóladi; kesish chuqurligi har bir oótishda 0,005-0,02 mm gacha boóladi. Vallarni 

jilvirlash uchun bu usul keng tarqalgan va qulaydir. 

 Ikkinchi usul - koóndalang surish (Skoón) orqali jilvirlash usulidir (3.4,b-

rasm). Bu usulda detalning jilvirlanadigan sirti uzunligi boóyicha birdaniga keng 

jilvirtosh doirasi yordamida jilvirlanadi. Jilvirtoshga detalning markaziy chizigói 

yoónalishida koóndalang surish uzatiladi. Jilvirtosh doirasining balandligi detalning 

jilvirlanadigan sirtidan biroz katta olinadi. Bu usul eng unumli hisoblanadi, shu 

sababli ommaviy va yirik  seriyali ishlab chiqarish sharoitlarida keng qoóllaniladi. 

Bu usul shakldor jilvirtosh doirasidan foydalanib, tegishli shakldagi sirtni detalda 

hosil qilishga imkon beradi. Pogóonali valning kalta qismi va unga tutash sirtini 

jilvi rlash zarur boólsa, buraluvchi babkali jilvirlash dastgohi qoóllaniladi (3.4,v-

rasm). 

 Markazsiz jilvirlashda detal (2) mahkamlanmaydi, ikkita jilvirtosh doirasi 

oórtasida erkin holatda joylashtiriladi (3.5,a-rasm). Jilvirtosh doirasining katta dia-

metri (1) jilvirlovchi  doira boólib xizmat qiladi, kichik diametrli (3) jilvirtosh 

doirasi etaklovchi boólib hisoblanadi, u detalni aylantiradi va detalga koóndalang 

surishni uzatadi. Jilvirtosh doirasi 30-35 m/s aylanma tezlikda aylanadi, etaklovchi 

jilvirtosh doirasi 20-30 m/min tezlikka ega. Ishlov beriladigan detal pichoq 

koórinishidagi tayanch yordamida qiya holatda turadi. Etaklovchi jilvirtosh doirasi 

tomonga pichoqda qiyalik boólganligi sababli detal shu jilvirtoshga siqiladi. Tay-
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anch ishlov beriladigan detal markazini jilvirtosh doiralarining markaziy oóqlaridan 

yuqorida (detal diametri yarmigacha, lekin 15 mm dan yuqori boólmasligi kerak) 

joylashtiradigan qilib oórnatiladi. 

 Markaziy jilvirla sh 2 xil  usulda amalga oshirilishi mumkin. Qaysi bir usulni 

tanlash ishlov beriladigan detalning shakliga bogóliq. 

 1-usul - boóylama surishli (3.5,a,b-rasmlar) 

 2-usul - koóndalang surishli (3.5,v-rasm) 

 Boóylama surishli jilvirlash usuli vallarni, vtulkalarni, porshen barmoqlarini, 

porshenlarning va boshqa silindrik shakldagi (boórtiqsiz) detallarni jilvirlash uchun 

qoóllaniladi; jilvirlanadigan detal dastgohning bir tomonidan kiradi va ikkinchi 

tomonidan jilvirlanib  chiqadi. Bu harakatni amalga oshirish uchun etaklovchi 

jilvirtosh doirasi jilvirlovchi  jilvirtosh doirasi oóqiga nisbatan 051-=a  burchak 

ostida  qiya qilib oórnatiladi. Etaklovchi jilvirtosh doirasining qiyalik burchagini 

oózgartirish orqali surish qiymatini oózgartirish mumkin; burchak qancha katta 

boólsa, surish qiymati ham shuncha katta boóladi va oóz navbatida jilvirlangan sirt 

góadir-budirligi ham shuncha katta boóladi.  

 Koóndalang surishli jilvirlash usulida etaklovchi jilvirtosh doirasini jilvirtosh 

doirasining yoónalishi boóyicha koóndalang surish orqali amalga oshiriladi. Avval 

detal yuqorisidan yoki yonidan tayanchga oórnatiladi. Detalning kerakli oólchami 

hosil qilingandan soóng jilvirlash tugatiladi, etaklovchi doira orqaga suriladi, jilvi r-

langan detal olinadi va navbatdagi jilvirlanadigan detal oórnatiladi. 

 Bu usulda etaklovchi va jilvirlovchi  jilvirtosh doiralarining oóqlari parallel 

joylashgan boóladi. Etaklovchi jilvirtosh doirasi surilishi qiymati detalni bir marta 

aylanishiga 0,003 mm dan 0,01 mm gacha qabul qilinadi. 

 Koóndalang surishli jilvirlash usuli, asosan boórtiq yoki konussimon shaklga 

ega boólgan detallarni jilvirlashda qoóllaniladi.            

 Ishqalash (oólchamiga etkazish). Ishqalash dastlab jilvirlab  olingan detal 

sirtlarini yakunlovchi pardozlash uchun xizmat qiladi. Tashqi silindrik sirtlarni 

ishqalash abraziv mikrokukun (oólchami 3 mkm dan 20 mkm gacha kattalikdagi 

donachali) ni moy yoki maxsus pasta bilan dastlab yopishtirib olinadigan (bunda 
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ishqalovchi sirtiga abraziv donachalarni botirish tushuniladi) choóyandan, bronza-

dan yoki misdan tayyorlanadigan ishqalagich yordamida amalga oshiriladi.  

 

Abraziv kukunni tayyorlash uchun korund, xrom okisi, temir okisi va 

boshqalardan foydalaniladi. Pastalar abraziv kukun va kimyoviy aktiv moddalar-

dan tarkib topadi. Ular turli tarkibga ega boóladi. Yakka tartibli ishlab chiqarishda 

va ta'mirlash ustaxonalarida detallarning tashqi silindrik sirtlari, masalan, val-

larning boóyinlari, ishqalanuvchi detal oólchami boóyicha charxlangan, mis, bronza, 

vtulkalar koórinishidagi ishqalagich yordamida oddiy tokarlik dastgohlarida amal-

ga oshiriladi. Vtulka bir tomonidan qirqilgan boólib, unga pasta surkaladi yoki 

tekis yupqa qatlamda mayda korund kukuni mashina moyi bilan surkaladi. Keyin 

vtulka qisqichiga oórnatiladi va ishlov beriladigan detalga kirgiziladi. Qisqichni 

bolt bilan engil torta borib, bir tekisda qoól yordamida ishqalagichni aylanuvchi de-

talga kiritil adi. Ishqalashda detalni suyuq mashina moyi yoki kerosin bilan moylab 

turish foydali boóladi. 

 Ishqalash uchun diametrga 5-20 mkm atrofida qoóyim qoldiriladi. Ishqalash 

paytida detalning aylanish tezligi 10-20 m/min boóladi. Yirik  seriyali va ommaviy 

ishlab chiqarishda ishqalash maxsus ishqalovchi dastgohlarda amalga oshiriladi. 

 Tebranuvchi qayroqlar yordamida oólchamiga etkazish (superfinish). Su-

perfinish yassi, dumaloq, botiq, egilgan, tashqi, ichki va shunga oóxshash sirtlarga 

oóta toza ishlov berish usulidir. Superfinish zagotovkalarga mikrokukunli abraziv 

materiallardan yasalgan tebranuvchi jilvirtosh bilan nozik pardozlash usulidir. Bu 

usul avtomobil sanoatida eng koóp qoóllaniladi. Superfinishlash jarayonida uchta, 

ba'zida esa undan ham koóp yoónalishlarda harakatlar amalga oshiriladi. Detalning 

aylanishidan tashqari qayroqlar boóylama va tebranuvchi harakatga ega boóladi. 

Asosiy ishchi harakat boólib qayroqning tebranma harakati xizmat qiladi. Bunda 

qayroqlarning yurishi 2-6 mm ni tashkil etadi, ikkilanma tebranishlar esa minutiga 

200 ming martagacha boóladi. Superfinishning góoyasi "takrorlanmaydigan iz" de-

gan tamoyil asosida boólib, bunda har bir alohida abrazivning donachasi bitta 

yoóldan ikki  marta oótmaydi. Superfinishda kesish tezligi juda ham past - 1 dan 2,5 
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m/min gacha boóladi. 

 Yaltiratish. Yaltiratish moy bilan aralashtirilgan mayda donali abraziv ku-

kuni surilgan yumshoq doira yordamida sirtga toza ishlov berish jarayonidir. Yal-

tiratish doirasining materiali sifatida kigiz, yupqa namat va teri xizmat qiladi.  

 Abraziv asbob sifatida grafit toóldirgichli yaltiratish doirasi xizmat qiladi. 

Bunday doiralarning qoóllanilishi qoóyidagilarga imkon yaratadi: 

 a) detallarda góadir-budirligi boóyicha yuqori sifatli silliq sirtlarni olishga; 

 b) kam samara beruvchi, unumdorligi past boólgan yaltiratishning dastaki 

usullarini va asboblarini yoóqotishga; 

 v) ish unumdorligini 6-8 marta oshirishga.             

 Yaltiratish doiralari tarkibiga asosan tabiiy korund, bakelitli bogólagich va 

toóldirgich sifatida qalam grafiti kiradi. 

 Yaltiratish usulining rivojlanishi natijasida yaltiratish doirasi oórniga abraziv 

tasmali yaltiratgichlar qoóllanila boshladi. Bu tasmalar yupqa qavatli abraziv 

mayda donalardan tayyorlanadi yoki ularni abraziv pastalar bilan qoplanadi. 

Zoldirli  podshipnik halqalarining novlarini yaltiratishda tasmalarni ba'zida abraziv 

pasta qoplangan toóqimachilik ipi bilan almashtriladi. 

 Yaltiratish orqali geometrik shakl xatoliklarini hamda oldingi operatsiyada 

olingan yoki oldingi operatsiyadan qolgan mahalliy nuqsonlarni (choókmalar, 

boóshliqlar va boshqa) toógórilab boólmaydi, yaltiratish orqali Rz= 0,1-0,05 mkm 

sirt góadir-budurligiga erishish mumkin, biroq yuqori aniqlikni ta'minlab 

boólmaydi. Yaltiratish jarayoni yaltiratish doirasining yoki abraziv tasmaning 

yuqori tezligida (40 m/sek gacha) amalga oshiriladi. Ommaviy va yirik  seriyali ish-

lab chiqarishda yaltiratish uchun koóp shpindelli avtomatlar qoóllaniladi. 

  Sinov savollari 

 1. Aylanma jism shakliga ega boólgan detallarning qanday sinflari mavjud? 

 2. Operatsiyalarni konsentratsiyalash tamoyili qanday amalga oshiriladi? 

 3. Valga bir va koóp keskichli tokarlik dastgohlarida ishlov berishning 

mohiyati nimadan iborat? 

 4. Pogóonali vallarga ishlov berish unumdorligini oshirishning qanday 

yoóllarini bilasiz? 

 5. Nusxakash moslamaga ega boólgan dastgohlarda ishlov berishning qanday 
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afzalliklari mavjud? 

 6. Pardozlashning qanday turlari mavjud? 

 7. Yupqa pardozlash qachon qoóllaniladi? 

 8. Yupqa pardozlashda kesish rejimi qanday tanlanadi? 

 9. Tashqi aylanma silindrik sirtlarni jilvirlashni qachon qoóllash mumkin? 

IV-BOB 

 DETALLARNING  ICHKI  SILINDRIK  SIRTLARIGA  

ISHLOV  BERISH 

 

4.1. Detallarda uchraydigan teshiklar va ularning  turlari  

 

 Mashina detallarida teshiklar silindrik, pogóonali, konussimon va shakldor 

boóladi. Ular orasida silindrik teshiklar koóp uchraydi. 

Teshiklarga ishlov berishda talab etilgan aniqlikka erishish tashqi aylanma 

jismlarga ishlov berishdagiga nisbatan qiyin. Teshiklarga qirindi koóchirib va 

koóchirmasdan ishlov berish mumkin. Qirindi koóchirib ishlov berish tigóli va 

abraziv asboblar yordamida amalga oshiriladi. Qirindi koóchirmasdan ishlov berish 

shariklar yordamida kalibrlash orqali amalga oshiriladi. 

Tigóli asboblar yordamida parmalash, zenkerlash, razvertkalash, yoónish, 

jumladan, yupqa (olmosli) yoónish va sidirish mumkin. 

Abraziv asboblar yordamida teshiklarni jilv irlash, xoninglash, superfinish-

lash, abraziv kukunda ishqalash (oólchamiga etkazish) mumkin. Teshiklarni hosil 

qilishning eng samarali usuli shtamplashdir. 

 

4.2. Tigóli asboblar yordamida teshiklarga ishlov berish 

 

Metallarda teshiklarni parmalash yordamida hosil qilinadi. Teshiklarning 

yanada tozaroq sinfdagi sirt góadir-budirligi va aniqligiga zenkerlash, razvertkal-

ash, yoónish va sidirish orqali erishish mumkin. 

Parmalash dastgohlarida teshiklarni parmalashda kesuvchi asbob (parma) 

aylanadi; tokarlik dastgohlarida, odatda, detal aylanadi. 

Aylanuvchi asbob yordamida teshiklarni parmalashda parmaning teshik oóqi 
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yoónalishidan qochishi detal aylangan holda parmalashdagiga nisbatan katta 

boóladi. Parmaning qochishini kamaytirish maqsadida parmalash dastgohlarining 

konduktorida yoónaltiruvchi vtulkalar qoóllaniladi. 

Materialda diametri 30 mm dan katta teshiklar, odatda, ikkita parma (bi-

rinchisi kichik va ikkinchisi katta diametrli parmalar) yordamida parmalanadi. 

Diametri 30 mm dan katta va oólcham aniqligi IT8-kvalitetdan yuqori hamda 

sirt góadir-budirligi Ra=2,5 mkm va undan toza boólgan teshiklar parmalangandan 

soóng zenker va razvyortka qoóllaniladi, diametri 30 mm dan kichik teshiklarga 

parmalashdan soóng faqat razvyortka qoóllaniladi. Diametri 15 dan 20 mm gacha 

va oólcham aniqligi IT6 kvalitetdan yuqori va sirt góadir-budirligi Ra = 2,5 mkm va 

undan toza boólgan  teshiklar parmalangandan soóng zenker va razvertka 

qoóllaniladi, diametri 20 mm dan katta teshiklar parmalangandan soóng zenker-

lanadi va bir yoki ikki  marta (dastlabki va toza) razvyortkalanadi (4.1-rasm). 

 

4.1-rasm. Yaxlit  materialda teshikka ishlov berish: 
a) teshikni parmalash; b) IT8 kvalitet boóyicha aniqlikdagi teshikni parmalash;  

1 ï parmalash; 2 ï zenkerlash; 3 ï daslabki razvyortkalash; 4 ï tozalab razvyortkalash 

 

Rezba uchun teshik parmalashda parmaning diametri D teshikning ichki di-

ametri d dan rezba chuqurligidan a = 0,3-0,4 marotaba qiymatda katta qabul qi-

linadi. 

Parmalar normal, chuqur parmalash uchun va maxsus parmalarga boólinadi. 

Yirik  seriyali va ommaviy ishlab chiqarish sharoitlarida parma-zenker, par-

ma-razvertka, parma-zenker-razvertka kabi maxsus asboblar qoóllaniladi. 

Parmalashda, zenkerlashda va razvertkalashda asbobning oótish yoóli ishlov 
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beriladigan teshik uzunligi, asbobning kesib olish uzunligi va kesib chiqish uzun-

liklari  yigóindisidan iborat boóladi va ishlov berishning asosiy vaqti quyidagicha 

aniqlanadi: 

                                            i
Sn
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t

chiqkes

a
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++
=

)( ..0

 [min]                         (4.1) 

bu erda  

l0 - ishlov beriladigan teshik uzunligi, mm;  

lkes - parmaning kesib olish uzunligi, mm;   

lchiq - parmaning kesib chiqish uzunligi, mm;  

S ï surish, mm/ayl;   

i ï oótishlar soni; 

n ï shpindelning minutiga aylanishlari soni, ayl/min. 

 

4.3. Teshiklarni  parmalashda koóp shpindelli kallaklardan   

foydalanish 

 

 Ishlab chiqarish unumdorligini oshirish maqsadida koóp shpindelli 

parmalash kallaklaridan keng foydalaniladi.   

 Koóp shpindelli parmalash kallaklari detallar (bir nechta detallar)da bir 

vaqtda bir nechta teshiklarga ishlov berish (parmalash, zenkerlash, razvertkalash va 

rezba kesish) ni amalga oshirishda ishlatiladi. 

 Bir shpindelli parmalash dastgohini standart koóp shpindelli kallak 

yordamida bir vaqtda bir nechta teshiklarga ishlov berish uchun moslashtirish 

mumkin. 

 4.2-rasmda toórt shpindelli kallak sxemasi keltirilgan. Parmalash kallagi 

dastgoh shpindelining konussimon teshigiga oórnatiladi. SHpindelning bu teshigida 

etaklovchi tishli góildirak oórnatilgan konussimon kallak joylashgan. Dastgoh 

shpindelining aylanishi bilan bu tishli góildirak toórt kallakdagi toórtta ishchi 

shpindelni aylantiradi  
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4.2-rasm. Toórt shpindelli parmalash kallagi sxemasi 

 

  Koóp shpindelli parmalash kallaklari maxsus va universallarga boólinadi. 

Maxsus kallaklar yirik  va ommaviy ishlab chiqarish sharoitlarida detallardagi bir 

xil  oólchamlarga ega boólgan teshiklarga ishlov berishda qoóllaniladi va shu sababli 

ushbu kallaklarning shpindellari oóqlari orasidagi masofa doimiy boóladi.          

 Universal kallaklar esa seriyali ishlab chiqarish sharoitida bir nechta 

detallarda turli shakl va oólchamlardagi teshiklarga ishlov berishda qoóllaniladi va 

bunday kallaklarda shpindel oóqlari orasidagi masofani ishlov berilayotgan 

detaldagi teshiklarning joylashishiga qarab oózgartirish mumkin boóladi.   
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 Koóp shpindelli kallaklarni buriluvchi stolli parmalash dastgohlarida 

qoóllash juda ham qulay boóladi. Detallar dastgohning dumaloq aylanuvchi stolida 

oórnatilgan maxsus moslamaga joylashtiriladi. Bu stolning bitta holati yuklovchi, 

boshqa barcha holatlari ishchi hisoblanadi. 

Ommaviy va yirik  seriyali ishlab chiqarishda turli detallarning turli 

tomonlaridagi sirtlarida joylashgan koóplab sondagi teshiklariga bir vaqtda ishlov 

berish uchun maxsus koóp shpindelli parmalash kallaklari qoóllaniladi. Masalan, 

traktor dvigatellari silindrlari blokini avtomatik liniyada ishlov berishda 17, 22 va 

30 shpindelli parmalash kallaklari qoóllaniladi.  

Tayyorlanish narxi qimmat boólgan maxsus parmalash dastgohlarining 

oórniga, koópincha, maxsus almashtiriluvchi parmalash kallaklari qoóllaniladi, 

ularni ishlov beriladigan detaldagi teshiklarning joylashishiga qarab oson oórnatish 

mumkin. Bunday kallaklar yordamida detalning turli tomonlarida joylashgan 

teshiklarga ishlov berish mumkin.  

Teshiklarni yupqa (olmosli) yoónish. Teshiklarni toza pardozlash, 

koópincha, yupqa yoónish usulida amalga oshiriladi. Bu usulni juda katta tezlikda, 

kesishning kichik chuqurligi va kichik surishlarida amalga oshiriladi. 

Yoónishda olmosli keskichlardan tashqari qattiq qotishmadan tayyorlangan 

plastinkali keskichlar ham qoóllaniladi. Bular ham ishlov berilgan sirt góadir-

budirligiga va aniqligiga nisbatan yaxshi natijalarni beradi. Olmosli yoónuvchi 

dastgohlarning konstruksiyasi mustahkam va bikir boólishi, shpindel va stani-

nalarda titrash boólmasligi kerak. 

Yupqa (olmosli) yoónish uchun kesish rejimlaridan misol keltiramiz.   

Choóyandan tayyorlangan zagotovkalarda teshik parmalash uchun kesish te-

zligi 120-150, bronza uchun 300-400,  babbit uchun 400-1000, alyuminiy qotish-

malar uchun 500-1500 m/min boóladi. 

Surish 0,01-0,008 mm/ayl boólganda, kesish chuqurligi 0,05-0,1 mm 

oraligóida boóladi. 

Teshiklarni yupqa yoónishda quyidagi afzalliklarga erishiladi: 
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- abraziv asboblarda jilvirlash va xoninglashda sirtlarda uchraydigan abraziv 

donachalarning yupqa yoónishda boólmasligi; 

- diametri 100-200 mm boólgan teshiklarning IT2 kvalitet boóyicha oólcham 

aniqligiga va teshiklarning ovallik va konussimonlik buyicha 0,01 mm dan 0,005 

mm gacha aniqligiga oson erishilishi; 

- olmos yoki qattiq qotishmali plastinka bilan jihozlangan kesuvchi asbob 

konstruksiyasining soddaligi; 

- yupqa yoónish natijasida Ra=0,32 mkm gacha góadir-budirlikda sirt hosil 

qilish mumkinligi. 

Teshiklarni sidirish. Ommaviy, yirik  seriyali va oórta seriyali ishlab 

chiqarishda silindrik teshiklar, shlitsali va boshqa shakldagi teshiklarga ishlov 

berishda sidirish usuli keng qoóllaniladi. 

Silindrik teshiklar parmalash yoki zenkerlashdan keyin sidiriladi. Sidirish 

operatsiyasi parmalash va revolverli dastgohlardagi teshiklarni razvertkalash 

oórniga qoóllaniladi. 

Silindrik teshiklarni sidirishda dumaloq sidirgichlar qoóllaniladi. Buning na-

tijasida IT4 kvalitet boóyicha oólcham aniqligi va Ra= 2,5-0,63 mkm gacha sirt 

góadir-budirligiga erishish mumkin.  

Kvadrat, bir shponkali, shlitsali sidirgichlar oózlariga tegishli  shakldagi 

teshiklarga ishlov berish uchun qoóllaniladi. 

Sidirishni amalga oshiradigan dastgohlar mexanik va gidravlik, gorizontal 

va vertikal, bir va koóp shpindelli boólishi mumkin. Ikki  va uch shpindelli vertikal 

sidirish dastgohlari bir vaqtning oózida 2-3 ta detalni sidirishga imkon beradi. 

Sidirish dastgohlarida detalni sidirish uchun ular bikir yoki zoldirli tayanch-

larga oórnatiladi. Agar detalning yon sirti teshigining oóqiga nisbatan perpendikul-

yar holatda yoónilgan boólsa, detal bikir tayanchga oórnatiladi (4.3,a-rasm). Agar 

detalning yon sirti yoónilmagan boólsa (ishlov berilmagan sirt) yoki detal 

teshigininng oóqiga nisbatan perpendikulyar boólmagan holatda yoónilgan boólsa, 

detal sidirish uchun zoldirli tayanchga oórnatiladi (4.3,b-rasm). 

Bir vaqtning oózida bir necha detalni sidirish dastgohning unumdorligini 
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oshiradi. Agar detalning teshigi sidirgichning 2-3 qadamidan kichik boólsa bir vaq-

tda bir necha detaldagi teshiklarni sidirish maqsadga muvofiq boóladi. 

Sidirishda asosiy vaqt quyidagi formula yordamida aniqlanadi: 

(
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= , [ʤʠʥ]           (4.2) 

bu erda  

L - sidirgich ishchi qismining uzunligi, mm;  

l - sidiriladigan sirt uzunligi, mm;  

Vkes - kesish tezligi (ishchi yurish), m/min;   

Vor.yur.- orqaga yurish tezligi, m/min. 

Orqaga yurish tezligi ishchi yurish tezligidan 2-3 marotaba katta qabul qi-

linadi. 

Sidirish orqali teshiklardagi spiralsimon ariqchalarni ham hosil qilish mum-

kin, bunda sidirgich sidirish jarayonida ma'lum burchakka aylantirib turiladi. 

 

4.3-rasm. Sidirishda detallarni oórnatish: 
a) bikir tayanchga oórnatish: 1-dastgohning pesh qismi; 2-tayanch shayba;  

3-ishlov beriladigan detal; 4-sidirgich;  

b) zoldirli tayanchga oórnatish:1-prujina; 2-tayanch shayba; 3-zoldirli tayanch;  

4-ishlov beriladigan detal; 5-sidirgich 
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4.4. Abraziv  asboblar yordamida teshiklarga ishlov berish 

 

Teshiklarni jilvirlash. Jilvirlash, odatda zagotovkalarga mexanik ishlov ber-

ish texnologik jarayonining oxirgi (yakunlovchi) operatsiyasi yoki etkazish va jil o-

lash operatsiyalaridan oldin bajariladigan operatsiyalardan hisoblanadi. Jilvirlashda 

zagotovka sirtidan 0,01...0,03 mm gacha qoóyim qatlami kirqib olinadi.  

Dagóal jilvirlashda Ra=0,63...2,5 mkm gacha, tozalab jilvirlashda esa 

Ra=0,63...0,16 mkm gacha sirt góadir-budirligiga erishiladi. Sirtning góadir-

budirlik parametrlari jilvirtoshning tavsiflariga bogóliq, ya'ni uning donachalari 

yirik  boólsa Ra, Rz i Rmax ning koórsatkichlari katta va aksincha, kichik boóladi 

(4.4,a-rasm).  

 

4.4-rasm. Jilvirlangan sirt góadir-budirligi parametrlarining jilvirtosh 

koórsatkilariga bogóliqligi: 
a) jilvirtosh donachalariga bogóliqligi; b) jilvirtosh donachalari  

qattiqligiga bogóliqligi 

 

Jilvirlangan sirt góadir-budirligi parametrlarining jilvirtosh qattiqligiga 

bogóliqligi juda murakkab (4.4,b-rasm). Har bir konkret jilvirlash turi uchun 

minimal sirt góadir-budirligiga erishiladigan jilvirtoshning optimal qattiqligi mos 

keladi. Jilvirtosh qattiqligining ortishi yoki kamayishi sirt góadir-budirligi ortishiga 

olib keladi.  

Ichki jilvirlash dastgohlarida teshiklar quyidagi usullarda jilvirlanadi: 

1. Patronga mahkamlangan holda detalni aylantirib jilvirlash (4.5-rasm). 
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4.5-rasm. Ichki jilvirlash dastgohida teshiklarga ishlov berish sxemasi: 
1-ishlov beriladigan detal; 2-jilvirtosh doirasi 

 

2. Shpindelning planetar harakatiga ega boólgan dastgohda detalning 

qoózgóalmas holatida jilvirlash (4.6,a-rasm). 

3. Detal mahkamlanmagan va aylanib turgan holatda markazsiz jilvirlash 

(4.6,b-rasm). 

 

4.6-rasm. Teshiklarni jilvirlash sxemasi: 
a) planetarli; b) markazsiz 

 

Birinchi usul keng tarqalgan (4.6-rasm). Bu usulda ishlov beriladigan detal 

sozlanadigan kulachokli oózi markazlovchi patronga yoki dastgoh shpindeliga 

oórnatilgan maxsus moslamaga mahkamlanadi. Shunday usulda mahkamlangan de-

tal aylanadi, oóz oóqi atrofida katta chastotada aylanadigan dumaloq jilvirtosh 

doirasi ilgarilanma-qaytma va koóndalang yoónalish boóyicha harakatlanadi. Jilvir-

tosh doirasining koóndalang va boóylama harakatlanishining har bir yurishida 

teshik sirtidan yupqa qatlam koóchiriladi.  
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Ikkinchi usulda detal qoózgóalmas holatda, shpindeli planetar harakatlanadi-

gan gorizontal yoki vertikal dastgohlarda teshik jilvirlanadi. Bu usulda jilvirlashda 

dumaloq jilvirtosh doirasi (2) va detal (1) joylashishi va shpindelning harakatlanish 

sxemasi 4.6,a-rasmda koórsatilgan: I-oóz oóqi boóyicha aylanishi, II -detal ichki 

sirtining aylanasi boóyicha planetar harakatlanishi, III -detalning oóqi boóyicha il-

garilanma-qaytma harakatlanishi va IV-koóndalang yoónalish boóyicha harakatlani-

shi, ya'ni koóndalang surish. Bunday turkumdagi dastgohlarda oddiy jilvirlash 

dastgohlarida jilvirlashning imkoni boólmagan detallarning tashqi silindrik 

sirtlarini ham jilvirlash mumkin. 

Bu dastgohlarning unumdorligi past boólganligi sababli faqat yuqori unum-

dorlikka ega boólgan dastgohlarda jilvirlashning imkoni boólmagan yirik  detallarni 

jilvirlashda qoóllaniladi. 

Jilvirlashning uchinchi usuli ï markazsiz jilvirlashdir (4.6,b-rasm). Bu 

usulda mahkamlanmagan holda aylanib turgan detaldagi teshiklarni quyidagi sxe-

ma boóyicha jilvirlanadi: tashqi diametri boóyicha dastlab jilvirlab  olingan detal 

uchta roliklar yordamida yoónaltiriladi va tutib turiladi; katta diametrli rolik (1) 

etaklovchi boólib hisoblanadi; u detal (2) ni aylantiradi va shu bilan birga detalning 

jilvi rtosh doirasi (3) ning katta tezligi boóyicha aylanib ketishidan saqlab turadi; 

yuqorigi ezuvchi rolik (5) detalni etaklovchi rolik (1) ga va pastki tutib turuvchi 

rolik (4) ga tiraydi; uchta rolik orasida qisilgan detal etaklovchi rolik 1 ning tezli-

giga teng boólgan tezlikka ega boóladi. 

Detalni almashtirishda ezuvchi rolik (5) detalni boóshatish uchun chap 

tomonga suriladi, bu esa yangi detalni qoól bilan yoki avtomatik ravishda al-

mashtirishga imkon beradi. 

Markazsiz jilvirlashda teshik diametri boóyicha IT11 va IT12 kvalitet 

boóyicha ishlov berish aniqligiga erishish mumkin. Bu usulni diametri 10 mm dan 

200 mm gacha boólgan teshiklarni ichki jilvirlashda qoóllash mumkin. Bu usul 

dumalash podshipniklarining xalqalarini jilvirlashda keng qoóllaniladi. Markazsiz 

ji lvirlashda jilvirlangan teshiklarning oólchamlarini avtomatik ravishda oólchash 

mumkin.  
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Teshiklarni xoninglash. Xoninglash (xoning-jarayon) ning mohiyati shun-

dan iboratki, dastlab razvyortkalangan, jilvirlangan yoki yoónib olingan teshik 

aylanadigan hamda ilgarilanma-qaytma harakatga ega boólgan abrazivli 

qoózgóaluvchan, oltita (ba'zan, undan ham koóp) toósinchali maxsus kallak (xon) 

bilan mexanik usulda pardozlanadi. Abraziv toósinchalarning radial yoónalishdagi 

harakati mexanik, gidravlik yoki pnevmatik qurilmalar yordamida amalga oshiri-

ladi. 

Xoninglash natijasida silliq va yaltiroq, yuqori sinf aniqligidagi va toza-

ligidagi sirt hosil boóladi. Ishlov berish jarayoni 10-20% texnik moy va kerosin 

aralashmasi bilan sovutib turiladi, ushbu aralashma ajralib chiqadigan abraziv zar-

ralarni ham olib ketib turadi. 

  Xoninglash dastgohlari gidravlik surgichli, bir va koóp shpindelli qilib 

tayyorlanadi. 

Teshiklarni ishqalash (oólchamiga etkazish). Ishqalash jarayonining 

mohiyati shundan iboratki, choóyandan yoki misdan tayyorlangan ishqalagich 

yordamida toza ishlov berilgan sirtdan góadir-budirlikni yoóqotishni tushuniladi. 

Kichik diametrli teshiklarni hosil qilish usullari. 3 mm gacha qalinlikdagi 

poólat va 5 mm gacha qalinlikdagi rangli metallardan tayyorlangan detallarda 3,5 

mm gacha diametrli teshiklar hosil qilishda quyidagi usullar qoóllaniladi: 

1. Konduktor boóyicha parmalash. 

2. Dastlab kernlab olib, soóng parmalash. 

3. SHtamplarda teshik hosil qilish. 

Yuqorida koórsatilgan usullarda hosil qilingan teshiklarning diametr 

boóyicha aniqligi va oóqlararo masofalarining aniqligiga yuqori talab qoóyilgan 

boólsa, bu teshiklar yakuniy oólchami olingunga qadar shtamplarda kalibrlanadi. 

Konduktor boóyicha parmalash yuqorida koórsatilgan kichik diametrli 

teshiklarni hosil qilish usullaridan unumdorligi pastligi va past aniqlikka erishishi 

bilan farq qiladi. Konduktor boóyicha parmalashda konduktorni oórnatishga yoki 

unga detalni joylashtirishga, mahkamlashga va parmalab boólingandan keyin detal-

ni olishga vaqt koóp sarf boóladi. Yoónaltiruvchi vtulka va parma orasida tirqish 
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mavjudligi tufayli hosil boóladigan xatolikka konduktorni tayyorlash xatoligi ham 

qoóshilib, hosil qilingan kichik diametrli teshikning aniqligi past boóladi. Kon-

duktor boóyicha parmalanganda, koordinata boóyicha markazlararo masofa aniqligi 

0,05 mm ga erishiladi. 

   Dastlab kernlab olib, soóng parmalash kernlovchi shtamplar yordamida seri-

yali va ommaviy ishlab chiqarishda qoóllaniladi. Kernlovchi shtamplar detallardagi 

parmalanadigan joylarini aniq belgilash uchun xizmat qiladi. Ular qimmatbaho 

konduktorni almashtirgan holda mayda seriyali ishlab chiqarishda ham qoóllanishi 

mumkin. 

   Kern boóyicha parmalashda markazlararo masofa aniqligi konduktor 

boóyicha parmalashga nisbatan yuqori boóladi, aniqlik koordinata boóyicha 0,03 

mm ga etadi. 

   Parallel oóqli kam sonli teshikli detallarda kern boóyicha parmalash kichik 

parmalash dastgohlarida amalga oshiriladi; agar detalda teshiklar soni koóp boólsa, 

kern boóyicha parmalashda yuqori unumdorli, koóp shpindelli parmalash yarim 

avtomat va avtomatlar qoóllaniladi. Bitta parmalovchi 4-5 ta dastgohga xizmat 

koórsatishi mumkin. Detalda bir paytda, detal oólchamiga qarab, 2 tadan 25 tagacha 

teshik hosil qilish mumkin. 

   Biroq hozirgi koólamdagi ishlab chiqarishda yassi detallarda parallel oóqli 

kichik diametrli teshiklar hosil qilish uchun unumdorli va aniq usul- shtamplarda 

teshik hosil qilish usuli qoóllanilmokda. 

   Bu usulning mohiyati shundan iboratki, teshik oóyuvchi shtamp yordamida 

bir paytning oózida (polzunning bir marta yurishida) koóp sonli teshiklar (20 ta va 

undan ortiq) hosil qilinadi. Bunda konduktor boóyicha va kern boóyicha teshik 

hosil qilishga nisbatan markazlararo masofaning yuqori aniqligiga erishiladi. 

   Yassi detallarda teshiklar oóqlarining parallelligi yuqori aniqlikda olinishi 

talab qilinsa (diametri boóyicha 0,005 mm, markazlararo masofalari boóyicha 

0,0075-0,01 mm), parmalash operatsiyasidan yoki teshik hosil qilingandan keyin 

yakunlovchi operatsiya - shtamplarda teshiklarni kalibrlash operatsiyasi 

qoóllaniladi. 
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Sinov savollari 

1. Mashina detallarida teshiklar qanday boóladi? 

2. Teshiklarga ishlov berishning qanday usullari mavjud? 

3. Teshiklarga nima uchun zenker yoki razvertkalarda ham ishlov beriladi? 

4. Yir ik seriyali va ommaviy ishlab chiqarishlarda teshiklarga ishlov ber-

ishda qanday asbobdan foydalaniladi? 

5. Parmalashda asosiy vaqt qanday aniqlanadi? 

6. Teshiklarni sidirish nima uchun ommaviy, yirik  seriyali va oórta seriyali 

ishlab chiqarishlarda qoóllaniladi? 

7. Sidirgichlar yordamida teshiklarga ishlov berish natijasida qanday sinf 

tozaligidagi sirt góadir-budirligiga erishiladi? 

8. Parmalashda asosiy vaqt qanday aniqlanadi?  

9. Teshiklarga ichki jilvirlash dastgohlarida qanday usullarda ishlov beri-

ladi? 

10. Xoninglashning mohiyati nimadan iborat? 

11.Ichki jilvirlashning kaysi usuli koóp tarqalgan? 

12.Kichik diametrli teshiklar qanday usullarda hosil qilinadi? 
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V-BOB  

DETALLARNING  REZBALI  SIRTLARIGA   

ISHLOV  BERISH 

 

5.1. Rezbalarning turl ari  va rezba kesuvchi asboblar 

 

 Mashina detallarini biriktirishning eng koóp tarqalgan usullaridan biri - bu 

rezbali biriktirishdir. Rezbali birikmalar oózining sodda va mustahkamligi, 

shuningdek detallarini almashtirmasdan qaytadan qismlarga ajratish va yigóish im-

koniga ega ekanligi sababli mashina va mexanizmlarda keng qoóllaniladi.     

 Rezbali sirtlarga ishlov berish ï bu ishlov berilayotgan (rezba kesilayotgan) 

sirtdan metall qatlamini kesib olish yoki kesib olmasdan, ya'ni plastik 

deformatsiyalab (rezba nakatlash) amalga oshiriladi.    

 Mashina va mexanizmlarda silindrik rezbalar - mahkamlovchi va yuritkichli 

hamda konussimon rezbalar qoóllaniladi. 

 Profil burchagi 600 boólgan uchburchak profilli  metrik rezbalar, asosan, 

mahkamlovchi rezba hisoblanadi. 

 Yuritkichli  rezbalar toógóri burchakli va trapetsiya shaklida tayyorlanadi. 

Trapetsiyali rezbalar bir kirimli  va koóp kirimli  boóladi. Rezbalar tashqi (detalning 

tashqi sirtida) va ichki (detalning ichki sirtida) boólishi mumkin. 

 Tashqi rezbalarni turli asboblar: keskichlar, taroqlar, plashkalar, rezba kesu-

vchi kallaklar, diskli va guruhli frezalar, jilvirtosh, dumalovchi asboblar bilan 

tayyorlash mumkin. 

 Ichki rezbalarni tayyorlash uchun keskichlar, metchiklar, guruhli frezalar, 

dumalovchi roliklardan foydalanish mumkin. 

 

5.2. Rezbalarni keskichlar va taroqlar  yordamida kesish 

 

 Uchburchakli rezbalar, koópincha, tokarlik vintqirqish dastgohlarida rezba 

kesuvchi keskichlarda hosil qilinadi. 
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 Rezba kesishda shakldor keskichlardan foydalaniladi, ular prizmatik va 

dumaloq boóladi. Shakldor keskichlar rezba profili  elementi oólchamlarini oddiy 

keskichlarga nisbatan aniq saqlaydi. Koópgina korxonalarda koóp keskichli rezbali 

kallaklar qoóllaniladi. Bunday kallaklarga oórnatilgan qattiq qotishmali 

plastinkalarning bitta qirrasi eyilsa, ikkinchi qirrasi yordamida kesishni davom et-

tirish mumkin. Koóp keskichli kallaklarni seriyali ishlab chiqarish sharoitida 

qoóllash maqsadga muvofiq boóladi. 

 Rezbalarni bitta keskichda kesishda kesuvchi qirrasi tez oótmaslanishi na-

tijasida shaklini yoóqotib qoóyadi, shuning uchun juda ham aniq boólmagan 

shakldagi bitta keskich yordamida zagotovka oótishni amalga oshirish, soóng toza 

oótishni toza ishlov beradigan keskich bilan amalga oshirish tavsiya etiladi. 

 Bir oótishda rezba kesish ham qoóllaniladi. Bunda qattiq qotishmali uchta 

keskich bir paytda qoóllaniladi. Birinchi dagóal keskich profil burchagi 700, yarim 

toza keskich-650 va toza keskich 590 boóladi. 

 Uchburchakli rezbalarni kesishga nisbatan toógóri burchakli va trapetsiyali 

rezbalarni kesish juda murakkabdir. 

 5.1,a-rasmda uchta keskich yordamida trapetsiyali rezbani ketma-ket kesish 

koórsatilgan. 

 5.1,b va 5.1,v -rasmlarda toógóri burchakli rezbani ikkita va uchta keskich 

yordamida kesish koórsatilgan. 

 
5.1-rasm. Rezba kesish usullari: 

a) trapetsiyali rezbani uchta; b) toógóri burchakli rezbani ikkita;  

v) toógóri burchakli rezbani uchta keskich yordamida kesish  



 

49 

 

 Rezbalarni kesishda taroqlardan foydalanish kesish vaqtini qisqartiradi va 

rezba kesish unumdorligini oshiradi. Taroqlarda rezba kesilganda, kesish ishi bir 

necha tishlarga taqsimlanadi, shu maqsadda tishlarni kesish chuqurligi ortib bo-

radigan qilib charxlanadi. Juda katta partiyadagi bir xildagi detallarni tayyorlashda 

taroqlarni qoóllash maqsadga muvofiq. Taroqlarni dastlabki rezba kesishda qoóllash 

mumkin, chunki ular yuqori aniqlikni bera olmaydi. Taroqlar yassi, tangensial, 

halqali, vintli  ariqchali diskli boóladi. 

 

5.3. Koóp kirimli  rezbalarni kesish 

 

Har qanday shakldagi koóp kirimli  rezbalarni kesish bir kirimli  rezbani 

kesish uzunligiga teng boólgan qadamda kesish kabi amalga oshiriladi. 

Bitta vintli  ariqchaning toóliq profilini  kesib boólingach, keskichni orqaga 

(qarama-qarshi tomonga) suriladi va yuritkich vintiga ketinga yurish berib, support 

boshlangóich holatga qaytariladi. Shundan soóng rezbaning necha kirimliligiga 

qarab, masalan, ikki  kirimli  rezbalar uchun detal yarim aylantiriladi, uch kirimli  

uchun detalning uchdan bir qismiga aylantiriladi va hokazo. 

 

5.2-rasm. Koóp kirimli  rezbalarni kesishda qoóllaniladigan  

tortqili patronlar:  
a) ariqchali; b) maxsus planshaybali 
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Bir nechta ariqchali-tortqili patron yordamida koóp kirimli rezba kesish juda 

ham sodda, bunda ariqchalar soni vint kirimlari soniga teng boólishi kerak (5.2,a-

rasm). 

Kesishning har bir yurishidan soóng detal markazdan olinadi va xomut 

tortqili patrondagi navbatdagi ariqchaga tushadigan holda yana markazga 

oórnatiladi, keyin navbatdagi yurish orqali kesiladi. 

Koóp kirimli vintlarni ikki diskli maxsus planshayba yordamida kesish usuli 

keng tarqalgan (5.2,b-rasm). 

Diskning biri ikkinchisiga nisbatan rezba kirimlari soniga koóra turli 

burchakka burilishi mumkin. Buraladigan diskning silindrik sirti boólaklarga 

chiziqlar yordamida boólib qoóyilgan. SHu boólaklar yordamida disklar bir-biriga 

nisbatan ma'lum bir burchak ostida oórnatiladi. 

Tokarlik dastgohlarida shakldor keskich yoki taroq yordamida rezba 

kesishda asosiy vaqt quyidagi formula yordamida aniqlanadi: 
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bu erda  

la - detaldagi kesiladigan rezbaning uzunligi, mm;  

lkes - keskichning kesib olish uzunligi, mm;  

lchiq - keskichning kesib chiqish uzunligi, mm;  

S - surish, mm/ayl (S - rezba qadamiga teng);  

n - detalning minutiga aylanishlari soni;  

i - yurishlar soni;  

g - rezbaning kirimlari soni (taroq yordamida rezba kesishda (g=1). 

 

5.4. Plashka yordamida rezba kesish 

 

Plashkalarning barcha turlarining asosiy kamchiligi kesib boólingandan 

keyin plashkani orqaga yana burab olishdir, bu vaqt sarfini oshiradi va 

unumdorlikni pasaytiradi. 
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Avtomatlarda, revolverli va bolt kesuvchi dastgohlarda rezba kesish uchun 

oózi ochiluvchi rezba kesuvchi kallaklar qoóllaniladi, ularning plashkalarda rezba 

kesishga nisbatan unumdorligi 3-4 barobar yuqori, chunki avtomatik ravishda oózi 

ochilganligi uchun ularni orqaga burab olishga xojat yoóq. 

 

5.5. Rezbalarni frezalash 

 

Ishlab chiqarishda tashqi va ichki rezbalarni frezalash keng qoóllaniladi, ular 

ikki  usulda amalga oshiriladi: 

1. Diskli frezalar yordamida. 

2. Frezalar guruhi yordamida. 

Birinchi usul - diskli freza yordamida frezalash katta qadamli va yirik  profil-

li  rezbalarni kesishda qoóllaniladi. Freza profili  rezba profiliga toógóri keladi, fre-

zaning oóqi detal oóqiga nisbatan rezba qiyalik burchagi a ga teng qiyalikda joy-

lashadi (5.3,a-rasm). Dastgohning konstruksiyasiga koóra simmetrik (5.3,b-rasm) 

va nosimmetrik (5.3,v-rasm) diskli frezalar qoóllaniladi.  

 

5.3-rasm. Diskli frezalar yordamida rezbalarni frezalash sxemalari: 
a) kesiladigan detalning va frezaning oóqlarini siljitish orqal rezba kesish;  

b) simmetrik profilli  freza yordamida rezba kesish; v) simmetrik boólmagan   

profilli  freza yordamida rezba kesish 

 

Rezba kesishda freza aylanadi va detalning oóqi boóyicha ilgarilanma hara-

katga ega boóladi, shu bilan birga detalning bir aylanishiga surish rezbaning 

qadamiga aniq toógóri kelishi kerak. Detalning aylanishi surishga bogóliq ravishda 

sekin amalga oshadi. 
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Rezba frezalash dastgohlarida diskli frezalar yordamida rezba kesishda aso-

siy vaqt quyidagi formula yordamida aniqlanadi: 

Tas=T1+T2+T3 , [min]                      (5.2) 

bu erda:  

T1 - birinchi oótishdagi kesish vaqti;  

T2 - ikkinchi oótishdagi kesish vaqti;  

T3 - uchinchi oótishdagi kesish vaqti. 

Har bir oótish uchun kesish vaqti alohida aniqlanadi, chunki har bir oótish 

uchun kesish chuqurligi, minutiga surish va kesish har xil  boóladi. 

Har bir oótish uchun kesish vaqti quyidagi formula yordamida aniqlanadi: 
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bu erda  

la - rezba uzunligi, mm;  

lkes - diskli frezaning kesib olish uzunligi, mm;  

lchiq - diskli frezaning kesib chiqish uzunligi, mm, rezbadan oótib ketsa rezba 

qadamining lchiq=1õ3 mm ni tashkil etadi, rezbaga tiralsa lchiq = 0;  

d - kesiladigan rezbaning tashqi diametri, mm;  

Sz - rezba qadami, mm;  

Ŭ - kesiladigan detal rezbasi ariqchalarinining qiyalik burchagi, gradusda;  

Sm - kesiladigan detal tashqi aylanasi boóyicha minutiga surish, mm/min;  

i - oótishlar soni;  

g - rezba kirimlari soni; 

   Sm = SzZnfr                (5.4) 

bu erda  

S - rezba kesuvchi frezaning bitta tishiga toógóri keladigan surish, mm;  

Z - rezba kesuvi freza tishlari soni;  

nfr - rezba kesuvchi frezaning minutiga aylanishlari soni; 
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D

v
n fr

p

1000
=                                                   (5.5) 

bu erda  

v - kesish tezligi, m/min;  

D - freza diametri, mm. 

Diskli frezaning kesib chiqish uzunligi lkes ni quyidagi formula yordamida 

aniqlanadi: 

   )( tDtlkes -Ö=  [mm]                                 (5.6) 

bu erda  

t - rezba chuqurligi, mm. 

Ikkinchi usul - guruhli frezalar bilan frezalash mayda qadamli qisqa 

rezbalarni kesishda qoóllaniladi: 5.4,a-rasm - tashqi rezbalarni frezalash, 5.4,b-rasm 

- ichki rezbalarni frezalash. 

 

5.4-rasm. Frezalar guruhi bilan rezba frezalash sxemalari: 
a) tashqi rezbani; b) ichki rezbani 

 

Guruhli freza (ba'zida taroqli deb ham ataladi) bitta qisqichga yigóilgan disk-

li frezalar guruhidan iborat boóladi. Freza uzunligi, odatda, frezalanadigan rezba 

uzunligidan 2-5 mm katta olinadi. Guruhli freza rezba kesish uchun detal oóqiga 

parallel oórnatiladi. Detalning bir marta toóliq aylanish vaqtida guruhli freza rezba 

qadamiga teng boólgan masofaga siljiydi. 

Rezba frezalash dastgohlarida guruhli frezalar yordamida rezba kesish uchun 

asosiy vaqt quyidagi formula yordamida aniqlanadi: 

   
M
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5.6. Metchiklar  yordamida ichki  rezbalarni kesish 

 

Ichki rezbalar, koópincha, metchiklar yordamida kesiladi. Metchiklar dastaki 

va mashinali boóladi. Dastaki metchiklarning, odatda, ikki  yoki uch donadan iborat 

boólgan toóplamlari qoóllaniladi. Mashina metchiklari, asosan, parmalash 

dastgohlarida ishlashda qoóllaniladi. Mashina metchiklari yaxlit, toógóri, pichoqlar 

oórnatilgan va gaykali boóladi. 

Kichik va oórta diametrli teshiklarda rezba kesish uchun yaxlit va gaykali 

metchiklar, katta diametrli (300 mm gacha) teshiklarda rezba kesish uchun pichoq 

oórnatiladigan yaxlit metchiklar yoki suriluvchi plashkali rezba kesuvchi kallaklar 

qoóllaniladi. 

Mahkamlovchi detallarni yoki seriyali ishlab chiqarishda koóp miqdorda 

gaykalar tayyorlashda, ya'ni gaykalarni ixtisoslashgan ishlab chiqarishda tayyor-

lashda maxsus gayka kesuvchi dastgohlar qoóllaniladi. 

Ikki  tomoni ochiq va bir tomoni berk teshiklarda metchiklar yordamida 

rezba kesishda asosiy vaqt quyidagi formula yordamida aniqlanadi: 
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bu erda  

la - kesiladigan rezba uzunligi,mm;  

lkes - metchikning kesib olish uzunligi, mm; (lkes=1õ3S)  

lchiq - metchikning kesib boólgandan keyin chiqish uzunligi, mm; (lchiq=2õ3 S 

- ikki  tomoni ochiq teshikda va lchiq = 0 - bir tomoni berk teshikda);  

S - kesiladigan rezba qadami, mm;  

n - ishchi yurishda (rezba kesishda) minutiga aylanishlar soni,  

n0 - orqaga yurishda (metchikni boóshatib olishda) minutiga aylanishlar soni. 

Yuqori qattiqlikkacha termik ishlov berilgan poólatlarda hamda qiyin ishlov 

beriladigan poólatlarda va mustahkamligi oshirilgan qotishmalarda qattiq qotish-

mali metchiklar yordamida rezba kesish kesiladigan rezbaning turgóunligini va si-
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fatini tezkesar poólatdan yasalgan metchikda kesishdagiga nisbatan oshiradi. Dia-

metri 40 mm va undan katta boólgan metchiklarda qattiq qotishmali plastinkalari 

mexanik ravishda mahkamlanganlarining qoóllanishi maqsadga muvofiq boóladi, 

chunki bu qattiq qotishmadan yaxshi foydalanishni, asbobning yanada yuqori si-

fatini va uzoq muddat ishlashini ta'minlaydi. 40 va 40X (HRC 38õ40) poólatlar 

uchun T5K10 plastinkalari, yuqori mustahkam choóyanlar (HB 350õ380) uchun 

VK8 plastinkalari qoóllaniladi. 

 

5.7. Rezbalarni jilvirlash  

 

Rezbalarni jilvirlash usuli rezba kesuvchi asboblarni, rezba kalibrlarini, 

dumalatish roliklarini, aniq vintlarni va boshqa aniq rezbali detallarni tayyorlashda 

qoóllaniladi. Rezbalar, odatda, termik ishlov berilgandan keyin jilvirlanadi, chunki 

termik ishlov berilgandan keyin, koópincha, rezbaning elementlari oózgarib ketadi. 

Bir va koóp ignali jilvirlash jarayoni, tegishli ravishda, diskli yoki guruhli fre-

zalashga oóxshaydi (5.4-rasm). 

Bir ignali jilvirtosh doirasi bilan jilvirlash detalni boóylama surilishi hisobiga 

amalga oshadi. Koóp ignali jilvirtosh doirasini detalning rezba kesilgan qisqa qis-

mini (odatda, 40 mm dan kam boólgan) jilvirlashda qoóllash maqsadga muvofiq 

boóladi. Jilvirtosh doirasining kengligi jilvirlanadigan rezba uzunligidan 2-4 qadam 

katta boólishi kerak. Jilvirtosh doirasida talab qilingan qadam boóyicha halqali 

jilvirlash rezbalari hosil qilinadi. Jilvirlash detalni boóylama surish boóyicha 2-4 ta 

rezba qadamini detalning 2-4 aylanishida kesib olish usuli bilan amalga oshiriladi. 

Bir ignali  jilvirtosh doirasi yordamida rezba jilvirlashda asosiy vaqt quyidagi 

formula yordamida aniqlanadi: 
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=  , [min]                        (5.9) 

bu erda  

las - rezba uzunligi, mm;  

lkes - kesib olish uzunligi, mm;  
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lchiq - kesib chiqish uzunligi , mm; 

tchiqʢʝʩ Sll 31. ·==    

St - rezba qadami, mm;  

n - detalning minutiga aylanishlari soni;  

a - rezbaning oórta diametri boóyiga jilvirlash uchun koldirilgan qoóyim, 

mm;  

Skoónd - bir oótishga toógóri keladigan koóndalang surish (jilvirlash chuqurligi), 

mm;  

k - jilvirlash aniqligini hisobga oluvchi koeffitsient. 

Koóp ignali jilvirtosh doirasi yordamida rezbalarni jilvirlashda asosiy vaqt 

qoóyidagi formula bilan aniqlanadi: 

       
v

dn
t m
a

1000

p
= , [min]                                  (5.10) 

bu erda  

d - rezbaning tashqi diametri, mm.  

nm - rezbani jilvirlash paytidagi detalning aylanishlari soni, nm ning qiymati 

odatda, 2,2 ga teng qilib olinadi (birinchi aylanish - dastlabki jilvirlash, ikkinchi 

aylanish - yakuniy).  

Detalni jilvirtosh doirasiga olib kelish detalning aylanish paytida amalga 

oshiriladi, shuning uchun jilvirlash uchun ikkita aylanish emas, balki 2,2 aylanish 

talab qilinadi;  

v - detalning aylanish tezligi, mm/min. 

Rezbalar asosan maxsus rezba jilvirlash dastgohlarida jilvirlanadi. Kam mi-

qdorda ishlab chiqarishda ichki va tashqi rezbalar maxsus moslamalar yordamida 

yuqori aniqlikdagi tokarlik vintqirqish dastgohlarida ham jilvirlash mumkin. 

Rezbalarni markazsiz jilvirlash ommaviy ishlab chiqarishda koóp ignali jilvir  

toshlar mavjudligida qoóllaniladi.  
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5.8. Dumalatib rezba oóyish 

 

Dumalatib rezba oóyish metall kesish emas, balki bosim ostida amalga 

oshiriladi. Bu usulda material tolasi kesilmaydi, rezba oóyuvchi plashkalar yoki 

roliklar ta'siri ostida plastik deformatsiyalanadi, ushbu plashka va roliklarning chi-

qiqlari ishlov beriladigan metalni ezadi. Bunday usulda hosil qilingan rezba tekis, 

toza va zichlangan sirtga ega boóladi. 

Rezba sovuq holatda dumalatib oóyiladi. Buyum materiali rezba sifatiga kat-

ta ta'sir qiladi: plastik materiallardan tayyorlangan buyumlarda yuqori sifatli rezba 

hosil qilinadi; qattiq materiallarda rezba, ayniqsa yirik  rezbalar, katta yuklanish bi-

lan quvvatli dastgohlarda oóyiladi. 

Dumalatib rezba oóyishning ikkita usuli mavjud: 

  1. Yassi dumalovchi plashkalar yordamida (5.5-rasm). 

 

5.5-rasm. Yassi dumalovchi plashkalar yordamida rezba oóyish 

 

5.6-rasm. Roliklar yordamida rezba oóyish: 
a) bitta rolik yordamida; b) vintli  ariqchali ikkita rolik yordamida; 

v) xalqali ariqchali ikkita rolik yordamida 
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 2. Dumalovchi roliklar yordamida (5.6-rasm) (ularni ba'zan dumaloq plash-

kalar ham deb ataladi,). 

Yassi plashkalar yordamida rezba oóyishda polzunga qoózgóaluvchi plashka 

mahkamlanadigan maxsus dastgohlar qoóllaniladi, dastgohning konstruksiyasiga 

koóra polzun plashka bilan vertikal, gorizontal yoki qiya tekislikda ilgarilanma-

qaytma harakatlanadi. 

Rezba oóyishning mashina vaqti quyidagicha aniqlanadi: 

i
n

ta

1
=  , [min]                                 (5.11) 

bu erda  

n - polzunning minutiga ikkilamchi yurishlari soni,  

i - zagotovkaning plashkalar orasidan dumalab oótishlari soni. 

Diametri 5 mm dan 25 mm gacha boólgan rezbalar bitta rolik bilan tokarlik 

va revolverli dastgohlarda oóyiladi. 

 

5.9. Rezbalarni nazorat qilish 

 

Rezbali sirtlarning aniqligi rezbaning quyidagi asosiy elementlarining 

aniqligiga bogóliq: 

1. Rezba profilining burchagi.  

2. Rezba qadami.  

3. Rezbaning oórta diametri.  

4. Rezbaning tashqi diametri.  

5. Rezbaning ichki diametri.  

Rezba aniqligining asosiy mezoni oórta diametri boóyicha hisoblanadi. 

Barcha ushbu elementlarning aniqligi faqat qiymatlariga nisbatan amal qilinishi bi-

lan emas, yana ularning bir-biriga aloqasi nisbati bilan ham amal qilinishi kerak. 

Odatda, detallarning tashqi rezbalarini rezba chegaraviy halqalar va skoba-

lar, ichki rezbalarni esa chegaraviy probkalar yordamida nazoratdan oótkaziladi. 

Past aniqlikdagi rezba qadamini tekshirish uchun rezba shablonlari 

qoóllaniladi. 
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Oórta diametrini tekshirish uchun juda ham keng tarqalgan asbob rezba 

mikrometridir, shuningdek, rezba oórta diametrni tekshirish uchun rezba skobalari 

ham qoóllaniladi. Rezbaning uchta asosiy elementlari oórta diametri, profil bur-

chagi va qadamini tekshirishda universal mikroskop qoóllaniladi. 

 

Sinov savollari 

1. Rezbalarning qanday turlarini bilasiz? 

2. Rezbalarni kesish uchun qanday asboblardan foydalaniladi? 

3. Qaysi asbobda rezba kesish unumli hisoblanadi? 

4. Tashqi rezbalarni metchiklar yordamida kesish mumkinmi? 

5. Plashka yordamida rezba kesishning qanday kamchiligi mavjud? 

6. Rezbalarni jilv irlash usuli qachon qoóllaniladi? 

7. Qanday hollarda dumalatib rezba oóyish qoóllaniladi? 

8. Rezba frezalash dastgohlarida diskli frezalar yordamida rezba kesishda 

asosiy vaqt qanday aniqlanadi? 

9. Rezbaning aniqligini qaysi elementlari boóyicha belgilanadi? 

10. Rezbani tekshirishda universal mikroskoplardan foydalaniladimi?  
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VI -BOB  

DETALLARNING  TEKIS  SIRTLARIGA  ISHLOV  BERISH 

 

Detallarning tekis sirtlariga ishlov berish kesuvchi asboblar yordamida turli 

xil  dastgohlarda: randalash, oóyish, frezalash, sidirish, karuselli, yoónish, tokarlik 

va shaberlovchi dastgohlarda bajariladi; abraziv asboblarda ishlov berish esa jilvi r-

lovchi dastgohlarda amalga oshiriladi. Tekis sirtlarga ishlov berish uchun hozirgi 

paytda randalash, frezalash, sidirish va jilvirlash usullari keng qoóllanilmoqda. 

 

6.1. Tekis sirtlarni  randalab ishlov berish 

 

Randalash boóylama va koóndalang randalash dastgohlarida amalga oshiri-

ladi. Boóylama randalash dastgohlarida randalashda stolga mahkamlangan 

zagotovka ilgarilanma-qaytma harakatlanadi; koóndalang randalash dastgohlarida 

esa keskich oórnatilgan support ilgarilanma-qaytma harakatlanadi, suportning har 

bir ishchi yurishidan soóng zagotovka siljiydi . Qirindi stolni ishchi yurishida 

koóchiriladi, stol orqaga ishchi yurish tezligidan 2-3 marta katta tezlikda qaytadi, 

shunga qaramasdan stolni orqaga boósh qaytishidagi vaqt hisobiga randalash usu-

lining boshqa usullarga (masalan, frezalash) qaraganda kam unumli boólishiga sab-

ab boóladi. 

 YAssi sirtni randalash sxemasi 6.1-rasmda koórsatilgan. 
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6.1-rasm. Tekis sirtni randalash sxemasi 

 Koóndalang randalash dastgohlarida polzunli supportga mahkamlangan 

keskich ilgarilanma-qaytma harakat qiladi. Dastgohning stoliga oórnatilgan ishlov 

beriladigan detal koóndalang yoónalish boóyicha har bir ishchi yurishdan soóng 

uzlukli siljiydi . 

 Boóylama randalash va koóndalang randalash dastgohlari universal, 

boshqarish sodda boólganligi, etarli darajadagi aniqlikda ishlov berish va frezalash 

dastgohiga nisbatan past narxga ega boólganliklari uchun yakka tartibli, mayda va 

oórta seriyali ishlab chiqarishlarda keng qoóllaniladi. 

 Randalash dastgohlari sinfiga kiruvchi oóyuvchi dastgohlarni oóygichga 

mahkamlangan keskich vertikal tekislikda ilgarlanma-qaytma harakat qiladi. 

 Stolga mahkamlangan ishlov beriladigan detal gorizontal tekislikdagi oózaro 

perpendikulyar yoónalish boóyicha surilish harakatiga ega. 

 Oóyuvchi dastgohlar yakka tartibli ishlab chiqarishda teshiklardagi shponka 

ariqchalarini hosil qilish uchun hamda teshiklarni kvadrat, toógóri burchakli va 

boshqa shakllarini hosil qilish uchun ishlatiladi. 

 Seriyali va ommaviy ishlab chiqarishda bu ishlarni amalga oshirish uchun 

sidirish dastgohlari qoóllaniladi. 

 Boóylama randalash dastgohlarida asosiy vaqt quyidagi formula yordamida 

aniqlanadi: 
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, [min]                (6.1) 

bu erda  

 b - randalanadigan sirt kenligi, mm;  

 b1 - keskichning yon tomonidagi chiqishi, mm;  

 i - yurishlar soni,  

 n - stolning minutiga ikkilamchi yurishlari soni, mm/min;  

 S - stolning bir marta ikkilanma yurishiga surilishi, mm; 
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bu erda  

 ..yurishv - stol ishchi yurishining tezligi; mm/min; 

 L - stol yurishining uzunligi, u L = l1+l2+l3 [mm] ga teng;  

 l1 -randalanadigan sirt uzunligi, mm;  

 l2 - keskichning ishchi yurishi boshlanishidagi keskichidan ishlov beri-

ladigan sirtgacha boólgan masofasi, mm;  

 l3 - keskichning ishchi yurishi tugaganidan keyin keskichdan ishlov berilgan 

sirtgacha boólgan masofa, mm;  

 m - stolning ishchi yurishi tezligi bilan boósh yurishi tezligigi oórtasidagi 

nisbati. 

 (6.1) formulaga (6.2) formuladagi n ning qiymatini qoóysak, quyidagini 

olamiz: 
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=  , [min]     (6.3) 

 Koóndalang randalash dastgohida ham asosiy vaqt (6.1) formula yordamida 

aniqlanadi. 

6.2. Tekis sirtlarga frezalab ishlov berish 

 

 Frezalash usuli bilan yassi sirtlar randalashdagi kabi bir tigóli - asbob 

keskich bilan emas, balki koóp tigóli aylanuvchi asbob freza bilan ishlov beriladi. 

Dastgoh stoliga mahkamlangan detalni harakatlanishi orqali surish amalga oshiri-

ladi. Freza aylanma harakatni dastgohning shpindelidan oladi. YAssi sirtlarni to-

rets va silindrik frezalar yordamida frezalashga nisbatan anchagini unumli, chunki 

torets freza yordamida frezalashda metalni bir necha tishlar bilan bir paytning 

oózida kesish mumkin, shuningdek, katta diametrli koóp sonli tishlari boólgan fre-

zalarni qoóllash imkoni ham bor.  Silindrik frezalar yordamida frezalashning 

ikki  usuli mavjud. 

 Birinchi usuli - qarama-qarshi frezalash, bunda frezaning aylanish yoónalishi 
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surishga qarama-qarshi boóladi (6.2,a-rasm); ikkinchi usul - yoólaki frezalash 

boólib, bunda frezaning aylanish yoónalishi surish yoónalishi bilan bir xil  boóladi 

(6.2,b-rasm).  

 

6.2-rasm. Frezalash sxemalari: 
a) qarama-qarshi frezalash; b) yoólaki frezalash 

 

 Birinchi usulda frezalashda qirindi qalinligi har bir tishning metalga kirib 

borishi bilan sekin asta kattalashib boradi. Kesishning boshlangóich davrida kesish 

sirti boóyicha tishlarning tigói biroz sirpanadi, bu ishlov berilgan sirtda naklep hosil 

boólishiga va tishlarning oótmaslashishiga sabab boóladi. 

 Ikkinchi usulda frezalashda qirindining qalinligi sekin asta kichrayib boradi. 

Unumdorlik va ishlov berilgan sirt sifati birinchi usulga nisbatan yuqori boólishi 

mumkin, biroq ikkinchi usulda frezalashda freza tishi kesish chuqurligi boóyicha 

toóla metallni qamrab oladi va shunday qilib, kesish zarba bilan amalga oshadi. 

SHuning uchun ikkinchi usulda frezalashni konstruksiyasi yuqori bikirlikka ega 

boólgan dastgohlarda amalga oshirish maqsadga muvofiq boóladi. Mana shu saba-

bga koóra ikkinchi usulga qaraganda birinchi usul koóproq qoóllaniladi. 

 Frezalash dastgohlari quyidagi turlarga boólinadi: 

 1. Gorizontal frezalash 2. Vertikal frezalash 3. Universal frezalash 4. 

Boóylama frezalash 5. Karusel frezalash 6. Barabanli frezalash 7. Maxsus. 

 Frezalash dastgohlarining birinchi uch turi umumiy maqsaddagi frezalash 

dastgohlari boólib hisoblanadi; qolganlari yuqori unumdorli turiga kiradi va seri-
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yali, koóp seriyali va ommaviy ishlab chiqarishda qoóllaniladi. 

 Gorizontal frezalash va vertikal frezalash dastgohlarining stoliga bitta yoki 

bir necha detalni qator oórnatib, bir vaqtda yoki ketma-ket ishlov berish mumkin.  

 Universal frezalash dastgohlari gorizontal frezalash dastgohlaridan farqli 

oólaroq buraluvchi stolga ega. 

 Buraluvchi stolga shpindel oóqiga nisbatan burchak ostida gorizontal holat 

berish mumkin. Bu esa universal boóluvchi kallak yordamida vintli  sirtlariga ishlov 

berish imkonini beradi. 

 Boóylama frezalash dastgohlarining gorizontal va vertikal shpindellari turli 

xil  vaziyatda joylashgan: bitta gorizontal yoki bitta vertikal shpindelli; ikkita gori-

zontal; ikkita gorizontal va ikkita vertikal shpindelli boóladi. Bunday dastgohlar 

katta oólchamli (stolning yurishi 8 m va undan uzun) boóladi; ulardan bir vaqtning 

oózida yirik  detallarning ikki  yoki uch tomoniga ishlov berishda foydalaniladi. 

 Karuselli frezalash dastgohlari buraluvchi katta diametrli stolga va vertikal 

joylashgan bitta yoki ikkita shpindelga ega boóladi. Bu dastgohlarda torets frezalar 

yordamida yassi sirtlarga ishlov beriladi. Stol aylanayotgan paytda ishlov beri-

ladigan detal oórnatib, ishlov berilgani olib turiladi, shunday qilib detalga uzluksiz 

ishlov beriladi, agar dastgohda ikkita shpindel boólsa, birinchisi bilan zagotovka 

ishlov beriladi, ikkinchisi bilan esa toza ishlov beriladi. Bunday dastgohlar yirik  

seriyali va ommaviy ishlab chiqarishlarda qoóllaniladi. 

 Barabanli frezalash dastgohlari zagotovkalarning ikkita parallel yon sirtlari-

ga bir vaqtda ishlov berish uchun moóljallangan. 

 Ishlov beriladigan detallar barabanga oórnatiladi. Baraban peshtoq shaklga 

ega boólib, staninaning ichida aylanadi. Frezalar ikki  tomonidan toórtta shpindel 

babkalariga joylashtiriladi. Har tomondagi bittadan frezalar zagotovkaga ishlov be-

radi, bir juft freza esa toza ishlov beradi. 

 Bu dastgohlarda detallar dastgoh ishlab turgan vaqtda oórnatiladi va olib 

turiladi, shunday qilib frezalash uzluksiz davom etadi. Bunday dastgohlar yuqori 

unumdorligi bilan ajralib turadi va yirik  seriyali va ommaviy ishlab chiqarishlarda 

qoóllaniladi. 
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 Frezalash yarim avtomatlari va avtomatlari ommaviy ishlab chiqarishda 

mayda oólchamli detallarni frezalashda qoóllaniladi. Silindrik va toretsli fre-

zalashda asosiy vaqt quyidagi formula orqali aniqlanadi: 
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bu erda  

 l - freza bilan ishlov berishining nazariy uzunligi, mm;  

 i - oótishlar soni;  

 Sm ï minutli surish, mm/min;  

 Sz - frezaning bitta tishiga surish, mm;  

 Z - freza tishlarining soni;  

 n - frezaning minutiga aylanishlari soni. 

 Silindrik frezalashda (6.3,a-rasm)  frezaning kesib olish uzunligi  lkes  

quyidagi formula yordamida aniqlanadi: 

         22222 2 tRtRR)tR(Rlʢʝʩ -+-=--=  , [mm]             (6.6) 

yoki 

    )tD(ttDtlʢʝʩ -=-= 2  , [mm]      (6.7) 

bu erda  

 t - frezalash chuqurligi, mm ;  

 D - freza diametri, mm. 

 Simmetrik toretsli frezalash uchun (6.3,b-rasm) frezaning kesib olish uzun-

ligi  lkes quyidagiga teng. 
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 bu erda  
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 b - frezalash kengligi, mm;  

 j - frezaning plandagi bosh burchagi. 

 Frezaning chiqishi lchiq frezaning diametriga qarab 2-5 mm oraligóida qabul 

qilinadi.  

 Stolning aylanma surishi orqali frezalash uchun asosiy vaqt quyidagi formu-

la boóyicha aniqlanadi: 
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=  , [mm]                                  (6.9)

 Yirik  seriyali va ommaviy ishlab chiqarishda i = 1 boóladi. 

 

6.3-rasm. Frezalash sxemalari: 
a) tsilindrik freza yordamida; b) yon sirtli freza yordamida 

 

6.3. Tekis sirtlarga sidirib  ishlov berish 

 

 Tashqi yassi sirtlarni (shakldor sirtlarni ham) sidirish yuqori unumdorli va 

ishlov berish kam tannarxda boólganligi sababli yirik  seriyali va ommaviy ishlab 

chiqarishda yanada keng qoóllanilmoqda; bu usul jihoz va asboblarning yuqori 

narxda boólishiga qaramasdan, iqtisodiy jihatdan afzaldir. Koóp operatsiyalar fre-
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zalash oórniga tashqi sidirish vositasida bajariladi. Bunday operatsiyalarga dviga-

tellarning bloklaridagi va boshqa detallardagi pazlarni, ariqchalarni, yassi sirtlarni, 

shesternyaning tishlarini va boshqalarni sidirish kiradi. 

 Tashqi dastlabki ishlov berilmagan sirtlarni sidirish usuli bilan ishlov ber-

ishda sidirgichni bir oótishida yuqori aniqlikka va sirt tozaligiga erishish mumkin. 

Ishlov berish jarayonida har bir kesuvchi tish qoóyim qatlamining bir qismini kesib 

oótadi, kalibrlovchi tishlar esa sirtni tozalaydi, shu bilan birga tishlar oózining 

kesish xususiyatini va shaklini uzoq davr mobaynida yoóqotmaydi. 

 Pokovka va quymalarning sirtlariga ishlov berishda oddiy yassi sirtli 

sidirgichlarni (6.4,a-rasm) emas, balki progressivlarini (6.4,b,v,g-rasmlar) qoóllash 

maqsadga muvofiq boóladi. 

 

13.5-rasm. Yassi sidirgichlarning sxemalari: 
a) oddiy sidirgich; b), v), g) progressiv sidirgichlar 

 

 Keng sirtlarni (50 mm dan katta) tashqi sidirish yordamida ishlov berishda 

bir necha sidirgich yonma-yon oórnatiladi. 

 Tashqi sirtlarni sidirish, koópincha vertikal sidirish dastgohlarida- yarim 

avtomat va avtomatlarda bajariladi. Ommaviy ishlab chiqarishda esa  yuqori un-
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umdorli uzluksiz ishlaydigan dastgohlar qoóllaniladi. 

6.4. Tekis sirtlarni  jilvirlash  

 

 Tekis sirtlarni jilvirlash ham qoópol, ham toza ishlov berishda pardozlash 

uchun qoóllaniladi. Sirtlarni qoópol jilvirlash dastlabki yoki yakunlovchi operatsiya 

boólishi mumkin, qachonki yuqori aniqlik va sirt tozaligi talab qilinmasa, qoópol 

jilvirlashda qoóyim frezalash va randalashdagi qoóyimga nisbatan kichik boólishi 

kerak. Katta qoóyimda qoópol jilvirlash iqtisodiy jihatdan tejamli boólmaydi. 

Qoópol jilvirlash qachonki, detal sirtida qattiq uvoqlar boólsa yoki materialning 

qattiqligi frezalash yoki randalashga qiyinchilik tugódirgandagina qoóllanishi 

mumkin. Detallarning yassi sirtlari kam bikirlikka ega boólganda ham qoópol 

jilvirlash qoóllanishi mumkin. 

 Agar frezalash usuli bilan yuqori aniqlikdagi va tozalikdagi sirt hosil qilish-

ga imkon boólmasa, bunga sirtlarni qoópol va toza jilvirlash orqali erishiladi. 

 Sirtlarni toza jilvirlash mayda donali yaxlit dumaloq jilvirtosh doiralari 

yordamida amalga oshiriladi. Jilvirlash jilvirtosh doirasining yon sirti va tashqi 

qismi (periferiysi) da amalga oshiriladi. 

 Jilvirtosh doirasining yon sirtida jilvirlash tashqi qismi qismida jilvirlashga 

nisbatan unumdorli boóladi, chunki jilvirtosh doirasining yon sirti jilvirlash ja-

rayonida uning koóp sirti ishlov beriladigan detalga tegib turadi va bir vaqtning 

oózida koóplab abraziv donachalar ishlaydi, shu bilan birga jilvirlashning ushbu 

usuli yuqori aniqlikka erishishni ta'minlaydi va jilvirlashning ushbu usuli keng tar-

qalgan. 

 Jilvirtosh doirasining tashqi qismida jilvirlash unumdorligi past, lekin uning 

yordamida jilvirtosh doirasining torets qismida jilvirlashga qaraganda, yuqori 

aniqlikka erishish mumkin, shuning uchun oólchov asboblari va boshqa asboblarn-

ing detallarini yakuniy pardozlash ishlari uchun qoóllaniladi. 

 Yassi jilvirlash dastgohlari dastlabki jilvirlash uchun, qoópol va toza (aniq) 

jilvirlashda qoóllaniladi. 

 Qoópol jilvirlovchi  dastgohlar: 

 a) bir tomonlama (bir tomonda ishlov berish uchun) - shpindeli gorizontal 
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yoki vertikal holatda joylashgan; 

 b) ikki  tomonlama (ikki  tomondan ishlov berish uchun) - shpindellari gori-

zontal holatda joylashgan ikki  shpindelli boóladi. 

 Dastlabki va toza (aniq) jilvirlovchi  dastgohlar: 

 a) jilvirtosh doirasining torets qismida ishlash uchun toógóri burchakli va 

dumaloq stolli; oxirgisi bir shpindelli va ikki  shpindelli boóladi; 

 b) jilvirtosh doirasining tashqi qismida ishlash uchun toógóri burchakli va 

dumaloq stolli dastgohlar boóladi. 

 Karusel turkumidagi dastgohda jilvirtosh doirasining yon sirti qismida yassi 

jilvirlash uchun asosiy vaqt quyidagi formula yordamida aniqlanadi: 

     k
mnS

a
t

b

a

1
=  , [min]             (6.10) 

bu erda  

 a - bir tomonining qoóyimi, mm;  

 Sb - stolning bir marta aylanishiga toógóri keladigan jilvir  toshning vertikal 

surilishi, mm;  

 n -stolning minutiga aylanishlari soni;  

 m - stolga bir vaqtning oózida oórnatiladigan detallar soni;  

 k - jilvirlash aniqligini hisobga oluvchi koeffitsient. 

 

6.5. Tekis sirtlarni  abrazivlar  va shaberlar  

bilan pardozlash  

 

 Tekis sirtlarni yakunlovchi toza ishlov beruvchi pardozlash - jilvirlashdan 

tashqari abraziv asboblar yordamida ishqalash va yaltiratish bilan ham amalga 

oshiriladi. Toza sirtlarni abrazivlarni qoóllab yakunlovchi pardozlash tashqi 

silindrik sirtlarni pardozlash kabi amalga oshiriladi. 

 Yassi sirtlarni shaberlashni dastaki shaberda yoki mexanik usulda bajarish 

mumkin. 

 Birinchi usul koóp vaqt sarfini va ijro etuvchining yuqori malakali boólishini 

talab qiladi, shu bilan birga yuqori aniqlikni ta'minlaydi. 
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 Ikkinchi usul (mexanik) maxsus dastgohlar yordamida amalga oshiriladi. Bu 

dastgohlarda shaber kichik quvvatga ega boólgan elektrodivigateldan ilgarilanma - 

qaytma harakat oladi. Shaberlashning bunday usuli kam vaqt sarfini talab qiladi, 

biroq uni murakkab sirtlarni shaberlashga ishlatib boólmaydi va uning qoóllanilishi 

chegaralangan. Birinchi usul keng tarqalgan. 

 Shaberlashning asosiy vaqti quyidagi formula yordamida aniqlanadi: 

        Fktta 1=  , [min]             (6.11) 

bu erda  

 t1 - 1 sm2 sirtni shaberlash uchun sarflangan vaqt, min;  

 F - ishlov berilgan sirt maydoni sm2;  

 k - turli omillarni hisobga oluvchi koeffitsient (ishlov beriladigan metall va 

uning qattiqligi, qoóyim qiymati, shaberlash aniqligi va boshqa). 

 

 Sinov savollari 

 1. Tekis sirtlarga ishlov berishda randalash usuli qanday paytlarda 

qoóllaniladi? 

 2. Nima uchun oóyish usuli tekis sirtlarga ishlov berishda qoóllaniladi? 

 3. Frezalash usuli boshqa usullarga qaraganda qanday afzalliklarga va kam-

chiliklarga ega? 

 4. Qarama-qarshi va yoólaki frezalash usullardan qaysi birining afzalligi 

koóp? 

 5. Ommaviy ishlab chiqarishda sidirish usuli qoóllaniladimi? Nima uchun? 

 6. Tekis sirtlarga ishlov berishda qaysi usul eng koóp samara beradi? 

 7. Tekis sirtlarni jilvirlash qachon qoóllaniladi? 

 8. Qachon frezalash oórniga jilvirlash usuli qoóllaniladi? 

 9. Jilvirtoshning yon sirti va tashqi sirtiida jilvirlashning qanday afzalliklari 

bor? 

 10. Tekis jilvirlovchi  dastgohlarning qanday turlari boóladi? 

 11. Tekis sirtlarni pardozlashning qanday turlari mavjud? 
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VII -BOB 

DETALLARNING  SHAKLDOR  SIRTLARIGA   

ISHLOV  BERISH 

 

 Shakldor sirtlarga oóz shakli bilan tekislikdan, silindrdan va konusdan farq 

qiladigan sirtlar kiradi. 

 Aylanma sirt shaklidagi detallar (masalan, shakldor dasta) va toógóri chiziqli 

sirt shaklidagi detallar (masalan, kulachokli shayba) koóp uchraydi. 

 Fazoda egri chiziqli shakldor sirtga ega boólgan detallar koóplab uchraydi 

(masalan, turbina kuraklari, samolyot propellerining parragi va boshqa). 

 Shakldor sirtlarga ishlov berishning quyidagi usullari mavjud: 

 a) ishlov beriladigan sirt shakliga ega boólgan shakldor asbob yordamida;  

 b) nusxakash moslamada yoki ishlov beriladigan zagotovkaga nisbatan nor-

mal asbobga qoól yordamida egri chiziqli harakat berish orqali;  

 v) sonli dastur bilan boshqariladigan dastgohlarda ishlov berish. 

 

7.1. Shakldor  sirtlarga yoónib va parmalab ishlov berish 

 

 Katta uzunlikka ega boólmagan shakldor sirtlar, odatda, tokarlik dastgohlari-

da shakldor keskichlar yordamida yoóniladi. Shakldor keskichlar sterjenli, prizmat-

ik va dumaloq boóladi. Shakldor keskich qirindini keng oladi, bu esa ishlov beri-

layotgan detalning titrashiga sabab boóladi. Titrashni yoóqotish yoki kamaytirish 

uchun kichik surish va kichik kesish tezligi qoóllaniladi, bunda emulsiya va moy 

bilan sovutilib turiladi. 

 Detal diametriga (10 mm dan 100 mm gacha) va keskichning kengligiga (8 

mm dan 100 mm gacha) qarab surish 0,01 - 0,08 mm/ayl qiymatda olinishi mum-

kin. Detal diametri qancha kichik boólsa va keskich kengligi qancha katta boólsa 

surish shuncha kichik qiymatda qabul qilinadi. Koórsatilgan surish boóyicha 
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shakldor sirtlarni yoónishda kesish tezligi tashqi silindrik sirtlarni yoónishdagi 

kesish tezligidan past boóladi va taxminan 25 - 40 m/min ni tashkil etadi. 

 Shakldor sirtlarni yoónish unumdorligini va aniqligini oshirish maqsadida 

andoza boóyicha yoónish amalga oshiriladi. 

 7.1,a-rasmda dastani (1) nusxakash (2) yordamida yoónish koórsatilgan. 

Tortqi (4) ga mahkamlangan rolik (3) support bilan birgalikda boóylama harakatni 

amalga oshiradi. Shu bilan birgalikda rolik nusxakashning 2 plastinkalari orasidagi 

hosil boólgan ariqchalar ichida egri chiziq boóyicha harakatlanadi va koóndalang 

yoónish boóyicha support salazkasini keskich bilan birgalikda harakatlantiradi. 

Keskich rolik harakati boóyicha ergashadi va shunday qilib, nusxakash shakliga 

toógóri keluvchi shaklni detal sirtiga koóchiradi. 

 Detallarning shakldor sirtlari ba'zida bir tomonli nusxakash yordamida 

yoóniladi. Bunday hollarda dastgoh staninasining orqa tomondan sim arqon 

yordamida ocib qoóyilgan va karetka bilan birgalikda suriladigan rolik yuk 

yordamida nusxakash tortiladi (7.1,b-rasm). Nusxakash (1) plita (2) ga mahkamla-

nadi. Rolik (4) yuk (5) ning ta'sirida nusxakash (1) ga har doim tegib turadi. Rolik 

tortqi (3) ga mahkamlangan oóqda aylanadi. 
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7.1-rasm. Nusxakash boóyicha shakldor sirtlarni yoónish: 
a) tortqiga mahkamlangan rolik; b) yukli rolik; v) prujinali rolik. 

 

 7.1,v-rasmda porshenning sharsimon ustki qismini nusxakash (2) rolik (3) va 

prujina (1) dan foydalanib yoónish koórsatilgan. 

 Yangi konstruksiyadagi tokarlik dastgohlarida shakldor sirtlarga maxsus 

(gidro nusxakash yoki elektro nusxakash) moslamalarda avtomatik ravishda ishlov 

beriladi. 

 Yirik  seriyali va ommaviy ishlab chiqarishda konussimon sirtlarga 1721 va 

1731 modelli koóp keskichli dastgohlarda ikkala supportdan foydalanib ishlov ber-

ish mumkin. 

 Vertikal parmalash dastgohlarida maxsus shakldor asbob yordamida 

shakldor sirtlarga ishlov beriladi. Detalda shakldor teshik hosil qilishda avval 

teshik parmalanadi va soóngra shakldor peroli parma yordamida teshikda kerakli 

shakl hosil qilinadi. 

 

7.2. Shakldor  sirtlarga  fr ezalab, randalab va sidirib   

ishlov berish 

 

 Frezalash. Disk turidagi detallarning yopiq sirtlari va yopiq boólmagan 

toógóri chiziqli - shakldor sirtlari belgi boóyicha yoki nusxakash yordamida fre-

zalash orqali ishlov beriladi. Ishlov berish, odatda, ikki  harakat yordamida amalga 

oshiriladi. Bu harakatlarning birini dastgohning tegishli texnik surilishidan olinadi; 

ikkinchisini-nusxakashdan; nusxakashga har doim rolik (yoki uning oórniga detal) 

bosib turiladi. 

 Nusxakash boóyicha frezalashda asosiy harakat boólib stolning boóylama su-

rishi yoki dumaloq stolning aylanishi hisoblanadi. Oxirgi usul bilan frezalash 

7.2,a-rasmda koórsatilgan. Bu usulda ishlov berishda detalda teshikning mavjudligi 

ishlov berishni osonlashtiradi. Bunday teshik boólmasa, avval detalning birinchi 

yarmi, keyin esa ikkinchi yarmiga ishlov beriladi. 

 7.2,a-rasm (a) da dumaloq stol (4) da mahkamlangan detal (1) va nusxakash 
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(2) koórsatilgan. Ishlov berish jarayonida chervyakli uzatma (7) yordamida stol as-

ta-sekin aylanadi. Stol (4) dastgohning stoli (5) ga oórnatilgan boólib, u koórsatilgan 

strelka K yoónalishi boóyicha harakatlanishi mumkin. Nusxakash (2) rolik (3) ga 

yuk (6) ta'sirida bosiladi. 
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7.2-rasm. Dastgohda nusxakash boóyicha frezalash sxemasi 

 

 7.2,b-rasmda izdan boruvchi tizimning sxemasi koórsatilgan. Izdan boruvchi 

barmoq (yoki rolik 7) nusxakash (yoki detal) boóyicha (6) harakatlanadi, u asosiy 

yoónalishiga perpendikulyar yoónalishda qoóshimcha harakat oladi. Barmoqning 

qoóshimcha harakati nusxakash-oólchovchi mexanizm (5) orqali kuchaytiruvchi 

moslama (4) ga ta'sir qiladi (suyuqlik, havo yoki elektr ta'sirida), u elektron rele va 

boshqa maxsus qurilma yordamida ijro etuvchi moslama (3) ga nusxakashning 

barmoqqa sezilarsiz ta'sirini etkazadi (gidravlik silindrlar, elektromexanik tizimlar 

va boshqa). Kengaytiruvchi moslama kesimdagi surish bosimini engib ishlov beri-

ladigan detal (1) stoli bilan birgalikda yoki asbob (2) bilan birgalikda shpindel kal-

lagini izidan boruvchi barmoqning qoóshimcha harakati kattaligida suradi. Bunday 

turdagi dastgohlar koóp shpindelli qilib ham tayyorlanadi.  

 Randalash. 7.3,a-rasmda detal (2) ning yoónaltiruvchi sirtlaridagi moylovchi 

ariqchalarini boóylama randalash dastgohlarning stoli (3) ga oórnatilgan nusxakash 

(1) yordamida randalash koórsatilgan. 

 

7.3-rasm. Nusxakash yordamida shakldor sirtlarni randalash: 
a) dastgoh stoliga oórnatilgan; b) kronshteynga mahkamlangan 

 

 7.3,b-rasmda detallardagi (1) boórtiq sirtlarni boóylama randalash 
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dastgohining stoliga oórnatilgan moslama (2) kronshteyni (3) ga mahkamlangan 

randa (4) yordamida randalash koórsatilgan. 

 Sidirish. Yirik  seriyali va ommaviy ishlab chiqarishda ba'zi bir shakldor 

sirtlar sidirgichlar yordamida ishlov beriladi. 

 Ommaviy ishlab chiqarishda mayda va oórtacha kattalikdagi detallarning 

shakldor sirtlariga yuqori unumdorlikka ega boólgan karuselli va tonnelli sidirish 

dastgohlarida ishlov berishi mumkin. 

 

7.3. Shakldor  sirtlarga  jilvirlab  ishlov berish 

 

 Shakldor sirtlar shakldor dumaloq jilvirtosh doirasi hamda nusxakash 

yordamida jilvir lanadi. 

 7.4,a-rasmda koóndalang surish orqali shakldor dumaloq jilvirtosh doirasi-

ning tegishli shakli maxsus moslamada aylanadigan olmos yordamida olinadi. 

Dumaloq jilvirtosh doirasini shakllantirishda (7.4,b-rasm) yoyning markaziy bur-

chagining kattaligi olmos mahkamlangan qisqich diametri d bilan chegaralanadi. 
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14.4-rasm. Shakldor sirtlarni jilvirlash sxemasi: 
a) koóndalang surish boóyicha shakldor jilvirtosh doirasi yordamida; b) radius boóyicha jilvirtosh 

doirasini shakllantirish; v) nusxakash boóyicha botiq sirtni; g) zoldirli podshipnikning 

ariqchasini; d) va e) markazsiz-jilvirlash dastgohlarida 

 7.4,v-rasmda boórtiq sirtni nusxakash A yordamida jilvirlash koórsatilgan. 

Nusxakash detalni stolning boóylama surishida koóndalang yoónalish boóyicha 

siljitadi. 

 Patronga mahkamlangan zoldirli podshipnikning tashqi halqasi ariqchas-

ining (7.4,g-rasm) markazi atrofida jilvirtosh doirasining dumalash harakati 

yordamida jilvirlanadi, ya'ni dumalash radiusi ariqcha radiusiga teng boóladi. SHu 

usul bilan har qanday radiusli sharsimon sirtni ham jilvirlash mumkin. 

 Shakldor sirtlarni markazsiz jilvirlash dastgohlarida (7.4,e-rasm) ham 

jilvirlash mumkin: bu erda 1-jilvirtosh doirasi; 2-etaklovchi jilvirtosh doirasi. 

 Shakldor sirtlarni abraziv tasmalar yordamida ham jilvirlash mumkin. 

 

7.4. Raqamli dastur bilan boshqariladigan dastgohlarda shakldor  

sirtlarga  ishlov berish 

 

 Metall kesuvchi dastgohlarning dastur bilan boshqarishning turli tizimlari 

dastgohning ijrochi organlarining harakatini berilgan dastur boóyicha ishlov berish 

jarayonini bajarishda zarur boólgan avtomatik so-

zlash uchun xizmat qiladi. 

 Eng oddiy tizim "toógóri burchakli" sikl 

boóyicha boshqarish tizimidir. U umumiy maqsad-

dagi 6L12P va 6L82T modelli frezalash dastgohlari-

da ishlatilgan. Bu tizimda asbob va ishlov beri-

ladigan detalning nisbiy harakatlanishi jarayonida 

ishlov berish amalga oshadi, bu harakatlanish beril-

gan ketma-ketlikda toógóri burchakli koordinatalarda 

roóy beradi, chunonchi har bir ishlov berish momenti 

bittadan koordinata boóyicha boradi. Ishlov beri-

ladigan sirt shakliga qarab ijro etuvchi organlarning 

harakatlanish ketma-ketligi bilan aniqlanuvchi 

toógóri burchakli sikllar variantlari turlicha boólishi 

  
7.5-rasm. dastur bilan 

boshqariladigan frezalash 

dastgohlarida ishlov berish-

ning to'g'ri burchakli tsikllari 

variantlari 
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mumkin. Shunday qilib, frezalash dastgohlarida turli xildagi shakldor sirtlarga ish-

lov berish mumkin. 

 7.5-rasmda ishchi surish, tez yurish, bir vaqtning oózida asbobni olib ketish 

bilan tez yurish harakatlaridan tashkil topgan toógóri burchakli sikllarning turli var-

iantlari koórsatilgan. 7.5,a-rasmda detalning yassi sirtini ikki  marta oótishda ishlov 

berish uchun harakatlar sikli koórsatilgan; 7.5,b-rasmda pogóonalarining balandligi 

bir xil  boólgan pogóonali sirtga ishlov berish uchun; 7.5,v-rasmda pogóonalarining 

balandligi har xil  boólgan pogóonali sirtga ishlov berish uchun va 7.5,g-rasmda 

chiqiqlarga ega boólgan silindrik sirtni ishlov berish uchun harakatlarning sikllari 

koórsatilgan. 

 Yuqorida koórsatilgan dastur bilan boshqariladigan frezalash dastgohlari 

richag, kronshteyn, qopqoq, asboblarning korpuslari va shunga oóxshash detal-

larning oórta va mayda quymalariga ishlov berishda keng qoóllaniladi; ishlov berish 

jarayoni toóliq avtomatlashgan ishchi siklda amalga oshadi, dastgohda ishlovchi 

ishchi faqat zagotovkani oórnatib, tayyor detalni olib turadi. Bunday dastgohlarn-

ing unumdorligi oddiy frezalash dastgohlaridan 30-50 % yuqori boóladi.  

 Detal shaklining murakkabligi va talab qilingan ishlov berish aniqligiga 

qarab dasturni sozlash uchun 0,5-2 soat vaqt sarflanadi. 

 

 Sinov savollari 

 1. Shakldor sirtga qanday sirtlar kiradi? 

 2. Nima uchun har qanday sirtlarga ishlov berishda shakldor keskichlardan 

foydalanib boólmaydi? 

 3. Shakldor keskich yordamida ishlov berishda kesish rejimi qanday tan-

lanadi? 

 4. Shakldor sirtlarga qaysi usulda ishlov berish maqsadga muvofiq boóladi? 

 5. Shakldor sirtlarni jilvirlash qanday amalga oshiriladi? 

 6. Dastur bilan boshqariladigan dastgohlarda shakldor sirtlarga ishlov ber-

ishning mohiyati nimadan iborat? 

 7. Dastur bilan boshqariladigan dastgohlarda shakldor sirtlarga ishlov ber-

ishda unumdorlik qancha oshadi? 
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VIII -BOB  

TISHLI  SIRTLARGA  ISHLOV  BERISH 

 

8.1. Tishli  góildiraklar va ularning turlari   

 

 Mashina va mexanizmlarda tishli góildiraklar eng koóp uchraydigan detallar 

hisoblanadi. Tishli góildiraklar belgilangan uzatishlar soniga asosan bir valdan 

ikkinchisiga aylanma xarakat va burovchi momentni uzatib berish uchun xizmat 

qiladi. Tishli góildiraklar avtomobillar, traktorlar, metall kesish dastgohlarining 

tezliklar va uzatishlar qutilarida, reduktorlar, koótarish tushirish qurilmalari, 

nazorat asboblari, soatli mexanizmlar hamda shunga oóxshash qurilmalarda keng 

qoóllaniladi. 

 Tishli góildiraklarning asosiy turlari va tuzilishlari 8.1-rasmda keltirilgan. 

 

 

8.1-rasm. Tishli góildiraklarning asosiy turlari: 
a) gupchakli va gubchaksiz silindrik va konussimon; b) koóp gardishli tekis shponka uyali va 

shlitsali markaziy teshikka ega; v) bir gardishli tekis, shponka uyali va shlitsali  

markaziy teshikka ega; g) quyruq qismiga ega (tishli val koórinishidagi) silindrik  

va konussimon  
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 Tishli góildiraklar silindrik, konussimon va chervyaklilarga boólinadi. Kon-

figuratsiyasi boóyicha tishli góildiraklar silliq diskli yoki shlitsali teshikli diskli qi-

lib hamda flanets va valikli (dumli) koórinishda tayyorlanadi. Silindrik tishli 

góildiraklar toógóri, spiralli va shevronli; konussimonlari toógóri, qiyshiq va egri 

chiziqli tishli qilib tayyorlanadi. 

Birinchi  tur tishli góildiraklar bular gupchakli va gupchaksiz silindrik va 

konussimon tishli góildiraklar. Bu tishli góildiraklarning markaziy teshiklarini 

tuzilishi tekis, shponka uyali va shlitsali koórinishida boóladi. Tishli góildiraklarni 

oóq boóyicha yoónalgan ochiq markaziy teshiklarning uzunligi uning diametriga 

nisbati 1/d>1, ya'ni çvtulkaè koórinishida boóladi. 

Ikkinchi  tur koóp gardishli tekis shponka uyali va shlitsali markaziy teshikka 

ega tishli góildiraklar. 

Uchinchi tur bir gardishli tekis, shponka uyali shlitsali markaziy teshikka 

ega va 1d<1, ya'ni çDiskè koórinishidagi tishli góildiraklar. 

Toórtinchi tur mexanik ishlov berilgandan soóng gupchak bilan yigóiladigan 

silindrik, konussimon, chervyakli tishli góildiraklar yoki çgardishlarè. 

Beshinchi tur quyruq qismiga ega (tishli val koórinishidagi) silindrik va ko-

nussimon tishli góildiraklar. 

Koórib chiqilgan tishli góildiraklarning har bir turi oózining tipik texnologik 

jarayonlariga ega va har biri uchun oórnatish yuzalari mavjud. 

 

8.2. Silindrik  tishli  góildiraklar tishlarini  diskli  va barmoqli  frezalarda  

nusxa koóchirish usulida kesish 

 

 Silindrik tishli góildiraklarda toógóri tishlarni boóluvchi kallakli gorizontal va 

universal frezalash dastgohlarida modulli diskli frezalar yordamida kesiladi. Bu 

usul nusxa koóchirish usuli deb atalib, tishlar orasidagi choókmani ketma-ket 

shakldor diskli modulli freza yordamida frezalashdan iborat. Bunday frezalar har 

bir modul uchun 8 yoki 15 donadan iborat toóplamda tayyorlanadi. Odatda, 8 don-

adan iborat frezalar toóplami ishlatiladi, bularda ishlov berilganda, quyi aniqlikdagi 
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tishli góildirak hosil qilinadi, lekin yanada aniqligi yuqori boólgan tishli góildiraklar 

tayyorlash uchun 15 yoki 26 ta frezalardan iborat turkum talab qilinadi. Bunday 

miqdordagi frezalardan iborat turkum tishli góildirakning tishlari orasidagi 

choókmalarning oólchami turlicha boólganligi sababli zarur boóladi. Har bir frezalar 

turkumi ma'lum bir tishlar sonining intervaliga moóljallangan. 

 

8.2-rasm. Tishli góildirak tishlarini diskli modulli  

freza yordamida kesish 

 

 Tishli góildiraklar, odatda, bittalab (8.2,a-rasm) yoki opravkada bir nechtalab 

(8.2,b-rasm) kesiladi, bu esa unumdorlikni frezaning kesib olish yoóli va kesib chi-

qishiga ketgan vaqt hamda yordamchi vaqt hisobiga oshiradi. Agar shpindel 

qisqichiga ikkita yoki uchta frezani oórnatilsa (8.2,v-rasm), har bir freza bittadan 

guruhdagi zagotovka tishlarining choókmasini kesadi, bunda unumdorlik yanada 

oshadi. Bunday holatlarda koóp shpindelli boóluvchi kallak (8.2,g-rasm) 

qoóllaniladi. Bunday maqsadda yordamchi harakatlari (zagotovkani frezalarga 

keltirish, ularni boshlangóich holatga olib ketish, zagotovkani bir tishga aylantirish 

va dastgohni toóxtatish) avtomatik ravishda bajariladigan yarim avtomatik 

dastgohlarning qoóllanishi unumdorlikni yanada oshiradi. 

 Avtomatik boóluvchi mexanizmli tish kesuvchi dastgohlarda modulli diskli 

frezalar yordamida silindrik tishli góildiraklarning toógóri tishlarini kesishda asosiy 

vaqt quyidagi formula yordamida aniqlanadi: 
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bu erda  

 la - kesiladigan tish uzunligi, mm;  

 lkes - kesib olish uzunligi, mm;  

 lchiq - kesib chiqish uzunligi, mm;  

 Sish.yur. - ishchi yurishdagi minutiga surish, mm/min;  

 Sor.yur. - minutiga orqaga yurish, mm/min;  

 Z - kesiladigan góildirakdagi tishlar soni;  

 i - oótishlar soni;  

 m - bir vaqtda kesiladigan tishli góildiraklar soni;  

 t- zagotovkani bitta tishga burish uchun ketgan vaqt, min. 

 Kesib olish uzunligi lkes quyidagi formula boóyicha aniqlanadi: 

    )21()(. ·+-= tDtl ʬkes , [mm]     (8.2) 

bu erda  

 t - tishlar orasidagi kesib olinadigan choókmaning chuqurligi, mm;  

 Df - frezaning diametri, mm. 

 Ishchi yurishdagi minutiga surish: 

     nZSS zyurish ÖÖ=..        (8.3) 

bu erda  

 Sz - frezaning bitta tishiga toógóri keladigan surish, mm;  

 n - frezaning minutiga aylanishlari soni. 

 Diskli modulli frezalarda tishning qiyalik burchagi boóyicha frezani burib, 

qiyshiq tishli silindrik tishli góildiraklarga ishlov berish mumkin. 

 Silindrik tishli góildiraklarda diskli modulli frezalar hamda barmoqli frezalar 

yordamida tishli góildiraklarni kesish yakka tartibli va mayda seriyali ishlab 

chiqarishning maxsus teshik kesuvchi dastgohlari boólmagan hollarda qoóllaniladi, 

chunki bu usulda kesish unumdorligi  va aniqligi past boóladi. 
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8.3. Tishli  góildiraklarning tishlarini  obkatka  

usulida qir qish 

 

 Bu usulda tishlarga ishlov berishning mohiyati shundan iboratki, ya'ni tishli 

juftlik  tishlashib, ishlov berish jarayoni amalga oshadi, bunda detallarning biri 

kesuvchi asbob, ikkinchisi kesiladigan tishli góildirakdir. 

Toógóri, qiyshiq va egri chiziqli (vintli ) tishli silindrik tishli góildiraklarning tishla-

rini kesish a) chervyakli freza (tish frezalash), b) shesternya koórinishidagi 

oóygichlar (diskli) va v) taroq-reyka koórinishidagi oóygichlar (tish oóygich) 

yordamida amalga oshiriladi. 

 Chervyakli frezalar yordamida tish kesish. Bu usulda tish kesishda kesu-

vchi asbob - chervyakli frezadan foydalaniladi. 

 Freza oóqi freza ariqchalarini vintsimon chiziqlari koótarilish burchagi a ga 

teng qiyalikda burala oladigan qilib freza supportiga mahkamlanadi. Kesiladigan 

tishli góildirak dastgoh stoliga oórnatiladi; zagotovkaning tish chuqurligi va oóz 

oóqi boóyicha aylanma harakat qila olishi uchun stol stanina boóyicha harakat qila 

oladi, shu sababli chervyakli frezaga nisbatan tishli góildirakning dumalashi amal-

ga oshadi. Support freza bilan birgalikda tishli góildirakning oóqi boóylab surish 

harakatini amalga oshiradi. Qiyshiq tishli góildiraklarni frezalashda freza ariqchala-

rining vintsimon chiziqlarining qiyaligini va tishli góildirak spirali burchagini 

hisobga olgan holda freza oórnatiladi. 

 Silindrik tishli góildiraklarda modulli freza yordamida toógóri tishlarni 

kesishdagi asosiy vaqt quyidagi formula yordamida aniqlanadi: 

      iZ
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bu erda  

 la - kesiladigan tish uzunligi, mm;  

 m - bir vaqtda kesiladigan tishli góildiraklar soni;  

 lkes - kesib olish uzunligi, mm;  

 lchik - kesib chiqish uzunligi, mm;  
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 Z - tishli góildirakda kesiladigan tishlar soni;  

 S - tishli góildirakning bir marta aylanishiga toógóri keladigan surish, mm;  

 n - frezaning kirimlari soni (toza oótish uchun n = 1; zagotovka oótish uchun 

n = 2 tavsiya etiladi);  

 i - yurishlar soni. 

 Kesib olish uzunligi lkes quyidagi formula yordamida aniqlanadi: 

    )tD(t),,(l ʬʢʝʩ -·= 2111                (8.5) 

bu erda  

 t - tishlar orasidagi kesiladigan choókmaning chuqurligi, mm;  

 Df - chervyakli freza diametri. 

 Kesib chiqish uchun masofa l = 2õ3 mm qilib olinadi. 

 Oóygichlar yordamida tish kesish. Oóygichlar shesternya va taroq 

koórinishida boólib, ular yordamida tish oóygich dastgohlarida dumalatish usulida 

tish kesish mumkin. 

 Oóygich kesuvchi asbob boólib, kesiladigan tishli góildirak moduliga ega 

boólgan shesternya shaklida boóladi, oóygichlar ichki va tashqi oóyish uchun 

tayyorlanadi. 

 Oóygichni gorizontal surish orqali ikkita usul bilan oóyish amalga oshiriladi: 

 1. Maxsus va avtomatik boóluvchi mexanizmning yurituvchi vinti yordamida 

(yirik  dastgohlarda). 

 2. Uchta maxsus andozalardan birining yordamida: 1-2 mm modulli tishli 

góildiraklar bir marta oótishda ishlov beriladi, 2,25-4 mm modullilar ikki  marta 

oótishda va 4 mm dan katta modulli hamda moduli kichik boólsada, ishlov berish 

aniqligi va yuqori sirt tozaligi talab qilinganlari uch marta oótishda ishlov beriladi. 

 Odatda, hattoki oórta modulli tishli góildiraklarga dastlab tish frezalash 

dastgohlarida ishlov beriladi, toza ishlov berish esa tish oóygich dastgohlarida bir 

oótishda va (ba'zida) ikki  oótishda amalga oshiriladi. 
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 Tish frezalash dastgohlarida tish kesish tish oóyish 

dastgohlarida tish kesishga nisbatan yuqori unumdorlikka 

ega boóladi. 5 mm va undan katta modulli  tishlarga ishlov 

berishda koóp miqdorda metall kesiladi, shuning uchun 

bunday sharoitda tish frezalash dastgohlari tish oóyish 

dastgohlariga nisbatan yuqori unumdorlikka ega boóladi. 

2,5 mm gacha modulli tishlarni kesishda metall nisbatan 

kam miqdorda kesiladi, shuning uchun tish oóyish 

dastgohlarida unumdorlik va aniqlik yuqori boóladi. Oórta 

modulli (2,5 mm dan 5 mm gacha) tishlarga ishlov ber-

ishda tish frezalash va tish oóyish dastgohlari unumdorlik boóyicha bir xil  imkoni-

yatga ega, biroq tish frezalash dastgohlarini qoóllash maqsadga muvofiq boóladi.  

 Tez yuruvchi tish oóyish dastgohlarida oóygich minutiga 600-700 marta il-

garilanma-qaytma harakatlanadi va ular yuqori unumda tish kesish imkoniyatiga 

ega ekanligini ta'kidlab oótish joiz. 

 Diskli oóygichlar yordamida tish oóygich dastgohlarida tishli góildiraklarda 

tish kesishda asosiy vaqt quyidagi formula yordamida aniqlanadi: 

                                    i
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bu erda  

 h - kesiladigan tishlar orasidagi choókmaning chuqurligi, mm;  

 Sr - oóygichning bir marta ikkilanma yurishi boóyicha radial surish: mm; 

 n - oóygichning minutiga ikkilanma yurishlari soni;  

 h - kesiladigan tishning góildirak qadami, mm;  

 z - góildirakdagi kesiladigan tishlar soni;  

 Sa - oóygichning bir marta ikkilanma yurishiga toógóri keladigan tishli 

góildirakning aylanma surilishi, mm/ayl;  

 i - oótishlar soni;  

 m - kesiladigan góildirakdagi tishlar moduli, mm. 

 Tish oóyishning unumdorligini tish oóyish dastgohining shtosseliga birdaniga 

ikkita yoki uchta oóygichni oórnatib dastlabki va toza tish kesishni qoóshib amalga 

oshirish mumkin. 

 
 

8.3-rasm. Silindrik 

tishli g'ildirakda tish 
o'yish 
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8.4. Tsilindrik  tishli  góildiraklarni tish yoónish  

usulida qirqish 

 Tish yoónish deb ataladigan tishlarni 

yoónishning yangi usuli koóp keskichli asbob sifatida 

foydalaniladigan, oóygich yordamida tish frezalash 

dastgohlarida silindrik tishli góildiraklarning toógóri 

va qiyshiq tishlarini kesish uchun moóljallangan. 

 Kesuvchi asbobning kesiladigan tishli 

góildirak bilan tishlashishini ikkita vintli  tishli 

góildirakning tishlashishi deb qarasa boóladi, ya'ni 

bunda kesish jarayoni amalga oshadigan harakat 

hisoblangan tishlar sirtlarining boóylama sirpanishi 

roóy beradi. Tish frezalash dastgohlarida chervyakli frezaning oórniga zagotovka 

oóqiga nisbatan b burchak ostida oóygich oórnatiladi (8.3-rasm).  

 Oóygich va zagotovka burchaklari shunday tanlanadiki, bunda asbobning 

vintli  chiziqlari bilan zagotovka orasidagi burchak farqi nolga teng boólmasligi 

kerak. 

 Toógóri tishlar qiyshiq oóygich (8.3,a-rasm) bilan, qiyalik burchagi 450 

boólgan qiyshiq tishlar toógóri tishli oóygich (8.3,b-rasm) bilan kesiladi. 

 Bu usulning unumdorligi bir kirimli  frezada tish frezalash unumdorligidan 

2-4 marta yuqori boóladi. 

 Tish yoónish usuli bilan tish kesishda asosiy vaqt quyidagi formula 

yordamida aniqlanadi: 
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bu erda  

 la - kesiladigan tishning uzunligi, mm;  

 lkes - kesib olish uzunligi, mm;  

 lchiq - kesib chiqish uzunligi, mm;  

 Z - kesiladigan góildirakdagi tishlar soni;  

 
8.3-rasm. Tsilindrik  

chervyaklarga ishlov berish 
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 S - zagotovkaning bir marta aylanishiga toógóri keladigan surish, mm;  

 n - oóygichning mm dagi aylanishlari soni;  

 Zoóyg. - oóygichning tishlari soni. 

 

8.5. Chervyaklarga ishlov berish 

 

 Arximedli, evolventli, konvolyutli va globoidli chervyaklar keng tarqalgan. 

Arximedli chervyaklar (8.4,a-rasm) koópincha tokarlik dastgohlarida kesiladi, 

bunda keskichlarning toógóri chiziqli kesuvchi qirralari trapetseiadal rezbani 

kesishdagi kabi oóq boóyicha kesimda joylashadi. 

 Bunday chervyakning vintli  sirti yon sirti 

tomonidan arximed spiralini hosil qilganligi 

uchun arximedli chervyak deb ataladi. Bunday 

chervyaklar trapetsiadal rezbali oddiy vintni 

eslatadi.  

 Arximedli chervyak oóq boóyicha kesimda 

keskichning profil burchagiga teng boólgan 

burchakli toógóri tomonli profilga ega boóladi.  

 Yirik  seriyali ishlab chiqarishda arximedli 

chervyaklar egri chiziqli kesuvchi qirraga ega 

boólgan diskli frezalar yordamida frezalanadi 

(8.4,b-rasm). 

 Bunday chervyaklar moduliga qarab har 

bir tomoniga 0,1-0,2 mm kesish chuqurligida 

diskli konusli yoki tarelkasimon dumaloq jilvir  toshlar yordamida jilvirlanadi 

(8.4,g-rasm). Kichik modulli chervyaklar rezba jilvirlash dastgohlarida yoki 8.4,d-

rasmda koórsatilganidek, maxsus moslamaga ega boólgan tokarlik dastgohlarida 

jilvirlash mumkin. Bunday moslama yordamida yirik  modulli chervyaklarni ham 

jilvirlash mumkin.  

 Evolventli chervyaklar (8.4,b-rasm) vintli  evolventli sirti asosiy silindrining 

 
 

8.4-rasm. Chervyaklarga  

ishlov berish 
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radiusi kattaligida, kesuvchi asbobning toógóri chiziqli kesuvchi qirralarining 

surilishida ariqchaning har bir tomoniga alohida ishlov berib tokarlik dastgohlarida 

kesiladi.  

 Hozirgi paytda yirik  seriyali va ommaviy ishlab chiqarishda arximedli va 

evolventli chervyaklar tish kesuvchi oóygichlarga oóxshash dumalovchi diskli 

keskichlar (8.4,v-rasm) yordamida maxsus dastgohlarda kesiladi. Surish asbob 

orqali chervyak zagotovkasi oóqi yoónalishida, zagotovkaning va keskichning 

aylanishi hisobiga amalga oshadi. 

 Ariqchasining normal kesimida toógóri tomonli profilga ega boólgan 

chervyak konvolyutli deb ataladi (8.4,v-rasm). Bunday chervyakni chervyak 

ariqchasining yon sirtlariga normal joylashgan keskichlar yordamida kesiladi. 

 Globoidli chervyaklarni kesish uchun tish frezalash dastgohida maxsus mos-

lama talab qilinadi. 

 

8.6. Tishli  góildirak tishlarini  sidirish 

 

 Tashqi va ichki murakkab koórinishdagi shakldor sirtlarni sidirish ishlov ber-

ishning yuqori unumdorligini va aniqligini ta'minlaydi. SHuning uchun bu usul tish 

kesishda qoóllanila boshlagan. Bu usulda ishlov berish tishlar profiliga toógóri ke-

ladigan profilli  sidirgich yordamida ketma-ket sidirish orqali amalga oshiriladi. 

Sidirgichning har bir oótishidan keyin stolning boóluvchi mexanizmi vositasida 

zagotovka buriladi. Bunday usulda katta oólchamdagi tishli góildiraklar tishlari bu-

raluvchi dumaloq stolga ega boólgan vertikal sidirish dastgohlarida kesiladi, bunda 

tish profilining etarli darajadagi aniqligida shakli hosil boóladi, biroq stolning 

boóluvchi mexanizmi xatoliklari tufayli tish qadamining yuqori aniqligiga erishib 

boólmaydi. 

 Tishli sektorlar oddiy gorizontal sidirish dastgohlarida sidirish orqali ishlov 

beriladi, bunda sidirgichning bir marta oótishida sektorning barcha tishlari kesiladi 

va sektorni burash talab qilinmaydi. Tishli sektorlarga bu usulda ishlov berishning 

unumdorligi, tishning profili  va qadami boóyicha aniqligi yuqori boóladi. 

 Sidirgich konstruksiyasining va qirindi chiqarib yuborishning murakkabligi 

sababli bu usul keng tarqalmagan. 
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8.7. Konussimon tishli  góildiraklar tishlarini  kesish 

 

 Yuqori aniqlikdagi konussimon tishli góilidiraklarda tishlarni kesish uchun 

maxsus tish kesish dastgohlari talab qilinadi, bunday dastgohlar boólmasa, toógóri 

va qiyshiq tishli konussimon góildiraklarda tishlarni universal frezalash 

dastgohlarida boóluvchi kallakka oórnatilgan diskli modulli frezalar yordamida 

kesiladi, bunda ishlov berish aniqligi past boóladi. 

 

8.5-rasm. Konussimon tishli góildiraklarda tish frezalash  

 

 Konussimon tishli góildirakning zagotovkasi boóluvchi mexanizm (2) shpin-

deli opravkasiga oórnatiladi (8.5,a-rasm), boóluvchi mexanizm shpindelining 

qisqichi ikkita tishlar orasidagi choókma gorizontal holatni egallaydigan qilib 

vertikal sirtda buraladi. Odatda, tishlar uch marta oótishda kesiladi, kichik modulli 

tishlar esa ikki  marta oótishda kesiladi. Birinchi oótishda tishlar orasidagi choókma 

b2 (8.5,v-rasm) kenglikda frezalanadi; freza shakli tish choókmasining eng tor 

boólgan chekkasi shakliga toógóri keladi; ikkinchi oótish boóluvchi kallak stolini a 

burchakka burib, tishning tashqi profiliga toógóri keladigan profilga ega boólgan 

modulli freza yordamida amalga oshiriladi: 
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21-=a        (8.8) 

bu erda  

 b1 - tishlar orasidagi choókmaning tishning keng boólgan chekkasidagi 

kengligi, mm;  

 b2 - tishlar orasidagi choókmaning tishning tor boólgan chekkasidagi kengli-

gi, mm;  

 l - choókmaning uzunligi, mm. 

 Bunday holatda tishlarning barcha chap yonlari frezalanadi (1-maydoncha ï 

8.5,b-rasm). Uchinchi oótishda tishlarning barcha oóng yonlari frezalanadi (2-

maydoncha), buning uchun oósha burchakka, ammo qarama-qarshi yoónalishga 

buriladi. 

 Toógóri tishli aniq konussimon tishli góildiraklarni kesish uchun seriyali va 

ommaviy ishlab chiqarishda yanada unumdorli dastgohlar - tish randalash 

dastgohlari qoóllaniladi, bu dastgohlarda tishlarga dumalatish usulida ishlov beri-

ladi. Moduli 2,5 dan yuqori boólgan tishli góildiraklar dastlab profilli  diskli fre-

zalarda boólish usulida kesib olinadi, shunday qilib murakkab tish oóyish 

dastgohlaridan dastlabki ishlov berish uchun unumli  foydalaniladi. 

 8.5,v-rasmda yirik  seriyali va ommaviy ishlab chiqarishda qoóllanadigan 

maxsus yoki maxsuslashtirilgan dastgohda uchta konussimon tishli góildirak tishla-

rini bir vaqtda dastlabki ishlov berish koórsatilgan. Dastgoh avtomatik ravishda 

boóluvchi va bir vaqtda barcha ishlov beriladigan zagotovkalarni buruvchi mosla-

ma bilan jihozlangan. 

 8.5,g-rasmda maxsus dastgohda ikkita diskli frezalar yordamida tishlar 

dastlabki ishlov beriladi.  

 Yirik  seriyali va ommaviy ishlab chiqarishda oólchami katta boólmagan ko-

nussimon tishli góildiraklarda tishlarga dastlabki ishlov berishda uchta zagotovkani 

boólish, toóxtatish, keltirish, olib ketish, avtomatik ravishda bajariladigan tish 

kesish dastgohlarida esa bir vaqtda frezalash bajariladi. 8.5,d-rasmda maxsus diskli 

freza atrofida joylashgan uchta zagotovkada bir vaqtda tishlar frezalash uchun uch 
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shpindelli yuqori unumdorli dastgohning shpindellarini joylashish sxemasi tas-

virlangan. Dastgohda ishlovchi ishchi kallakning opravkasiga detalni ketma-ket 

oórnatadi, kallakni tayanchgacha olib keladi va oóziyurarni yurgizadi. Qolgan bar-

cha harakatlar avtomatik ravishda amalga oshadi: ishchi surish, kesiladigan 

góildirakning orqaga surilishi va uning bir tishga burilishi, navbatdagi kesish uchun 

keltirish, oóchirish. Bu paytda kelgan ikkita kallak ishlashni davom ettirib tura be-

radi. Tishlarni toza kesish tish randalash dastgohlarida bajariladi. 

 

8.8. Tishli  góildiraklar tishlarini  dumaloqlash 

 

 Uzatmalar qutisi va aylanib turgan holatda boshqa tezlikka almashtiriladigan 

tishli góildiraklarning tishlarining yon sirti maxsus tish dumaloqlash dastgohlarida 

barmoqli frezalar yordamida nusxa koóchirish 

usulida dumaloqlanadi (8.6,a-rasm), ish ja-

rayonida barmoqli freza aylanadi va bir vaq-

tning oózida yoy boóyicha ilgarilanma-qaytma 

harakatlanadi, bunda ishlov beriladigan tishli 

góildirak tishini dumaloqlaydi. Ishlov beri-

ladigan tishli góildirak davriy ravishda oóq 

boóyicha orqa tomonga suriladi, oóqi atrofida bitta tishga suriladi va freza ishlov 

berish uchun keltiriladi. Har bir tishining yon sirtini ishlov berish vaqti 1-3 

sekundni tashkil qiladi. Boósh tanali freza yordamida frezalashda yuqori unumdor-

likka erishiladi (8.6,b-rasm). 

   

8.9. Tishli  góildiraklar tishlarini  dumalatib oóyish 

 

 Silindrik va konussimon tishli góildiraklarning tishlarini dumalatib oóyish 

yangi usul hisoblanadi.  

8.6-rasm. Silindrik tishli g'ildiraklar 

tishlarini dumaloqlash 
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  Dumalatib oóyish tish kesishga nisbatan 

15-20 marta unumli boólib, bundan tashqari 

metall chiqindisi zagotovka ogóirligining bor-

yoógói 3-4% ini tashkil qiladi. 1 mm gacha 

modulli tishlar sovuq holatda, 1 mm dan yuqo-

rilari qizdirib yoki kombinatsiyalashgan 

(qizdirib-sovuqlayin) usulda oóyiladi. 

 Tishlarni dumalatib oóyish usulini faqat 

modulga emas, balki tishli góildirak konfigu-

ratsiyasi, tishlarning talab qilingan aniqligi va 

material turiga ham qarab tanlanadi.  

 Mayda modulli tishli góildiraklar sovuq 

holatda boóylama surishda tokarlik 

dastgohlarida dumalatib oóyish mumkin. 

 Bunday dumalatib oóyish sxemasi 8.7,a-

rasmda koórsatilgan. Oldingi (1) va ketingi (5) markazlarga dastgoh shpindelidan 

aylanma harakatni oladigan opravka oórnatiladi. Qisqichga zagotovka (4) va 

dastgoh supportiga mahkamlangan, jarayon boshlanishida ikkita yoki uchta 

dumalatuvchi bilan tishlashgan boóluvchi tishli góildirak (2) oórnatiladi. Dumalat-

ish vallari boóluvchi tishli góildirak (2) bilan tishlashishdan chiqa borgan sari 

zagotovkaning tish oóyilgan qismidagi tishlar yordamida aylanma harakatga keltiri-

ladi.  

  Dumalatish vallari (3) va (6) dumalatib oóyiladigan góildirak moduliga teng 

modulli tishli góildiraklardan iborat boóladi.  

 Qizdirib dumalatib oóyishda zagotovka tishlarini dumalatib oóyishga 20-30 

sekund qolganda yuqori chastotali toklarda 1000-12000S gacha qizdiriladi, keyin 

ikkita dumalatish vali yordamida tishlarni oóyish amalga oshiriladi. 

 Qizdirib dumalatib oóyish maxsus quvvatli dastgohlarda radial va boóylama 

surish orqali amalga oshirilishi mumkin. Radial surish orqali dumalatib oóyish 

8.7,b-rasmda koórsatilgan. Dumalatish vallari (2) koóndalang yoónalish boóyicha 

 

 
 

8.7-rasm. Tishli g'ildiraklarning  

tishlarini dumalatib o'yish 
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harakatlana oladigan shpindellarda (1) aylanadi. Dumalatib oóyiladigan zagotovka 

(3) qisqich (4) ga mahkamlanadi. Zagotovka dumalatish vallari tishlarining ta'siri 

ostida aylanadi, bunda tish balandligi kattaligida zagotovka materiali plastik de-

formatsiyalanadi. Dumalatish vallarining ikkala yon sirti tomonlari tish shaklining 

yaxshi toólishini ta'minlashi uchun reborda (5) ga ega.  

 Hozirgi paytda yirik  modulli tishli góildiraklarning tishlari issiq holatda 

dumalatib oóyilmoqda. 8.7-rasm (v) da yuk avtomobili orqa koóprigining konussi-

mon góildiragi egri chiziqli tishlarini dumalatib oóyish uchun tish dumalatib oóyish 

stanining sxemasi keltirilgan. SHtamplangan zagotovkaga tish oóyilgunga qadar 

tokarlik yarim avtomatlarda ishlov beriladi. Keyin uni tish dumalatib oóyish 

dastgohining pastki shpindeliga oórnatiladi va mahkamlanadi. Induktor yordamida 

tish balandligiga teng boólgan chuqurlikda zagotovka sirti bir minut davomida 

1220-12500S ga qizdiriladi. Induktor avtomatik ravishda olib ketiladi va tish 

dumalatish vali (4) va góildirak - sinxronizator (8) bilan birgalikda yuqorigi shpin-

del (2) keltiriladi. góildirak - sinxronizator (3) pastki shpindel (9) ga mahkam-

langan konussimon góildirak-sinxronizator (8) bilan tishlashadi. Pastki góildirak 

sinxronizatorning tishlari yuqori góildirak-sinxronizatorning tishlari bilan tish-

lashadi va tish dumalatish vali (4) ni aylantiradi. Tish dumalatish vali (4) ning tish-

lari va (5), (6) rebordalar dumalatib oóyiladigan góildirak (7) ning tishlarini hosil 

qiladi.  

 Dumalatib oóyishning umumiy vaqti 1,5 minutga teng boóladi. Legirlangan 

poólatni 40% atrofida iqtisod qilish mumkin. Tishlarning talab qilingan aniqligini 

tishni toza mexanik ishlov berilgandan keyin hosil qilinadi, bunda tishning har bir 

tomoniga qoldirilgan qoóyim chuqurligi 0,2 - 0,3 mm boóladi. 

 

8.10. Tishli  góildirak tishlarini  toza pardozlash usullari  

 

 Tez yurar mashinalarning koópayishi bilan shovqinsiz ishlaydigan tishli 

góildiraklarga talab ortdi. Shovqinni kamaytirishga imkon beradigan darajada tishli  

góildiraklarni sifatli tayyorlashga quyidagi ishlarni qoóllab erishiladi: a) millimetrn-
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ing yuzdan bir va mingdan bir ulushlaridagi aniqlik bilan tishlarni kesish; b) 

sianlash va gaz bilan sementitlashni qoóllab termik ishlov berish, bunday ishlov 

berish odatdagi sementitlash va toblashga nisbatan tishli góildiraklarda kamroq de-

formatsiyalanish hosil boólishini ta'minlaydi; v) tishlarni yakuniy toza ishlov ber-

ishning maqbul usullarini qoóllash, bu usullarda tishli góildiraklarning 2-3 mkm 

gacha aniqligiga erishiladi. 

 Shovqinning sabablari faqat tishlarni ishlov berish sifatiga bogóliq boólmay, 

balki tishli uzatmalarni yigóishga, korpus va valiklarni tayyorlashdagi noaniqliklar, 

valiklarning deformatsiyalanishi, moylash va boshqalarga ham bogóliq. 

 Tishlarni yakuniy toza pardozlashni quyidagi usullar bilan amalga oshiriladi: 

a) dumalatish; b) shevinglash; v) jilvirlash; g) ishqalash. 

 Dumalatish deb, aniqligi °5 mkm boólgan aylanuvchi, toblangan va jilvi r-

langan uchta tishli góildirak (etalon) orasida toblanmagan tishli góildirakni aylan-

tirish orqali tishlarning silliq sirtini hosil qilish jarayoniga aytiladi. Bunda tish 

shaklining uncha katta boólmagan xatoliklarini ma'lum bir miqdorda toógórilashga 

erishiladi. 

 Shevinglash (inglizcha to shave - ruscha brit) deb, mayda sochsimon 

qirindilarni yulib olish orqali toblanmagan tishli góildiraklarning tishlarini tozalab 

pardozlash jarayoniga aytiladi. 

 Shevinglash jarayoni ikki  xil  usulda amalga oshiriladi. Birinchi usulda 

shever deb ataladigan maxsus asbob yordamida shevinglash bajariladi. Shever har 

bir tishning yon tomonlarida 0,8 mm chuqurlikda ariqchalar kesilgan kesuvchi 

tishli góildirakdan iborat. Bu ariqchalar kesuvchi qirra boólib xizmat qiladi va ular 

sochsimon qirindilarni yulib oladi. 

 Ikkinchi usulda shevinglash boshqa koórinishdagi maxsus asbob - shever-

reyka yordamida amalga oshiriladi. Shever-reyka ariqchali alohida tishlardan ibo-

rat, har bir tishning ikkala tomonida ariqchalar kesuvchi qirralarni hosil qiladi. 

Shever-reyka mahkamlangan dastgoh stoli ishlov berish jarayonida ilgarilanma-

qaytma harakat qiladi. 
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8.11. Tishli  góildiraklarni nazorat qilish 
 

 

Tishli góildiraklarni nazorat qilish amallararo va barcha mexanik ishlov 

berish amallaridan soóng olib boriladi. Chiziqli  oólchamlar, tashqi va ichki silindrik 

yuzalarning diametrlari oólchov aniqligi darajasini inobatga olib turli oólchov 

asboblari yordamida tekshiriladi yoki chegaraviy oólchash kalibrlaridan 

foydalaniladi. Tishlarni tayyorlash sifati qadam oólchagichlar, tish oólchagichlar, 

shabronlar yoki evolventalli  yuzalarni oólchagichlari yordamida nazorat qilinadi. 

Tishli góildirak yuazalarning oózaro joylashuvchi ularning sirtqi va radial 

urinishlari hamda oózaro perpendikulyarlik talablari maxsus indikatorlik, qayta 

sozlanuvchi ustunlarga ega boólgan moslamada markazlarga oórnatilan holda 

nazorat qilinadi. Bu holda tishli góildirak har ikki  sirt tomonidan markaziy teshikka 

ega boólgan opravkaga oórnatiladi. 

 

 Sinov savollari 

 1. Silindrik tishli góildiraklardagi toógóri tishlarni qanday usullarda kesiladi? 

 2. Tishli góildiraklarga ishlov berish usullari qanday tanlanadi?  

 3. Oóygich yordamida tish kesishning qanday afzalliklari mavjud? 

 4. Tishlarni dumalatib oóyishning boshqa usullardan qanday afzalliklari bor? 

 5. Tishli góildirak qanday pardozlanadi? 

 6. Tishli góildirak tishlari nima uchun dumaloqlanadi?  

 7. Tishlarni qizdirib dumalatib oóyish jaryoni qanday amalga oshiriladi? 

 8. Tish yoónish usuli bilan tish kesishda asosiy vaqt qanday aniqlanadi? 

 9. Tishli góildirak tishlarini diskli modulli freza yordamida kesishni 

tushuntirib bering. 

 10. Tish frezalash dastgohlarida tish kesish tish oóyish dastgohlarida tish 

kesishga nisbatan unumdorligi jihatdan qanday farq qiladi?  
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IX-BOB  

DETALLARNING  SHPONKA ARIQCHALARI  VA SHLI TSALI   

SIRTLARGA  ISHLOV  BERISH 

 

9.1. Detallarning shponka ariqchalariga ishlov berish 

  

 Vallarda va umuman, qamrab olinuvchi detallarda shponka ariqchalari priz-

matik va segmentli shponkalar uchun tayyorlanadi. 

 Prizmatik shponkalar uchun shponka ariqchalari ikki  tomoni berk, bir 

tomoni berk va ikkala tomoni ochiq boólishi mumkin. 

 Shponka ariqchalari ariqcha va valning konstruksiyasiga, qoóllaniladigan as-

bobga qarab turli usulda tayyorlanadi. Ularni tayyorlash umumiy maqsaddagi yoki 

maxsus gorizontal frezalash yoki vertikal frezalash dastgohlarida bajariladi. 

 Ochiq va bir tomoni berk shponka ariqchalari diskli frezalarda frezalash or-

qali tayyorlanadi (9.1,a-rasm). 

 

9.1-rasm. Vallarning shponka ariqchalarini frezalash usullari 
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  Ariqchani frezalash 1-2 oótishda amalga oshiriladi. Bu usul eng unumli 

boólib hisoblanadi va ariqcha kengligining aniqligini etarli darajada ta'minlaydi.  

 Ochiq va bir tomoni berk shponka ariqchalarini diskli freza yordamida fre-

zalashda asosiy vaqt quyidagi formula yordamida aniqlanadi: 
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=  , [min]      (9.1) 

bu erda  

 la - shponka ariqchasi uzunligi, mm; 

    )25,0()(. ·+-= hDʨl fkes , [mm]     (9.2) 

 Df - freza diametri,mm;  

h - shponka ariqchasining chuqurligi, mm;  

 Sm.bo'yl. - boóylama surish, mm. 

 Bu usulning qoóllanilishini ariqchaning shakli chegaralab qoóyadi: chekkala-

ri dumaloqlangan yopiq ariqchalarni bu usulda tayyorlab boólmaydi: bunday 

ariqchalar parmasimon freza yordamida bir yoki bir necha oótishda boóylama su-

rish orqali bajariladi (9.1,b-rasm).  

 Parmasimon freza yordamida frezalashda freza avval vertikal surish 

boóyicha ariqchaning toóla chuqurligigacha kirib boradi, keyin boóylama suriladi. 

Bunday usulda frezalashda yuqori quvvatli dastgoh, frezani mustahkam qilib 

mahkamlash va sovutib turish talab qilinadi. 

Ikki  tomoni berk boólgan shponka ariqchasini bir marta oótishda frezalashda 

asosiy vaqt quyidagi formula yordamida aniqlanadi: 
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bu erda  

 h - shponka ariqchasining chuqurligi, mm;  

 la - shponka ariqchasining uzunligi, mm;  

 Df - ariqcha kengligiga teng boólgan frezaning diametri, mm;  

 Sm.vert - vertikal surish, mm/min;  
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 Sʤ.boóyl - boóylama surish, mm/min; 

 Kengligi boóyicha aniq ariqcha hosil qilish uchun "mayatnikli surishli" 

shponka frezalash dastgohi qoóllaniladi. Bu dastgohda ariqcha frezalashda yon 

tomoni kesuvchi qirralarga ega boólgan parmasimon ikki  spiralli freza qoóllaniladi. 

Bu usulda avval, freza yordamida 0,1-0,3 mm kesib olinadi va ariqchani barcha 

uzunligi boóyicha frezalaydi, keyin yana oósha chuqurlikka kesib oladi va oldingi 

holatdagi kabi chuqurchani yana barcha uzunligi boóyicha frezalaydi, lekin boshqa 

yoónalish boóyicha suriladi (9.1,v-rasm). Shuning uchun bu usulni "mayatnikli su-

rish" usuli deb yuritiladi.  

 Bu usul seriyali va ommaviy ishlab chiqarishda shponka ariqchalarini 

tayyorlashning eng maqbul usuli hisoblanadi. Chunki, bu usulda shponkali biri-

kmalarda oózaro almashinuvchanlikni ta'minlaydigan aniq ariqchalarni hosil qi-

linadi. 

 Ikki  tomoni berk boólgan shponka ariqchalarini "mayatnikli surish" orqali 

frezalashda asosiy vaqt quyidagi formula yordamida aniqlanadi: 
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bu erda  

 la - shponka ariqchasining uzunligi, mm;  

 Df - ariqcha kengligiga teng boólgan freza diametri, mm;  

 Sm.bo'yl. - boóylama surish, mm/min;  

 h - shponka ariqchasining chuqurligi, mm;  

 t - frezaning bir marta vertikal yoónalish boóyicha kesib olish kattaligi, mm. 

 Vallardagi ikki  tomoni ochiq shponka ariqchalarini randalash dastgohlarida 

bajarish mumkin. Uzun vallardagi, masalan, tokarlik dastgohining yuritish validagi 

ariqchalar boóylama randalash dastgohlarida bajariladi. Kalta vallardagi ariqchalar 

asosan yakka tartibli va mayda seriyali ishlab chiqarishda koóndalang randalash 

dastgohlarida randalanadi. 

 Segmentli shponkalar uchun shponka ariqchalari parmasimon diskli frezalar 

yordamida frezalanadi (9.1,g-rasm).  
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 Segmentli shponkalar uchun shponka ariqchalarini frezalashda asosiy vaqt 

quyidagi formula yordamida aniqlanadi:  
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=  , [min]      (9.5) 

bu erda  

 h - shponka ariqchasining chuqurligi, mm;  

 Sm.vert - vertikal surish, mm/min. 

 Tishli góildirak, shkiv va boshqa detallar teshiklaridagi shponka ariqchalari-

ga ishlov berish yakka tartibli va mayda seriyali ishlab chiqarish sharoitlarida 

oóyuvchi dastgohlarda, yirik  seriyali va ommaviy ishlab chiqarishda esa sidirish 

dastgohlarida amalga oshiriladi.  

 SHponka ariqchasini sidirishda asosiy vaqt quyidagi formula yordamida 

aniqlanadi: 

            i
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bu erda  

 L - sidirgichning uzunligi, mm;  

 lg - detalning sidiriladigan sirtining uzunligi, mm;  

 vi - sidirgichning ishchi yurishidagi tezligi, mm/min;  

 i - oótishlar soni. 

 

9.2. Shlitsali  sirtlarga ishlov berish 

 

 Shlitsali birikmalarda tutash detallar 3 xil  usul bilan markazlashtiriladi: 

 a) valning shlitsali oósmalarini tashqi diametri boóyicha vtulkani (yoki tishli 

góildirakni) markazlashtirish; 

 b) valning shlitsasi ichki diametri (ya'ni, shlitsa choókmasining tubi) 

boóyicha vtulkani (yoki tishli góildirakni) markazlashtirish; 

 v) shlitsa yon tomonlari boóyicha vtulkani (yoki tishli góildirakni) 

markazlashtirish. 
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 Shlitsalar toógóri burchakli, evolventli va uchburchakli shakllarda boóladi. 

 Shlitsali birikmalar mashinasozlikda (dastgohsozlikda, avtomobilsozlikda, 

traktorsozlikda va boshqa tarmoqlarda) qoózgóaluvchan va qoózgóalmas 

oótqazishlarda keng qoóllaniladi. 

 Vallardagi shlitsalarni tayyorlash texnologik jarayonini val va vtulkani 

qanday usulda markazlashtirish qabul qilinganligiga bogóliq. Val shlitsasining ich-

ki diametri boóyicha markazlashtirish usuli eng aniq usul hisoblanadi, u dastgohso-

zlikda va qisman avtomobilsozlik sanoatida qoóllaniladi. Valdagi shlitsalar 

oósmasining tashqi diametri boóyicha markazlashtirish koóp uchraydi, bu usul 

traktorsozlikda, avtomobilsozlikda hamda dastgohsozlikda va boshqa tarmoqlarda 

qoóllaniladi. Shlitsalarning yon tomonlari boóyicha markazlashtirish nisbatan kam 

qoóllaniladi. 

 Vallardagi va boshqa detallardagi shlitsalar turli usullarda tayyorlanadi, ular 

qatoriga frezalash, jilvirlash, dumalatib oóyish, sidirish va randalash kiradi. 

 Shlitsalarni tayyorlashning eng koóp qoóllaniladigan usuli frezalashdir. Qol-

gan usullar kam qoóllaniladi, chunki ular juda unumli, yuqori texnik iqtisodiy 

koórsatkichlarni ta'minlaydi va shuning uchun progressiv hisoblanadi. Ularni yirik  

seriyali va ommaviy ishlab chiqarishda qoóllash maqsadga muvofiq boóladi. 

  

9.3. Shlitsalarni  frezalash 

 

Kichik diametrli (100 mm gacha) vallarning shlitsalarini bir oótishda, katta 

diametrli vallarda esa ikki  oótishda frezalanadi. Ayniqsa, katta diametrli vallardagi 

shlitsalarni dastlabki frezalash ba'zida boóluvchi mexanizmga ega boólgan gorizon-

tal frezalash dastgohlarida bajariladi (9.2-rasm). 

 9.2,a-rasmda diskli shakldor freza yordamida shlitsaning bitta ariqchasini 

frezalash koórsatilgan. Bunda asosiy vaqt quyidagi formula yordamida aniqlanadi: 
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 la - kesiladigan shlitsa uzunligi, mm;  

 lkes - kesib olish uzunligi boólib uning qiymati quyidagicha aniqlanadi: 

    )()hD(hl ʬʢʝʩ 21·+-=  , [mm]       (9.8)

 lchiq - kesib chiqish uzunligi boólib, lchiq=2õ5 mm;   

 i - shlitsalar soni;  

 Df - chervyakli freza diametri, mm;  

 h - ushbu oótishda frezalanadigan shlitsa balandligi, mm;    Df - 

freza balandligi, mm;   

 Sʤ.boóyl. ï boóylama surish boólib, Sʤ.boóyl.=SzZ  ga teng; 

 h - minutiga boóylama surish;  

 Sz - frezaning bitta tishga surilishi, mm;  

 Z - freza tishlarining soni;  

 h - frezaning minutiga aylanishlari soni. 

 

9.2-rasm. Vallarning shlitsalarini frezalash usullari 

 

Shlitsalarni diskli freza yordamida frezalashga nisbatan arzonroq boólgan 

freza qoóllab, 9.2,b-rasmda tasvirlangan usulda frezalash mumkin. 
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 Maxsus profilga ega boólgan, ikkita diskli frezalar yordamida ikkita shlitsali 

ariqchalarni frezalash yanada unumdorli hisoblanadi (9.2,v-rasm).  

 Shlitsalarni diskli frezalar yordamida frezalash faqat maxsus dastgoh yoki 

asbob boólmagan holatda bajariladi, chunki bu shlitsaning qadami va kengligi 

boóyicha etarli aniqlikni bermaydi.  

 Shlitsalarni yanada aniqroq frezalash shlitsali chervyakli freza yordamida 

dumalatish usulida bajariladi (9.2,g-rasm). Freza aylanma harakatdan tashqari kesi-

ladigan val oóqi boóylab boóylama suriladi. Bu usul aniq va unumli hisoblanadi. 

  Bunday holatda asosiy vaqt quyidagi formula yordamida aniqlanadi: 

       zi
gnS

lll
t

fa

chiqkesʘ

a

)( ..++
=  , [min]     (9.8) 

bu erda  

 la - kesiladigan shlitsa uzunligi, mm;  

 lkes - kesib olish uzunligi, mm; 

    )()2,11,1( hDhl ʬʢʝʩ -·= , [mm]     (9.9) 

 h - shlitsa balandligi, mm;  

 lchiq - kesib chiqish uzunligi, u 2-5 mm boóladi;  

 Z - kesiladigan shlitsalarning soni;  

 i - oótishlar soni (odatda i =  1);  

 Sa - kesiladigan valning bir marta aylanishiga frezaning mm dagi surilishi;  

 n - frezaning minutiga aylanishlari soni;  

 g - chervyakli frezaning kirimlari soni. 

   

9.4. Shlitsalarni  jilvirlash  

 

Shlitsali vallarni tashqi diametri boóyicha markazlashtirishda oddiy jilvi rlash 

dastgohlarida valning faqat tashqi silindrik sirtini jilvirlanadi; choókmalari (ya'ni, 

val shlitsasining ichki diametri) va shlitsalarning yon tomonlari jilvirla nmaydi.  

 Shlitsali vallar shlitsasining ichki diametri boóyicha markazlashtirishda 

shlitsaning ichki diametri boóyicha frezalash ishlov berishning ichki diametri 
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boóyicha 0,05-0,06 mm gacha aniqlikni ta'minlaydi. Bu esa aniq oótqazish uchun 

har doim ham etarli boólavermaydi.  

 

 Agar shlitsali valning zagotovkasiga fre-

zalashdan soóng toblash koórinishidagi termik ishlov 

berilgan boólsa, ularni qayta frezalab boólmaydi, 

shuning uchun shlitsalarni choókma (ya'ni, ichki di-

ametri) va yon tomon sirtlari boóyicha jilvirlash za-

rur boóladi. SHakldor dumaloq jilvirtosh doirasi 

yordamida jilvirlash unumliroq usul hisoblanadi 

(9.3,a-rasm).  

 Biroq bunday usulda jilvirlashda shlitsaning 

yon tomonlaridagi va choókmalaridagi qirindi koóchiriladigan qatlam qalinligi bir 

xilda boólmaganligi sababli dumaloq jilvirtosh doirasi notekis eyiladi. SHunga 

qaramasdan mashinasozlikda bu usul keng qoóllaniladi. 

 Shlitsalarni ikkita alohida-alohida operatsiyalarda jilvirlash mumkin (9.3,b-

rasm). Birinchisida faqat choókmalar (ichki diametri boóyicha) jilvirlanadi, ikkin-

chisida esa shlitsalarning yon tomonlari jilvirlanadi. Jilvirtosh doirasining ey-

ilishini kamaytirish uchun stolning har bir yurishidan keyin val aylantirib turiladi 

va shunday qilib, dumaloq jilv irtosh choókmalarga birin-ketin sekin-asta ishlov 

beriladi. Odatda, dastgoh stolining har bir ikkilanma yurishidan keyin val avtomat-

ik ravishda buraladi. Biroq jilvirlashning ushbu usulida birinchi usulga nisbatan 

unumdorlik past boóladi.  

 Jilvirlashning ikkita operatsiyasini bitta operatsiyaga birlashtirish uchun bir 

vaqtda uchta jilvirtosh doirasi yordamida shlitsalarning jilvirlaydigan dastgoh 

qoóllaniladi: jilvirtosh doirasining bittasi shlitsalarning choókmasini jilvirlaydi , 

qolgan ikkitasi esa shlitsalarni yon tomonlarini jilvirlaydi  (9.3,v-rasm).  

 Shlitsalarni jilvirlashda asosiy vaqt quyidagi formula yordamida aniqlanadi: 

     zik
lll

t
ʩt

chiqkesʘ

a
J1000

)( ..++
= , [min]   (9.10) 

9.3-rasm. Vallarning  

shlitsalarini pardozlash  

usullari 
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bu erda  

 la - jilvirlanadigan shlitsalar uzunligi, mm;  

 lkes - kesib olish uzunligi, mm; 

    )1510()( ·+-= hDhl jʢʝʩ  [mm]   (9.11) 

 lchiq - kesib chiqish uzunligi, 5-10 mm gacha teng;  

 h - shlitsa balandligi, mm;  

 Dj - jilvirtosh doirasining diametri, mm;  

 Z - shlitsalar soni; 

             
ʚ

ʢ

S

h
i = ,      (9.12) 

bu erda  

 i - oótishlar soni;  

 hk - jilvirlash uchun qoóyim, mm;  

 Sv - jilvirlash chuqurligi stolning bitta surilishiga toógóri keluvchi vertikal su-

rish, mm;  

k-jilvirlashdagi toógórilash koeffitsenti (1,15-1,5 gacha);  

ctJ  - stol tezligi m/min. 

   

9.5. Shlitsalarni  dumalatib oóyish 

 

Detalni qizdirmasdan shlitsalarni dumalatib oóyish shlitsaning koóndalang 

kesim shakliga toógóri keluvchi shaklli rolik yordamida bajariladi. Dumalatish kal-

lagining ogóir korpusidagi (1) segmentlardagi (4) har bir shlitsalarida oóq boóyicha 

aylanuvchi (diametri 100 mm li  ) roliklar radial joylashgan boóladi (9.4-rasm). 

 

9.4-rasm. Dumalatib shlitsa oóyish dastgohi uchun  

dumalatish kallagi sxemasi 
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 Detal (3) boóyicha kallak surilganda erkin aylanuvchi roliklar (2) val sirtini 

ezib, valda rolik shakliga toógóri keluvchi profilli  shlitsalarni hosil qiladi. Barcha 

shlitsalar detalni aylantirmasdan, bir vaqtda oóyiladi. 

 

9.5-rasm. Shlitsalarni oóyish sxemasi: 
1-dumalatish kallagi; 2,5-vallar; 3-ishlov beriladigan detal;  

4-mahkamlovchi patron; 

 

 Maxsus dastgohlarda shlitsalarni dumalatib oóyish uchun dumalatish kallagi 

(1) (9.5-rasm) salazkaga joylashtiriladi. Salazka uchun yoónaltiruvchi vazifasini 

vallar (2) va (5) bajaradi, bu vallar ikkita ogóir ustunni ham birlashtiradi. Salazka 

ustunning orqa tomoniga joylashgan gidrotsilindrning yuritgichi yordamida hara-

katlanadi. Oldingi ustunda gidravlik usulda mahkamlovchi patron (4) joylashadi va 

unga ishlov beriladigan detal (3) mahkamlanadi. Har bir rolik bir-biriga bogóliq 

boólmagan holda, talab qilingan balandik boóyicha sozlanadi. Kallak roliklarning 

joylashishini buzmasdan, dastgohdan mustaqil qism sifatida echib olinishi mum-

kin. Rolikni almashtirish uchun 5-10 minut, dastgohni sozlash uchun esa 30 minut 

atrofida vaqt sarflanadi.  

 Bunday dastgohda oóyiladigan shlitsalarning eng koóp soni 18 tagacha, eng 

kami 6-8 tagacha (16 mm diametrli vallarda) boóladi. Boóylama surish 15 mm/sek 

gacha boóladi. Hosil qilinadigan shlitsalarning qadami boóyicha aniqligi 0,04 mm, 

toógóri chiziqlikdan chetga chiqishi 100 mm uzunlikda 0,04 mm ni tashkil qiladi. 

 Shlitsalarni dumalatib oóyishda asosiy vaqt quyidagi formula yordamida 

aniqlanadi: 
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ʤ

as
S

lL
t

+
=  , [min]    (9.13) 

bu erda  

 L- dumalatiladigan shlitsalarning uzunligi, mm;  

 l - rolikni dumalatib boólgandan keyin chiqish uzunligi, mm;  

 Sm - dumalatib oóyishda minutiga surish, mm/min. 

 Dumalatib oóyish jarayonining unumdorligi juda ham yuqori boóladi, chunki 

etarli darajadagi yuqori aniqlikda, kam vaqt sarflangan holda barcha shlitsalar bir 

vaqtning oózida oóyiladi. 

  

9.6. Shlitsalarni  sidirish va randalash 

 

Vallarning yoki shunga oóxshash detallarning sirtida shlitsalarni tayyorlash 

usullaridan biri maxsus moslamani qoóllab, gorizontal sidirish dastgohlarida sidi-

rish boólib hisoblanadi. 

 Ikki  tomoni ochiq shlitsalarni sidirish uchun shlitsa shakliga toógóri keluvchi 

profilli  kesuvchi qismga ega boólgan pichoqli maxsus sidirgichlar qoóllaniladi. Har 

bir shlitsa boóluvchi mexanizm yordamida ketma-ket sidiriladi. 

 Ochiq boólmagan shlitsalarni sidirishda blokli sidirgichlardan foydalaniladi, 

ularning kesuvchi tishlari radial yoónalishda oózaro bir-biriga bogóliq boólmagan 

holda surilgan holatda joylashgan boóladi. 

 

9.6-rasm. Tomonlari berk shlitsalarni sidirish uchun  

sidirgichlar bloki 
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 9.6-rasmda maxsus moslama yordamida gorizontal sidirish dastgohida 

tomonlari berk shlitsalarni sidirish uchun moóljallangan blokli sidirgich tasvirlan-

gan. 

 Blokning korpusida (1) toógóri burchakli kesimli pichoqlar (2) silliq 

oótkazish boóyicha oórnatiladi, har bir pichoq blok ariqchasi boóylab mustaqil siljiy 

oladi. Ezuvchi planka (3) blokda pichoqlarning sirpanishi uchun zarur boólgan 

tirqishni sozlaydi. 

 Polzunlar (6) tortgich (7) pichoqlarini birlashtiradi. Rolik (5) oóqlari polzun 

(6) ga mahkamlangan: prujinalar (4) tortgich (7) yordamida roliklarni nusxakashga 

ezadi. Har bir pichoqning ishchi yurishining oxirida nusxakash rolikni  orqaga 

suradi va pichoqni ishlov beriladigan detaldan olib qochadi. Pichoqlar maxsus 

moslamada charxlanadi. 

 Vallarda (yoki boshqa detallarda) randalash usuli bilan shlitsalarni 

tayyorlash jarayoni koóp keskichli kallak yordamida nusxalash usulida tishli 

góildiraklar tishlarini oóyish jarayoniga oóxshash boóladi. 

 Randalashda ham barcha shlitsalarga bir vaqtning oózida shakldor keskichlar 

turkumi yordamida ishlov beriladi. Keskichlar soni valdagi ishlov beriladigan 

shlitsalar choókmalarining soniga teng boóladi. Vertikal holatda joylashgan ishlov 

beriladigan detal ilgarilanma-qaytma harakatlanadi; detal har bir yuqoriga 

yurishida kallakning radial ariqchalarida keskichlar joylashgan qoózgóalmas 

keskichli kallakning ichiga kiradi. Barcha keskichlar bir vaqtda shlitsalarni kesadi, 

bunda keskichlar ishlov beriladigan detalning ikkilanma yurishi hisobiga radial su-

rishni oladi. Detalning orqaga (pastga) yurishida kallakdagi keskichlar radial 

yoónalishda orqaga olib qochiladi, chunki keskichlarning orqa sirtlari ishlov beri-

ladigan sirt bilan ishqalanmasligi kerak. 

 Shlitsalarni randalash jarayonining unumdorligi juda ham yuqori boólganligi 

sababli uni yirik  seriyali va ommaviy ishlab chiqarishda har xil  detallarni tayyor-

lashda qoóllanilishi mumkin, chunki har bir shlitsalar soniga maxsus keskichlar 

toóplamini tayyorlash zarur. Shlitsalarni randalash usuli jilvirlash uchun qoóyim 

qoldirib, shlitsalarga ishlov berilsa, yanada foydali boóladi. 
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9.7. Shlitsali  teshiklarga ishlov berish 

 

Vtulka, tishli góildirak va boshqa de-

tallardagi teshiklardagi shlitsali sirtlarga, 

odatda, sidirish usulida ishlov beriladi. Av-

val teshikka, ba'zida esa yon sirtga dastlab-

ki ishlov beriladi. Keyin teshikka dumaloq 

sidirgich yordamida va soóng shlitsali oddiy 

yoki progressiv sidirgich yordamida sidiri-

ladi. 

 Diametri 50 mm gacha boólgan 

shlitsali teshiklar, odatda, bitta qurama 

sidirgichda sidiriladi. Vintli  shlitsali 

teshiklarni sidirish (9.7-rasm) oddiy 

teshiklarni sidirishdan farq qiladi. 1-usulda ikkala harakat detalni qoózgóalmas qilib  

oórnatilgan holatda beriladi. 2-usulda ilgarilanma harakatni sidirgichga beriladi, 

aylanma harakatni esa detalga beriladi. 

 Kichik teshiklarni sidirishda sidirgichning aylanishini sidirgich (4) 

ariqchalariga kiradigan ikkita barmoqlar (2) yordamida amalga oshiriladi (9.7,a-

rasm). Barmoqlar moslamaning tayanch orqasiga (1) mahkamlangan vtulkaning (3) 

ichiga joylashadi. Sidirgich (4) dastgoh shpindeli bilan patron (5) yordamida 

tutashadi. Katta oólchamli (d >15mm) teshiklarni sidirishda sidirgichning aylanishi 

maxsus gaykaning ikkita chiqiqlari yordamida amalga oshadi (9.7,b-rasm). Maxsus 

gayka sidirgich (3) ning yoónaltiruvchi ariqchalariga kiradi. Gayka (2) moslaman-

ing tayanch halqasi (1) ga mahkamlangan boóladi. Sidirgich (3) patron (4) 

yordamida dastgoh shpindeli bilan tutashadi. 

 9.7,v-rasmda nusxakash chizgóich yordamida vintli  shlitsalarni sidirish sxe-

masi koórsatilgan. Dastgoh supportiga tishli góildirak (3) bilan tishlashadigan reyka 

(2) oórnatiladi. Reyka (2) bir cheti bilan rolik orqali a burchak ostida staninaga 

mahkamlangan nusxakash chizgóich (1) ga tiraladi. 

 
 

9.7-rasm. Vintsimon shlitsali  

teshiklarni sidirish  

ʪʝʰʠʢʣʘʨʥʠ ʩʠʜʠʨʠʰ 
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T

D
tg

p
=a      (9.14) 

bu erda  

 D - góildirak (3) ning boshlangóich aylanasining diametri;  

 T - sidiriladigan vintli  shlitsa qadami. 

 Nusxakash chizgóich burchagini oózgartirib, vintli  shlitsalarning turli 

qiymatdagi qadam T ga ega boólganlarini sidirish mumkin. 

 Sidirgich (4) boóylama siljiganda u bilan birgalikda tishli góildirak (3) ayla-

nadi. Ichki vintli  shlitsalarni sidirishning sodda usuli sidirgichning ilgarilanma 

harakati natijasida uning vintli  tishlarida zagotovkaning (1) erkin aylanishiga 

asoslangan (9.7,g-rasm). Sidirgichdan zagotovkaning erkin aylana olishini zoldirli 

tayanch (3) ta'minlaydi. 

 9.7,d-rasmda sidirgich (9) faqat ilgarilanma harakatlanadigan, ishlov beri-

ladigan detal (10) esa aylanma harakatlanadigan sharoitda vintli  shlitsalarni sidirish 

uchun qurilma (1) koórsatilgan. Ilgarilanma harakatlanuvchi support (2) planka (3) 

orqali tros (4) ni tortadi, tros yuk (6) yordamida baraban (5) ga oórab qoóyilgan. 

Baraban aylanib, konussimon tishli góildirak (7) va (8) larga aylanma harakat uza-

tadi, góildirak (8) esa oóziga mahkamlangan detal (10) ni aylantiradi. 

 Sidiriladigan vintli  shlitsalar qadami boóyicha (7) va (8) tishli 

góildiraklarning tishlari soni aniqlanadi: 

      
8

7

Z

Z
dT bp=     (9/15) 

bu erda  

 db - baraban (5) diametri;  

 Z7  va Z8 - 7- va 8-góildiraklardagi tishlar soni. 

 Sidirish dastgohlari boólmasa, vintli  shlitsalar sidiriladigan shlitsalar qadami 

T ga teng boólgan qadamli rezba kesish uchun sozlab, tokarlik vintqirqish 

dastgohlarida sidirish mumkin (9.7,e-rasm). 

 Sidiriladigan detal (1) oózi markazlovchi uch kulachokli patron (3) yordami-

da vtulka (2) ga mahkamlanadi. Sidirgich (4) yurituvchi vint (6) da harakatlanadi-
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gan dastgoh supporti (5) ga mahkamlanadi. Sidiriladigan vintli  shlitsalarning 

aniqligini dastgoh aniqligiga bogóliq ravishda ta'minlaydi. 

  

9.8. Shlitsali  val va teshiklarni  nazoratdan oótkazish 

 

Shlitsali vallarning quyidagi elementlari nazoratdan oótkaziladi: 

 a) detal (vtulka, tishli góildirak va boshqalar) oótqazish turiga qarab tashqi 

yoki ichki diametri shlitsali valning tashqi yoki ichki diametri boóyicha: odatda, 

tashqi diametr oddiy skoba yordamida tekshiriladi; ichki diametrni mikrometr, 

maxsus skoba va indikatorli skoba yordamida oólchash mumkin. 

 b) shlitsalarning qalinligini skobalar yordamida tekshiriladi; 

 v) shlitsali val urishi ichki diametr boóyicha indikator yordamida tekshiri-

ladi; konussimonlik va spiralsimonlik ham tekshiriladi, buning uchun indikator av-

val oóqqa parallel suriladi, val esa dastlab gorizontal holatda oórnatiladi; 

 g) shlitsalarning aylana boóylab joylashishi maxsus shlitsali halqa yordamida 

tekshiriladi; 

 d) shlitsali vallar choókmasining profili  (ichki diametr boóyicha) maxsus 

shablon yordamida tekshiriladi. 

 Shlitsali vallarning barcha elementlari: qadami, aylanasi boóylab shlitsalarn-

ing joylashishi va boshqalar boóluvchi kallakli universal moslama yordamida tek-

shiriladi. 

 Shlitsali teshiklarni, odatda, shlitsali tiqin yordamida tekshiriladi. 

  Sinov savollari 

 1. Shponka ariqchalarining vazifasini aytib bering. 

 2. Shponka ariqchalarini qanday turlarini bilasiz? 

 3. Chekkalari dumaloqlangan tomonlari berk ariqchali shponka ariqchalari 

qanday usulda hosil qilinadi? 

 4. Ochiq va bir tomoni berk shponka ariqchalarini frezalashda asosiy vaqt 

qanday aniqlanadi? 

 5. Shponka ariqchalariga qanday talablar qoóyiladi? 

 6. Shlitsali birikmalar qaysi joylarda ishlatiladi? 

 7. Shlitsali birikmalarda tutash detallar qanday usullar bilan markazlashtiri-

ladi? 

 8. Vintsimon shlitsali teshiklarni sidirish jarayonini tushuntirib bering? 

 9. Shlitsalarni frezalashning qanday usullari mavjud? 

 10. Shlitsalarni sidirish va randalash qachon qoóllaniladi? 
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X-BOB 

DETALLARNING  TASHQI , ICHKI  VA REZBALI  SIRTLARIGA   

KOMLEKS ISHLOV  BERISH 

 

10.1. Detallar sirtlariga  kompleks ishlov berishning mohiyati   

 

 Chiviqli  materiallardan tayyorlanadigan detallarning yoki quyma va 

shtamplangan zagotovkalarning, koópincha, tashqi va ichki sirtlariga ishlov berish 

hamda tashqi va ichki sirtlarida rezba kesish talab qilinadi. Mashinasozlikda bun-

day detallar jumlasiga, masalan, tiqinlar, shtutserlar, turli xil  vtulkalar, boltlar, 

shkivlar, kichik va oórta oólchamdagi tishli góildiraklarning zagotovkalari va 

boshqa bir qator detallar kiradi. 

     Tashqi va ichki silindrik sirtlarga ishlov berishni va rezba kesishni ketma-

ket, alohida sirtlar boóyicha yoki bir vaqtning oózida bir necha, ham ichki, ham 

tashqi sirtlarga bir necha asbobni qoóllab amalga oshirish mumkin. Masalan: bir 

vaqtning oózida tashqi sirtni yoónish va ichki sirtni parmalash, zenkerlash, yoónish 

mumkin. 

   Bunday mexanik ishlov berish jarayoniga seriyali ishlab chiqarishda tokar-

lik -revolver dastgohlari, yirik  seriyali va ommaviy ishlab chiqarishda yarim avto-

mat va avtomatlar samarali qoóllaniladi. 

 

10.2. Tokarlik  revolver dastgohlarida detal sirtlariga   

kompleks ishlov berish texnologik jarayonlari  

 

Tokarlik-revolver dastgohlarini (shuningdek, yarimavtomat va avtomatlarni) 

ketma-ket yoki bir vaqtda tashqi va ichki silindrik sirtlarni yoónish, parmalash, 

zenkerlash, teshiklarni razvertkalash, plashka yoki metchiklar yordamida rezba 

kesish, boshqacha qilib aytganda, bir vaqtning oózida bir necha asboblarni revolver 

kallakka va kesuvchi supportga joylashtirib qoóllash talab qilingan hollarda 

qoóllash samara beradi. 
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Tokarlik-revolver yoki, qisqasi, revolver dastgohlarni qoóllash oddiy tokarlik 

dastgohlarini qoóllashga nisbatan partiyadagi detallar soni 6-10 donadan ortishidan 

boshlab samara bera boshlaydi. 

Revolver dastgohlarda ishlov berishda asosiy vaqt boóyicha tokarlik 

dastgohidagiga nisbatan, qachonki, agar bir vaqtning oózida bir necha asbobni 

qoóllab, masalan: parma, oótuvchi, kesuvchi va shakldor keskichlarni yoki 

pogóonali detallarni yoónishda parma va bir necha oótuvchi keskichlarni qoóllab va 

shunga oóxshash holatlardagina yutuqqa erishish mumkin. Aks holda asosiy vaqt 

boóyicha tubdan yutuqqa erishib boólmaydi. Ishlov berish vaqti, asosan, yordamchi 

vaqt hisobiga kamayadi, chunki tokarlik ishlov berishda har bir oótish uchun 

ketingi babkaga (qoóyilgan talabga qarab) parma, zenker, razvertka va boshqa as-

boblarni qaytadan oórnatishga toógóri keladi, har bir bunday asbobni detalga kesish 

uchun keltiriladi, oórnatishni tekshiriladi va boshqa ishlar amalga oshiriladi, buning 

barchasi koóp vaqtni talab qiladi. Revolverli dastgohlarda esa faqat revolverli 

kallakni burish, uni ishlov berishning boshlanish joyiga keltirish va ishlov beril-

gandan keyin olib ketish etarli boóladi.  

Revolverli dastgohlar shpindel oóqiga nisbatan revolver kallak oóqining joy-

lashishiga qarab tasniflanadi. SHpindel oóqiga nisbatan revolverli kallakning joy-

lashishiga bogóliq ravishda revolver dastgohlarning uchta turi tayyorlanadi. 

Vertikal oóqli, revolver kallakli I-turi keng tarqalgan, bu turdagi 1N318, 

1N325, 1A340,1V340,1365, 1N365, 1371, 1P371 modelli dastgohlar ishlab 

chiqariladi.  

Gorizontal oóqli, shpindel oóqiga parallel revolver kallakli II -turi kamroq 

tarqalgan, bu turdagi 1G325, 1341, 1A341 (dastur bilan boshqariladigan) modelli 

dastgohlar ishlab chiqariladi. 

SHpindel oóqiga parallel gorizontal oóqli revolver kallakli III -turi eng kam 

tarqalgan. 

10.1-rasmda revolver kallak (5) ga oórnatiladigan toórt shpindelli parmalash 

kallagi koórsatilgan.  
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10.1-rasm. Revolver dastgohga oórnatiladigan toórt shpindelli  

parmalash kallagi 

 

Detal (1) patronga mahkamlanadi (patron rasmda koórsatilmagan). Patron 

yonida ikkita yoónaltiruvchi vtulkalar (2) joylashgan, bularda ikkita shtir (3) 

yuradi, shtirlar kallak korpusida (6) joylashgan shpindel kallagi bilan tutashgan. 

Shtirlar (3) vtulkalar (2) ichiga kiritilganda, patronlar aylanma harakati 

kallak orqali toórtta shpindellar (4) ga uzatiladi. SHpindel teshiklariga parmalar (7) 

oórnatilgan boóladi. Bunda parmalash uchun sarflanadigan vaqt keskin qisqaradi. 

 

10.2-rasm. Dastaki surish orqali ichki ariqchalarni yoónish  

uchun qoózgóaluvchi support 
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Revolver kallaklar koóndalang surish harakatiga ega boólmaydi, shuning 

uchun bunday dastgohlarda ichki ariqchani yoónish uchun yoki ichki yon sirtni 

kesish uchun qoózgóaluvchan supportlardan foydalaniladi. Qoózgóaluvchan support 

qoól yordamida koóndalang surish harakatini amalga oshiradi (10.2-rasm). 

10.3-rasmda olti qirrali chiviqdan tayyorlanadigan boltga ishlov berish 

uchun revolver dastgohini sozlash sxemasi koórsatilgan: I-oótish - chiviqni tay-

anchgacha ilgari surish; II -chiviqni yoónish; III -boltning ketini rezba hosil qilishga 

yoónish va koóndalang support yordamida bolt kallagida faska yoónish; IV-boltning 

ketini kesish va faska yoónish; V-rezba kesish; VI -ketingi supportdan boltni qirqib 

olish, rasmdagi 1,2 va 3 raqamlar ishlov beriladigan sirtlarning tartib raqamlaridir. 

 

10.3-rasm. Olti qirrali chiviqdan boltni tayyorlash uchun ishlov  

berishga I-turdagi revolverli dastgoh kallagini sozlash 

 

10.3. Tokarlik  yarim avtomatlarda detal sirtlariga  kompleks  

ishlov berish texnologik jarayonlari  

 

 Tokarlik yarim avtomatlar markazda va patronda ishlash uchun gorizontal 

va vertikal bir va koóp shpindelli qilib tayyorlanadi. Bir shpindelli yarim 

avtomatlar, odatda, koóp keskichli boóladi; patron yordamida ishlash uchun ular 

ikki -toórt supportli hamda revolver kallakli qilib tayyorlanadi. 
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Tokarlik bir shpindelli yarim avtomatlarda barcha supportlar harakati 

avtomatlashtirilganligi, qoól bilan bajariladigan ishlar faqat ishlov beriladgan de-

talni oórnatish va olishda hamda supportlarni harakatlantirish uchun yurgizishdan 

iboratligi  bilan tokarlik koóp keskichli dastgohlardan farq qiladi. 

Quyidagi keltirilgan gorizontal koóp keskichli, bir shpindelli yarim 

avtomatlarda detallarning sirtlariga kompleks ishlov berish misoli shuni koórsatib 

turibdiki, ya'ni yarim avtomatlarda ishlov berish koóp keskichli tokarlik 

dastgohlarida ishlov berishdan hech qanday keskin farq qilmaydi. 

10.4- va 10.5-rasmlarda gorizontal koóp keskichli yarim avtomatlarda 

markazlar yordamida detallarga ishlov berish uchun texnologik sozlash namunalari 

koórsatilgan. 

 

10.4-rasm. Koóp keskichli yarim avtomatni ishlov berish uchun sozlash  

 

10.4,a-rasmda markazda bitta qisqichda bir vaqtda ikkita tishli góildirakka 

ishlov berish uchun texnologik sozlash koórsatilgan. 10.4,b-rasmda povodokli 

patronga mahkamlangan ikkita shtift (2) yordamida aylanadigan, ikkita 

markazlovchi tiqin (1) yordamida markazlashtirilgan flanetsli tishli góildirakni 

yoónish va kesish koórsatilgan. 

17.5-rasmda detalni aylantirish uchun maxsus povodokli patron qoóllagan 

holda burovchi kallakni yoónish va kesish uchun texnologik sozlash koórsatilgan: 
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10.5-rasm. Burovchi kallakni ishlov berish uchun sozlash 

 

10.4. Tokarlik  avtomatlarda detal sirtlariga  kompleks  

ishlov berish texnologik jarayonlari  

 

 Tokarlik avtomatlar yirik  seriyali va ommaviy ishlab chiqarishda tashqi va 

ichki silindrik va rezbali sirtlarga, asosiy chiviq materiallardan detallar tayyor-

lashda kompleks ishlov berish uchun qoóllaniladi, chunki ishlab chiqarishdagi 

tayyorlanadigan detal partiyasi koóp boólganligi sababli avtomatlar uzoq muddat 

qayta sozlanmasdan ishlashi mumkin; avtomatlar etarli darajada yuklanmasa va 

tez-tez qayta sozlab turish zarur boólsa, revolver dastgohlarni qoóllash maqsadga 

muvofiq boóladi. Har bir alohida holatda masalani iqtisodiy nuqtai nazardan hal qi-

lishda qaysi dastgohda: avtomatlarda, yarim avtomatlarda yoki revolver 

dastgohlarida ishlov berish maqsadga muvofiqligini aniqlash uchun detalni u yoki 

bu dastgohda ishlov berish texnologik jarayonlarining solishtirma variantlarini ish-

lab chiqiladi va olingan texnik-iqtisodiy koórsatkichlar solishtiriladi. 

Avtomatlar turlari koóp boólganligi sababli ularda mexanik ishlov berish 

texnologik jarayonlarning xarakteri va avtomatlarning texnologik imkoniyatlari 

turlicha boóladi. 

Bir va koóp shpindelli avtomatlar boóladi. Bir shpindelli avtomatlar 

shakldor-qirquvchi, shakldor-tokarlik (boóylama yoónishli) va tokarlik revolver-

larga boólinadi. 
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Shakldor-qirquvchi avtomatlar 2-3 ta va undan ortiq (5 tagacha) radial ho-

latda joylashgan supportli boóladi. Bu supportlar faqat koóndalang surishga ega 

boólib, ularga shakldor va qirquvchi keskichlar oórnatiladi. Bundan tashqari chiviq 

oóqi boóyicha parma, zenkovka, metchik va boshqa asboblar oórnatilishi mumkin 

boólgan shpindelga ham ega boóladi. SHpindel aylanma harakatdan tashqari oóq 

boóyicha ilgarilanma harakatga ham ega boóladi. 

Shakldor-qirquvchi avtomatlar mayda qisqa detallarga ishlov berish uchun 

xizmat qiladi. Ushbu avtomatlarda detalni yoónish, detalni oóqi boóyicha teshik 

parmalash, rezba kesish va detalga ishlov berilgandan keyin chiviqdan qirqib ajrat-

ib olish ishlarini bajarish mumkin.  

 10.6,a-rasmda shakldor va konussimon sirtlarga shakldor keskichlar 

yordamida ishlov berish, 10.6,b-rasmda zoldirli barmoqni shakldor qirquvchi 

avtomatlarda ishlov berish koórsatilgan.  

 

10.6-rasm. Ishlov berish uchun shakldor-tokarlik avtomatlarini  

sozlashning namunalari 

 

 

Barmoqni dumaloq shaklli oldingi (1) va ketingi (2) keskichlar yordamida 

koóndalang surish bilan ishlov beriladi; rezba plashka (3) yordamida kesiladi. I-, II - 
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va III -raqamlar bilan oótishlarning tartib raqamlari belgilangan. 

Boóylama surishga ega boólgan shakldor tokarlik avtomatlarda sodda 

koórinishdagi, mayda, uzun detallarga ishlov beriladi. Boóylama surish barcha 

oldingi babkalarning yoki oldingi babkalar ichidagi maxsus trubalarning siljishi 

natijasida chiviqning oóqi boóyicha harakatlanishi orqali amalga oshiriladi (10.6,v-

rasm). 

Shakldor qirquvchi va shakldor tokarlik (boóylama yoónadigan) 

avtomatlarda diametri 2 mm dan 20 mm gacha boólgan chiviqlarga ishlov beriladi. 

Ularda shlitsali kallakli vintlarni tayyorlashda shlitsalarni frezalash uchun maxsus 

moslamalardan foydalaniladi.  

Chiviq materiallardan detallar tayyorlash uchun moóljallangan bir shpindelli 

tokarlik revolver avtomatlar uchta koóndalang supportga (oldingi, ketingi va 

yuqorigi) va shpindel oóqiga perpendikulyar holda gorizontal oóq boóyicha joy-

lashgan revolver kallakdan iborat. Revolver kallakda kesuvchi asbobli qisqich va 

tutgichlar oórnatilishi mumkin boólgan oltita uya mavjud boóladi. Uchta koóndalang 

supportdan tashqari revolver kallakning mavjudligi shakldor qirquvchi 

avtomatlarga nisbatan murakkab shakldagi detallarni ishlov berishga imkon beradi. 

Chiviq materialni surish va qisish tayyor detalni kesib olingandan keyin 

avtomatik ravishda amalga oshiriladi. Revolver 

kallakning va supportning avtomatik ravishda 

harakatlanishiga avtomatning taqsimlov-chi 

valiga oórnatilgan maxsus kulachoklar 

yordamida erishiladi: taqsimlovchi valning bir 

marta aylanishida bitta detal tayyorlanadi. 

Ba'zi vaqtlarda bir necha asbobni ish-

latgan holda taqsimlovchi valning bir marta 

aylanishida ikkita detalni ketma-ket tayyorlash 

mumkin. Chunki taqsimlovchi valning bir mar-

ta aylanishida avtomat ishlashining davriy sikli 

tugaydi, shu davrda bir nechta detalga ishlov 

berish mumkin.  

 
 

10.7-rasm. ʄ12 diametrli vintga 

ishlov berish uchun tokarlik-

revolver avtomatni sozlash sxemasi 
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Tokarlik-revolver avtomatlarning ishlash prinsipi oddiy revolver 

dastgohlarning ishlash prinsipiga oóxshash. Detallarga mexanik ishlov berish 

texnologiyasini loyihalashda alohida oótishlarni bajarish usullarini revolver kallak 

va supportlarga mahkamlangan asboblar oórtasida teng taqsimlash zarur. 

10.7-rasmda maxsus vint va uni tokarlik revolver avtomatda ishlov berish 

koórsatilgan. 

Oótishlarning nomlari: 

a) tayanchgacha surish; b) kallakni kesish va shakldor keskich (1) yordamida 

sterjen pogóonasini rezba kesishdan oldin yoónish; v) koóndalang supportdagi 

keskich (2) yordamida kallakni dumaloqlab yoónish,  revolver kallak bilan faska 

yoónish va markazlashtirish; g) revolver kallak bilan sterjenni toza yoónish; d) 

rezba kesuvchi patron (3) yordamida rezba yoónish; e) koóndalang support bilan 

detalni kesishni boshlash va revolver kallak bilan teshik parmalash; j) detalni kesib 

olishni tugatish; z) maxsus moslama - tutgich (4) bilan shlitsani frezalash. 

Koóp shpindelli avtomatlar, koópincha, toórt va olti shpindelli boóladi va ay-

rim hollarda besh va sakkiz shpindelli boóladi, ularning koópchiligi diametri 20 mm 

dan 100 mm gacha boólgan chiviqlarga ishlov berish uchun tayyorlanadi. SHpin-

dellar ishlov beriladigan chiviqlarni mahkamlash uchun barabanlarning ichiga joy-

lashtiriladi, barabanlar davriy ravishda bir vaziyatdan boshqa vaziyatga buralib tu-

radi. Bitta vaziyatda ishlov berilgan detal chiviqdan qirqib olinadi va chiviq key-

ingi ishlov berish uchun tayanchgacha suriladi. 

Detallarning tashqi sirti koóp shpindelli avtomatlarning boóylama va 

koóndalang supportlariga oórnatilgan kesuvchi asboblar yordamida ishlov beriladi. 

Odatda, koóndalang supportlarning soni shpindellar soniga teng boóladi. 

Avtomatlar ishlov beriladigan chiviqlarni mahkamlash uchun asosiy shpindellar-

dan tashqari ikkita yoki uchta asbobli shpindellarga ham ega boóladi, asbobli 

shpindellar oózining oóqi boóyicha aylanadi va shu oóq boóylab suriladi. Asbobli 

shpindellarning oóqi asosiy shpindellar oóqi bilan ustma-ust tushadi. Asbobli 

shpindellar, odatda, teshiklarga ishlov beruvchi asboblar-parma, metchik, oózi och-

iluvchi rezba kesuvchi kallak tashqi yoónish uchun keskichlarni mahkamlash 

uchun xizmat qiladi. 
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Koóp shpindelli avtomatlarning bir shpindelli avtomatlarga nisbatan unum-

dorligi yuqori boóladi, biroq ishlov berish aniqligi bir shpindelli avtomatlarga nis-

batan past boóladi. SHpindellar joylashadigan buraluvchi baraban tirqishi hamda 

boóluvchi mexanizmdagi tirqishlar ishlov berishda qoóshimcha xatoliklarni 

tugódiradi. Bir shpindelli avtomatlarning markazlashtirish boóyicha ishlov berish 

aniqligi 0,02 mm gacha, kichik diametrli detallar uchun esa, hatto 0,01 mm gacha 

boóladi. Koóp shpindelli avtomatlarda esa aniqlik 0,04-0,05 mm gacha boóladi. 

Koóp shpindelli avtomatlarda detalga ishlov berish har bir alohida shpindel-

larga taqsimlanadi va maksimal unumdorlikka erishish uchun har bir kesuvchi as-

bobning oótish yoólini qisqartirishga harakat qilgan holda taqsimlanadi. 

Toórt shpindelli avtomatlarda shpindellar boóyicha ishni taqsimlash normal 

sxema sifatida quyidagicha qabul qilish mumkin.  

Birinchi shpindelda detal dastlab yoki boóylama supportdagi oótuvchi 

keskich yordamida, yoki koóndalang supportdagi shakldor, dumaloq va boshqa 

keskichlar yordamida yoóniladi. Agar detalda teshik boólsa bir paytda parmalash 

yoki teshik uchun markazlashtirish (agar teshik uzunligi uning diametridan ikki  

marta katta boólsa) maqsadga muvofiq boóladi. 

Ikkinchi shpindelda, odatda, dastlabki 

yoónishni yakunlash, ba'zida esa toza yoónishni 

amalga oshiriladi.  

Uchinchi shpindelda detalning texnik 

shartida koórsatilgan boólsa va agar ushbu texnik 

shart ikkinchi shpindelda amalga oshirilgan 

boólsa yoónish bajariladi hamda maxsus rezba 

kesuvchi moslama yordamida rezba yoóniladi. 

Toórtinchi shpindelda, odatda, detalni 

qirqib olinadi. 

10.7,a-rasmda detalga toórt shpindelli 

avtomatda ishlov berish jarayoni,  10.7,b-

rasmda esa oósha detalga olti shpindelli 

 
 

10.7-rasm. Dvigatel svechasining 

korpusiga ishlov berish uchun 

to'rt va olti shpindelli avtomatni 

sozlash  



 

121 

 

avtomatda ishlov berish jarayoni tasvirlangan. Strelkalar surish yoónalishini 

koórsatadi. 

Toórt shpindelli avtomatda detalga ishlov berish quyidagicha amalga oshiri-

ladi (10.7,a-rasm). 

Birinchi shpindelda boóylama support bilan 33 mm uzunlikda teshik 

pogóonali parma (1) yordamida parmalanadi, bir vaqtning oózida oósha supportda 

detalning oldingi choókmasi yoóniladi va koóndalang support bilan shakldor 

keskich (2) yordamida yoóniladi. 

Ikkinchi shpindelda kichik teshik parmalanadi, faskalar, yon sirt yoóniladi va 

taramlar dumalatish vali (3) yordamida hosil qilinadi. 

Uchinchi shpindelda koóndalang support bilan shakldor keskich yordamida 

yakunlovchi yoónish amalga oshiriladi va boóylama support bilan metchik kirishi 

uchun ariqcha yoónuvchi keskich (4) yordamida ariqcha yoóniladi. 

Toórtinchi shpindelda metchik (6) yordamida ichki rezba yoóniladi va 

keskich (5) yordamida tayyor boólgan detal qirqib olinadi.  

Olti shpindelli avtomatda (10.7,b-rasm) oósha detalga ishlov berish jarayoni 

quyidagicha boóladi. 

Birinchi shpindelda ichki rezba hosil qilinishi uchun teshik parmalanadi, 

koóndalang support bilan oldingi choókma yoóniladi va shakldor yoóniladi. 

Ikkinchi shpindelda kichik teshik 19 mm uzunlikda parmalanadi, faskalar va 

torets yoóniladi. 

Uchinchi shpindelda parmalanadi va taramlar hosil qilinadi.  

Toórtinchi shpindelda koóndalang support bilan shakldor keskich yordamida 

yakunlovchi yoónish amalga oshiriladi va rezba hosil qilishdan oldin sirt yoóniladi. 

Beshinchi shpindelda ariqchalar yoóniladi. 

Oltinchi shpindelda ichki rezba yoóniladi va tayyor boólgan detal qirqib oli-

nadi. 

Ikkala jarayonni solishtirib, shuni koórish mumkinki, birinchi holda ikkinchi 

holga nisbatan juda ham uzoq davom etadigan oótish uchun koóp vaqt sarflanar 

ekan. Ishlov berishning birinchi jarayonida 33 mm uzunlikdagi teshik pogóonali 

parma yordamida parmalanadi, ikkinchisida esa 19 mm uzunlikda teshik parmala-

nadi.  
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Sinov savollari 

 

1. Detallar sirtlariga kompleks ishlov berining mohiyatini tushuntirib bering. 

2. Detal sirtlariga kompleks ishlov berishda ishlab chiqarish turi 

hisobga olinadimi? 

3. Ishlov berish aniqligiga dastgohdagi shpindellar soni qanday      ta'sir qi-

ladi? 

4. Revolver dastgohlarda ishlov berishning qaysi hollarida asosiy vaqt 

boóyicha yutuqqa erishish mumkin? 

5. I-tur dastgohi revolver kallagini sozlashni tushuntirib bering. 

6. Koóp keskichli yarim avtomatni ishlov berish uchun sozlashni bayon qilib 

bering. 

7. Koóp shpindelli dastgohlarning bir shpindelli dastgohga nisbatan qanday 

afzalliklari bor? 

8. Ishlov berish uchun shakldor-tokarlik avtomatlarini sozlash namunalarini 

keltiring. 

9. M12 diametrli vintga qanday dastgohda ishlov berishni tavsiya qilasiz? 

10. Kompleks ishlov berishning afzalliklari va kamchiliklarini tushuntirib 

bering. 
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II -QISM  

 

XI-BOB 

MEXA NIK  ISHLOV  BERISH TEXNOLOGIK  JARAYONLARINI  

LOYI HALASH  ASOSLARI 

 

11.1. Mexanik ishlov berish texnologik jarayonlarini   

loyihalashning asosiy prinsiplari  

 

Ishlab chiqarish sharoiti va loyixalanayotgan texnologik jarayonning 

vazifasiga koóra har xil  tur va shakllardagi texnologik jarayonlar qoóllaniladi. 

Qoóllaniladigan texnologik jarayonning turi jarayonni qamrab oladigan 

maxsulotlar soni bilan aniqlanadi (bir maxsulot, bir va har xil  turdagi mahsulotlar 

guruxi). 

Yakka texnologik jarayonïbu ishlab chiqarish turidan qat'iy nazar bir hil 

nomdagi maxsulotlarni tayyorlash yoki ta'mirlash uchun moóljallangan texnologik 

jarayondir. Yakka texnologik jarayonlar konstruktiv va texnologik belgilari 

jihatidan oóxshash boólmagan original mahsulotlar (detallar, yigóma birliklar) 

uchun ishlab chiqiladi. 

Unifikatsiyalangan texnologik jarayon ï bu konstruktiv va texnologik 

belgilari jihatidan oóxshash boólgan mahsulotlar guruxi (detallar, yima birliklar) ga 

tegishli texnologik jarayondir. Unifikatsiyalangan texnologik jarayonlar tipik va 

guruxli turlarga boólinadi. 

Unifikatsiyalangan texnologik jarayonlar mayda seriyali, seriyali va qisman 

yirik  seriyali ishlab chiqarish turlarida keng miqyosda qoóllaniladi. 

Unifikatsiyalangan texnologik jarayonlarni qoóllanilishi korxonada maxsuslashgan 

uchastkalar, ish joylari, qayta sozlanuvchi texnologik ostnastkalar va jihozlar 

mavjudligiga bogóliq. 

Tipaviy texnologik jarayon ï bu konstruktiv va texnologik belgilari umumiy 

boólgan mahsulotlar guruxini tayyorlash texnologik jarayonidir. Tipaviy texnologik 

jarayonlar koóp texnologik operatsiyalari va oótishlari ketma-ketligi umumiy 
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boólgan mahsulotlar guruxi uchun tuzilishi bilan xarakterlanadi. Tipaviy 

texnologik jarayon ishchi texnologik jarayonni ishlab chiqish uchun asos boólib 

xizmat qiladi. 

Guruxli  texnologik jarayon ï turli konstruktiv va umumiy texnologik 

belgilarga ega boólgan mahsulotlar guruxini tayyorlash texnologik jarayonidir. 

Yuqoridagilarga asosan guruxli texnologik jarayon deganda turli 

konfiguratsiyadagi zagotovkalarga guruxli texnologik operatsiyalar komplektidan 

tashkil topgan maxsuslashgan ish joylarida texnologik marshrut ketma-ketligi 

boóyicha mahsulotlar guruxiga ishlov berish jarayonini tushunish mumkin. 

Maxsuslashgan ish joyi deb bir mahsulot yoki mahsulotlar guruxini tayyorlash 

yoki ta'mirlash uchun uzoq vaqt davomida ishlab chiqarish tushuniladi. Guruxli 

texnologik jarayon bitta guruxli operatsiyadan tashkil topgan boólishi mumkin (bir 

operatsiyali guruxli texnologik jarayon). 

Guruxli texnologik operatsiya qoóllaniladigan jihozlar, texnologik 

osnastkalar va sozlash (naladka)ning umumiyligi bilan xarakterlanadi. 

Guruxli texnologik jarayonlarni korxona miqyosida barcha ishlab chiqarish 

turlari uchun ishlab chiqiladi. 

Istiqbolli texnologik jarayon ï bu fan va texnikaning zamonaviy yutuqlariga 

mos ishlab chiqilgan texnologik jarayondir. 

Ishchi texnologik jarayonïbu ishchi texnologik va (yoki) konstruktorlik 

hujjatlar asosida bajariladigan texnologik jarayondir. Ishchi texnologik jarayon 

faqat korxona miqyosida ishlab chiqiladi va aniq bir ishlab chiqarish predmetini 

tayyorlash yoki ta'mirlash uchun qoóllaniladi. 

Loyixaviy texnologik jarayon ï bu texnologik hujjatlarning dastlabki 

loyixasi boóyicha bajariladigan texnologik jarayondir. 

Vaqtinchalik texnologik jarayon ï bu korxonada zaruriy jihozlarning 

mavjud emasligi yoki zamonaviy jihozlarga almashtirish vaqtida ma'lum bir 

muddat davomida qoóllaniladigan texnologik jarayondir. 

Standartlashgan texnologik jarayon ï bu standart tomonidan belgilangan 

texnologik jarayondir. Standart texnologik jarayon bu ishchi texnologik va (yoki) 
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konstruktorlik hujjatlari boóyicha OST (tarmoq), STP (korxona) standartlari aso-

sida rasmiylashtirilgan va alohida jihozga, ishlov berish rejimi va texnologik os-

nastkaga taaluqli boólgan texnologik jarayondir. 

Kompleks texnologik jarayon ï bu texnologik jarayonning bajarilishi 

davomida tarkibiga nafaqat texnologik operatsiyalarni, balki xarakatlanish, nazorat 

qilish va ishlov berilayotgan zagotovkani tozalash operatsiyalarini jamlagan 

texnologik jarayondir. Kompleks texnologik jarayonlar avtomatik liniyalar va 

moslashuvchan avtomatlashtirilgan ishlab chiqarish tizimlarini yaratishda 

loyixalanadi.  

Mexanik ishlov berish texnologik jarayonlari ishlab chiqarishni unumli 

tashkil qilgan holda metall kesish dastgohlari, kesuvchi asboblar, moslamalarning 

texnologik imkoniyatlaridan samarali foydalanilib, kam mehnat va vaqt sarflagan 

holda mahsulotni minimal tannarxda tayyorlashga qaratilgan boólishi kerak. 

 

11.2. Texnologik jarayonlarni  loyihalash uchun  

boshlangóich ma'lumotlar  

 

Yangi texnologik jarayonni loyihalashda asos sifatida tipaviy yoki guruhli 

texnologik jarayondan foydalanish maqsadga muvofiq. Agar bunday texnologiya 

yoóq boólsa oóxshash detallarni tayyorlash uchun tuzilgan donaviy texnologik 

jarayonlar asos sifatida olinishi mumkin. 

Texnologik jarayon albatta texnika xavfsizligi va sanoat sanitariyasi 

talablariga hamda boshqa yoóriqnoma yoki normativ hujjatlar talablariga javob 

berishi shart. 

Texnologik jarayonlarni loyihalashda hisoblash texnikasi vositalaridan 

foydalanish maqsadga muvofiq boóladi, bunda texnologik hujjatlar tegishli 

standartlash talablariga mos holda ishlab chiqilishi ta'minlanadi. 

Texnologik jarayonni ishlab chiqish quyidagi bosqichlarda (ketma-ketlikda) 

bajarilishi mumkin: 
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- berilgan boshlangóich ma'lumotlar taxlil etilib detal konstruksiyasi va 

xizmat vazifasi chuqur oórganiladi; 

- mavjud tipaviy va guruxli texnologik jarayonlar ichidan eng yaqin 

jarayonlar tanlab olinadi; 

- detalning materiali, unga qoóyilgan texnik talablar hamda ishlab chiqarish 

turiga mos ravishda zagotovka olish usuli tanlanadi;   

- texnologik bazalar tanlanadi, bazalashtirish aniqligi va ishonchliligi 

texnologik unumdorlik nuqtai nazardan baholanadi; 

- tipaviy, guruxli yoki donaviy texnologik jarayonlar asosida texnologik 

marshrut ishlab chiqiladi; 

- marshrut asosida texnologik operatsiyalar tarkibi va ishlov berish maromla-

ri aniqlanadi.  

Soóngra kerakli texnologik dastgohlar, moslamalar, kesuvchi va nazorat as-

boblari tanlanadi. Bunda standartlar, kataloglar, albomlar va kartotekalardan 

hamda mexanizatsiyalashtirish, avtomatlashtirish vositalari, zarur hollarda raqamli 

dastur bilan boshqariladigan dastgohlar (RDB) va moslanuvchan ishlab chiqarish 

tizimlaridan foydalaniladi; 

- texnologik jarayoni uchun sarflanadigan vaqtlar va material sarfi aniqla-

nadi; 

- aloxida bosqichda xavfsizlik texnikasi va ishlab-chiqarish sanitariyasi tal-

ablarini bajarilishi asoslanadi; 

- texnologik jarayonlarning iqtisodiy samaradorligini aniqlash uslubiyotidan 

foydalanilgan holda eng maqbul texnologik jarayon (bir necha variant ichidan) 

aniqlanadi; 

- soónggi bosqichda texnologik hujjatlarni tayyorlashni yagona talablari aso-

sida texnologik hujjatlar tayyorlanadi. 

Mexanik ishlov berish texnologik jarayonlarini loyihalash uchun  detalning 

yillik  ishlab chiqarish dasturi asos boóladi. SHuningdek, detalning ishchi chizmasi, 

uni tayyorlash boóyicha texnik shartlari ham texnologik jarayon loyihalash uchun 

dastlabki ma'lumot boólib xizmat qiladi. 
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Detalning ishchi chizmasida quyidagi ma'lumotlar boólishi kerak: 

a) detalning materiali va markasi; 

v) ishlov beriladigan yuzalar; 

g) sirtlar tozaligi toógórisidagi ma'lumotlar; 

d) ishlov berish aniqligi va qoóyimlar maydoni; 

e) termik ishlov berish turi. 

Mexanik ishlov berish texnologik jarayonlarini loyihalashda quyidagi asosiy 

masalalar hal etiladi: 

a) texnologik jarayonni bajarish uchun ishlab chiqarish turi va ishni tashkil 

qilish shakli belgilanadi; 

b) partiyadagi detallar soni aniqlanadi va ishlab chiqarish takti oórnatiladi; 

v) zagotovka turi, uni olish usuli va oólchamlari aniqlanadi; 

g) detal yuzalariga mexanik ishlov berish ketma-ketligi rejasi tuziladi; 

d) metall kesish dastgohi, kesuvchi asbob va moslamalarning turi  aniqlanib; 

e) ishlov beriladigan sirtlarning oólchamlari hisoblanadi (qoóyim miqdori 

hisoblanadi); 

j) kesish ma'romlari hisoblanadi; 

z) operatsiyalarni bajarish uchun sarflangan vaqt me'yorlari belgilanadi; 

i) ishchining malakasi aniqlanadi; 

k) loyihalangan texnologik jarayoni texnik-iqtisodiy koórsatkichlari 

aniqlanadi; 

l) texnologik jarayoning hujjatlari rasmiylashtiriladi. 

 Amaldagi korxonalar uchun texnologik jarayonlarni loyixalashda texnolog 

umumiy ishlab chiqarish sharoitini (jihozlarning tarkibi va yuklanish darajasi, 

asboblar va moslamalar bilan ta'minlash imkoniyatlari, korxonanning malakali 

ishchilar bilan ta'minlanganligi va xok.) hisobga olishi, shuningdek, meyoriy, 

ma'lumot va boshqaruv materiallari hamda jihozlar va texnologik aslaxalarning 

kataloglariga ega boólmogói kerak.      

 

11.3. Ishlab chiqarish topshirigói koólami 
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 Ishlab chiqarish topshirigói koólami mahsulotning belgilangan ishlab 

chiqarish xajmi, ya'ni muayyan nom va turdagi maxsulotlar ishlab chiqarish soniga 

bogóliq.    

 Ommaviy va seriyalab ishlab chiqarish sharoitlarida ishlab chiqarish 

topshirigói koólami belgilangan muddatlarda ishlab chiqarish dasturini bajarilishini 

ta'minlovchi ishlab chiqarish takti va maromini belgilash uchun asos boólib xizmat 

qiladi. 

 Ishlab chiqarish takti (min/dona) - bu davriy ravishda biror mahsulot ishlab 

chiqarish amalga oshiriladigan vaqt oraligóidir, ya'ni 

   
N

F
T =  , [min]                 (11.1) 

bu erda  

 F ï dastgohning yillik  ish vaqti fondi (uning tarkibiga ish smenasining 

almashishi, dam olish kunlari va ta'mirlash ishlari tufayli dastgohning toóxtab 

qolishlari ham kiradi), min;  

N ï yillik  ishlab chiqarish xajmi, dona. 

 Ishlab chiqarish maromi (ritmi ) - vaqt oraligóida ishlab chiqarilayotgan 

muayyan nom yoki turdagi mahsulot yoki zagotovkalar soni. Ta'rifdan kelib 

chiqqan holda ishlab chiqarish maromi ishlab chiqarish taktiga teskari kattalik 

ekanligini koóramiz. 

 

11.4. Mexanik ishlov berish rejasi va uni tuzish 
 

 

Mashina detallari yuzalariga mexanik ishlov berish rejasi ularni 

tayyorlashning eng maqbul variantini tuzishdan iborat. Mexanik ishlov berish 

rejasida mexanik ishlov berishni har bir elementi e'tiborga olinadi va unda 

operatsiyalar ketma-ketligi, ularning tarkibi va bajarish tartiblari keltiriladi. 

Mexanik ishlov berish rejasini tuzishda quyidagilarga e'tibor berish zarur: 

1) dastlabki ishlov berish uchun zagotovkaning shunday sirtini tanlash 

kerakki qaysiki bu sirt keyingi operatsiyalarni bajarishda oórnatish bazasi boólib 

xizmat qilsin; 
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2) keyingi navbatda eng katta metall qatlami olib tashlanishini zarur boólgan 

sirtlarga ishlov beriladi, shu holda zagotovkaning mavjud ichki nuqsonlari 

aniqlanadi; 

3) mexanik ishlov berishning murakkabligi yoki materialni xususiyatiga 

bogóliq ravishda nuqson paydo boólishi kutilayotgan operatsilar bajariladi; 

4) keyingi bajariladigan operatsiyalar talab etilayotgan oólchamlar aniqligi 

va sirtlar tozaligiga bogóliq ravishda olib boriladi. SHu nuqtai nazardan, sirtning 

aniqligi va tozaligi qanchalik yuqori boólsa shuncha kech ishlov beriladi. Aniqligi  

va tozaligi yuqori boólgan sirtlarga avvalroq ishlov berish va keyinchalik bu 

yuzalardan oórnatish yoki mahkamlash yuzalari sifatida foydalanish sirt aniqligi va 

sifatining buzilishiga olib keladi. 

5) eng yuqori aniqlik va sirt tozaligiga ega boólgan yuzalarga ishlov beriladi.  

Mexanik ishlov berish rejasini ishlab chiqishda yuqoridagi talablarga amal 

qilish juda muhimdir. 

 

11.5. Texnologik dastgohlar, moslamalar, kesuvchi  

va oólchash asboblarini  tanlash 

 

Texnologik dastgohlarni tanlashda asosan ishlov beriladigan detalning 

konstruksiyasi, oólchamlari aniqligi va sirt góadir-budirligidan kelib chiqib 

tanlanadi. SHu bilan birga dastgohda ishlov berish vaqti va dastgohning 

unumdorligi inobatga olinadi. Bundan tashqari dastgoh va detalning oólchamlarini 

bir-biriga mos kelishi muhimdir. 

Mexanik ishlov berish rejasini tuzish vaqtida ushbu operatsiya qaysi 

dastgohda bajarilishi koórsatilib oótiladi. Uning modeli va texnologik imkoniyatlari 

hamda oólchamlari, quvvati, unumdorligi, narxi ham keltiriladi.  

Dastgohlarning modeli asosan ishlab chiqarish turiga qarab belgilanadi. 

Masalan, donali ishlab chiqarish sharoitida universal, ommaviy  ishlab chiqarish 

sharoitida maxsus, avtomatlashtirilgan va agregat dastgohlaridan foydalaniladi. 
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Texnologik moslamalarni tanlashda quyidagilarga asosiy e'tiborni qaratish 

zarur: 

- tayyorlanadigan detalning konstruktiv tavsiflari (gabarit oólchamlari, mate-

riali, aniqligi, geometriyasi, yuza tozaligi va boshqalar), shuningdek detalni tayyor-

lashni tashkiliy va texnologik sharoitlari (bazalashtirish va fiksatsiya sxemalari, 

texnologik operatsiya koórinishi, ishlab chiqarishni tashkil etish shakllari) tahlil qi-

linadi; 

- eng maqbul texnologik moslama tizimini qoóllash (tanlash), undan foyda-

lanish koeffitsientini oshirish uchun texnologik operatsiyalarni guruhlash; 

- ushbu talablarga javob beradigan moslamalar nomenklaturasini aniqlash; 

- yangi texnologik moslama konstruksiyasini loyihalash va tayyorlash uchun 

boshlangóich ma'lumotlarni aniqlash; 

- yangi texnologik moslamani tayyorlash uchun texnik topshiriqni tayyor-

lash. 

Texnologik moslamalar ham dastgohlar kabi ish unumdorligini ta'minlash 

maqsadida ishlab chiqarish turiga mos ravishda tanlanadi. Donali ishlab 

chiqarishda dastgohni oózidagi universal moslamalardan foydalanilsa, yalpi ishlab 

chiqarishda esa maxsus moslamalar qoóllaniladi. 

Kesuvchi asboblar ham yillik  ishlab chiqarish xajmi va ishlab chiqarish 

turiga mos ravishda tanlanadi. Donali va mayda seriyali ishlab chiqarishda 

universal, koóp marta foydalanish mumkin boólgan kesuvchi asboblar ishlatilsa, 

ishlab chiqarish xajmi ortib borishi bilan ular maxsuslashib boradi va maxsus 

kesuvchi asboblar qoóllaniladi. 

Yirik  seriyali va ommaviy ishlab chiqarish sharoitida yuqori unumdorlikni 

ta'minlaydigan maxsus kesuvchi asbob uchun texnik topshiriq ishlab chiqiladi va 

tayyorlanadi. 

Xuddi shu kabi donali ishlab chiqarishda oólchov asboblarining 

standartlashgan universal turlari qoóllanilsa, ommaviy ishlab chiqarishda maxsus 

chegaraviy kalibrlar, indikatorli qurilmalar va moslamalardan foydalaniladi. 
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Nazorat (oólchov) asboblarini tanlashda, nazorat qilinadigan ob'ektni aniqlik 

xarakteristikalari, nazorat jarayonini koórsatkichlariga asosiy e'tibor beriladi. 

Tanlangan nazorat asbobini metrologik va eksplutatsion xarakteristikalari 

ham oólchanadigan ob'ektni aniqligiga mos boólishi zarur. 

 

11.6. Kesish rejimlarini  aniqlash 

 

Kesish rejimlarini aniqlashga kirishishdan avval detalning ishlov beriladigan 

sirtlari oólchamlarini hisoblab olish zarur. Bu oólchamlardan kesish tezligi va vaqt 

me'yorini hisoblashda foydalaniladi. 

Kesish rejimlarini hisoblash uchun dastlabki ma'lumotlar sifatida  

quyidagilar xizmat qiladi: 

1) ishlov beriladigan detal toógórisidagi ma'lumotlar (detalning ishchi 

chizmasi va ishlov berish boóyicha texnik shartlar), zagotovka materiali, shakli, 

oólchamlari, oólchamlarning qoóyimlar maydoni, toógóri geometrik shakldan 

ogóishlar chegarasi (ovalsimonlik, konussimonlik va hok.), ishlov berilayotgan 

yuza tozaligi va aniqligi, yuzalarning bir biriga nisbatan oózaro  joylashishiga 

nisbatan qoóyilgan talablar; 

2) zagotovka toógórisidagi ma'lumotlar: zagotovkaning turi va uni olish usuli, 

qoóyimlar miqdori va turi; 

 3) metall kesish dastgohining pasporti.  

Yuqoridagi ma'lumotlarga asoslangan holda kesish rejimlarini hisoblash 

quyidagi tartibda olib boriladi:  

- kesish chuqurligi - t tanlanadi, bu kattalik qoóyimlar hisobidan keltiriladi; 

- kesuvchi asbob tanlanadi, uning materiali, geometrik va konstruktiv 

koórsatkichlari va standarti (maxsus boólmasa) koórsatiladi; 

- surishlar miqdori - S aniqlanadi. Surishlar miqdori detalning oólchamlari, 

materiali va kesish chuqurligiga bogóliq ravishda qabul qilinadi. Surishning qabul 

qilingan kattaligi dastgoh pasporti bilan moslashtiriladi, ya'ni dastgoh pasporti 

boóyicha kichik va yaqin qiymati qabul qilinadi; 
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- kesuvchi asbobning turgóunlik davri - T tanlanadi; turgóunlik davri uning 

turiga, oólchamlariga va ishlov berish xarakteriga bogóliq boóladi; 

- kesish tezligi - V aniqlanadi. Kesish tezligini aniqlashda ishlov 

berilayotgan material, ishlov berish xarakteri, kesish chuqurligi, kesuvchi 

asbobning turi, uzatishlar qiymati inobatga olinadi. Hisoblab topilgan yoki 

jadvallardan qabul qilingan kesish tezligi qiymati asosida dastgoh shpindelining 

aylanishlar soni topiladi. Bu kattalik surishlar miqdori kabi dastgoh pasporti 

boóyicha moslanadi.  

- kesish kuchining tashkil etuvchisi yoki burovchi momenti aniqlanadi. 

- kesish quvvati aniqlanib, bu quvvat dastgohning foydali ish koefitsienti 

orqali uning elektrodvigateli quvvati bilan solishtirilib koóriladi. Agarda kesish 

uchun talab etilgan quvvat dastgoh quvvatidan katta boólsa, u holda kesish 

chuqurligi ikkiga boólinib, ikki  oótishda bajariladi yoki kesish tezligi pasaytiriladi. 

Barcha loyihalash ishlari bajarilib boólgandan soóng yangi ishlab-chiqilgan 

texnologik jarayonning texnik-iqtisodiy koórsatkichlari aniqlanadi. 

 

11.7. Raqamli dastur bilan boshqariladigan dastgohlarning qoóllanilishi  

va ularning texnologik imkoniyatlari  

 

Mashinasozlikda korxonalarida ishlab chiqarilayotgan maxsulotlarning 70-

80 foizi seriyali va mayda seriyali ishlab chiqarish turlariga toógóri keladi. Bu 

ishlab chiqarish turlari yordamchi operatsiyalarga  vaqtning koóp sarflanishi bilan 

xarakterlanadi. Ma'lumki, umumiy mashinasozlikda texnologik operatsiyani  

bajarish uchun vaqt meyorining umumiy strukturasida asosiy texnologik vaqt 20-

30% ni tashkil etadi, vaqtning 70-80 foizi esa yordamchi vaqtga toógóri keladi. 

Yʦrdamchi vaqtga sarflarni qisqartirishdagi asosiy yoónalishlardan biri, bu 

ishlab chiqarish jarayonlarini avtomatlashtirishdir. Biroq, mayda seriyali ishlab 

chiqarish sharoitida yuqori unumdorli dastgohlarni qoóllab (revolver, agregat va 

koóp keskichli, kulachokli bir va koóp shpindelli avtomatlar va avtomat liniyalar) 

avtomatlashtirish ular narxlarining qimmatligi, texnologik osnastkalar uchun 
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sarflarning yuqoriligi va dastgohlarni sozlashning yuqoriligi bilan amaliy jihatdan 

imkon bermaydi. Ushbu barcha sarflar mayda seriyali va seriyali ishlab chiqarishda 

ishlab chiqarilayotgan bir nechta, oónlab va xattoki yuzlab detallarni ishlab 

chiqarishda ularning tannarxiga salbiy ta'sir etib, ularni narxini ortishiga olib 

keladi. 

Mayda seriyali va seriyali ishlab chiqarishda zagotovkalarga mexanik ishlov 

berishni avtomatlashtirishning asosiy yoónalishlaridan biri ï bu ishlab chiqarishga 

raqamli dastur bilan  boshqariladigan (RDB) dastgohlarni qoóllashdir. Raqamli 

dastur bilan boshqariladigan dastgohlarda zagotovkalarga mexanik ishlov berish 

jarayoni boshqaruv dasturlari asosida amalga oshiriladi. Bunda boshqaruvchi 

dastur dasturlash tilidagi buyruqlar toóplamidan iborat algoritm boóyicha ishlaydi. 

RDB dastgohlari yarimavtomat va avtomatlar koórinishida boólib, bunda 

barcha xarakatlanuvchi ishchi organlari ishchi va yordamchi harakatlarni oldindan 

tayyorlangan magnit lentasi yoki diskka yozilgan dastur asosida bajaradi. Bunda 

murakkab boólgan, tayyorlanishi qimmat boólgan va sozlashda koóp mehnat sarfini 

talab etadigan kulachoklar, kopirlar va tayanchlar talab etilmaydi, bu bilan ishlov 

berishni ancha arzonlashtirib, sozlashni tezlashtirib kichik partiyadagi detallarga 

(ba'zi hollarda hattoki bir dona detal uchun ham) ishlov berishda RDB 

dastgohlarini qoóllash rentabelligini oshiradi. 

RDB dastgohlarini qoóllash samaradorligi quyidagicha aniqlanadi:  

a) ishlov beriluvchi zagotovkalarning oólchamlarini aniqligi va shaklining 

bir xilligini  ortishi, dasturlashning toógóriligi va dastgohning xarakatlanuvchi 

uzellarining aniq xarakatlanishi bilan ta'minlanadi; bu esa konstruktiv jihatdan 

murakkab boólgan, aniq shakldor yuzalarga va koóp sonli oólchamlarga ega boólgan 

detallarga ishlov berishda muhim omillardan biridir ;  

b) yordamchi vaqtning ulushini oddiy dastgohlar uchun 70-80 foizdan 40-50 

foizga kamaytirish bilan bogóliq holda unumdorlikni oshirishda, ba'zi hollarda 

kesish rejimlarini jadallashtirish bilan RDB dastgohlariga oótishda unumdorlikni 

oshirishda: tokarlik dastgohlari uchun ikki  uch marta, frezerlik dastgohlari uchun 

uch toórt marta, ishlov beruvchi  markazlar uchun esa besh olti martaga ortadi:  
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v) unumdorlikning ortishi, ishchining malakasiga boólgan talabni kamayishi 

bilan bogóliq holda ishlov berish tannarxini kamayishi, talabni kamayishi hisobiga 

moslamalarga boólgan sarf-harajatlarning kamayishi;  

g) murakkab va aniqligi yuqori boólgan detallarga sozlangan va RDB 

avtomat dastgohlarda ishlov berishning soddalashgani hamda koópdastgohli xizmat 

koórsatishni joriy etilganligi sababli yuqori malakali ishchilarga boólgan extiyojni 

kamayishi. 

RDB dastgohlarini sanoatda qoóllanishi ikki  yoónalishda rivojlanadi. 

Birinchi  yoónalishïmurakkab konfiguratsiyali va turli shakldor yuzalarga 

ega boólgan zagotovkalarga oddiy dastgohlarda ishlov berib boólmasligi. Bunday 

holatlarda RDB dastgohlarini qoóllashni maqsadga muvofiqligi muhim isbotlarni 

talab etadi. 

Ikkinchi  yoónalish ï IT6-IT8 aniqlikka va RZ=3-11 mkm góadir-budirlikka 

ega boólgan oddiy mashinasozlik detallariga ishlov berish. Ushbu holatda RDB 

dastgohlarini qoóllashni maqsadga muvofiqligi zagotovkalarning konfiguratsiyasi 

va ishlov berish seriyaviyligi bilan aniqlanadi va odatda tarkibida 15-25 dona va 

undan ortiq detal boólgan partiyalar ushbu talabni qoniqtiradi. Ammo, yuqori 

malakali ishchilarga boólgan talabni kamayishi hal qiluvchi rol oóynaydi. 

RDB dastgohlarini sanoatda qoóllashni kengayishi xozirgi vaqtda 

mashinasozlikni texnik rivojlanishini asosiy yoónalishlaridan hisoblanadi. 

 

11.8. RDB dastgohlarida  ishlov berish texnologik jarayonlarini   

loyihalashning oóziga xos xususiyatlari 

 

RDB dastgohlarida zagotovkalarga ishlov berish texnologik jarayonlarini 

loyihalash qoól bilan boshqariladigan dastgohlarning texnologik jarayonlarini 

loyihalashdan tubdan farq qiladi. Buni birinchi navbatda qimmatbaho jihozlardan 

samarali foydalanish uchun boshqarish dasturini tuzishda hal qilinishi kerak 

boólgan texnologik vazifaning murakkablashishi natijasi deb tushunish mumkin. 
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RDB dastgohlarida zagotovkaga ishlov berishning texnologik jarayonlarini 

loyihalashda ishlov berilishi kerak boólgan zagotovkalar ichidan texnik jihatdan 

asoslangani tanlab olinadi. Avval tayyorlanishi uchun qimmatbaho dastgoh, 

texnologik asbob va kesuvchi asbob talab qiladigan hamda yordamchi vaqt koóp 

sarflanadigan murakkab shaklli zagotovkalar tanlab olinadi. Ayniqsa RDB 

dastgohida bajariladigan bir necha operatsiyani bitta operatsiyaga 

konsentratsiyalash mumkin boólgan zagotovkalarni ajratib olish maqsadga muvofiq 

boóladi. Bunda, qoólda belgilab olinadigan va chilangarlik ishlaridan xalos qilish 

imkoniyati boólishi muhim ahamiyatga ega. Dastlabki ajratib olingan zagotovkalar 

konstruksiyasi texnologiklikka chuqur tahlil qilinadi. Tahlil natijalari boóyicha 

zagotovka chizmasi korreksiyalanadi, bu ishlov berish shartlari va dasturlash 

talablarini qoniqtirishi zarur. 

RDB dastgohlarida ishlov berish samaradorligini oshirish uchun texnologik 

jarayonlarni turlarga boólib chiqish va guruhli ishlov berish  usulini qoóllash zarur. 

YAgona texnologik masalalarni ishlab chiqish uchun zagotovkalarni turi yoki 

guruhi boóyicha birlashtirish maqsadga muvofiq va yagona strukturali boshqaruv 

dasturli tipaviy va guruhli texnologik jarayonlarni ishlab chiqish zarur. Mayda 

seriyali ishlab chiqarishda RDB dastgohlaridan samarali foydalanish uchun 

zagotovka tayyorlash seriyalarini oshirish va texnologik asbob va kesuvchi asbob 

sarfini kamaytirish katta ahamiyatga ega. Bunday vazifalarni guruhli ishlov berish 

usuli yordamida muvaffaqiyatli hal etish mumkin. 

RDB dastgohlaridan foydalanish samarasini oshirishni tashkiliy-tadbirlar 

mustahkamlaydi. RDB dastgohlari uzluksiz ikki  smenada ishlashi zarur. Koóp 

dastgohli xizmat qilishni toógóri ta'minlash muhim ahamiyatga ega, dastgohni 

sozlash jarayonini va unda bevosita ishlov berishni chegaralab qoóyish, asbobni 

markazlashtirilgan holda charxlashni va uni dastgohdan tashqarida sozlashni 

tashkil etish zarur. RDB dastgohlarining toóxtovsiz ishlashini malakali ta'mirlash 

xizmati tomonidan ta'minlanib turilishi zarur. 

RDB dastgohlarida zagotovkaga mexanik ishlov berishning barcha 

texnologik tayyorgarligini bir necha bosqichga boólish mumkin: 
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1. Zagotovkaning sinflanishi va RDB dastgohida ularga ishlov berishning 

texnik-iqtisodiy jihatdan maqsadga muvofiqligini aniqlash. 

2. Texnik hujjatlarini ishlab chiqish va boshqaruv dasturini yaratish. 

3. Maxsus texnologik osnastkani va kesuvchi asbobni tayyorlash. 

4. Boshqaruv dasturini tekshirish va toógórilash. 

 

11.9. Mexanik ishlov berish texnologik jarayonlarini   

hujjatlashtirish  

 

Loyihalangan texnologik jarayon standartlar asosida tuzilgan kartalarda 

rasmiylashtiriladi. Bunday kartalarga quyidagilar kiradi: 

a) marshrut kartasi - bu kartada texnologik jarayonni tashkil etuvchi barcha 

texnologik operatsiyalari bajarilish ketma-ketligi va tartibi boóyicha ifodalanadi. 

Bundan tashqari marshrut kartada har bir texnologik operatsiyani bajarishda 

qoóllaniladigan dastgoh, moslama, kesuvchi va oólchov asboblari toógórisidagi 

ma'lumotlar keltiriladi. 

b) operatsiyalar kartasi - bu kartada texnologik jarayon operatsiyalari toóla 

ifodalangan boólib, har bir texnologik oótish, xolatlar ifodalanib, dastgoh, kesuvchi 

yoki yordamchi asboblar, oólchov asboblari hamda kesish rejimari toógórisidagi 

ma'lumotlar keltiriladi. Ushbu kartada sovutish-moylash suyuqliklari toógórisidagi 

ma'lumotlar ham koórsatiladi. 

v) eskizlar kartasi - bu kartada texnologik jarayon operatsiyalarining grafik 

tasviri aks ettiriladi. 

Sinov savollari 

1. Texnologik jarayonlar qaysi turlarga boólinadi? 

2. Texnologik jarayonlarni loyihalash uchun dastlabki ma'lumotlarga 

nimalar kiradi. 

3. Ishlab chiqarish takti nima? 

4. Ishlab chiqarish ritmi qanday aniqlanadi? 

5. RDB dastgohlarida ishlov berishning afzalliklarini tushuntirib bering. 

6. RDB dastgohlarining samaradorligi qanday hisoblanadi?  

7. Ishlov berish rejasi qanday tartibda ishlab chiqiladi? 

8. Kesish rejimlarini hisoblash qanday tartibda amalga oshiriladi? 

9. Tipaviy va guruxli texnologik jarayonlarning bir-biridan farqi nimada? 

10.  Tipaviy texnologik jarayonlarni qoóllashning maqsadga muvofiqligi.  
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XII -BOB 

 

TEXNOLOG IK  JARAYONLARNI  TIPLASHTIRISH  VA TIPAVIY   

TEXNOLOGIK  JARAYONLARNI  TUZISH  

 

12.1. Detallarga ishlov berish texnologik jarayonlarini   

tiplashtirish  

 

 Har bir mashinasozlik korxonasida turli konfiguratsiya va oólchamlardagi 

koóp sonli detallarga ishlov beriladi, bu esa koóplab turdagi texnologik jarayonlarni 

ishlab chiqish zaruriyatini keltirib chiqaradi. 

 Texnologik jarayonlarni tahlil qilish shuni koórsatadiki, detallar turlarining 

xilma-xilligiga qaramasdan ularning aksariyat qismi texnologik topshiriqlari va 

ishlov berish ketma-ketligi bir xildir . Bu ularni bitta umumiy texnologik jarayon 

tuzish mumkin boólgan ma'lum bir texnologik guruhga jamlash imkonini beradi. 

Bu texnologik jarayon ushbu guruxga kiruvchi ihtiyoriy detalga mos kelishi kerak. 

Albatta, har bir konkret detalga ishlov berishda umumiy texnologik jarayonga 

ayrim tuzatishlar kiritiladi . 

 Bunday texnologik jarayonlarni tipaviy texnologik jarayonlar, ya'ni bir qator 

detallar uchun ishlab chiqilgan va tipaviy deb atalgan texnologik jarayonlar deb 

yuritiladi. 

 Shunday qilib, texnologik jarayonlarni tiplashtirish deganda ishlov 

berishning umumiyligi jihatidan guruxlarga jamlangan detallarning har bir guruxi 

uchun texnologik topshiriqlarni echishning umumiy uslubini belgilash tushuniladi. 

 Texnologik jarayonlarni tiplashtirish detallar yoki ularning sirtlarini 

klassifikatsiyalashdan boshlanadi. Detallarni klassifikatsiyalashdan maqsad turli 

koórinishdagi zagotovkalar yoki ularning sirtlarini minimal oóxshash tipga keltirish 

boólib, bu texnologik jarayonlarning bir necha variantini tuzishga imkon yaratadi. 

U holda ishlab chiqilgan variantlardan zagotovka sirtlariga ishlov berishning har 

qanday aloxida holati va ishlab chiqarish sharoiti uchun eng maqbul tipaviy 

texnologik jarayonni tanlash imkoni boóladi. 
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 Tiplashtirishda nafaqat detalga qoóyilgan texnik shartlar, balki ishlab 

chiqarish dasturida belgilangan detallar soni ham hisobga olinishi kerak, chunki 

har bir ishlab chiqarish turiga xos boólgan texnologik masalalarni echishning 

usullari mavjud. 

 Texnologik jarayonlarni tiplashtirish quyidagi imkoniyatlarni yaratadi: 

1) oóxshash detallarga ishlov berishni bir xillashtirish orqali koóp sonli 

texnologik jarayonlar sonini minimallashtirish;  

2) texnologik tayyorgarlik ish xajmi va muddatlarini qisqartirish; 

3) dastgohlarning oóz vaqtida va sifatli jihozlashni ta'minlash;  

4) tannarxni kamaytirish va ishlab chiqarish unumdorligini oshirish. 

 

12.2. Aloxida yuzalarga ishlov berishning klassifikatsiyasi 

 va tiplashtirish  

 

 Elementar yuzalarni klassifikatsiyalash belgilariga detallarning sirtlari 

shakli, talab qilingan aniqligi (oólchamlari, shakli va sifati boóyicha), oólchamlari 

va zagotovka materiali kiradi. 

 Zagotovkalarning turli sirtlariga ishlov berishning tipaviy texnologik ja-

rayonlarini loyixalashda qoóyimlar, oótishlarning ketma-ketligi, mehnat sigóimi va 

zagotovkalarga ishlov berishning iqtisodiy samaradorligiga oid koóplab ma'lu-

motlarni ma'lumotnoma (spravochnik) lardan olish mumkin. Aloxida yuzalarga 

ishlov berishning tipaviy jarayonlarini yaratishda  boshlangóich zagotovkalarni, ji-

hozlarni va aloxida operatsiyalar ketma-ketligini birxillashtirish masalalari 

koórilmaydi.  

 Yuzalarning tipaviy yigóindisi deganda turli zagotovkalarda uchraydigan 

oózgarishsiz texnologik bazada barcha elementar yuzalariga bir dastgohni oózida, 

bir xil  kesuvchi asbob yordamida, bir xil  mazmunli va operatsiyalar tartibi va 

oótishlarda ishlov berish imkoni boólgan yuzalar tushuniladi. 

Oóxshash yuzalarning klassifikatsiyasi belgilariga: aloxida yuzalarning 

shakli; ularning oózaro joylashuvi; aloxida yuzalarga ishlov berish va oózaro joy-



 

139 

 

lashuv aniqligi; ular orasidagi oólchamlarning farqi; ishlov beriluvchi zagotov-

kalarning materiallari kiradi. 

 Tipik yuzalar yigóindisiga ishlov berish texnologik jarayonlarini birxil-

lashtirish jarayonida ushbu yuzalar yigóindisiga operatsiyalar ishlov berish rejasi 

bir nechta variantlarda tuzib chiqiladi, har bir operatsiya uchun oótishlarning tarti-

bi, aloxida oótishlar uchun kesuvchi va oólchov asboblarining turi aniqlanadi. 

 Oóxshash yuzalar yigóindisiga ishlov berish uchun tipaviy texnologik ja-

rayonlarni loyihalashga oid misollar turli ma'lumotnomalarda keltirilgan. Bir biriga 

nisbatan eksentrik joylashgan oózaro perpendikulyar yoki parallel holda joylashgan 

ichki va tashqi aylanma yuzalar majmuiga ishlov berishda ishlov beriladigan 

teshiklarni oóqdoshligini va ular orasidagi aniq masofani ta'minlaydigan  jarayon-

larni  olish mumkin. 

 Oóxshash yuzalarga ishlov berishni birxillashtirish boshlangóich zagotov-

kalarni birxillashtirish masalalarini hal qilmaydi va har doim ham aloxida zagotov-

kalarning aloxida yuzalariga ishlov berish tartibini aniqlamaydi. Zagotovkada 

oózaro oózini texnologik bazalari bilan bir-biriga bogóliq boólgan bir nechta bir xil  

yuzalar boólganida aloxida yuzalarga ishlov berish tartibini oózgartirish imkoniyati 

tugóiladi. Texnologik jarayonlarni birxillashtirish masalalarini echish faqat 

zagotovkalarga ishlov berishni birxillashtirish bilan erishiladi. 

 

12.3. Vallarga ishlov berish tipaviy  texnologik jarayonlari  

 

 Mashinalarning mexanik uzatmalarida vallar yuqori yuklanishlar va 

aylanishlar sharoitida ishlaganligi sababli ularning konstruksiyalariga yuqori 

talablar qoóyiladi. Vallar aylanma jismlar sinfiga kiradi va ular konstruksiyasi 

boóyicha silliq, pogóonali, yaxlit va góovak koórinishlarda boóladi. Vallar geometrik 

oóqining shakliga koóra toógóri, tirsakli, krivoshipli va ekssentrikli turlarga 

boólinadi. Mashina va mexanizmlarda pogóonali vallar koóproq qoóllaniladi. 

 Val uzunligining diametriga nisbati 10 dan kichik boólsa bikr vallar ushbu 

qiymat 10 dan katta boólsa bikrmas vallar, ya'ni l/d < 10 - bikr, l/d > 10 -bikrmas 
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vallar hisblanadi. Bikrmas vallarga ishlov berish (yoónish, jilvirlash va xok.) da 

lyunetlardan foydalaniladi. 

 Podshipnik osti boóyinchalariga ega boólgan va tishli góildirak, shponka 

ariqchasi, shlitsali va rezbali yuzalarga ega boólgan pogóonali vallarni tayyorlash 

boshqa koórinishdagi vallarga sermehnatli jarayon hisoblanadi. 

 Vallarni tayyorlash iqtisodiyligi nuqtai nazardan qaraganda konstruksiyasida 

pogóonalari diametri oórta pogóonasi diametriga yoki valning oxirgi pogóonasi 

diametriga nisbatan oósib borish tartibida joylashgan konstruksiyali vallar 

texnologiyabop hisoblanadi.  

 Mashinasozlikda "vallar" sinfiga oóqlar, barmoqlar, halqalar, sapfalar va 

boshqa aylanma sirtga ega boólgan detallar (silindrik yoki konussimon) ham kiradi 

(12.1-rasm). 

 

12.1-rasm. Val sinfiga kiruvchi detallar 
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 Vallar aniqligi boóyicha 4 guruxga boólinadi: 

 1) oóta aniq vallar - ishchi boóyinchalari 4-5 aniqlik kvalitetlari boóyicha 

boshqa sirtlari 6-7 aniqlik kvalitetlari boóyicha; 

 2) aniq vallar - asosiy ishchi sirtlari 6-aniqlik kvaliteti boóyicha, boshqa 

sirtlari - 8-aniqlik kvaliteti boóyicha; 

 3) normal aniqlikdagi vallar - ushbu vallarning sirtlari 8-9 aniqlik kvaliteti 

boóyicha tayyorlanadi; 

 4) past aniqlikdagi vallar - asosiy sirtlarining oólchamlari 10-14 aniqlik 

kvalitetlari boóyicha tayyorlanadi. 

 Vallarning oólchamlari aniqligiga, geometrik shakli va aloxida sirtlarining 

oózaro joylashishiga hamda xizmat vazifasidan kelib chiqqan holda quyidagi 

talablar qoóyiladi: 

1)  valning barcha uchastkalari oóqdoshligi va toógóri chiziqliligi  belgilangan 

joizlik  qiymati chegarasida - 0,03-0,06 mm/m boólishi; 

2)  valning oótqazuvchi boóyinchalarining bazaviy boóyinchalariga nisbatan 

radial tepishi 0,01-0,03 mm chegarasida boólishi; 

3)  valning tayanch yon sirtlari yoki oóyiqlarining oóq boóyicha tepishi 0,01 

mm dan oshmasligi; 

4)  shponka ariqchalari yoki shlitsalari va oóqlarining parallellikdan chetga 

chiqishi 100 mm uzunlikda 0,01 mm dan oshmasligi; 

5)  pogóonalarining uzunligi joizliklari  0,05 ï 0,2 mm gacha; 

6)  valning ishlov beriladigan boóyinchalari ellipssimonligi va 

konussimonligi ularning diametrlari joizligining 0,2-0,4 qiymati miqdorida 

boólishi;      

7)  valning tishli góildirak oórnatiladigan oótqazish boóyinchalari sirtlari - 

Ra=0,5ï2,0 mkm, dumalash podshipniklari oórnatiladigan oótqazish boóyinchalari - 

RZ = 0,63 ï 2,0 mkm, sirpanish podshipniklari oórnatiladigan oótqazish 

boóyinchalari - RZ = 0,2 ï 0,5 mkm, yon sirtlari - 3,2 ï 10 mkm góadir- budirlikda 

ishlov berilishi; 
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8)  vallardagi markazlovchi teshiklar tayyor detallarda saqlanib qolishi (agar 

valga qoóyilgan texnik talablarda boshqa holatlar nazarda tutilmagan boólsa); 

9)  vallar zagotovkalarida darzlar, rakovinalar va boshqa nuqsonlar 

boólmasligi; 

10)  vallarni payvandlashga yoól qoóyilmasligi; 

11)  aloxida mas'uliyatli vallar 100% qattiqlikka nazoratdan oótkazilishi; 

12)  vallarning barcha ishlov berilgan sirtlari omborga topshirishdan avval 

zanglashga qarshi moylanishi kerak.   

 

12.4. Zagotovka va texnologik bazani tanlash 

 

 Vallarning zagotovkalarini olish usulini tanlashga quyidagi omillar ta'sir 

koórsatadi: detal materiali; uning vazifasi va tayyorlashga qoóyilgan texnik talablar; 

ishlab chiqarish xajmi va seriyaviyligi; detal sirtlarining shakli va oólchamlari. 

Zagotovkalar olishning eng maqbul usulini tanlash shartlaridan biri ï bu minimal 

tannarxda tayyor detalning talab etilgan sifatini ta'minlashdir. 

 Yʘkka tartibli va mayda seriyali ishlab chiqarish sharoitlarida zagotovkalar 

issiqlayin joóvalangan, ayrim hollarda kalibrlangan prokatlardan kesib olish yoóli 

bilan tayyorlanadi va keyinchalik unga mexanik ishlov beriladi. Prokatdan 

tayyorlangan zagotovkalar nafaqat silliq vallar tayyorlashda balki pogóonalari soni 

koóp boólmagan va pogóonalarining diametrlari farqi katta boólmagan vallarni 

tayyorlashda ham qoóllaniladi. Bunday zagotovkalar olish usulidan yirik  seriyali 

ishlab chiqarish sharoitlarida ham foydalaniladi. 

 Ommaviy ishlab chiqarish sharoitlarida, shuningdek pogóonalarining 

diametrlari bir-biridan sezilarli farq qiladigan, koóp pogóonalarga ega boólgan va 

murakkab shaklli vallarni tayyorlashda zagotovkalarining shakli, oólchamlari va 

massasi boóyicha tayyor detalga yaqinlashtirib tayyorlash usullaridan foydalanish 

iqtisodiy jihatdan maqsadga muvofiq hisoblanadi.          

 Vallar zagotovkalarini tayyorlashning progressiv usullariga ï yopiq 

shtamplarda shtamplash, gorizontal-bolgóalash mashinalarida choóktirish, 
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issiqlayin siqib chiqarish, koóndalang-vintli  prokatlash, sovuqlayin xajmiy 

shtamplash, radial bolgóalash, elektrli choóktirishni keltirish mumkin. Bu usullar 

materialdan foydalanish koeffitsienti 0,7 va undan yuqori boólgan zagotovkalar 

olish imkonini beradi. Zagotovkalarni tayyorlashda koóndalang-prokatlash usulini 

qoóllash materialdan foydalanish koeffitsientini 0,9 gacha oshishini, ushbu 

jarayonning yuqori aniqligi esa ï mexanik ishlov berish uchun qoóyimning 

1,0...1,5 mm gacha kamaytirishni ta'minlaydi.       

 Vallar zagotovkalarini tayyorlashning tipaviy jarayoni quyidagi 

operatsiyalardan tashkil topgan: issiqlayin joóvalangan prokatni oólchamli 

zagotovkalarga qirqish, zagotovkani qizdirish, shaklini hosil qilish, termik ishlov 

berish, presslarda toógórilash. Zagotovkalar presslarda yoki qaychilarda qirqiladi. 

Zagotovkalarni qizdirish elektr-induksion qurilmalarda amalga oshiriladi.  

 Plastik deformatsiyalashdan soóng ichki kuchlanishlarni echish uchun 

vallarning zagotovkalariga termik ishlov beriladi. Zagotovkaning materiali termik 

ishlov berish usulini tanlashga asos boóladi. Masalan, kam uglerodli poólatlar 

uchun normallashtirish, 35X markali poólatlar uchun -kuydirib yumshatish, 45, 

40X markali poólatlar uchun-yaxshilash (uluchshenie).  

 Choóyandan tayyorlangan vallarning zagotovkalari quyma usulida olinadi. 

Quymalarni qobiqli qoliplarda olish yuqori aniqlikdagi zagotovkalar olishni 

ta'minlaydi, bu esa ishlov berishda tokarlik operatsiyasini bajarilishdan xalos etadi 

va faqat jilvirlash operatsiyasini bajarish bilan cheklanishni ta'minlaydi.   

 Vallar asosan konstruksion va legirlangan poólatlardan tayyorlanadi. Bunday 

materiallar yuqori mustahkamlikka, yaxshi ishlov beriluvchanlikka, kuchlanishlar 

konsentratsiyasiga kam sezgirlik xususiyatlariga hamda eyilishga chidamliligini 

oshirish uchun termik ishlov berishga moyil boólishi kerak. Bunday talablarga 

koóproq 35, 40, 45, 40X, 50X, 40G2 markali poólatlar javob beradi.    

 Legirlangan poólatlar narxining va shu bilan birga kuchlanishlar 

konsentratsiyasiga sezgirligining yuqoriligi sababli konstruksion poólatlarga 

nisbatan kamroq qoóllaniladi. Vallarga mexanik ishlov berish unumdorligi koóp 

hollarda uning materiali, zagotovkasi oólchamlari,  konfiguratsiyasi va ishlab 
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chiqarish turiga bogóliqdir. Vallar zagotovkalari issiqlayin joóvalangan va 

sovuqlayin choózilgan normal chiviqlardan qirqib olish yoóli bilan tayyorlanadi va 

mexanik ishlov berishga yuboriladi. Bunday zagotovkalar asosan mayda seriyali va 

yakka tartibli ishlab chiqarish sharoitlarida, shuningdek kam pogóonali hamda 

pogóonalarining diametrlari farqi katta boólmagan vallarni tayyorlashda 

qoóllaniladi. Ishlab chiqarish xajmi katta boólgan murakkab konstruksiyali hamda 

pogóonalari diametrlari bir-biridan keskin farq qiluvchi vallarni tayyorlashda 

ularning zagotovkalarini plastik deformatsiyalash usulida olish maqsadga 

muvofiqdir. Bu usullar (bolgóalash, shtamplash, davriy prokat, rotatsion-bolgóalash 

mashinasida siqish, elektr choóktirish) shakli va oólchamlari boóyicha tayyor detal 

shakliga yaqin boólgan zagotovkalar olish imkonini beradi, bu esa mexanik ishlov 

berish unumdorligini sezilarli oshishiga olib keladi. U holda metalldan foydalanish 

koeffitsienti bilan xarakterlanuvchi metall sigóimi kamayadi, ya'ni 
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bu erda  

md - detalning ogóirligi, kg; 

 mz - zagotovkaning ogóirligi, kg. 

 Ishlab chiqarish xajmining ortib borishi bilan materialdan foydalanish 

samaradorligini oshirish va mexanik ishlov berish jarayonini qisqartirish masalalari 

aloxida axamiyat kasb etadi. Shuning uchun yirik  seriyali va ommaviy ishlab 

chiqarish sharoitlarida materialdan foydalanish koeffitsienti 0,7 va undan yuqori 

(ba'zida 0,95 gacha) boólgan zagotovkalar olish usullaridan foydalaniladi. Agar 

materialdan foydalanish koeffitsienti 5% va undan yuqori foizga ortadigan boólsa 

chiviqdan olingan donabay zagotovkani shtamplangan zagotovkaga almashtirish 

maqsadga muvofiq boóladi. 

 Aksariyat vallarda asosiy baza sifatida ularning tayanch boóyinchalari 

xizmat qiladi. Biroq tashqi sirtlarga ishlov berish uchun tayanch boóyinchalardan 

texnologik baza sifatida foydalanish ayniqsa avtomatlashgan texnologik 
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jarayonlarda juda muhim boólgan bazalarning birligi  tamoyilini ta'minlashda 

qiyinroq kechadi. Shuning uchun aksariyat operatsiyalarni bajarishda texnologik 

baza uchun markazlovchi teshiklar sirtlari va zagotovkaning yon sirtlari qabul 

qilinadi. Ushbu sirtlar valni yagona baza orqali markazda oórnatgan holda deyarli 

barcha tashqi sirtlariga ishlov berish imkonini beradi. 

 Frezalash va parmalash operatsiyalarini bajarishda baza sifatida koóproq 

valning tashqi silindrik sirtlaridan foydalaniladi. 

 

12.5. Vallarga ishlov berish usullari  

 

 Vallarga ishlov berish odatda tayyorlov sexlari yoki boólimlarida amalga 

oshiriladigan ï dastlabki ishlov berish va mexanika sexlarida bajariladigan ï 

yakunlovchi ishlov berishlarga boólinadi. 

 Vallarga dastlabki ishlov berish usullariga: qirqish, toógórilash va 

markazlashtirish ishlari kiradi. 

 Prokatdan olingan zagotovkalarni qirqish mexanik va gidravlik presslarda, 

friksion plitalarda, maxsus qirqish dastgohlarida, anodli-mexanik qirqish 

dastgohlarida hamda abraziv chambaraklarda amalga oshiriladi. Zagotovkalarni 

plazma va lazer yordamida qirqish istiqbolli usullar qatoriga kiradi. 

 Diametrlari 20-30 mm va 60-80 mm boólgan kichik va oórta 

mustahkamlikdagi ův=300-900 MPa poólat prokatlarni segmentli diskli arralarda, 

diametrlari 40-50 mm boólgan prokatlarni tokarlik-vintqirqish dastgohlarida 

qirqish iqtisodiy jihatdan maqbuldir. Diametrlari 20-30 mm boólgan yuqori 

mustahkamli poólat prokatlarni (ův=900-1200 MPa) abraziv-qirqish dastgohlarida, 

40-80 mm poólat prokatlarni esa anodli-mexanik tasmali dastgohlarda qirqish 

maqsadga muvofiq boóladi. 

 Vallar zagotovkalarini toógórilash issiq yoki sovuq holatlarda amalga 

oshiriladi. Talab etilgan aniqlikka qarab toógórilash turli usullarda amalga 

oshiriladi: 
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1)  tokarlik dastgohlarining markazlarida toógórilash; 

2) dastaki, vintli , ekssentrikli, gidravlik, pnevmatik va friksion presslarda 

toógórilash; 

3) maxsus toógórilash-kalibrlash dastgohlarida toógórilash va kalibrlash. 

 Vallarni markazlashtirish turli xil : parmalash, tokarlik, markazlovchi va 

frezalab-markazlash dastgohlarida amalga oshiriladi. Markazlashtirishdan avval 

odatda vallarning yon sirtlariga ishlov beriladi. Yʘkka tartibli va mayda seriyalab 

ishlab chiqarish sharoitlarida yirik  vallarni gorizontal-parmalash (yoónib 

kengaytirish) dastgohlarida belgilash (razmetka) boóyicha markazlashtiriladi. 

Mayda vallarni yakka tartibli va mayda seriyalab ishlab chiqarish sharoitlarida 

odatda tokarlik yoki vertikal parmalash dastgohlarida markazlashtiriladi. 

 Seriyali, yirik  seriyali va ommaviy ishlab chiqarish sharoitlarida vallarni 

markazlashtirishda frezalash-markazlash yarim avtomatlari qoóllaniladi. Dastlabki 

ishlov berishdan soóng vallarning zagotovkalari tashqi aylanma sirtlari, shponka 

ariqchalari, teshiklariga ishlov berish, rezbalar kesish va markazlovchi teshiklarni 

toógórilash uchun mexanika sexlariga keltiriladi. 

 Vallarning asosiy ishchi sirtlariga ularning tashqi aylanma sirtlari, shlitsalari 

va rezbalari kiradi va quyida ularga ishlov berish usullarini koórib chiqamiz. 

 

12.6. Tashqi aylanma sirtlarga ishlov berish usullari  

 

 Tashqi aylanma sirtlarga turli usullar: yoónib, jilvirlab , superfinish, yaltiratib 

(polirovka), ishqalab (pritirka), pardozlab ishlov beriladi. 

 Yoónish  odatda dagóal, yarimtoza, toza va yupqa (olmosli) yoónish turlariga 

boólinadi. Dagóal ishlov berishda umumiy qoóyimning katta qismi kesib olinadi va 

zagotovkaga detalning shakliga yaqinlashtirilgan shakl beriladi. Dagóal ishlov 

berishda aniqlik: 12-14 kvalitet va sirt góadir-budirligi Rz=60-200 mkm ga 

erishiladi. Yʘrimtoza ishlov berish 10-12 kvalitet va  Rz=10-80 mkm góadir-

budirligiga erishishga imkon beradi. Toza ishlov berish katta kesish tezliklari va 

kichik surish rejimlarida oddiy keskichlar yordamida yoki kichik kesish tezligi 
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(V=2-10 m/min) va katta surish (S=20 mm/ayl) rejimlarida keng tigóli keskichlarda 

amalga oshiriladi. Yupqa (olmosli) yoónish olmosli keskichlar yoki qattiq qotishma 

yoki keramikali keskichlar bilan yuqori kesish tezliklari (V=800-1000 m/min) va 

kichik surishlar (S=0,03-0,08 mm/ayl) da amalga oshiriladi. Bunday ishlov berish 

6-7 aniqlik kvaliteti va Rz=0,1-0,6 mkm sirt góadir-budirligini ta'minlash imkonini 

beradi. Yupqa (olmosli) yoónish odatda rangli metallar va ularning qotishmalari 

(bronza, latun, alyuminiy qotishmalari va xok.) hamda yuqori mustahkamli 

choóyanlar va toblangan poólatlardan tayyorlangan detallarga pardozlab ishlov 

berishda keng qoóllaniladi. 

 Tashqi aylanma sirtlarga ishlov berishda unumdorlikni oshirish maqsadida 

koóp keskichli ishlov berish usulidan foydalaniladi.             

 Tashqi aylanma sirtlarni silliqlash abraziv yoki olmosli doiralar, silliqlovchi 

tasmalar va gulbargli (lepestkovr y) góildiraklarning chekka va yon sirtlari bilan 

amalga oshiriladi. Silliqlash ham yoónish kabi dagóal, yarim toza, toza va yupqa 

boólishi mumkin va u boóylama va radial surishlarda olib boriladi. Dagóal silliqlash 

8-9 aniqlik kvaliteti va va Rz=5-12,5 mkm; yarimtoza silliqlash 7-8 aniqlik kvaliteti 

va Rz=0,63-3,0 mkm; toza silliqlash 6-7 aniqlik kvaliteti va Rz=0,2-0,25 mkm; 

yupqa silliqlash 5-6 aniqlik kvaliteti va Rz=0,05-0,25 mkm boólishini ta'minlaydi. 

 Pogóonalarsiz tashqi aylanma sirtlarga abraziv ishlov berish uchun yuqori 

unumdorli markazsiz silliqlash jarayoni keng qoóllanilmoqda. Avtomatik ravishda 

oólchamlar aniqligini va sirt góadir-budirligini ta'minlash uchun, yoónishdagi kabi 

silliqlashda ham ishlov berish jarayonini moslashuvchan (adaptiv) boshqarish 

tizimlari qoóllaniladi.    

 Tashqi aylanma sirtlar sifatini yaxshilash zarurati boólganda pardozlab 

ishlov berish usullari: superfinishlash, sayqallash (polirovka), ishqalash (pritirka) 

qoóllaniladi. 

 Superfinishlash mayda abraziv yoki olmosli qayroq (brusok) yordamida 

detalning aylanishi va boóylama surishi bilan birgalikdagi harakati hisobiga amalga 

oshiriladi (13.2-rasm). Superfinishlash odatda silliqlashdan keyin amalga 

oshiriladigan jarayon boólib, 5-aniqlik kvaliteti va Rz=0,03-0,1 mkm góadir-
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burlikka erishish imkoni bilan birga sirtlarning ovalsimonlik va toólqinsimonligini 

50-80% ga kamaytiradi.  

 

13.2-rasm. Superfinishlash sxemasi 

1-ishlov berilayotgan detal, 2-superfinishlash qayrogói 

 

 Sayqallash odatda moy bilan aralashtirilgan mayda donali abraziv yoki 

olmosli kukun surtilgan yumshoq doira (namat, kigiz, teri) yordamida toza ishlov 

berish usulidir. Tashqi aylanma sirtlarga ishlov berish uchun doiralar oórniga 

sayqallovchi tasmalar keng qoóllaniladi. Bu usul orqali Rz=0,05 mkm sirt góadir-

budirligiga erishish mumkin. Sayqallash jarayoni sayqallash doirasining yoki 

sayqallovchi abraziv tasmaning yuqori tezligida (40 m/sek gacha) amalga 

oshiriladi. Ommaviy va yirik  seriyali ishlab chiqarish sharoitlarida sayqallash 

uchun koóp shpindelli avtomatlar qoóllaniladi.  

 Tashqi silindrik sirtlarni ishqalash (pritirka) choóyan, bronza yoki misdan 

tayyorlangan ishqalagich bilan bajariladi. Ushbu ishqalagichlar  oldindan abraziv 

yoki olmosli mikrokukunni (oólchamlari 3-20 mkm gacha kattalikdagi donachali) 

moy yoki maxsus pasta yordamida yopishtirib tayyorlanadi. Erishiladigan aniqlikï

4-5 kvalitetlar, sirt góadir-budirligi esa Rz=0,05-0,1mkm darajasida boóladi.  

 Tashqi aylanma sirtlarni ekspluatatsion koórsatkichlarini oshirish uchun 

yuzaki plastik deformatsiyalash bilan pardozlash-puxtalash ishlov berish 

(nakatlash, tekislamoq, tebratib nakatlash, markazdan qochma-zarb bilan 

ishlaydigan asboblarda ishlov berish, elektromexanik ishlov berish va xok.), 

qoplama surtish (yumshoq, qattiq, koóp qatlamli) va sirtlarni legirlash keng 

qoóllaniladi.      
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 Ishqalash uchun 5-10 mkm atrofida qoóyim qoldiriladi. Ishqalash paytida 

detalning aylanish tezligi 10-20 m/min boóladi. Yirik  seriyali va ommaviy ishlab 

chiqarish sharoitlarida ishqalash jarayoni maxsus ishqalovchi dastgohlarda amalga 

oshiriladi. 

 Nakatlash góildirakchalar (roliklar) yoki sharchalar (shariklar) yordamida 

amalga oshiriladi. Nakatlash nafaqat sirt qatlamini mustahkamlash (Un=150-200%) 

balki sirt góadir-budirligi balandligi kamaytirish va koótarish qobiliyatini oshirishga 

ham xizmat qiladi. 

 Tekislash sharcha yoki olmos yordamida amalga oshiriladi. Bunda 

olmosning ishchi qismiga sharsimon shakl (r=2-4 mm) beriladi. Tekislash 

jarayonida sirt qatlam mustahkamligini oshirishga (Un=150-200%) va góadir-

budirlik boshlangóich qiymatining kamayishiga Ra=0,05 mkm ga erishiladi.  

 

12.7. Vallar  oólchamlarini nazorat qilish 

 

 Vallarni nazorat qilish tarkibiga boóyinchalari diametrlarini, pogóonalarining 

uzunligini, boóyinchalarining oóqiga nisbatan urishini va valning aloxida 

konstruktiv elementlari (shlitsali sirtlari, shponka ariqchalari, rezba, gantellari va 

xok.) ni tekshirish kiradi. Shu bilan birga detal yoki zagotovkaga termik ishlov 

berilgandan soóng ham nazorat qilinadi.  

 Seriyali va ommaviy ishlab chiqarish sharoitlarida vallarning diametrlari 

chegaraviy va indikatorli skobalar yordamida, pogóonalarining uzunliklarini esa 

chegaraviy shablonlar va chiziqli skobalar yordamida  nazorat qilinadi. Mayda 

seriyali ishlab chiqarishda universal asboblar: shtangensirkul, mikrometr va 

chizgóichlar qoóllaniladi. Val boóyinchalarining urishini nazorat qilish uni 

markazga yoki prizmaga oórnatilgandan soóng indikator turidagi pribor yordamida 

amalga oshiriladi. Galtellar radiuslarini tekshirish uchun shablonlardan 

foydalaniladi. Valning shlitsali qismlari chegaraviy kalibrlarda nazorat qilinadi. 

Valning tashqi va ichki diametrlarini tekshirish talab etilgan boólsa, chegaraviy 
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skobalar qoóllaniladi. Shponka ariqchalari tekis chegaraviy kalibrlar yordamida, 

vallardagi rezbalar esa chegaraviy rezba xalqalari yordamida tekshiriladi.    

 Vallar pogóonalarining ovalsimonligi va toólqinsimonligini tekshirishda 218, 

255, VE-20A va VE-37 modelli aylana oólchagich (kruglomer) lardan 

foydalaniladi. Elektrotermik usulda olingan oólchash natijalari kruglogrammalarda 

qayd etib boriladi. Bunday priborlarda induktiv paypaslovchi (o uɦpr vayuɦ ie) 

kallaklar qoóllaniladi.    

 

 Sinov savollari 

1. Aylanma jism koórinishidagi detallar necha sinfga boólinadi? 

2. Val sinfidagi detallarga qanday detallar kiradi? 

3. Qanday detallar disk sinfiga mansub? 

4. Vallarning aniqliklariga qoóyiladigan texnik talablar? 

5. Vallarga pardozlab ishlov berish operatsiyalarini tushuntiring. 

6. Bikr va bikrmas vallar toógórisida tushunchalar bering. 

7. Vallarga ishlov berish ketma-ketligini aytib bering. 

8. Superfinish operatsiyasining mohiyatini tushuntirib bering. 

9. Vallarga dastlabki va yakunlovchi ishlov berishning mohiyati. 

10. Yupqa yoónish operatsiyasi qaysi hollarda qoóllaniladi? 

11. Vallarning qaysi oólchamlari yoki sirtlari nazorat qilinadi?   
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XIII -BOB 

KORPUS DETALLARIGA  ISHLOV  BERISHNING   

TIPAVIY  TEXNOLOGIK  JARAYONLARI  

 

13.1. Korpus detallari , ularning turlari , konstruktiv   

shakllari  va materiallari  

 

 Korpus detallari mashina va mexanizmlarning asosiy bazaviy detali hisobla-

nadi. Korpus detallariga metall kesish dastgohlarining, avtomobillar va traktorlarn-

ing tezliklar qutisi, ichki yonuv dvigatellari, kompressorlar va nasoslarning bloklar 

silindrlari, reduktorlar qutisi hamda shunga oóxshash boshqa detallar kiradi.  

 Korpus detallari uchun materiallar tanlashda ularga ta'sir etadigan kuchlarni 

hisobga olgan holda amalga oshiriladi. Korpus detallari, koópincha, choóyan yoki 

alyuminiy, ayrim hollarda poólat quymalardan va kamdan-kam hollarda payvandli 

konstruksiyalardan tayyorlanadi.  

Koópincha, korpus detallarining zagotovkalari sterjenlarni qoóllagan holda 

erga quyish usuli bilan olinadi. Alyuminiy qotishmalari va issiqlikka chidamli 

plastmassalardan tayyorlanadigan detallar zagotovkalari bosim ostida quyish usuli 

bilan olinadi.  

Korpus detallariga mexanik ishlov berishdan avval ular qolip materiallari va 

kuyindilardan tozalanadi (qumli barabanda qum bilan ishlov beriladi) va boóyaladi. 

 Korpus detallarida, odatda, bazaviy sirt deb ataladigan asosiy sirt boóladi. Bu 

sirt ularning buyumdagi holatini belgilaydi. Korpusda asosiy sirtlardan tashqari 

yordamchi sirtlar ham mavjud boóladi. Bularga qopqoq va flanets joylashadigan 

sirtlar, vallar uchun tayanchlar va boshqalar kiradi. Barcha korpus detallarida turli 

koórinishlardagi teshiklar uchraydi, ularni aniq (asosiy) va yordamchilarga boólish 

mumkin. Asosiy teshiklarning sirtlari vallar, shpindellar va boshqalar uchun tay-

anch vazifasini bajaradi. YOrdamchi teshiklarning sirtlari esa mahkamlash va 

moylash uchun xizmat qiladi.  

Korpus detallarining oólchamlariga yuqori talablar qoóyiladi, chunki ularni 
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tayyorlash aniqligi butun mashina va mexanizmni aniqligini belgilaydi. 

 Yʘkka tartibli va mayda seriyali ishlab chiqarish sharoitlarida korpus  

detallariga ishlov berish belgilash (razmetka) dan boshlanadi, u quyidagi ketma-

ketlikda bajariladi: a) markaziy teshiklarni belgilash; b) shu teshik oóqiga nisbatan 

boshqa teshiklarning oóqi va detal konturini belgilash. 

 Oórta va yirik  seriyali ishlab chiqarish sharoitlarida korpus detalllariga 

ishlov berish maxsus moslamalar yordamida bajarilganligi sababli detallarni 

belgilash ishlari bajarilmaydi. 

 Korpus detallarining tashqi sirtlariga randalash, frezalash, yoónish, jilvirlash 

va sidirish orqali ishlov beriladi. Yʘkka tartibli va mayda seriyali ishlab chiqarish 

sharoitlarida kesuvchi asbobning arzonligi, soddaligi va sozlashning osonligi 

sababli randalash keng qoóllaniladi. 

 Korpus detallarining sirtlariga frezalash usulida ishlov berish oórta va yirik  

seriyali ishlab chiqarish sharoitlarida qoóllaniladi. 

 

13.2. Korpus detallariga mexanik ishlov berish ketma-ketligi  

va ularni  bajarish tartibi  

 Bir butun (yahlit) koórinishda tayyorlangan korpus detallariga mexanik 

ishlov berish quyidagi ketma-ketlikda bajariladi: 

 - asosiy texnologik yuzalarga ishlov berish: asos tekisligi, qopqoq bilan 

birikish tekisligi va ulardagi mahkamlash tekisliklariga ishlov berish; 

 - qolgan barcha yordamchi tekis yuzalarga ishlov berish; 

 - asosiy teshiklarga qora va yarim toza ishlov berish; 

 - qolgan barcha yordamchi teshiklarga ishlov berish; 

 - asosiy teshiklarga oxirgi ishlov berish; 

Ikki  boólakka boólinadigan, ya'ni boólinish tekisligiga ega boólgan korpus 

detallariga quyidagi tartibda ishlov beriladi: 

1) boólinish tekisligiga ishlov berish; 

2) ishlov berish vaqtida oórnatish yuzasi vazifasini bajaruvchi tekis 
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yuzalarga ishlov berish; 

3) teshiklarni parmalash va rezpba ochish, boólinish tekisligidagi shtift osti 

teshiklarini ochish; 

4) korpus detalini shtiftlar yordamida qismlarini yigóish; 

 5) asosiy teshiklar va qolgan tekis yuzalarga birgalikda ishlov berish. 

 Donali va mayda seriyali ishlab chiqarish sharoitida korpus detallariga 

ishlov berish reysmus yordamida asosiy teshiklar markazlarini belgilash va ularga 

nisbatan yordamchi teshiklarni markazlarini hamda detal konturini belgilashdan 

boshlanadi, ya'ni avvaldan belgilab olib ishlov berish usuli qoóllaniladi. Teshiklarni 

markazlari kern yordamida oóyib qoóyiladi va oóyiqqa shpindelga oórnatilgan 

markaz moslanadi, soóng markaz kesuvchi asbob bilan almashtiriladi shundan 

soóng mexanik ishlov berish amalga oshiriladi.   

 Oórta va koóp seriyali ishlab chiqarish sharoitida korpus detallariga ishlov 

berish maxsus moslamalarda bajarilsa, avtomatik liniyalarda esa yoóldosh (sputnik) 

moslamalardan foydalaniladi. 

 Korpus detallarini tashqi tekis yuzalariga randalash, frezalash, yoónish, katta 

qatlamni jilvirlash va sidirish usullari bilan ishlov beriladi. Dastgohni sozlash va 

kesuvchi asbobni soddaligi tufayli donali hamda kichik seriyali ishlab chiqarish 

sharoitida randalash keng qoóllaniladi. Kichik detallarga ishlov berishda 

koóndalang randalash, katta detallarga ishlov berishda boóylama randalash 

qoóllaniladi. 

 
 

13.1-rasm. Tekis yuzalarni randalash sxemasi 
a) boóylama randalash b) koóndalang randalash 
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 Randalashda ish unumdorligi past. Ish unumdorligini oshirish uchun dastgoh 

stoliga bir guruh detallarni birin-ketin joylashtirib yoki boóylama randalash 

dastgohida bir necha supportdan foydalanib detalning bir necha tekisligi boóyicha 

joylashgan yuzalariga ishlov berish mumkin (13.1-rasm). 

 Detallarni imkon darajasida guruhlar boóyicha koóplab oórnatib va bir paytda 

bir necha frezalar yordamida ishlov berish orqali ishlov berish vaqtini ancha 

kamaytirish va ish unumdorligini oshirish mumkin boóladi (13.2-rasm).  

 

13.2-rasm. Boóylama-frezalash dastgohida korpus detallarini  

guruhli oórnatish 

 

 Yirik  seriyali va ommaviy ishlab chiqarishda karuselli va barabanli frezalash 

dastgohlarida yon sirtli frezalar yordamida sirtlarni uzluksiz frezalash qoóllaniladi. 

Ommaviy ishlab chiqarishda korpus sirtlariga sidirish dastgohlarida ishlov beriladi. 

 Ichki va tashqi aylanma sirtlarga ega boólgan korpus detallari sirtlariga 

karusel-tokarlik dastgohlarida ishlov beriladi. 

 Korpus detallarining asosiy teshiklari, odatda, yoónib kengaytiruvchi, 

karusel-tokarlik, radial va vertikal parmalash va agregat  dastgohlari, ayrim 

hollarda tokarlik dastgohlarida ham ishlov beriladi. 

 Yʘkka tartibli va mayda seriyali ishlab chiqarishda teshiklarga ishlov 

berishda korpus detallari ishlov berilgan asosiy sirti orqali oórnatiladi. 

 Seriyali va ommaviy ishlab chiqarishda korpus detallarning teshiklari 

maxsus moslamalar yordamida yoóniladi (13.3-rasm). 
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13.3-rasm. Korpus detallarini teshiklariga ishlov berish  

jarayonida kesuvchi asbobni yoónaltirish usullari: 
a) old yoónaltirgichli; b) orqa yoónaltirgichli; v) old va orqa yoónaltirgichli 

 

                                                                      13.1 - jadval 

Yirik  seriyali ishlab chiqarishda tokarlik dastgohining tezliklar  

qutisi korpusiga ishlov berish texnologik marshruti 

t.r Operatsiya nomi 

1 

2 

3 

 

4 

 

5 

 

6 

7 

 

8 

 

9 

10 

 

11 

 

12 

 

13 

14 

15 

16 

Yuqori sirtni yassi jilvirlovchi  dastgohda dastlabki jilvirlash 

Yuvish agregatida tezliklar qutisi korpusining quymasini yuvish 

Yuqori tomondagi barcha teshiklarni parmalash va rezba ochish hamda ikkita teshikni 

razvyortkalash 

Toórt shpindelli boóylama frezalash dastgohida yon sirtlarni dastlabki va yakunlovchi fre-

zalash 

Sakkiz shpindelli boóylama frezalash dastgohida pastki platikasini va oynagini dastlabki 

va yakunlovchi frezalash 

Tekis jilvirlash dastgohida yuqori sirtni yakuniy jilvirlash 

Agregatli dastgohda boóylama oóqlar boóyicha barcha teshiklarni ikki  tomonidan yoónib 

kengaytirish 

Agregatli dastgohda boóylama oóqlar boóyicha barcha teshiklarni ikki  tomonidan toza 

yoónib kengaytirish 

Olmosli yoónuvchi dastgohda shpindelosti teshiklarni dastlabki va yakunlovchi yoónish 

Agregatli dastgohda oldi tomonidan orqa va oldi yon sirtlardagi teshiklarni parmalash va 

yoónish 

Agregat dastgohda oldi va orqa tomondan teshiklarni parmalash, zenkerlash va razvert-

kalash 

Rezba kesuvchi dastgohda oldi tomondan oldi va orqa yon sirtlarida joylashgan barcha 

teshiklarda rezba ochish 

Radial parmalash dastgohida pastki tomonidan teshiklarni parmalash va rezba ochish 

Vertikal xoninglash dastgohida shpindel osti teshigini xoninglash 

Yassi jilvirlash dastgohida ostki sirtni va vertikal platikni yakuniy jilvirlash 

Yuvish agregatida detalni yuvish 
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 Mayda seriyali ishlab chiqarishda korpus detallarining teshiklariga ishlov 

berish uchun vertikal va radial parmalash dastgohlari qoóllaniladi. 

 Raqamli dastur bilan boshqariladigan dastgohlar konstruksiyasini 

takomillashtirishning asosiy yoónalishi sifatida kesuvchi asbobni avtomatik 

ravishda almashtiradigan dastgohlarni yaratish kiradi. Murakkab konstruksiyali 

korpus detallariga ishlov berishda turli xil  asboblar majmuasidan foydalanishga 

asboblarni almashtirish uchun tez harakatlanuvchi moslamalar imkon yaratadi, u 

asboblarni qayta oórnatish va oólchamga sozlash uchun yordamchi vaqtni 

qisqartiradi hamda ishchining koóp dastgohlarga xizmat koórsatishiga imkon 

yaratadi. 

13.3. Raqamli dastur bilan boshqariladigan dastgohlarda  

korpus detallariga ishlov berish 

Mayda va oórta seriyalab ishlab chiqarish sharoitlarida korpus detallarini 

tayyorlashning eng unumli usullaridan biri - bu RDB dastgohlaridan va çishlov 

berish markazlarièturidagi dastgohlardan foydalanishdir. Bu dastgohlarda avvaldan 

kerakli oólchamlarga sozlangan kesuvchi asboblar magazini bir va bir necha 

yoónalishda harakatlanuvchi shpindelni mavjudligi tufayli hamda aylanuvchi 

stolning imkoniyatlaridan foydalanib korpus detalining toórt tomonidan frezalash, 

parmalash, yoónib kengaytirish va boshqa ishlarni avtomatik ravishda bajarish 

mumkin. Bu jarayon ishlov berishni yuqori saviyada va sifatda olib borishni 

ta'minlaydi. Boshqarish dasturlarini tayyorlash RDB dastgohlarida mexanik ishlov 

berishni texnologik tayyorlashning ajralmas qismini egallaydi. çIshlov berish 

markazlariè da detal tayyorlash uchun albatta toza ishlov berilgan texnologik yuza 

tayyorlanadi. 

 

14.4. Korpus detallarini  nazorat qilish 

 

Korpus detallarining asosan quyidagi aniqliklari nazorat qilinadi:  

 - asosiy tekis yuzalarning toógóri chiziqliligi  va oózaro joylashishi; 
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 - asosiy teshiklarni oólchamlari, shakli, oózaro joylashishi va oóqlararo 

masofa; 

 - asosiy yuzalarga nisbatan teshiklarning oóqlarini joylashuvi; 

 - teshiklar va oóqlarning tekis sirt yuzalarga perpendikulyarligi; 

- yuzalarning tozaligi.   

Teshiklarning diametrlari shtangensirkullar, nutromerlar, chegaraviy 

kalibrlar yordamida nazorat qilinadi. Korpus detallari yuzalarining oózaro 

joylashishi va boshqa koórsatkichlari 14.4-rasmda koórsatilgan nazorat moslamalari 

yordamida tekshiriladi. 

 

14.4-rasm. Korpus detallarini nazorat qilish usullari: 
a) nutromer yordamida teshiklarni konussimonligi, ovvalliligini  tekshirish;  

b) va v) teshiklarni oóqdoshliligini tekshirish; g) teshiklarning oóqlarini paralelligi va oóqlararo 

masofani tekshirish; d) oóqlarni joylashishini nazorat qilish;  

e) va j) oóqlarni oózaro perpendikulyarligini nazorat qilish; z) va k) teshik oóqini  

sirt tekisligiga perpendikulyarligini tekshirish. 
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 Sinov savollari  
 

 1. Korpus detallarining vazifasi, ularga qoóyiladigan talablar va materiali. 

 2. Korpus detallari qaysi materiallardan tayyorlanadi? 

 3. Yakka tartibli, seriyali va ommaviy ishlab chiqarishda korpus detallariga 

ishlov berishning farqi nimada? 

 4. Korpus detallarini seriyali ishlab chiqarishda yassi sirtlariga ishlov ber-

ishda qaysi usuldan foydalanish maqsadga muvofiq? 

 5. Yirik  seriyali ishlab chiqarishda tokarlik dastgohining tezliklar qutisi kor-

pusiga qanday ketma-ketlikda ishlov beriladi? 

 6. Korpus detallariga mexanik ishlov berish ketma-ketligi qanday? 

 7. Korpus detallariga ishlov berishda qaysi dastgohlardan foydalaniladi? 

 8. Korpus detallariga mexanik ishlov berish jarayonida RDB dastgohlarining 

ahamiyati nimada? 

 9. Yirik  gabaritli korpus detallariga qaysi dastgohlarda ishlov beriladi? 

 10. Korpus detallarini nazorat qilish usullari qaysilar? 
  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

159 

 

XIV-BOB 

TISHLI  GóILDIRAKLARGA ISHLOV  BERISHNING   

TIPAVIY  TEXNOLOGIK  JARAYONLARI  

 

14.1. Tishli  góildiraklar , ularning asosiy konstruktiv   

shakllari  va turlari  

 

 Mashina va mexanizmlarda tishli góildiraklar eng koóp uchraydigan detallar 

hisoblanadi. Tishli góildiraklar belgilangan uzatishlar soniga asosan bir valdan 

ikkinchisiga aylanma harakat va burovchi momentni uzatish uchun xizmat qiladi. 

Tishli góildiraklar avtomobillar, traktorlar, metall kesish dastgohlarining tezliklar 

va uzatishlar qutilarida, reduktorlar, koótarish tushirish qurilmalari, nazorat as-

boblari, soatli mexanizmlar hamda shunga oóxshash qurilmalarda keng 

qoóllaniladi. 

Tishli góildiraklar shakllari boóyicha silindrik, konussimon va 

chervyaklilarga boólinadi. Silindrik va konussimon tishli góildiraklar ichki diametri 

oólchamlarii boóyicha quyidagi guruhlarga boólinadi: 50 mm gacha, 50 mm dan 

200 mm gacha, 200 mm dan 300 mm gacha, 300 mm dan yuqori. 

 Tishli góildiraklar texnologik belgilari boóyicha quyidagilarga boólinadi:  

 a) silliq va shlitsali teshikli, pogóonasiz va pogóonali silindrik va konussimon 

(14.1,a-rasm);   

 b) silliq va shlitsali teshikli, koóp chambarakli blokli (14.1,b-rasm);   

v) flanets turidagi silindrik, konussimon va chervyakli (14.1,v-rasm);    

g) dumli silindrik va konussimon (14.1,g-rasm). 

Rasmdan koórinib turibdiki, birinchi tur tishli góildiraklar - bular gupchakli 

va gupchaksiz silindrik va konussimon tishli góildiraklar. Bu tishli góildiraklarning 

markaziy teshiklarini tuzilishi tekis, shponka uyali va shlitsali koórinishida boóladi. 

Tishli góildiraklarning oóqlari boóyicha yoónalgan ochiq markaziy teshiklarining 

uzunligi uning diametriga nisbati l/d>1 boólsa u çVtulkaè koórinishida boóladi. 
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Ikkinchi tur koóp gardishli tekis shponka uyali va shlitsali markaziy teshikka 

ega tishli góildiraklar. 

Uchinchi tur bir gardishli tekis, shponka uyali shlitsali markaziy teshikka 

ega va l/d<1 ya'ni çDiskè koórinishidagi tishli góildiraklar. 

Toórtinchi tur mexanik ishlov berilgandan soóng gupchak bilan yigóiladigan 

silindrik, konussimon, chervyakli tishli góildiraklar yoki çgardishlarè. 

Beshinchi tur quyruq qismiga ega (tishli val koórinishidagi) silindrik va 

konussimon tishli góildiraklar. 

Koórib chiqilgan tishli góildiraklarning har bir turi oózining tipaviy 

texnologik jarayonlariga ega va har biri uchun oórnatish yuzalari mavjud. 

 

14.1-rasm. Tishli góildiraklarning asosiy turlari: 
a) silliq va shlitsali teshikli, pogóonasiz va pogóonali silindrik va konussimon;  

b) silliq va shlitsali teshikli, koóp chambarakli blokli; v) flanets turidagi silindrik, konussimon va 

chervyakli; g) dumli silindrik va konussimon 

 

 Kichik oólchamdagi chervyakli góildiraklar yaxlit, pogóonali qilib, katta 

oólchamdagilari esa chambarakli qilib tayyorlanadi. 

 Tishli góildiraklarning materiallari góildirak uzatadigan kuchga qarab tan-
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lanadi. Kuchsiz yuklangan tishli góildiraklar kam uglerodli  poólatlardan, 

choóyanlardan va plastmassalardan tayyorlanadi. 

 Chervyaklar uchun material sifatida kam uglerodli va legirlangan poólatlar 

xizmat qiladi. Chervyakli góildiraklar bronza, antifriksion choóyan va boshqalardan 

tayyorlanadi. 

 

14.2. Tishli  góildiraklarning materiali  va zagotovkalari 

 

Tishli góildiraklar materiallari uzatiladigan burovchi momentning va 

aylanma tezlikning miqdoriga bogóliq ravishda tanlanadi. Kichik kuchlar ostida va 

kichik tezliklarda ishlovchi góildiraklar kul rang yoki bolgóalangan choóyanlardan, 

30, 35 yoki 45 markali toblanmagan konstruksion poólatlardan tayyorlanadi. Katta 

kuchlar ta'sirida va yuqori tezliklarda ishlovchi tishli ilashmalar góildiraklari termik 

ishlov berilgan 45 markali poólat yoki 40X, 12XN3A, 18XGT markali legirlangan 

poólatlardan tayyorlanadi.  

Tishli góildiraklar zagotovkalarining turi va tayyorlash usullari ularning 

materiallarining turiga va ishlab chiqarish dasturiga bogóliq boóladi. CHoóyandan 

tayyorlanadigan zagotovkalar quyma usulida olinadi. Tishli góildiraklarning 

oólchamlari kichik boólgan hollarda (50 mm gacha) barcha turdagi ishlab chiqarish 

sharoitida zagotovkalar prokatdan kerakli oólchamlarda qirqib olish usuli bilan 

tayyorlanadi. Donali va kichik seriyali ishlab chiqarish sharoitida oólchamlari katta 

boólgan tishli góildirak zagotovkalari bolgóalash mashinalarida erkin bolgóalash 

yoóli bilan tayyorlanadi. Kichik partiyadagi oórtacha oólchamlarga ega boólgan 

tishli góildiraklar uchun zagotovka shtamplash usullari bilan tayyorlanadi. Koóp 

seriyali va yalpi ishlab chiqarish sharoitida zagotovka yopiq shtamplarda 

bolgóalash mashinalarida, presslarda va gorizontal bolgóalash mashinalarida 

tayyorlanib, birdaniga markaziy teshik hosil qilinadi.  

 Tishli góildirak zagotovkalari seriyali ishlab chiqarishda bolgóalash 

bolgóalarida va shtamplarda; yirik  seriyali va ommaviy ishlab  chiqarishlarda yopik 

shtamplash bolgóalarida tayyorlanadi. 
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 50 mm dan kichik diametrli, yuklangan poólat tishli góildiraklarning 

zagotovkalari va chervyaklar kalibrlangan chiviqdan tayyorlanadi. 50 mm dan 

katta diametrdagi chervyaklarning zagotovkalari shtamplash orqali, chervyakli 

góildiraklarning zagotovkalari esa quyish orqali olinadi. 

 Zagotovkalarga qoóyimlar: bolgóalovchi bolgóalarda har tomoniga 5 mm; 

shtamplovchi bolgóalarda har tomoniga 3-4 mm, gorizontal bolgóalovchi  

mashinalarda har tomoniga 2-3 mm dan qoldiriladi. 

 Tishli góildirak zagotovkalarini dastlabki teshiklari bilan hosil qilish 

maqsadga muvofiq, bunga teshik diametri 25 mm dan kichik boólganda va 

teshikning uzunligi diametrining ikkilanganidan kam boólganda erishish mumkin. 

 Shtamplovchi bolgóalarda hosil qilingan zagotovkalarning aniqligi IT9 ga 

toógóri keladi, presslarda tayyorlanganlarniki IT7-IT8 ga toógóri keladi. 

 Zagotovkalardagi shtamplash qiyaligi 3 gradusdan 7 gradusgacha ruhsat 

beriladi. Sementitlangan tishli góildirak zagotovkalarini normallashtiriladi; 

sementitlanmaydigani ʅɺ 220-280 qattiqlikkacha yaxshilanadi. 

 

14.3. Tishli  góildiraklarning aniqligiga qoóyilgan  

texnik talablar  

 

Tishli góildiraklarning xizmat vazifasidan kelib chiqqan holda ularni 

markaziy teshiklari va tishli yuzalarini tayyorlashga alohida e'tibor qaratilishi talab 

etiladi. Shunday qilib bu yuzalarni oózaro joylashishining xatoligi 0,01-0,1 mm 

chegarasida boólishi kerak. Tishli góildiraklarni gardish qismining sirtini markaziy 

teshik oóqiga nisbatan perpendikulyarligi 0,05-0,1 mm boólishi talab etiladi. 

Markaziy teshik IT6...IT8 kvalitet aniqligida va yuza tozaligi Ra=1,2õ2,5 mkm 

darajasida boóladi. 

Tishli góildiraklarni tayyorlash boóyicha talablar ularning aniqlik darajasi 

bilan belgilanadi. Mashinasozlikda 5 dan 10 gacha aniqlik darajasiga ega boólgan 

tishli góildiraklar qoóllaniladi. 9 dan 10 aniqlik darajasidagilari ochiq tishli 
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uzatmalarda qoóllanilsa, 5-6 aniqlik darajasidagilari esa yuqori aniqlikdagi 

mexanizmlarda qoóllaniladi. 

Bu tishli góildiraklarning tishlarini ishchi yuzalari tozaligi Ra=0,6õ2,5 mkm 

boóyicha boóladi. 

 Tishli góildiraklarga qoóyiladigan asosiy texnik talablar quyidagilardan 

iborat: 

 - tishli góildirak boshlangóich aylanasining konsentratsiyalanganligi 

oótkaziluvchi sirtga nisbatan ogóishi 0,05-0,1 mm dan katta boólmasligiga ruhsat 

beriladi; 

 - yon sirtlarining teshik yoki val oóqiga nisbatan perpendikulyarlikdan 

ogóishi (yon sirtlarning urishi) 100 mm diametrga 0,01-0,015 mkm dan kam qabul 

qilinadi; 

 - markaziy teshikni IT2 aniqlikda tayyorlash tavsiya etiladi (agar maxsus 

talablar boólmasa), tishli góildirak va valni oótqaziluvchi pogóonalari ham, odatda, 

IT2 aniqligida tayyorlanadi. 

 YUqorida koórsatilgan sirtlarning ishlov berish góadir-budirligi Ra 

=0,61·1,25 mkm boóladi. Góildirakning boshqa konstruktiv elementlarini 

tayyorlash IT3, IT4, IT5 boóyicha aniqlikda, bunda ishlov berish góadir-budirligi 

Ra=40·20, Ra=2.5·1.25 mkm boóladi. 

 Sementitlanadigan tishli góildirak tishlarining qattiqligi HRC 55-60 boóladi, 

bunda sementitlash qatlami chuqurligi 1-2 mm. Sianlashda qattiqlik HRC 42-53, 

bunda qatlam chuqurligi 0,5-0,8 mm atrofida boóladi. Toblanmagan sirt qattiqligi 

odatda HB180-270 atrofida boóladi. 

 Avtomobil, traktor va dastgohsozlik uchun  tishli góildirak IT7 va IT8 

aniqligida tayyorlanadi. 

 

14.4. Tishli  góildirakka ishlov berishning  

texnologik usullari  

 

 Tishli góildiraklarga ishlov berishning texnologik jarayoni xarakteriga ta'sir 
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qiluvchi asosiy omillar boólib quyidagilar hisoblanadi: tishli góildirak kon-

struksiyasi va oólchamlari; zagotovkaning turi va materiali; góildirakning aniqligiga 

va termik ishlov berish sifatiga qoóyilgan talablar; yillik  ishlab chiqarish rejasi. 

 Góildirakning konstruksiyasi ishlov berish ketma-ketligiga va zarur 

boóladigan jihozlarni tanlashga katta ta'sir koórsatadi. 

 Turli shaklli: chambarakli, pogóonali va valikli  (dumli) konussimon tishli 

góildiraklarga ishlov berish texnologik marshrutini koórib chiqamiz.  CHam-

barakli tishli góildiraklarga barcha dastlabki ishlov berishlar uch kulachokli patron-

da, maxsus kulachok bilan góildirakning konussimon sirti boóyicha mahkamlab 

amalga oshiriladi. 

 Pogóonali tishli góildiraklar, odatda, ishlov berishning boshlangóich davrida 

qisqichda ishlov beriladi, valikli  tishli góildiraklar esa markazlarda ishlov beriladi. 

 Góildirak konstruksiyasi tish kesish usuliga ta'sir qiladi. Masalan, blokli 

góildirakning chambaragidagi ikkita tishlari orasidagi masofa kichik boólsa, tish 

oóyish dastgohlarida góildirakning chambaraklariga ishlov beriladi, agar cham-

baraklari orasidagi masofa kichik boólsa, tishlarni frezalash usuli qoóllaniladi. Bu 

pardozlash operatsiyalariga - tishlarni jilvirlash va shevinglashga ham bir xil  dara-

jada tegishli. 

 Tishli góildirak zagotovkalarining oólchamlari va turi uni tokarlik-revolver 

dastgohlari yoki avtomatlarda chiviqdan tayyorlash imkonini belgilaydi. 

 Tashqi diametri 50-55 mm va undan katta boólgan tishli góildiraklar pokovka 

va shtampovkalardan patron turidagi dastgohlarda teshiklarga dastlab ishlov berib 

tayyorlanadi. 

Pogóonasining uzunligi l teshik diametri d ga nisbati birga teng yoki katta 

boólsa (l/d²1), tokarlik ishlov berishni koóp keskichli tokarlik yarim avtomatlarn-

ing qisqichida bajarsa boóladi. 

 Nisbat l/d<1 boólsa, tokarlik ishlov berishni patron turidagi revolver 

dastgohlarda yoki vertikal tokarlik yarim avtomatlarda bajarish mumkin. 

 Tishli góildiraklarga ishlov berish texnologik jarayonining xarakteri tishli 

góildirak aniqligiga, sirt sifatiga va termik ishlov berishga qoóyilgan talabga 
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bogóliq. Ushbu omillarning ahamiyatiga qarab tegishli texnologik jarayon ishlab 

chiqiladi. 

 Tishli góildiraklarni tayyorlash texnologik jarayonini toórtta asosiy bos-

qichga boólish mumkin: 

 a) zagotovkaga va toza ishlov berish;  

 b) tishlarni kesish;  

 v) termik ishlov berish;  

 g) termik ishlov berilgandan keyingi pardozlash va yakunlovchi operatsiya-

lar. 

14.5. Tishli  góildiraklarga mexanik ishlov berish  

texnologik marshruti  

 

Tishli góildiraklarga mexanik ishlov berish texnologik jarayonining amal-

larini bajarish ketma-ketligi va tartibi ularni yuqorida koórib chiqilgan turlarning 

qaysi biriga mosligiga bogóliq.  

 Zagotovkaga ishlov berish quyidagi operatsiyalarga boólinadi: 

     a) teshikka dastlabki ishlov berish; 

     b) teshikka yakunlovchi ishlov berish; 

     v) tashqi sirtlarga dastlabki tokarlik ishlov berish; 

     g) tashqi sirtlarga yakunlovchi tokarlik ishlov berish. 

 Zarur boólganda, detalning ishchi chizmasida koórsatilgan talablar boóyicha 

tegishli qoóshimcha mexanik ishlov berish operatsiyalari bajariladi (masalan, tishli 

góildirak validagi shlitsalar yoki shponka ariqchasini frezalash, teshiklarni parma-

lash, rezba kesish va boshqalar). 

 Silindrik va konussimon tishli góildiraklarga avtomobil, traktor va 

dastgohsozlikda ishlov berishda bazalash tishli góildiraklarning markaziy teshiklari 

yoki aniq ishlov berilgan teshigi boóyicha amalga oshiriladi. 

 Dumli (valikli ) silindrik va konussimon tishli góildiraklar markazlarda ishlov 

beriladi. 

 Mayda seriyali va seriyali ishlab chiqarishlarda tishli góildiraklarga revolver-
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li  va tokarlik dastgohlarida ishlov beriladi; yirik  seriyali va ommaviy ishlab 

chiqarishlarda - gorizontal va vertikal tokarlik yarim avtomatlarida va qayta so-

zlanuvchan avtomatik liniyalarda ishlov beriladi. 

 Revolver dastgohlardan foydalanilganda, zagotovkaga bir tomonidan barcha 

ishlov berish va bir vaqtda teshiklarga yakunlovchi ishlov berish toóliq bajariladi. 

Bunday texnologik sozlashning sxemasi 14.2-rasmda koórsatilgan. 

 

14.2-rasm. Revolverli dastgohda tishli góildirakka ishlov  

berish uchun texnologik sozlash sxemasi 

 

 Murakkab shaklli zagotovkalarga boshqa tomonidan ishlov berish ham re-

volver dastgohlarda amalga oshirilishi mumkin. Detal ishlov berilgan sirti boóyicha 

uch kulachokli oózi markazlovchi patronda mahkamlanadi. Agar zagotovka oddiy 

shaklda boólsa, boshqa tomoniga tokarlik dastgohida ishlov berish mumkin.  

 Gorizontal yarim avtomatlarda tishli góildiraklarga ishlov berish uchun 

zagotovkada teshik dastlab parmalash dastgohida parmalanadi va sidirish 

dastgohida yakuniy ishlov beriladi. Keyingi ishlov berish teshik boóyicha zagotov-

kaga bazalab, ikkita operatsiyada bajariladi: koóp keskichli yarim avtomatlarda 

tashqi sirtlarga dastlabki va yakunlovchi ishlov beriladi. 

 Bir shpindelli koóp keskichli yarim avtomatlarda silindrik tishli 
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góildiraklarga dastlabki va yakunlovchi ishlov berish uchun sozlash sxemasi 14.3-

rasmda koórsatilgan. 

 

14.3-rasm. Bir shpindelli koóp keskichli yarim avtomatni tishli  

góildirakka ishlov berish uchun texnologik sozlash sxemasi 

 

 Zagotovkaning tashqi sirtlariga ishlov berish koóp keskichli yarim 

avtomatlarda, ham ikkita, ham bitta operatsiyada bajarish mumkin. Ishlab chiqarish 

dasturi katta boólsa, tishli góildiraklarga ishlov berish uchun koóp shpindelli yarim 

avtomatlar qoóllaniladi. 

 

14.4-rasm. Olti shpindelli tokarlik yarim avtomat dastgohida tishli  

góildirakka mexanik ishlov berish sxemasi 


