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I 
, +' t - а кес [ ] 

а- S мин, 
м буй 

бу ерда /а - шпонка арик.часи узунлиги, мм; 

Dф - фреза диаметри,ММ; h - шпонка арик.часининг чу­
к;урлиги, мм; S б - буйлама суриш, мм. 

м JYU 

Бу усулнинг к.Улланилишини арик.чанинг шакли чега-

ралаб к.Уяди: чеккалари думалок.ланган ёпик. арик.чзларни 

бу усулда тайёрлаб булмайди: бундай арик.чалар пармаси­

мон фреза ёрдамида бир ёки бир неча утишда буйлама 

суриш орк.али бажарилади (16.1 б-раем). 
Пармасимон фреза ёрдамида фрезалашда фреза аввал 

вертикал суриш буйича арик.чанинг тула чук.урлигигача 

кириб боради, кейин буйлама сурилади. Бундай усулда 

к.увватли дастгох" фрезани мустах,кам к.илиб мах,камлаш 
ва совутиб туриш талаб к.илинади. 

Икки томони берк булган шпонка арик.часини бир 
марта утишда фрезалашда асосий вак.т к.уЙидаги формула 

ёрдамида аник.ланади: 

t =h+(o.S±I)+'a-Dф 
а S S [мин]. 

м вер! М.буЙ 

бу ерда h - шпонка арик.часининг чук.урлиги, мм; /. -
шпонка арик.часининг узунлиги, мм; Dcj - арик.ча кенг­
лигига тенг булган фрезанинг диаметри',' мм; S - вер-

м нерm 

тикал суриш, мм/мин; S б'- буйлама суриш, мм/мин; 
м. i)JU 

Кенглиги буйича аник. арик.ча х,осил к.илиш учун "ма-
ятникли суришли" шпонка фрезалаш дастгох,и к.улла­

нилади. Бу дастгохда ён томон ида кесувчи к.ирраларга 

эга булган пармасимон икки спиралли фреза к.Уллани­

лади. Бу усулда аввал, фреза ёрдамида 0,1-0,3 мм кесиб 
олинади ва арик.чани бутун узунлиги буйича фрезалай­
ди, кейин яна уша чук.урликка кесиб олади ва олдинги 

х,олатдаги каби чук.урчани яна бутун узунлиги буйича 

фрезалайди, лекин бошк.а йуналиш буйича сурилади 
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(1 б.l-расм, В). ШУНIIНГ учун "мантникли суриш" усули 
кели6 чик.к.ан. 

Бу усул серияли ва оммавий ишла6 ЧИl<,аришда шпон­

ка аРИl<,чаларини таllёрлаШНI1НГ :)нг маl<,6ул усули )\ис06-

ланади. Чунки, 6у усулда шпон кали 6ирикмаларда узаро 

ал маш 11 нувчанл и кн и таъм и нлаiiди ган а 11 и 1<, ари I<,чалар 

\ОСI1Л I<,илинади. 

Икки томони 6ерк 6улган шпонка аРИl<,чаларини "ма­
ятникли" суриш ОРl<,али фрезалашда асосий Bal<,T к.уЙида­
ги формула ёрдамида аник.ланаДII: 

(/" - Dф ) /1 + (0,5 ± 1) 
t = + IминJ, 
(/ S,\j БУII 

6у ерда '., - шпонка аРИl<,часининг узунлиги, мм; D", -
аРИl<,ча кенглигига тенг 6улган фреза диаметри, мм; S fi -.,., 'yu 

6уйлама суриш, мм/мин; h - шпонка аРИl<,часининг чу-
к.урЛlIПI, мм; t - фрезанинг бир марта вертикал йуналиш 

6уйича кесиб олиш катталиги, мм. 

Валлардаги икки томони о'lиl<, шпонка аРИl<,чаларини 

рандалаш дастгох,ларида бажариш МУМКИII. Узун l3алларда­

ги, масалан, токаРЛIIК дастго)\ининг IOритиш валидаги 

аРIIl<,чалар 6уйлама рандалаш даСТГОХ,ларида бажарилади. 

Калта валлардаГII арик.чалар асосан нкка таРТII6ли на май­

jЩ сеРИЯЛII Иlllла6 ЧИl<,аришла кунлаланг рандалаlll даст­

го\ларида раllдаланаllИ. 

Сегментли шпонкалар учун шпонка аРИl<,чалари пар­

масимон ДIIСКЛИ фрезалар ёрдаМllда фрезаланали (16.1 г­
раем). 

Сегментли шпонкалар учун шпонка аРИl<,чаларини 

ФреЗ,UJаlllда асосий вак.т к..уЙидаги формула ёрдамида аниl<,­

ланади: 

h+(0,5± 1) ',,= --s-- [минJ, 
м НС:Гп 

бу срда /1 - шпонка ариvчасининг чуv"рлиги, мм; S -., ·V .Ч нерm 

вертикал суриш, мм/мин. 

В,UJП.l шпонка билан киргизиладиган тишли FИлдирак. 

шкив l3а 6011ll<,a деталлардаги тешиклардаги шпонка ариl<,-
21~ 
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чалари якка тартибли ва майда серияли ишлаб чик.аришда 

уювчи даСТГОX)lарда, йирик серияли ва оммавий ишлаб 

чик.аришда сидириш даСТГОX)lарида ишлов берилади. 
Шпонка арик.часини сидиришдаги асосий вак.т к.уЙи­

даги формула ёрдамида аник,ланади: 

L + I + (\ О ~ 30) 
t - 1( • l ] ,,- 10000 I мин 

11 

бу ерда L - сидиргичнинг ички узунлиги, мм; 19 - детал­
нинг сидириладиган сиртининг узунлиги, мм; ZJ u - си­

диргичнинг ишчи юришидаги тезлиги, мм/мин; i - утиш­
лар сони. 

16.2. Шлицали сиртларга ишлов бериш 

Шлиuали бирикмаларда туташ деталлар 3 хил усул 
билан марказлаштирилади: 

а) валнинг шлиuали усмаларининг ташк.и диаметри 

буйича втулкани (ёки тишли Fилдиракни) марказлашти­
риш; 

б) Балнинг шлиuаси ички диаметри (яъни, шлиuа 

чукмасининг туби) буйича втулкани (ёки тишли FИЛДИ­

ракни) марказлаштириш; 

Б) ШЛИЩl ен томонлари БУЙllча втулкани (еки тишли 
Fилдиракни) марказлаштириш. 

Шлиuалар ТУFрИ бурчакли, ЭБОЛБентли Ба учбурчакли 

шаклларда булади. 

Шлиuали бирикмалар машинасозликда (дастгох.созлик­

да, автомобилсозликда, тракторсозликда ва бошк.а тар­

м ок,ларда) к.УЗFалувчан ва к.УЗFалмас 9тк.азишларда кенг 

к.Улланилади. 

Валлардаги шлиuаларни тайёрлаш технологик жараё­

нин и вал ва втулкани к.андаЙ усулда марказлаштириш 

к.абул к.илинганлигига БОFЛИк.. Вал шлиuасининг ички 
диаметри буйича марказлаштириш усули энг аник. усул 

х.исобланади, у дастгох.созликда ва к.исман автомобилсоз­
лик саноатида к.Улланилади. Валдаги шлиuалар усмасининг 
ташк.и диаметри буйича марказлаштириш куп учрайди, 

бу усул тракторсозликда, автомобилсозликда х.амда даст-
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гох.созликда ва бошк.а тармок,ларда к.Улланилади. Шлица­
ларнинг ён томонлари буйича марказлаштириш нисбатан 

кам к.Улланилади. 

8аллардаги ва бошк.а деталлардаги шлицалар турли 

усулларда тайёрланади, улар к.аторига фрезалаш, жилвир­

лаш, думалатиб уйиш, сидириш ва рандалаш киради. 

Шлицаларни тайёрлашнинг энг куп к.Улланиладиган 
усули фрезалашдир. Колган усулларни к.Уллаш учун х.али 

тажриба етарли эмас: улар жуда х.ам унумли, юк.ори тех­

ник ик.тисодиЙ курсаткичларни беради ва шундай к.илиб 

прогрессив х.исобланади. Уларни йирик серияли ва омма­

вий ишлаб чик.аришда к.Уллаш мак.садга мувоФик. булади. 
Шлицаларни фрезалаш. Кичик диаметрли (100 мм гача) 

валларнинг шлицаларини бир утишда, капа диаметрли 

валларда эса икки утишда фрезаланади. АЙник.са, капа 
диаметрли валлардаги шлицаларни дастлабки фрезалаш 

баъзида булувчи механизмга эга булган горизонтал фре­

залаш дастгох.ларида бажарилади (l6.2-расм). 
16.2 а-расмда дискли шаклдор фреза ёрдамида шлица­

нинг битта арик.часини фрезалаш курсатилган. Бунда асо­

сий вак.т к.уЙидаги формула ёрдамида аник,ланади: 

I + I + I 
f - () .се '1'.". [ ] 
(1- s 1 мин, 

м (iVlt 

бу ерда ' .• - кесиладиган шлица узунлиги мм; '.се - кесиб 
олиш узунлиги. 

162-раем ВаллаРIIИНГ шлицалаrllllИ фрезалаш усуллари 
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[ - кесиб чик,иш узунлиги, [ =2+5 мм; i - шлицалар 
чи.,;. чик. 

сони; h - ушбу утишда фрезаланадиган шлица баландли-

ги, мм; Dф - фреза баландлиги мм; S"б\"=SZ Z n-минутига 
буйлама суриш; S. - фрезанинг битта тишга сурилиши, 

мм; Z - фреза тиtiJларининг сони; n - фрезанинг мину­
тига айланишлари сони. 

Шлицаларни дискли фреза ёрдамида фрезалашга нис­

батан арзонрок, булган фреза к,Уллаб, 16.2 б-расмда тас­
вирланган усулда фрезалаш мумкин. 

Махсус профилга зга булган, иккита дискли фрезалар 

ёрдамида иккита шлицали аРИl\чаларни фрезалаш янада 

унумдорли булиб х.исобланади (16.2 в-расм) 
Шлицаларни дискли фрезалар ёрдамида хомаки фре­

залаш фак,ат махсус дастгох. ёки ас боб булмаган х.олатда 

бажарилади, чунки бу шлицанинг к,адами ва кенглиги 

буйича етарли аник,ликни бермаЙди. 

Шлицаларни янада аник.рОl\ фрезалаш шлицали чер­

вякли фреза ёрдамида думалатиш усулида бажарилади (16.2 
г-расм). Фреза айланма х.аракатдан ташк,ари кесиладиган 

вал ук,и буйлаб буйлама сурилади. Бу усул аник, ва унумли 

х.исобланади. 
Бундай х.олатда асосий вак,тни куйидаги формула ёр­

дамида аник,ланади: 

(/0 + 'кос + '''1\") . t = ~ Zl tмин], 
tI S n g 

1I Ф 

бу ерда [а - кесиладиган шлица узунлиги, мм; [кос - ке­
сиб олиш узунлиги, мм; 

[кес =(l,I+I,2)Jh(Dф -h) [мм], 

h - шлица баландлиги, мм; Dф- червякли фреза диамет­

ри, мм; [ЧИ~- кесиб чик,иш узунлиги, у 2-5 мм булади; z­
кесиладиган шлицаларнинг сони; i - )iтишлар сони (одатда 

i =1); Sa- кесиладиган валнинг бир марта айланишига 
фрезанинг сурилиши мм; n - фрезанинг минутига айла­

нишлари сони; g червякли фрезанинг киримлари сони. 
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tt 
(/) б) 

16 3-расм. ВаллаРIIИIIГ 
шmlЦалаР~11I1I 

паРДОJлаШНIIНГ 

УСУЛЛ3РII 

Шлицаларни жилвирлаш. Шли­

цали валларни ташк.и диаметри 

буйича марказлаштиришда оддий 

жилвирлаш даСТГОXJIарида валнинг 

фак.ат ташк.и цилиндрик сирти 
жилвирланади; чукмалари (яъни, 

вал шлицасининг ички диаметри) 

ва шлицаларнинг ён томонлари 

жилвирланмаЙди. 

Шлицали валлар шлицасининг 

ички диаметри буйича марказлаш­

тиришда шлицанинг ички диамет­

ри буйича фреЗсUlаш ишлов бериш­

нинг ички диаметри буйича 0,05-
0,06 мм га'lа аник,ликни таъминлаЙди. Бу эса аник. Утк.азиш 
учун х.ар доим х.ам етарли БУлавермаЙди. 

Агар ШЛИЩUlи валларга хомаки фрезалашдан сунг ях­

шилаш ёки тоблаш куринишидаги термик ишлов берилган 

булса, уларни к.аЙта фрезалаб булмайди: шлицаларнинг 

чукма (яъни, ички диаметри) ва ён ТОМОН сиртлари буйи­

ча жилвирлаш зарур. Шаклдор думалок. жилвиртош доира­

си ёрдамида жилвирлаш унумлирок. усул х.исоблаllади (16.3-
расм, а). Бирок. бундай усулда жилвирлашда шлицанинг ён 

томонларидаги ва чукмаларидаги к.ИРИНДIl кучириладиган 

к.атлам к.СUlинлиги бир хилда булмаганлиги сабабли дума­

лок. жилвиртош доираси нотекис еЙилади. Шунга к.арамас­

дан бу усул машинасозликда кенг тарк.алган. 

ШЛИЩUlарни иккита алох.ида-'Ulох,ида операцияларда 

жилвирлаш мумкин (16.3-расм, б). Биринчисида фак.ат 
чукмалар (ички диаметри БУЙИЧ<l) жилвирлаН<lДИ, иккин­

чисида эса шлицаларнинг ён томонлари жилвирланади. 

Жилвиртош доирасининг ейилишини камайтириш учун 

столнинг х.ар бир юришидан кейин вал айлантириб тури­

лади ва шундай к.илиб, думалок. жилвиртош чукмаларга 

бирин-кетин секин-аста ишлов берилади. Одатда, дacтro.\ 
столининг х.ар бир иккиланма ЮРИШИД<lН кейин вал авто­

матик равишда буралади. Бирок. жилвирлашнинг ушбу усу­

лида унумдорлик биринчи усулга нисбатан паст БУлади. 

Жилвирлашнинг иккита операциясини битrа опера­
цияга бирлаштириш учун бир вак.тда учта жилвиртош до-
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I ,. 
I 

J 
( 

ираси ёрдамида шлицаларни жилвирлайдиган дастгох. 

к,улланилади: жилвиртош доирасининг биттаси шлицалар­

нинг '1укмасини жилвирлайди, к.олган IIккитаси эса шли-

. цаларни ён томонларини жилвирлайди (lб.З-расм, в). 
Шлицаларни жилвирлашда асосий вак,т куйидаги фор­

мула ёрдамида аник,ланади: 

(/о+lкос+IЧIlк,) . 
t = Zlk [мин], 

(/ IОООд . 
см 

буерда 'а - жилвирланадиган шлицалар узунлиги мм; 'ш­
кесиб олиш узунлиги мм; 

'КСС =~h(D", -h)+(l0±15) [мм], 

бунда ',,"к, - кесиб чик,иш узунлиги, 5-1 О мм гача; h -
шлица баландлиги мм; Dж - ЖIIЛВИРТОШ доирасининг 

диаметри мм; Z - шлицалар сони; 

hK 
i=­

Se' 

бу ерда i - утишлар сони; hK- жилвирлаш У'lУН куиим, 

мм; Sв - жилвирлаш '1укурлиги, столнинг битта сурили­

шига туrpи келувчи вертикал суриш, I\IМ; k - жилвирлаш­

даги ТУFрилаш коэффиценти (1,15-1,5 гача); U
CT

- стол тез­

лиги, м/мин. 
Шлицаларни думалатиб jйиш. Детални 

к,издирмасдан шлицаларни думалатиб ' 
уйиш шлицанинг КУJ-lл.аланг кесим шак­

лига туrpи келув'IИ шаклли ролик ёрда­

мида бажарилади. Думалатиш каллагининг 
ОFИР корпусидаги (1) сегментлардаги (4) 
х.ар бир шлицаларида ук, буйича айланув­
чи (диаметри 100 мм ли ) роликлар ра-
диал жойлашган булади (lб.4-расм). IБА-раем. 

Думалатиб 
Деталь (З) буйича каллак сурилганда шлица уйиш 

эркин айланувчи роликлар (2) вал сир- даетгщи учун 

тини эзиб, валда ролик шаклига ТУFрИ 
келувчи профилли шлицаларни х.осил 
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к.илади. Барча шлицалардетални ай­
лантирмасдан, бир вак.тда УЙилади. 

Махсус дастгох,ларда шлицалар­
ни думалатиб уйиш учун думала-. 

тиш каллаги (1) (16.5-расм) салаз­
кага жоЙлаштирилади. Салазка учун 

< йуналтирувчи вазифасини валлар 
16.S-раем.·Шлицаларни (2) ва (5) бажаради, бу валлар ик­

уйишда думалатиш калЛ<1- кита ОFИР устунни х,ам бирлашти­
гининг. мах.камловчи пат-

ради. Салазка устуннинг орк.а томо-
РОIIIIИНГ ва ишлов 

бериладиган деталнинг 

жойлашиш схемаси 

нига жойлашган гидроцилиндрнинг 

юритгичи ёрдамида х,аракатланади. 

Олдинги устунда гидравлик усулда 

мах,камловчи патрон (4) жойлашади, унга ишлов берила­
диган деталь (3) мах,камланади. )(ар бир ролик бир-бири­
га БОFЛИк. булмаган х,олда, талаб к.илинган баландик буйича 
созланади. Каллак роликларнинг жойлашишини бузмас­
дан, дастгох.дан мустак.ил к.исм сифатида ечиб оли ниши 
мумкин. Роликни алмаштириш учун 5-1 О минут, даст­
гох,ни созлаш учун 30 минут атрофида вак.т сарфланади. 

Бундай дастroхда уйиладиган шлицаларнинг энг куп 

сони 18 тагача, энг ками 6-8 тагача (16 мм диаметрли 
валларда) БУлади. Буйлама суриш 15 MMjc тезликкача була­
ди. )(осил к.илинадиган шлицаларнинг к.адами буйича аник.­
лиги 0,04 мм, ТУFpи чизикдан четга чик.иши 100 мм узун­
ликда 0,04 мм ни ташкил к.илади. 

Шлицаларни думалатиб уйишда асосий вак.т к.уЙидаги 

формула ёрдамида аНИК)lанади: 

L + I 
'а = S- [мин], 

м 

буерда L - думалатиладиган шлицаларнинг узунлиги, мм; 

1- роликни думалатиб булгандан кейин чик.иш узунли­

ги, мм; S - думалатиб уйишда минутига суриш, мм/мин. 
Думал~аТИб уйиш жараёнининг унумдорлиги жуда х,ам 

юк.ори булади, чунки етарли даражадаги юк.ори аниК)lИК­

да, кам вак.т сарфланган х,олда барча шлицалар бир вак.т­
нинг узида УЙилади. 

Шлицаларни сидириш ва рандалаш. Валларнинг ёки 
шунга ухшаш деталларнинг сиртида шлицаларни тайёр-
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лаш усулларидан бнри махсус мосламани к,уллаб, гори­

зонтал сидириш дастгох.ларида сидириш булиб х,исобла­

нади. 

Икки томони очик. шлицаларни сидириш учун шлица 

шаклига тУFpи келувчи профилли кесувчи к.исмга эга булган 
пичок.ли махсус сидиргичлар к.Улланилади. )(ар бир шли­

ца булувчи механизм ёрдамида кетма-кет сидирилади. 

Очик. булмаган ШЛИЩUIарни сидиришда блокли сидир­
гичлардан фойдаланилади, уларнинг кесувчи тишлари 

радиал йуналишда узаро бир-бирига БОFЛИк. булмаган х,олда 

сурилган х,олатда жойлашган БУлади. 

16.6-расмда махсус мослама ёрдамида горизонтал си­
дириш дастгох.ларида томонлари берк шлицаларни сиди­

риш учун мулжалланган блокли сидиргич тасвирланган. 

Блокнинг корпусида (1) туrри бурчакли кесимли пи­
чок,лар (2) силлик. Утказиш буйича урнатилади, х,ар пи­

чок. блок арик.часи буйлаб мустак.ил силжий олади. Эзувчи 
планка (3) блокда пичок,ларнинг сирпаниши учун зарур 
булган тирк.ишни созлаЙди. 

Ползунлар (6) тортгич (7) пичок.ларини бирлаштира­
ди. Ролик (5) ук,лари ползун (6) га мах,камланган: пружи­
налар (4) тортгич (7) ёрдамида роликларни нусхакашга 
эзади. )(ар бир пичок.нинг ишчи юришининг охирида нус­
хакаш роликни орк,ага суради на пичок.ни ишлон берила­

диган деталдан ОЛllб к,очади. Пичок.лар махсус мосламада 

чархланади. 

16.6-расм. ТомонлаРII берк ШЛlщала(11111 СI1Дff(1I1Ш УЧУ" 
сидиргичлар блоки 
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Валларда (ёки бошк,.а деталларда) рандалаш усули бll­

лан шлицаларни тайёрлаш жараёни куп кескичли каллак 
ёрдамида нусхалаш усулида тишли FИлдираклар тишлари­
ни уйиш жараёнига ухшаш БУлади. 

Рандалашда х,ам барча шлицаларга бир вак,.тнинг узида 
шаклдор кескичлар туркуми ёрдамида ишлов берилади. 

Кескичлар сони валдаги ишлов бериладиган шлицалар 
чукмаларининг сонига тенг булади. Вертикал х,олатда 

жойлашган ишлов бериладиган деталь илгариланма-к,.аЙт­

ма х,аракатланади; деталь х,ар бир юк,.орига юришида кал­

лакнинг радиал арик.чаларида кескичлар жойлашган 

к,.уЗFалмас кескичли каллакнинг ичига киради. Барча кес­

кичлар бир вак,.тда шлицаларни кесади, бунда кескич­
лар ишлов бериладиган деталнинг иккиланма юриши 
х,исобига радиал суришни олади. Деталнинг орк.ага (па­
стга) юришида каллакдаги кескичлар радиал йуналиш­

да ОРк.ага олиб к.очилади, чунки кескичларнинг орк.а 
сиртлари ишлов бериладиган сирт билан ишк,.аланмас­
лиги керак. 

Шлицаларни рандалаш жараёнининг унумдорлиги жуда 
х,ам юк.ори. Шунинг учун У йирик серияли ва оммавий 
ишлаб чик.аришда х,ар хил деталларни тайёрлашда к,улла­

нилиши мумкин, чунки х,ар бир шлицалар сонига махсус 

кескичлар тупламини тайёрлаш зарур. Шлицаларни ран­

далаш усули жилвирлаш учу н к,.уЙим к.олдириб, шлица­

ларга ишлов берилса, янада фойдали БУлади. 
Шлицали тешикларга ишлов бериш. Втулка, тишли 

Fилдирак ва бошк.а деталлардаги тешиклардаги шлицали 

сиртларга, одатда, сидириш усулида ишлов берилади. Ав­

вал тешикка, баъзида эса торецга дастлабки ишлов бери­
лади. Кейин тешик думалок. сидиргич ёрдамида ва сунг 

шлицали оддий ёки прогрессив сидиргич ёрдамида сиди­

рилади. 

Диаметри 50 мм гача булган шлицали тешиклар, одат­
да, битта к.урама сидиргичда сидирилади. Винтли шлица­

ли тешикларни сидириш (l6.7-расм) сидиргич тишлари­
нинг кесувчи к,.ирраларининг х,аракатланиши ишлаш жа­

раёнида винтли чизик.лар буйича амалга ошишига 

илгариланма ва айланма х,аракатларнинг бирлашишига 
икки хил усулда эришиш билан оддий тешикларни сиди-
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ришдан фарк. к.ила­
ди. l-усулда иккала 

х.аракат детални 

к.УЗFалмас к.илиб 
урнатилган х.олатда 

берилади. 
2-усулда илга­

риланма х.аракатни 

сидиргичга берила­

ди, айланма х.ара­

катни эса деталга 

берилади. 

Кичик тешик­
ларни сидиришда 

сидиргичнинг ай­

ланишини сидир­

гич (4) арик.чала­
рига кирадиган ик­

кита бармок.лар (2) 
ёрдамида амалга 

16 7-р,IОI. ВIIIIТСИМОII шлицали 
IСllllIК,lЩ1I1И СI1ДИрИШ 

оширилади О6.7-расм, а). БаРl\IOКJlар мосламанинг таянч 
халк.асига (1) мах.камланган втулканинг (3) ичига жойла­
шади. Сидиргич (4) дастгох. lШ1Ilндели билан патрон (5) 
ёрдамида туташади. Катта ~'лчаI\1ЛИ (d> 15мм) тешикларни 
сидиришда сидиргичнинг айланиши махсус гайканинг 

иккита чик.ик.лари ёрдамида аl\lШlга ошади (l6.7-расм, б). 
Махсус гайка сидиргич (3) ниш iiуналтирувчи арик.чала­
рига киради. Гайка (2) мосламанинг таянч х.алк.аси (1) га 
мах.камланган БУлади. СИДИРПI'I (3) патрон (4) ёрдамида 
дастгох. шпиндели билан тутаl1lUJlИ. 

16.7-расм в да нусхакаш ЧИЗПl'l ёрдамида винтли шли­
цаларни сидириш схемаси курсатилган. Дастгох. суппор­

тига тишли Fилдирак (3) билан тишлашадиган рейка (2) 
уРнатилади. Рейка (2) бир чеТII билан ролик орк.али а бур­
чак остида станинага мах.камлаНГШI нусхакаш ЧИЗFИЧ (1) 
га тиралади: 

!fП 

tga ~-= 7' 
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бу ерда D - Fилдирак (3) нинг бошлаНFИЧ айланасининг 
диаметри; Т - сидириладиган винтли шлица к,адами. 

Нусхакаш ЧИЗFИЧ бурчагини узгартириб, винтли шли­

цаларнинг турли к,ийматдаги к,адам Т га зга булганларини 

сидириш мумкин. 

Сидиргич (4) буйлама силжиганда у билан биргаликда 
тишли Fилдирак (3) аЙланади. Ички винтли шлицаларни 
сидиришнинг содда усули сидиргичнинг илгариланма х,ара­

кати натижасида унинг винтли тишларидан заготовканинг 

(1) зркин айланишига асосланган (16.7-расм, г). Сидир­
гичдан заготовканинг эркин айлана олишини золдирли 

тзннч (3) таъминлаЙди. 
16.7-расм д да сидиргич (9) фак,ат илгариланма х,ара­

катланадиган, ишлов бериладиган деталь (10) зса айлан­
ма х,аракатланадиган шароитда винтли шлицаларни сиди­

риш учун к.урилма (1) курсатилган. Илгариланма х,аракат­
ланувчи суппорт (2) планка (3) ор"али трос (4) ни 
тортади, трос юк (6) ёрдамида барабан (5) га ураб к,уйил­
ган. Барабан айланиб, конуссимон тишли Fилдирак (7) ва 
(8) ларга айланма х,аракатни узатади, Fилдирак (8) эса 
узига мах,камланган деталь (10) ни аЙлантиради. 

Сидириладиган винтли шлицалар "адами буйича (7) 
ва (8) тишли Fилдиракларнинг тишлари сони аник,лана­
ди: 

Z 
т = nd ---.l 

I Zx ' 

бу ерда dб - барабан (5) диаметри; Z7 ва Zg - (7) ва (8) 
Fилдираклардаги тишлар сони. 

Сидириш дастгох.лари булмаса, винтли шлицалар си­

дириладиган шлицалар "адами Т га тенг булган к,адамли 
резьба кесиш учун созлаб, токарлик винт кесиш дастгох,­

ларида сидириш мумкин (16.7-расм, е). 
Сидириладиган деталь (1) узи марказловчи уч кула­

чокли патрон (3) ёрдамида втулка (2) га мах,камланади. 
Сидиргич (4) юритувчи винт (6) да х,аракатланадиган даст­
гох. суппорти (5) га мах.камланади. Сидириладиган винтли 
шлицаларнинг аник,лигини дастгох. аник,лигига БОFЛИк, 
равишда таъминлаЙди. 
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Шлицали вал ва тешикларни назоратдан Утказиш. Шли­

цали валларнинг к.уЙидаги элементлари назоратдан утка­

зилади: 

а) деталь (втулка, тишли Fилдирак ва бошк.алар) Утк.а­

зиш турига к.араб ташк.и ёки ички диаметри шлицали в<lл­
нинг ташк.и ёки ички диаметри буйича; одатда, ташк.и 
диаметр оддий чекли скоба ёрдамида текширилади; ички 

диаметрни микрометр, махсус скоба ва индикаторли ско­

ба ёрдамида улчаш мумкин. 

б) шлицаларнинг к.алинлигини чекли скобалар ёрла­

мида текширилади; 

в) шлицали вал уриши ички диаметр буйича индика­

тор ёрдамида текширилади; конуслик ва спираллик х.ам 

текширилади, бунинг учун индикатор аввал Ук.к.а парал­

лел сурилади, вал эса дастлаб горизонтал х.олатда урна­
тилади; 

г) шлицаларнинг айлана буйлаб жойлашиши махсус 

шлицали х.алк.а ёрдамида текширилади; 
д) шлицали валлар чукмасининг профили (ички диа­

метр буйича) махсус шаблон ёрдамида текширилади. 
Шлицали валларнинг барча элементлари: к.адами, ай­

ланаси буйлаб шлицаларнинг жойлашиши ва бошк.алар 

булувчи каллакли универсал мослама ёрдамида текшири­
лади. 

Шлицали тешикларни, одатда, шлицали тик.ин ёрда­
мида текширилади. 

Сипов саволлари 

1. Чеккалари думалОlQ1анган томонлари берк аРИl<\'1али шпонка 

аРИl<\чалари I<\андай усулда "осил I<\илинади? 

2. О'lИI<\ Ба бир томони берк шпонка аРИl<\чаларини фрсзалашда 

асосий Баl<\Т I<\андай аНИlQ1анади? 

3. Шлицали бирикмалар I<\айси жойларда ишлатилади? 

4. Шлицали бирикмаларда туташ дсталлар I<\андай усуллар бllлаll 
марказлаштирилади? 

5. Винтсимон шлицали тешикларни сидириш жараёнини ТУШУII­

тириб беринг? 

6. Шлицаларни фрезалаШНИIIГ I<\андай усуллари маБЖУД? 

7. Шлицаларни сидириш Ба рандалаш I<\ачон к,Улланилади? 
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ХУН боб 

ДЕТAJIЛАРНИНГ ТАШI\И, ИЧКИ ВА РЕ3ЬБAJIИ 
СИРТЛАРИГА КОМЛЕке ИШЛОВ БЕРИШ 

Чивик,ли материаллзрдан таifёрланадиган деталларнинг 

ёки куйма ва штампланган заготовкаларнинг, кУпинча, 

ташк.и ва ички сиртларига ИIllЛОВ бериш хамда ташк;и ва 
ички сиртларида резьба ксеиш талаб к;илинади. Машина­

созликдаги бундай деталлар жумласига, масалан, тик;ин­

лар, штуцерлар, турли ХН.'l втулкалар, болтлар, шкивлар, . 
кичик ва урта улчамдаги ТI1ШЛИ Fилдиракларнинг заго­

товкалари ва бошк.а бир к.,-пор деталлар киради. 

Ташк;и ва ички ЦИЛИНДРIIК еиртларга ишлов беришни 

ва резьба кесишни кетма-кет, алохида сиртлар буйича ёки 
бир вак.тнинг узида бир неча, хам ички, хам ташк;и сирт­

ларга бир неча асбобни к.Уллаб амалга ошириш мумкин. 

Маеалан, бир вак.тнинг узида ташк.и сиртни йуниш ва ички . 
сиртни пармалаш, зенкерлаш, йуниш мумкин. 

Бундай механик ишлов бериш жараёнига серияли иш­
лаб чик;аришда токарлик револьвер дастгох,ларини, йи­

рик серияли ва оммавий ишлаб чик.аришда ярим автомат 

Ба аБтоматлар самарали кSлланилади. 

17.1. Токарлик револьверли дастго)(Ларда деталь 
сиртларига комплекс ишлов беришнинг технологик 

жараёнлари 

Токарлик револьвеРЛI1К дастгох,ларини (шунингдек, 
ярим автомат Ба автоматларни) кетма-кет ёки бир вак;тда 
ташк.и ва ички цилиндрик еиртларни йуниш, пармалаш, 

зенкерлаш, тешикларни развёрткалаш, плашка ёки мет­
чиклар ёрдамида резьба ксеиш, бошк.ача к;илиб айтганда, 
бир вак;тнинг узида бир неча асбобларни револьверли кал­

лакка ва кесувчи суппортга жойлаштириб к.Уллаш талаб 
к.илинган холларда к.Уллаlll самара беради. 

Токарлик револьверли ёки, к.иск.аеи, револьверли да­

стгох,ларни к.Уллаш оддий токарлик дастгох,ларини к.)fллаш­

га нисбатан партиядаги деталлар еони 6-10 донадан орти­
шидан бошлаб самара бера бошлаЙди. 
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17.1-раем. Револьверли даетгох..­
га урнатиладиган турт шпинделли 

пармалаш каллаги 

Револьверли даетгох,ларда иш­

лов беришда аеоеий вак.т буйича 
токарлик даетгох..идагига ниебатан, 

агар бир вак.тнинг узида бир неча 

аебобни к.)iллаб, маеалан, парма, 
утувчи, кееувчи ва шаклдор кее-

•

"0 

'0_ - --:-H:o r "{ 

- . , 

1 7 .1-расм. Револьверли 
даст-гох.га урнатиладиган 

турт шпинделли 

пармалаш каллаги 

кичларни ёки ПОFOнали деталларни йунишда парма ва бир 

неча утувчи кеекичларни к.)iллаб ва шунга ухшаш х..олат­

лардагина ютук.к.а эришиш мумкин. Аке х..олда аеоеий вак.т 
буйича тубдан ютук.к.а эришиб БУлмаЙди. Ишлов бериш 
вак.ти, аеоеан, ёрдамчи вак.т х..иеобига камаяди, чунки то­

карлик ишлов беришда "ар бир :Утиш учун кейинги бабка­
га (к.)iЙилган талабга к.араб) парма, зенкер, развёртка ва 

бошк.а аебобларни к.аЙтадан урнатишга ТУFPи келади, х..ар 

бир бундай аебобни деталга кееиш 
учун келтирилади, урнатишни тек­

ширилади ва бошк.а ишлар амалга 
оширилади, бунинг барчаеи куп 
вак.тни талаб к.илади. Револьверли 

даетгох,ларда эеа фак.ат револьвер­

ли каллакни буриш, уни ишлов бе­

ришнинг бошланиш жойига келти­

риш ва ишлов берилгандан кейин 

олиб кетиш етарли булади. 

Револьверли даетгох,лар шпин­

дель Ук.ига ниебатан револьверли 

каллак Ук.ининг жойлашишига 

17 .2-расм. Дастаки суриш 
орк.али ички арик.­

чаларни йуниш учун 

к.УЗFалувчи суппорт 

к.араб таенифланади. Шпиндель Ук.ига ниебатан револьвер-

173-p~" ал," ffifi ! 1d' к.иррали ч~~ик.да!1 ~:! I 
болтни таиерлаш 

учун ишлов ~)OO. м! 
беришга 1 турдаги t + 11 

револьверли 

дастгох. каллагини 

созлаш 
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ли каллакнинг жойлашишига БОFЛИк, ра­

вишда револьверли дастгох/шрнинг учта 

тури таЙёрланади. 

Вертикал Ук.ли, револьверли каллак­
_"'=::'C='_I" ли 1 тури кенг тарк,алган, бу турдаги 

..........."..-Б-~ 1:, 1Н318, 1Н325, 1А340,1В340,1365, 1Н365, 
1371, 1П371 моделли дастгщлар ишлаб 

H:::=J, чик,арилади. ,.,.-= IJ i' Горизонтал Ук.ли, шпиндель ук,ига па-
;ээ~~. раллел револьверли каллакли 11 тури кам-

~ r: ~~j4~a~~~~~;, бб~л;~Р~~Г~к,~~~~~~~;:~) -~':1" ~ k э- --6" моделли дастгох,лар ишлаб чик,арилади. 

17.4-расм. I тур 
дастгох.и револь­

верли каллагини 

созлаш 

Шпиндель ук,ига параллел roризонтал 

Ук.ли револьверли каллакли 111 тури энг 
кам тарк,алган. 

17.1-расмда револьверли каллак (5) га 
урнатиладиган турт шпинделли пармалаш 

каллаги курсатилган. Деталь (1) патронга мах;камланади 
(патрон расмда курсатилмаган). Патрон ёнида иккита 

йуналтирувчи ВТУЛК<UIар (2) жойлашган, буларда иккита 
штир (3) юради, штирлар каллак корпусида (6) жойлаш­
ган шпиндель каллаги билан туташган. 

Штирлар (3) втулкалар (2) ичига киритилганда, пат­
ронлар айланма х;аракати каллак орк,али туртта шпиндель 

(4) га узатилади. Шпиндель тешикларига пармалар (7) 
урнатилган булади. Бунда пармалаш учун сарфланадиган 

вак,т кескин к.иск,аради. 

Револьверли каллаклар кундаланг суриш х;аракатига эга 
булмайди, шунинг учун бундай дастгох,ларда ички арик,­

чани йуниш учун ёки ички торецни кесиш учун к,уЗFалув­

. :~_. ,~чан суппортлардан фоЙдаланилади. КjЗFалувчан суппорт 
·Ii!tf.., .: к,ул ёрдамида кундаланг суриш х;аракатини амалга оши­
.. ' 1';' ради (17.2-расм) . 
. ...,.:' . 17.3-расмда олти к,иррали чивикдан тайёрланадиган 

болтга ишлов бериш учун револьверли дастгох;ни созлаш 

курсатилган: 1 Утиш -чивик.ни таянчгача илгари суриш; 
й- чивик,ни йуниш; III - болтнинг кетини резьба х;осил 
к,илишга йуниш ва кундаланг суппорт ёрдамида болт кал­

лагида фаска йуниш; IУ - болтнинг кетини кесиш ва фаска 
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йуниш; V - резьба кесиш; VI - кетинги суппортдан болт­
ни к.ирк.иб олиш, расмдаги 1, 2 ва 3 рак.амлар ишлов бе­
риладиган сиртларнинг тартиб рак.амларидир. 

17 А-расмда ички ва ташк.и резьбани чивик.дан тайёр­
ланадиган деталларда II тур га мансуб дастгох.ларда йуниш 
учун асбоб урнатиладиган револьверли каллакни созлаш 
курсатилган. 

17.2. Токарлик ярим автоматларда деталь сиртларига 
комплекс ишлов бериш технологик жараёнлари 

Токарлик ярим автоматлар марказда ва патронда иш­

лаш учун горизонтал ва вертикал бир ва куп шпинделли 

к.илиб таЙёрланади. Бир шпинделли ярим автоматлар, одат­

да, куп кескичли булади; патрон ёрдамида ишлаш учун 
улар икки-турт суппортли х.амда револьверли каллакли 

к.илиб таЙёрланади. 
Токарлик бир шпинделли ярим автоматлар барча суп­

портларининг х.аракати автоматлаштирилганлиги к.Ул би­

лан бажариладиган ишлар фак.ат ишлов бериладган де­

тални к.УЙиш ва 

олишда х.амда суп­

портларни х.аракат­

лантириш учун юрги­

зишдан иборатлиги 

билан токарлик куп 

кескичли дастгох.лар­

дан фарк. к.илади. 
I<yйидаги келти­

рилган горизонтал 

куп кескичли бир 

) 7.5-расм. Куп кескичли ярим 
автоматни ишлов бериш учун созлаш 

шпинделли ярим автоматларда де­

талларнинг сиртларига комплекс 

ишлов бериш мисоли шуни курса­
тиб турибдики, ярим автоматлар­
да ишлов бериш куп кескичли то­

карлик дастгох.ларида ишлов бе­

ришдан кескин фарк. к.илмаЙди. 

17.5- ва 17.6-расмларда гори­
зонтал куп кескичли ярим авто-
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матларда марказлар ёрдамида деталларга ишлов бериш учун 
технологик созлаш намуналари курсатилган. 

17.5-расм (а) да марказда битта к.иск.ичда бир вак.тда 
иккита тишли FИлдиракка ишлов бериш учун технологик 
созлаш кУрсатилган. 

17.5-расм (б) да айлантирувчи патронга мах.камланган 
иккита штифт (2) ёрдамида айланадиган, иккита марказ­
ловчи тик.ин (1) ёрдамида марказлаштирилган фланецли 
тишли Fилдиракни йуниш ва кесиш курсатилган. 

17.6-расмда детални айлантириш учун махсус айлан­
тирувчи патрон к.Уллаган х.олда буровчи кулачокни йуниш 

ва кесиш учун технологик созлаш курсатилган. 

17.3. Токарлик автоматларида деталь сиртларига 
КОМШlекс ишлов бериш технологик жараёнлари 

Токарлик автоматлар йирик серияли ва оммавий иш­
лаб чик.аришда ташк.и ва ички цилиндрик ва резьбали 
сиртларга, асосий чивик. материаллардан деталлар тай­

ёрлашда комплекс ишлов бериш учун к.Улланилади, чун­
ки ишлаб чик.аришдаги тайёрланадиган деталь партия­
си куп булганлиги сабабли автоматлар узок. муддат к.аЙ­

та созланмасдан ишлаши мумкин; автоматлар етарли 

даражада юкланмаса ва тез-тез к.аЙта созлаб туриш за­
рур булса, револьверли дастгох,ларни к.Уллаш мак.садга 

мувоФик. БУлади. )(ар бир алох.ида х.олатда масалани ик,ти­
содий нук.таи назардан х.ал к.илишда к.аЙси дacтrox.дa: 
автоматларда, ярим автоматларда ёки револьверли даст­
гох,ларда ишлов бериш мак.садга мувофик,лигини аник.­
лаш учу н детални у ёки бу дacтrox.дa ишлов бериш тех­
нологик жараёнларининг солиштирма вариантларини 
ишлаб чик.илади ва олинган техник-ик.тисодиЙ курсат­

кичлар солиштирилади. 

Автоматлар турлари куп булганлиги сабабли уларда 
механик ишлов бериш технологик жараёнларнинг харак­
тери ва автоматларнинг технологик имкониятлари турли­

ча БУлади. 
Бир шпинделли ва куп шпинделли автоматлар БУлади. 
Бир шпинделли автоматлар шаклдор-к.ирк.увчи, шакл­

дор-токарлик (буйлама йунишли) ва токарлик револь­

верлиларга булинади. 
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ШаКЛДОР-I<;ИРI\YВЧИ автоматлар 2-3 та ва ундан ортик, 
(5 тагача) радиал "олатда жойлашган еуппортли БУлади. 
Бу суппортлар фаI<;ат к9ндаланг еуришга зга булиб, уларга 
шаклдор ва к,ИРI\YВЧИ кеекичлар уРнатилади. Бундан таш­
к,ари ЧИВИI<; УI<;И буйича парма, зенкер, метчик ва бошк,а 
асбоблар урнатилиши мумкин булган шпинделга "ам зга 
БУлади. Шпиндель айланма "аракатдан ташк,ари ук, буйича 
илгариланма "аракатга "ам зга БУлади. 

Шаклдор-к,ирI\YВЧИ автоматлар маЙда к,иск,а деталлар­

га ишлов бериш учун хизмат к,илади. Ушбу автоматларда 
детални йуниш, детални ук,и буйича тешик пармалаш, 
резьба кесиш ва деталга ишлов берилгандан кейин ЧИВИI<;­
дан к,ирк,иб ажратиб олиш ишларини бажариш мумкин. 

17.7 -а раемда шаклдор ва конуееимон еиртларга шакл­
дор кескичлар ёрдамида ишлов бериш, 17.7 -раем б да зол­
дирли бармок,ни шаклдор I<;ИРI\YВЧИ автоматларда ишлов 

бериш куРеатилган. Бармок,ни думалОI<; шаклли олдинги 
(1) ва кетинги (2) кеекичлар ёрдамида кундаланг суриш 
билан ишлов берилади; резьба плашка (3) ёрдамида ке­
силади. 1, 11 ва- 111 раI<;aмлар билан Утишларнинг тартиб 
рак,амлари белгиланган. 

Буйлама суришга зга булган шаклдор токарлик авто­
матларда содда куринишдаги, майда, узун деталларга 

ишлов берилади. Буйлама суриш барча олдинги бабкалар­
нинг ёки олдинги баб кал ар ичидаги махсус трубаларнинг 
силжиши натижасида чивик,нинг ук,и буйича "аракатла­
ниши орк,али амалга оширилади (l1.7-расм, в). 

Шаклдор ~pк,-
увчи ва шаклдор 

токарлик (буйлама 
йунадиган) авто­

матларда диаметри 

2 мм дан 20 мм гача 
булган чиви~арга 
ишлов берилади. 

Уларда шлицали 
каллакли винтлар­

ни тайёрлашда 
шлицаларни фреза-

17.7-расм. Иwлов бериш учун шаклдор 
токарлик автоматларини созлашнинг 

намуналари 
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лаш учун махсус мосламалардан фоЙдаланилади. 

Чивик; материаллардан деталлар тайёрлаш учун мулжал­

ланган бир шпинделли токарлик револьверли автоматлар 

учта кундаланг суппортга (олдинги, кетинги ва юк;ориги) 

ва шпиндель ук;ига перпендикуляр х,олда горизонтал ук; 

буйича жойлашган револьверли каллакдан иборат. Револь­

верли каллакда кесувчи асбобли к;иск;ич ва тутк;ичлар урна­

тилиши мумкин булган олтита уя мавжуд БУлади. Учта 

кундаланг суппортдан ташк;ари револьверли каллакнинг 

мавжудлиги шаклдор к;ирк;увчи автоматларга нисбатан му­

раккаб шаклдаги деталларга ишлов беришга имкон бера­

ди. 

Чивик; материални суриш ва к;исиш тайёр детални ке­
сиб олингандан кейин автоматик равишда амалга ошири­

лади. Револьверли каллакнинг ва суппортнинг автоматик 
равишда х,аракатланишига автоматнинг так;симловчи ва­

лига урнатилган махсус кулачоклар ёрдамида эришилади: 

17.8-раем. М 12 диаметрли 
винтга ишлов бериш УЧУ" 
токарлик-револь-верли 

автоматни еозлаш ехемаеи 

так;симловчи валнинг бир 

марта айланишида битта де­

таль таЙёрланади. 
Баъзи вак;тларда бир неча 

асбобни ишлатган х,олда 

так;симловчи валнинг бир 

марта айланишида иккита 

детални кетма-кет тайёрлаш 
мумкин. Чунки так;симловчи 

валнинг бир марта айлани­

шида автомат ишлашининг 

даврий цикли тугайди, шу 

даврда бир нечта деталга 

ишлов бериш мумкин. 

Токарлик револьверли 

автоматларнинг ишлаш 

принципи оддий револьвер­

ли дастгох,ларнинг ишлаш 

принципига ухшаш. Детал­

ларга механик ишлов бериш 

технологиясини лойих,алаш­

да алох,ида Утишларни бажа­
риш усулларини револьвер-
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I 
ли каллакка ва суппортларга мах.камланган асбоблар урта­

сида тенг так.симлаш зарур. 

17.8-расмда махсус винт ва уни токарлик револьверли 

автоматда ишлов бериш курсатилган. 

Утишларнинг номлари: 
а) таянчгача суриш; б) каллакни кесиш ва шаклдор 

кескич (1) ёрдамида стержен ПОFOнасини резьба кесиш­
дан олдин йуниш; в) кундаланг суппортдаги кескич (2) 
ёрдамида каллакни думалОК)Iаб йуниш, револьверли кал­

лак билан фаска йуниш ва марказлаштириш; г) револь­

верли каллак билан стерженни тоза йуниш; д) резьба ке­
сувчи патрон (3) ёрдамида резьба йуниш; е) кундаланг 
суппорт билан детални кесишни бошлаш ва револьверли 

каллак билан тешик пармалаш; ж) детални кесиб олиш­

ни тугатиш; з) махсус мослама - туткич (4) билан шли­
цани фрезалаш. 

Куп шпинделли автоматлар купинча, турт ва олти 

шпинделли булади ва айрим х.олларда беш ва саккиз шпин­

делли булади, уларнинг купчилиги диаметри 20 мм дан 
100 мм гача булган ЧИВИК)Iарга ишлов бериш учун тайёр­
ланади. Шпинделлар ишлов бериладиган ЧИВИК)Iарни мах.­
камлаш учун барабанларнинг ичига жойлаштирилади, 

барабанлар даврий равишда бир вазиятдан бошк,а вазият­
га буралиб туради. Битта вазиятда ишлов берилган деталь 

чивик.дан к.ирк.иб олинади ва чивик, кейинги ишлов бе­

риш учун таянчгача сурилади. 

Деталларнинг ташк,и сирти куп шпинделли автомат­

ларнинг буйлама ва кундаланг суппортларига урнатил­

ган кесувчи асбоблар ёрдамида ишлов берилади. Одат­

да, кундаланг суппортларнинг сони шпинделлар сони­

га тенг БУлади. Автоматлар ишлов бериладиган 
чивик.ларни мах.камлаш учун асосий шпинделлардан 

ташк,ари иккита ёки учта асбобли шпинделларига зга 
булади, асбобли шпинделлар узининг Ук.и буйича айла­
нади ва шу ук, буйлаб сурилади. Асбобли шпинделлар­

нинг ук,и асосий шпинделлар Ук.и билан устма-уст ту­
шади. Асбобли шпинделлар, одатда, тешикларга ишлов 
берувчи асбоблар - парма, метчик, узи очилувчи резь­
ба кесувчи каллак ташк.и йуниш учун кескичларни мах.­
камлаш учун хизмат к.илади. 
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Куп шпинделли автоматларнинг бир шпинделли ав­
томатларга нисбатан унумдорлиги юк;ори булади, бирок; 

ишлов бериш аник;лиги бир шпинделли автоматларга нис­
батан паст БУлади. Шпинделлар жойлашадиган буралув­

чи барабан тирк;иши х.амда булувчи механизмдаги тирк;­

ишлар ишлов беришда ~шимча хатоликларни ТУFдира­
ди. Бир шпинделли автоматларнинг марказлаштириш 

буйича ишлов бериш аник;лиги 0,02 мм гача, кичик диа­
метрли деталлар учун эса, х.атто 0,01 мм гача булади. Куп 
шпинделли автоматларда эса аник;лик 0,04-0,05 мм гача 
булади. 

Куп шпинделли автоматларда деталга ишлов бериш х.ар 
бир алох.ида шпинделларга так;симланади ва максимал 

унумдорликка эришиш учун х.ар бир кесувчи асбобнинг 

Утиш йулини К;ИСJQiртиришга х.аракат к;илган х.олда так.­
симланади. 

Турт шпинделли автоматларда шпинделлар буйича 
ишни так;симлашни нормал схема сифатида к.уЙидагича 

к;абул к.илиш мумкин. 

Биринчи шпиндtJЩа деталь дастлаб ёки буйлама суп­
портдаги утувчи кесКич ёрдамида, ёки кундаланг суппорт­
даги шаклдор, думало~ ва БОШJQi кескичлар ёрдамида й:Уни­

лади. Агар деталда тешик булса, бир пайтда пармалаш ёки 
тешик учун марказлаштириш (агар тешик узунлиги унинг 

диаметридан икки марта катта булса) мак;садга мувофик; 
БУлади. 

Иккинчи шпинделда, одатда, дастлабки йунишни 
якунлаш, баъзида эса тоза йуниш амалга оширилади. 

Учинчи шпинделда деталнинг техник шартида курса­
тилган булса ва ушбу техник шарт иккинчи шпинделда 
амалга оширилган булса, йуниш бажарилади х.амда мах­
еуе резьба кееувчи мослама ёрдамида резь6а Йунилади. 

ТуРтинчи шпинделда, одатда, деталь к;ирк;и6 олинади. 

17.9-раем а да деталга туРт шпинделли автоматда иш­
лов бериш жараёни, 17.9-6 расмда эса уша деталга олти 
шпинделли автоматда ишлов бериш жараёни тасвирлан­

ган. Стрелкалар суриш йуналишини куРсатади. 
ТуРт шпинделли автоматда деталга ишлов 6ериш к.уЙи­

дагича амалга оширилади (17.9-раем, а ). 
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Биринчи шпин­

делда буйлама суп­

порт билан 33 мм 
узунликда тешик по­

FOнали парма (1) ёр­
дам ида пармаланади, 

бир вак,тнинг уз ида 

уша суппортда детал­

нинг олдинги чукма­

си йунилади ва 

кундаланг суппорт 

билан шаклдор кес­

кич (2) ёрдамида 

Йунилади. 

Иккинчи шпин-
делда кичик тешик 

пармаланади, фаска­

лар, торец йунилади 

ва тарамлар думала­

тиш вали (3) ёрдами­
да х,осил к,илинади. 

Учинчи шпиндел­
да кундаланг суппорт 

билан шаклдор кес­
кич ёрдамида якун­

17.9-расм. Двигател свечасининг 
корпусига ишлов бериш учун тырт ва 

олти шпинделли автоматни созлаш 

ловчи йуниш амалга оширилади ва буйлама суппорт би­

лан метчик кириши учун арик,ча йунувчи кескич (4) ёр­
дам ида арик,ча ЙУнилади. 

ТуРтинчи шпинделда метчик (6) ёрдамида ички резь­
ба йунилади ва кескич (5) ёрдамида тайёр булган деталь 
к.ирк,иб олинади. 

Олти шпинделли автоматда (l7.9-расм, б) уша детал­
га ишлов бериш жараёни к.уЙидагича БУлади. 

Биринчи шпинделда ички резьба х,осил к,илиниши учун 
тешик пармаланади, кундаланг суппорт билан олдинги 
чукма шаклдор Йунилади. 

Иккинчи шпинделда кичик тешик 19 мм узунликда 
пармаланади, фаскалар ва торец ЙУнилади. 

Учинчи шпинделда пармаланади ва тарамлар х,осил 
к,илинади. 

239 



Туртинчи шпинделда кундаланг суппорт билан шакл­

дор кескич ёрдамида якунловчи йуниш амалга оширила­

ди ва резьба х,осил к.илишдан олдин сирт Йунилади. 

Бешинчи шпинделда арик.чалар ЙУнилади. 
Олтинчи шпинделда ички резьба йунилади ва тайёр 

булган деталь к.ирк.иб олинади. 
Иккала жараённи солиштириб, шуни куриш мумкин­

ки, биринчи х,олда иккинчи х,олга нисбатан жуда х,ам узок. 
давом этадиган )'тиш учун куп вак.т сарфланар экан. Иш­

лов беришнинг биринчи жараёнида 33 мм узунликдаги 
тсшик ПОFOнали парма ёрдамида пармаланади, иккинчи­

сида эса 19 мм узунликда тешик пармаланади. Бундан таш­
к.ари ПОFOнали парманинг к.Улланилиши асбобнинг к.ий­

матини оширади ва кесиш режимини пасаЙтиради. 

Сиllов саволларu 

1. Нима учун деталь сиртларига комплекс ишлов берилади? 

2. деталь сиртларига комплекс ишлов беришда ИШ.ljаб ЧИl\ариш 

тури х.llсобга ОЛИllадими'? 

3 ИШЛОIJ бериш 3НИК,пигига дастгох.даги ШПИllдсллар СОIIИ к,аll­

дан таъсир к,илади? 

4. Револьверли дастгох.дарда ишлов бсришнинг I\айси х.олларида 

асосин вак,т буйича ютук,к,а эришиш МУМКИIf? 

5. [тур дастгох.ИIIИНГ револьверли каллагини созлашни тушунти­

риб беринг. 

6. Куп кескичли ярим автомзтга ишлов беРIIШ учун созлашни басн 

I\ИЛИНГ. 

7 Куп ШПИIIдСЛЛИ дастгох.даРШIIIГ бир ШПИllделли дастгох.га IIИС­

батан к,андай афзалликлари бор? 

8. Ишлов бериш учун шаклдор-токарлик автоматларини созлаш 
намуналарини кслтиринг 

9. Двигатсль свсчаСИНИIIГ корпусига турт шпинделли автоматда иш­
лов бсриш афзалми еки олти шпинделли автоматдами? 

10. М 12 диаметрли винтга I\андай дacтrox.дa ишлов беришни тавсин 
к,иласиз'? 
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МАШИНАЛАРНИНГ ТУРДОШ 

ДЕТАЛЛАРИГА МЕХАНИК ИШЛОВ 

БЕРИШНИНГ КОМПЛЕКС 
ТЕХНОЛОГИЯЛАРИ 

ХVIIIбоб 

ШПИНДЕЛЛАРГА МЕХАНИК ИШЛОВ БЕРИШ 
ТЕХНОЛОГИК ЖАРА~НЛАРИ 

18.1. Шпинделларнинг хизмат вазифаси ва уларга 
i\Yйиладиган техник талаблар 

Металл кесувчи дастгох,ларlIИНГ шпиндеЛlI энг маъсу­

лиятли деталлардан биридир. Дастгохда тайёрланган де­

талларнинг сифати ва деталнинг таянч буilинлари сифати 

шпинделнинг бикирлигига ва унинг таянчларидаги )\ОЛ<l­

тининг барк,арорлигига куп жих.атдан боглик,. 

Дастгох. шпинделининг асосий хизмат вазифаси иш­
лов бериладиган заготовкага ёки кесувчи асбобга айланма 

)\аракатни маълум бурчак тезлигида ва буровчи моментда 

узатишдан иборат. 

3амонавий дастгох,лар ШПИlщеЛИIIИНГ барча парамстр­

ларининг аниК)Уигига талаб жуда lOк,ори к.УЙилгаll. 

Дастгох. шпинделлари ПОFOнали вал туридаги лстал­
ларга киради. Шпинделлар конструктив шаклига кура уч 

хил булади: 

• жилвирловчи дастгох,ларнинг жилвиртош бабкала­
рида к.Улланиладиган, ук, буйича тешиксиз шпинделлар 

(I8.I-расм, а); 

• пармалаш дастгох,ларида ва куп шпинделли парма­

лаш каллакларида к.Улланиладиган, бир томон" берк ТС­

шикли шпиндсллар (18.I-расм, б); 

• турли типдаги токарлик на РСlюльнеРЛII лаСТГОХ,лар­

да, токарлик ярим автомат ва шпоматларда, Фрезалаlll, 

резьба фрезалаш, жилнирлаш, рсзьба жилнирлаш на БОIIl­
к,а дастгох,ларда к.Улланиладиган ук, буйича тешикли ШПI1Н­

деллар (l8.I-расм, в). 
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18.1-pac~l. Металл кесув'IИ 

дастгох. шпинделларининг 

конструктив турлари: а - Ук. 

буi1И'lа тешиксиз. б - бир 
томони берк ТСШI1КЛI1, в - Ук. 

БУЙИ'lа тешикли 

Шпинделлар, одатда, 45 
маркали углеродли пулат­

лардан, 20Х, 40Х маркали 

хромли пулатлардан ва 

ХРОМlIикелли 40ХН2, 
12ХН2, 12ХН3 маркали 
пулатлардан таЙёрланади. 

Айрим ОFИР дастгох,лар­
нинг ичи буш танали шпин­
делларини тайёрлаш учун 

СЧ 21-40, СЧ 15-32 марка­
ли кулранг чуянлар, моди­

фицирланган чуян ва айрим 

х.олларда пулат куймасидан 

фоЙдаланилади. 

Аник,лиги буйича шпин­
делларни уч гурух.га б:улиш мумкин: 

а) нормал аНИКJIикдаги дастгох.лар учун; б) юк.ори 

аник,ликдаги дастгох,лар учун ва в) прецизион дастгох,лар 

учун. 

Нормал аник,ликдаги дастгох,ларнинг таянч буйинла­
рининг оваллик ва конуссимонликдан геометрик шакл 

m'иши буйин улчам допускининг 50% идан ошмаслиги 
керак. Юк.ори аНИКJIикдаги дастгох,лар учун бу курсаткич 
25% дан ошмаслиги керак, прецизион дастгох,лар учун эса 
БУFИН диаметри улчам допускининг 5-10% атрофида була­
ди. Замонавий прецизион жилвирлаш дастгох,ларининг 
шпинделлари буйин диаметрининг допуски 1,5-3 мкм 
булганда, 300 мм узунликда, 0,3-0,5 мкм дан юк.ори 
булмаган овалликка, 0,25-0,5 мкм дан юк.ори булмаган 
конуссимонликка эга булиши зарур. 

Нормал аник,ликдаги дастгох,ларда подшипник буйнига 
нисбатан конуссимон тешикнинг радиал тепиши 5-10 
мкм дан ошмаслиги, юк.ори аник,ликдаги дастгох,лар учун 

эса 3-5 мкм дан ошмаслиги керак. 

18.2. Шпинделларга ишлов бериш 

Икки томони очик. тешикли шпинделларни тайёр­
лаш мураккабдир. Бундай шпинделларга ишлов бериш 
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торецларини фрезалаш ва торецларида марказий тешик­

ларни пармалашдан бошланади. Бу марказий тешиклар 

ташк;и сиртларга хомаки ва ярим тоза йунишда техно­

логик база булиб хизмат к;илади. Бундай йуниш серияли 

ишлаб чик;аришда гидро-нусхакаш дастго""ларда 1-2 
утишда амалга оширилади. Утишлар сони шпиндель улча­
ми, асосан, ишлов бериш к;Уйим катталигига к;араб аник;­

ланади. Айрим ""олларда ташк;и сиртларга ишлов бериш 
учун куп кескичли дастго""лар к;Улланилади. Шпиндел­
лардаги икки томони очик; тешикларни, одатда, тезке­

сар пулатдан тайёрланган пластинкали ёки к;аттик; 
к;отишмадан тайёрланган пластинкали махсус пероли 

пармалар ёрдамида бир ёки икки шпинделли махсус 

дастго""ларда пармаланади . 
Шпиндель айланганда бир урнатишда барча узунлиги 

буйича пармалаш мумкин. Агар парма айланса, аввал 

шпинделнинг ярми узунлигида, кейин эса к;олган иккин­

чи ярми пармаланади ва олдинги учи томонидан верти­

кал-пармалаш дастго""ида тешик зенкерланади, ундан кей­

ин токарлик дастго""ида бир вак;тда иккала тореци йуни­
лади ва олдинги ва орк;а томонидан конуссимон тешиклар 

ЙУнилади. Шундан сунг заготовкага термик ишлов бери­

лади. Термик ишлов бериш шпинделнинг сезиларли де­
формацияланишини келтириб чик;армаслиги керак. Юк;ори 
частотали ток ёрдамида к;издириш орк;али сиртни тоблаш 

к;Улланилади. 

Бу жараённинг мо""ияти шундан иборатки, металл к;ат­
лами 1-3 мм чук;урликкача к;издириб тобланади. Метал­
лнинг к;олган к;исми к;издирилмайди ва шпинделнинг де­

формацияланишини келтириб чик;армаЙди. 
20Х маркали пулатдан тайёрланган шпинделлар цемен­

титланади, кейин тобланади ва бушатилади. 

Термик ишлов берилгандан кейин шпинделнинг ол­
динги ва орк;а томонидан конуссимон тешиклар якуний 

ЙУнилади. 
Урнатиладиган кондукторнинг олдинги конуссимон 

тешиги буйича базаланиб шпиндель фланецидаги те­

шиклар пармаланади ва уларнинг айримларига резьба 

ЙУнилади. Кейин конуссимон тешикларга марказий 
махсус тик;ин киргизилади. Шпиндель заготовкаси ти-
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18.2-расм Токарлик дастгох.ининг шпиндели 

к,иннинг марказий тешиклари буйича базаланади ва 

ташк,и сиртлар якунловчи йунилади х,амда токарлик ёки 

резьба фрезалаш дастгох,ларида ташк,и резьбаларга иш­
лов берилади. 

Шлица ва шпонка арик,чаларини фрезалаш х,ам марка­
зий тик,инлар ёрдамида амалга оширилади, бунинг нати­

жасида шпиндель ук,и 6уйича уларнинг узаро параллелли­

гига эришилади. 

Таянч буйинларини ва патроности ташк,и конусини 

жилвирлаш х,ам шпинделни марказий тик,инга базалаш 
орк,али амалга оширилади. Прецизион дастгох,ларнинг 

6уйинлари жилвирлашдан сунг купинча ялтиратилади ёки 

суперфинишланади, бунда сирт Fадир-будирлиги 
R =0.08.;-0.16 га эришилади . 

• 1 Якуний ишлов берилган таянч буйиндан фойдаланиб, 
олдинги конуссимон тешикни ички жилвирловчи дастгох,­

да жилвирланади. Шпинделнинг таянч буйнига нисбатан 
конуссимон тешик жойлашишининг ТУFрИЛИГИНИ тешик­

ка конуссимон кети билан урнатиладиган аник, к,иск,ич ёр­

дам ида аник.ланади. Индикатор 300 мм узунликдаги к,ис­
к,ичга урнатилади. Шпиндель айлантирилганда индикатор 

стрелкасининг ОFИШИ 5-1 О 11 дан, прецизион дастгох,лар 
учун эса 1-3)..1. дан катта булмаслиги керак. Буйлама тешиги 
6улмаган шпинделлар, одатда, ПОFOнали валларга ишлов 
6ериш ка6и марказий тешиклар буйича базаланади. 
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18.2-расмда курсатилган.токарлик дастгох;и шпинделига ИШЛО8 бериш 
технологик маршрути 

т/-
Операция Дастгох. 

р 

1 
Торецларини фрезалаш Ба у ерда 

МаркаЗЛОБЧИ фрезалаш 
марказий тешикларни пармалаш. 

2 
Кетидан то фланецгача булган таШI\И Токарл ик-гидро-нусха-

сиртларни хомаки Ба ярим тоза йуниш. каш 

3 Шпинделнинг каллак I\ИСМИНИ ЙУНIIШ. УНИБерсал-токарлик 

БI1Р еКI1 I1ККИ 
4 '9'1\ БУЙl1ча теШI1К пармалаш. ШПl1нделли 'IYI\YP 

пармалОБ"11 

Фланец томонидаГI1 конуссимон 

5 тешикни зенкерлаш (конуссимон зенкер Вертикал пармалаш 

ёрдамида) 

ОЛДИIIГИ Ба кетинги конуссимон 

6 тешиклаРНI1 дастлаБКI1 ЙУНI1Ш ва УНl1всрсал-тuкаРЛI1 к 

тореЦll11 кееиш. 

7 
ЮЧТ ёрдамида БУЙl1нларни тоблаш ва ЮЧТ махсус МОС1,lма 

бушаТI1Ш. па печь 

8 
Олдинги Ба кеТI1НГI1 КОНУССI1МОН У 11 иве реал -токар.lll к 
тешикларни якуний Йуниш. 

9 
Фланецда тсшик пармалаш ва резьба 

Вертикал ь-пармалаш 
йуниш 

10 ТаШI\И еиртларlll1 ЯКУНI1Й ЙУIlI1Ш. Гидро-нусхакаш 

11 Гайка у"ун резьба ЙУНI1Ш. Токарлик ВI1НТ к.llрк.11II1 

12 Шпонка аРИI\"аСI1НИ фрезалаш. ШПОlIка фрс Ja;\() 1\'1 11 

13 Шлицаларни фрезалаш. Шлица фрсза,IOВ'111 

14 Стопор учун иккита тешик пармалаш. Вертикал пармалаш 

15 llилиндрик буйинларни жилвирлаш Думалок. ЖИ.'IВl1рлаш 

16 Конуссимон Т<1ЯII'1 БУiil1нлаРИIIИ 
И'IКlI ЖI1JIВllр.lаш 

ЖИЛБирлаш. 

17 
Патрон УЧУII КОНУСНI1 ва фланец 

И'lКI1 ЖII.1I!11р.lаш 
торецини жилвирлаш 

18 
Олдинги КОНУССI1МОН теШI1КlI11 

И'lКI1 ЖИЛllllрлаш 
ЖИЛБирлаш. 

19 Шпинделни назоратдан утказиш 
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Прецизион дастгох,ларнинг шпинделларини тайёрлаш 

технологик жараёни жуда х,ам мураккаб, чунки уларнинг 

улчамларига, унинг элементларининг геометрик шаклига 

нисбатан элементларнинг буйлама ук, буйича жойлаши­

шига х,амда таянч буйинлари сиртларининг Fадир-будир­
лигига талаб жуда х,ам юк,ори. 

Шпинделларни назоратдан утказиш жуда х,ам масъу­

лиятли операция булиб х,исобланади. Ав вал геометрик 

улчамлари текширилади. Диаметрал улчамлари чекли ско­

балар, штангенциркуллар, микрометрлар (0,01 мм гача), 
пассаметрлар (0,002 мм гача) ва микромастлар (0,001 мм 
гача) ёрдамида назоратдан утказилади. 

Сиртлар геометрик шаклининг ТУFРИЛИГИ ва уларнинг 
узаро жойлашиши, одатда, индикатор ёрдамида назорат­

дан Утказилади. 

Синов саволлари 

1. Шпиндсллар нима мак;садда ишлатилади') 

2. Шпинделларга к;андай техник талаблар к,уйилади? 

3. Шпинделларнинг к;андай турлари мавжуд? 

4. Шпинделларга к;андай ишлов берилади') 

5. Прецизион дастгох,лаРНИIlГ шпинделлаРИIIИ тайерлашнинг узи­

га хос к;андай томонлари бор? 

6. Токарлик дастгох.и шпинделига ишлов бериш операциялари­

нинг кетма-кетлигини айтиб беринг. 



XIX боб 

ТИРСАКЛИ ВАЛЛАРГА МЕХАНИК ИШЛОВ 
БЕРИШНИНГ ТЕХНОЛОГИК ЖАРА1tНЛАРИ 

19.1. Тирсакли валларнинг заготовкаларини олиш 
усуллари 

Пулат тирсакли валларнинг заготовкалари БОЛFа Ба 
прессда штамплаш орк.али IT 8-9 квалитет буйича аник.­
ликда таЙёрланади. Сериялаб ишлаб чик.аришда БОЛFалар 

ёрдамида, оммавий ишлаб чик.аришда эса БОЛFалОБЧИ прес­
сларда заготовкалар штампланади. БОЛFаловчи прессларда 

штамплаш 1,5-2 маротаба унумли, бунда штамплаш 
к.ияликларини 3-6 градусгача, механик ишлов бериш учун 
к,уйимни 30-40% га ва металл сарфини 10-12% га ка­
майтириш мумкин. 

Штамплаш учун заготовка сифатида квадрат, думалок. 
чивик. ёки шаклдор прокатдан фоЙдаланилади. Шаклдор 

прокатдан фойдаланиш самарали х,исобланади (заГОТОБ­

канинг бошлаНFИЧ массаси 5-8% гача камаяди). 
Прессда штамплаш орк.али тирсакли вал заготовкаси­

нинг шакли х,осил к.илиниши 19.I-расмда курсатилган: а -
штамплаш учун заготовка; б - букиш; в - дастлабки ва 

якуний штамплаш; г- усма-

ларини к.ирк.иб ташлаш; д­

горизонтал-БОЛFалаш маши­

насида фланецни чуктириш. 

f<.yЙма валларнинг заго­
товкалари ас оса н икки усул­

да олинади: тупРок.ли ва 

арик.чали шаклларга к.уЙиш. 

Арик.чали шаклларга к;уйиб 
олинган тирсакли валлар­

нинг заготовкалари юк.ори 

аНИК)Iикка зга булади (IT5-
IТ7) ва сирт Fадир-будурли­

ги Rz=40 БУлади. зичлиги 
юк.ори ва ишлатилиш сифат­

лари яхши булади. 
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19.I-ра<':~I. Прссс срдаМIIЛ<1 

штамплаш орк,али тирсакли 

вал 1аГОТОIJкаСИIIИIIГ 

шаКЛИIIИ ,\ОСIIЛ к,илиш 



19.2. Тирсакли валларнинг заготовкаларига механик 
ишлов бериш 

Тирсакли валларнинг заготовкаларига механик ишлов 
беришнинг асосий операциялари куйидагилардир: 

а) технологи к базаларга ишлов бериш (торецларини, 
марказий тешиклар ва платиклар); б) асосий ва шатунли 

буйинларини, буйинларга ва галтелларга ишлов бериш; 

в) мой каналларига ишлов бериш; г) фланецдаги ва вал 

кетларидаги тешикларга ишлов бериш; д) буйин сиртла­

рини пардозлаш; е) вални мувозанатлаш. 

Тирсакли валнинг торецлари ва марказий тешиклари 

фрезалаш-марказлаш дастгох.ларида битта операцияда ёки 
фрезалаш ва марказлаш дастгох.ларида иккита операция­

да ишлов берилади. Валларни оммавий ишлаб чик.аришда 

марказлаш учун барабан туридаги фрезалаш-марказлаш 

дастгох.лари ~лланилади. 

Заготовка иккала четки асосий буйинлари орк.али бир­
бирига боFЛИк. булмаган хрлда гидравлик ёки пневматик 

суриладиган (1) ва (2) призмали мослама ёрдамида мар­
казланади (1 9.2-расм), бу урнатиш ва мах.камлаш заготов­
кани бир оз текислайди; заготовка Ук. буйича йуналишда 

~ЗFалувчан призма (3) ёрдамида к.аЙд к.илинади. Барабан 
туридаги мосламалар турт ва ундан ортик. заготовкаларни 

урнатиш учун фоЙдаланилади. 

Кейинги пайтда заготовканинг геометрик Ук.и буйича 
эмас, балки инерция Ук.и буйича марказловчи мувозанат-

19.2-расм. Тирсакли вал заготовкасининг торецларини фрезалаш Ба 
мараказлашда орнентирлаш схемаси: 

I Ба 2 - маРКЮЛОIJЧИ ПРlIзмалар; 3 - заГОТОБкани ук;и БУйича 
ориентирлаш УЧУ!! призма 
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ловчи-марказловчи дастгох,лар к.Улланила бошлади. Заго­
товка мувозанатланган к.исувчи мосламалар ёрдамида урна­

тилади. Мослама горизонтал Ук.и атрофида аЙланади. Кузда 
тутилган махсус тизим туфайли заготовка айланаётган мос­
ламада автоматик равишда уз х,.олатини узгартириб, маъ­

лум бир айланишлар сонида заготовканинг инерция Ук.и 

дастго)( шпиндели.га урнатилган марказловчи парманинг 

Ук.ига ТУFРИ келиб к.олади. 

19.3. Тирсакли валларнинг буйинларига ишлов бериш 

Купчилик корхоналарда валларнинг буйинлари термик 

ишлов берилишига к.адар токарлик ва жилвирлаш даст­

гох,ларида ишлов берилади, термик ишлов берилгандан 

кейин эса жилвирлаш, ялтиратиш ёки суперфинишлаш 
дастгох,ларида ишлов берилади. Айрим х,.олларда буйин­

ларга ишлов беришда фрезалаш кjлланилади. Вал заго­

товкаси токарлик ва жилвирлаш операциялари орасида 

ТУFриланади, айрим )(олларда марказий тешикларда ТУFРИ­

ланади. 

Йирик серияли ва оммавий ишлаб чик.аришда токар­
лик, пармалаш, жилвирлаш ва бошк,а дастгох,лар автома­

тик линияга терилади. 

Узун тирсакли валлар заготовкалаРI1НИНГ асосий буйин­

ларини йунишда урта асосий буйини буйича таянч к.илиб 
марказларга урнатилади. Бунинг учу н урта асосий буйин 

дастлаб токарлик ва жилвирлаш дастгох.ларида ишлов бе­

рилади. Токарлик ишлов бериш учун одатда, икки томон­
лама юритмали куп кескичли махсус дастгох,лардан фой­

даланилади. Бу дастгох,ларда заготовка иккита патрондаги 

марказга урнатилади (19. 3-расм). Дастгщ конструкцияси­
да ишлов бериш жараёнида узгармас кесиш тезлигини 
таъминлаш учун шпинделнинг айланишлар сонини поFO­

насиз узгартириш кузда тутилган. Дacтro)( буйинни 0,2-
0,3 мм гача аНИI<,Jlикда (IТ5-IТ7 буйича) ва Rz =40 сирт 
Fадир-будирликда йунишга имкон беради. Вал буйинла­

рининг тепиши 0,3-0,5 мм га тенг. 
Токарлик ишлов берилгандан кейин урта буйин к,ирк,­

иб олиш усулида люнет ости учун жилвирланади. Буйин 
билан бир пайтда буйин тореци ва галтеллар жилвирлана-
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ди. Бундай хрлларда жилвирлаш дастгох.ларида заготовка 

марказларга урнатилади, заготовканинг айланма х.арака­

ти эса поводкали патрон ёрдамида амалга оширилади. Жил­
вирланадиган буйин, одатда, созланадиган люнетга тая­

нади ва буйин диаметрининг ишлов бериш аНИ/9IИГИ IТЗ 
квалитет атрофида БУлади. 

Урта асосий буйиндан к.Ушимча таянч сифатида фой­
даланиб кейинги операцияларда к.олган асосий буйинлар, 
фланец ва олдинги ПОFOнали кети йунилади; шу билан 

бир пайтда буйин тореци, фланец ва галтеллар ЙУнилади. 

Бунинг учун марказий юриткичли куп кескичли токарлик 

ярим автоматлар к.Улланилади. Бу дастгох.ларда заготовка­

лар марказларга урнатилади, марюlЗИЙ асосий буйин эса 

люнетга урнатилади (I9.4-расм). Етаклаш тортк.иси вази­

фасини урта буйиннинг жаFИ утаЙди. Ушбу операцияда 

бир пайтнинг узида к.олган асосий буйинлар (урта буйин­

дан ташк.ари), валнинг ПОFOнали кети, фланец йунилади, 
жаFНИНГ ва галтелнинг торецлари кесилади. Буйинлар ра­

диал призматик кенг кескичлар билан йунилади, бу кес­

кичлар олдинги Ба кетинги суппортларга урнатилган була­

ди. 

Токарлик ИШЛОБ беришнинг иккинчи усулига Утиш 

учун, яъни шатунли буйинларни йуниш учун аник, асо­

сий базаларни (асосий буйинларни) тайерлаб олиш зарур. 

Бунинг учун икки ёки куп ЖИЛБИРТОШ доирали думалок. 

250 

19.3-расм. Икки томонли 

IOритмали токарлик ярим автомат­

да тирсакли ваЛIIИIIГ Урта БУйи­

нини йУниш ва БУйинларини ке­

сиш 

19.4-расм. Марказий IOритма­

ли токаРЛIfК ярим автоматда тир­

сакли валllИIIГ асосий БУйинлари­

ни ва кетини йуниш 



жилвирловчи дастгох,ларда барча асосий буйинлар ва вал 

кетлари дастлаб жилвирлаб олинади. 

Шатунли буйинлар жуфт-жуфт йунилади (айланиш­

нинг бир Ук.ида жойлашган иккитадан буйин), масалан, 
аввал биринчи ва олтинчи, кейин иккинчи ва бешинчи 

ва охири учинчи ва туртинчи буйинлар йунилади ёки бар­

ча буйинлар бир пайтда Йунилади. Иккала х.олда х,ам буйин­
га туташ жаF ва галтел сиртлари ЙУнилади. Биринчи х,олда 

олтита тирсакли валнинг шатунли буйинлар бир пайтда 

ишлов берилиши мумкин. Биринчи вариант буйича иш­

лов бериш учун икки томонлама юритмали дастгох,дан 

фойдаланиш мумкин. Бундай х.олда ишлов бериладиган 

иккита буйин Ук.и дастгох, шпиндели Ук.ига ТУFPи келади­
ган х.олатда тирсакли вал урнатилади. Бунинг учун асосий 
урта буйинни ишлов беришдаги каби вални мах,камловчи 
мосламадан фоЙдаланилади. Вални мосламага урнатишда 

асосий буйин Ук.и шпинделнинг айланиш Ук.ига нисбатан 
кривошип радиус и катталигида силжитилади. 

Иккинчи вариант буйича ишлов бериш учун ишлов 

бериладиган шатунли буйинлар сонига ТУFРИ келадиган 

ишчи суппортли махсус мак.саддаги дастгох,лардан фой­
даланилади. Вал четки асосий буйинлари буйича урнати­

лади ва асосий буйиндаги люнетга таянади. 

Шатунли буйинлар асосий буйинларни токарлик иш­

лов беришдаги суришга нисбатан кичик суришда йунила­

ди. Бу валнинг деформацияланишини (буралишини) ка­

маЙтиради. 

Кейинги пайтда буйинларни, жаF ва галтелларни ро­

тацион фрезалаш усулида ишлов бериш к,улланилмокда. 

Бундай фрезалаш заготовканинг кичик тезликда айла­
ниши ва вак.т бирлигида катта микдорда металл кесиб оли­

ниши билан характерланади. 

Пулат заготовкали тирсакли валларнинг буйинларини 
дастлабки жилвирлаш термик ишлов берилгунга к.адар ва 

охирги жилвирлаш термик ишлов берилгандан кейин амал­

га оширилади. 

\ 600-800 мм узунликдаги 65-80 мм диаметрли тир-
, сакли валлар заготовкаларин'Инг буйинлари, жаF ва гал­

телларини жилвирлаш учун к,уйим термик ишлов берил­

гунга к.адар ",ар иккала томонга 0,3-0,5 мм дан к.олди-
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рилади ва термик ишлов берилгандан кейинги жилвир­

лаш учун ундан )(ам камрок. к,уйим к.олдирилади. 

Буйинлар тоза жилвирлангандан кейин юк.ори тоза­

ликдаги ишчи сирт )(осил к.илиниши учун пардозловчи 

ишлов берилади. Пардозловчи операцияларнинг асосий­

лари суперфинишлаш, ялтиратиш ва микрофинишлаш 

)(исобланади. 

Юк.ори юкланишда ишлайдиган тирсакли валларнинг 
чарчаш муста)(камлигини ошириш учун сирт муста)(кам­

лаш к,улланилади. 

19.4. Тешикларга ва шпонка арик.чаларига 
ишлов бериш 

Шатунли буйинларда 6-10 мм диаметрли 100-220 мм 
узунликда мой утказувчи к.ия каналлар, асосий буйин­

ларда эса 7-10 мм диаметрли 25-40 мм узунликда мой 
Утказувчи тешиклар )(осил к.илинади. Фланецда, одатда, 

ма)(камлаш учун 14-16 мм диаметрли 4-6 та тешик парма­
ланади. 

Валнинг фланец томонидаги торецида диаметри 30-50 
мм ли, узунлиги 40-70 мм ли подшипник утирадиган те­
шикка ишлов берилади, валнинг олдинги кетида тешик 

пармаланади, зенкерланади ва резьба очилади. Валнинг 

олдинги кетида так.симлагичнинг етакловчи шестерняси 

ва вентилятор шкиви урнатиш учун шпонка арик.чалари 

)(осил к.илинади. Бу мак.садда йирик серияли ва оммавий 
ишлаб чик.аришда икки томонлама куп уринли агрегатли 

барабан туридаги дастгох,лар к,улланилади. 

Тирсакли валлардаги мой утказувчи каналларни ста­

ционар мослама билан жи)(озланган икки томонли куп 

шпинделли горизонтал-пармалаш дастгох,ларида )(осил 

к.илинади. 

Тирсакли валлар юк билан биргаликда мувозанатла-

нади, бунда айланма массанинг инерция кучи таъсири- \ 
да мувозанатсизлиги аник.ланади ва мувозанатлаштир!~-

лади. 
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19.5. Тирсакли валларни назоратдан утказиш 

Тирсакли валларни тайёрлаш жараёнининг х,ар бир энг 
масъулиятли операцияларидан кейин бир неча назорат­

дан Утказилади. 

Якуний назоратдан утказишда одатда: а) буйин, фла­

нец ва вал кети диаметрлари; б) четки асосий буйинларга 

нисбатан буйин ва фланец торецининг тепиши; в) асо­

сий ва шатунли буйинларининг узунликлари, уларнинг 

базовий тореци ва фланец к,алинлигига нисбатан масофа­
си; г) барча кривошипларнинг бурчак остида жойлаши­

ши; д) кривошип радиуси; д) биринчи асосий буйин ук,ига 

нисбатан урнатиладиган тешиклар ук,ининг жойлашиши; 
е) биринчи шатунли буйиннинг сиртига нисбатан шпон­

ка арик,часи Ук.ининг жойлашиши ва улчами; ж) фланец­

даги подшипник учун тешик диаметри ва унинг фланец 

тореци ёки асосий орк.а буйин торецига нисбатан уриши; 
з) маховик ости буйни текширилади. 

Охирида буйинларида тирналганлик, дарзлик, усим­

талар ва бошк.аларни аНИК)Iаш мак,садида ташк,и сирти 
куздан кечирилади. 

Сипов саволлари 

1. Тирсакли валлар нима учун хизмат к,илади ва унинг конструк­
тив параметрлари к,андай булади? 

2. Тирсакли валлар к,андай материаллардан тайёрланади? 

3 Тирсакли валларнинг заготовкаларини олиш усуллаРИIIИ айтиб 
беринг. 

4. Тирсакли валларга механик ишлов бериш кетма-кетлигини ай­
тиб беринг. 

S. Тирсакли валнинг олдинги кетидаги тешикка к,андай ишлов 
берилади? 

6. Тирсакли валларнинг буйинларига к,андай ишлов берилади? 
7. Тирсакли валлар к,андай назоратдан утказилади? 



ХХбоб 

ДАСТГОХ СТАНИНA1IАРИГ А ВА КОРПУСЛИ 
ДЕТАЛЛАРГА МЕХАНИК ИШЛОВ БЕРИШНИНГ 

ТЕХНОЛОГИК ЖАРАЕНЛАРИ 

20.1. Станиналарга ишлов бериш 

Металл кесувчи дастгох.ларнинг станинаси асосий ва 

масъулиятли деталдир. Дастгохда ишлов бериладиган де­
талнинг сифати станинанинг тайёрланиш сифатига куп 
жихдтдан БОFЛИк. булади. Станинанинг асосий вазифаси 

дастгох, узелларининг узаро жойлашишини координата­

лаш ва бириктиришдир, шунинг учун станинани купинча 

базавий деталь х,ам деб аталади. 

Купгина станиналар учун иккита ва ундан ортик. ТУFРИ 
чизик,ли сиртларнинг мавжуд булиши характерли х,исоб­

ланади. Аник. ишлов берилган тешиклар станиналар учун 
унча ах,амият касб зтмаЙди. Уларда мах.камлаш учун иш­

латиладиган тешиклар асосий тешик булиб х,исобланади. 

Дастгох,нинг ишлаши куп жих.атдан йуналтирувчи ста­

ниналарнинг аник;IИГИ ва уларнинг ейилишга чидамли­

лиги билан аНИl<,Jlанади. Нормал аНИк;Iикдаги дастгох.лар­
нинг йуналтирувчи станиналари 100О мм узунликда 0,01-
0,05 мм дан катта булмаган ТУFРИ ЧИЗИк;Iикдан четга 
чик.ишга рухсат берилади. Прецизион дастгох/шр учун тУFpИ 
ЧИЗИl<,Jlикдан четга чик.иш 5-1 О марта кам булиши керак. 
Нормал аНИl<,Jlикдаги дастгох.ларнинг йуналтирувчи ста­

ниналари 1000 мм узунликдаги 0,001-0,005 мм орасида 
параллелликдан четга чик,ишга рухсат берилади. Оддий да­
стгщлар учун сирти Fадир-будирлиги R

a
=0,63+1,25, пре­

цизион дастгох.лар учун зса R
a
=O,04+0,08 булиши керак. 

Станиналарнинг заготовкаси учун СЧ 20 чуя н к.уЙма­
си хизмат к.илади. Камдан-кам х.олларда легирланган чуян­
дан х.ам фоЙдаланилади. Пайвандли станиналар чекланган 
к.Улланишга зга. 

Станиналарнинг механик ишлов бериш кетма-кетли­

ги барча турдаги ишлаб чик.аришда принципиал жих.ат­

дан бир хил ва к.уЙидагича а) асоси ва йуналтирувчи сирт­

ларга дастлабки ишлов бериш; б) уша сиртларга тоза 
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ишлов бериш; в) мах.камлаш учун фойдаланиладиган ва 

бошк,а тешикларга ишлов бериш; г) йуналтирувчи сирт­

ларни пардозлаш. 

Станинага дастлабки ишлов берилгандан кейин купин­

ча "эскиртириш" (табиий ёки сунъий) операцияси к,улла­

нилади, бунда н мак,сад металлнинг совуш жараёнида х.ам, 

дастлабки механик ишлов беришда х.ам х.осил булган ички 

кучланишлардан озод к,илишдир. Прецизион дастгох,лар­
нинг станиналари албатта "эскиртирилади". 

Табиий "эскиртириш", одатда, дастлабки йунилгандан 

кейин амалга оширилади: станина цехда ёки цехдан таш­

к,арида 10 кундан 6-8 ойгача турса, янада яхши БУлади. 
Сунъий "эскиртириш" бир неча усулда амалга ошири­

лади. Энг к,улланувчан усул - печда (электрик, нефтли ва 

бошк,алар) 12-15 соат 500-550 С гача к,ИЗДИРИШ. Барча 
операцияга 20-24 соат сарфланади. Купинча, айник,са пре­
цизион дастгох,ларнинг станиналари учун бу вак,т 2-3 марта 
ва к,издириш х.арорати 600-650 С гача етказилади. 

Якка тартибли ишлаб чик,аришда катта дастгох,лар ста­
ниналарига механик ишлов бериш учун к,уйим 12 мм дан 
25 мм гача к,абул к,илинади, йирик серияли ишлаб чик,а­
ришда урта дастгох,лар учун эса кSйим 6-8 мм к,абул к,или­
нади. 

Якка тартибли ва кичик серияли ишлаб чик,аришларда 
станина белгилаш буйича оддий мосламалардан фойдала­
ниб универсал дастгох,ларда ишлов берилади. Йирик се­
рияли ишлаб чик,аришда юк,ори унумдорли куп шпиндел­

ли дастгох,лар ва бошк,а юритмали мосламалар к,улланила­

ди (20.1-жадвал). 
Якка тартибли ва майда серияли ишлаб чик,аришда 

станиналарга ишлов бериш белгилашдан бошланади, бел­

гилашнинг мазмуни шундан иборатки, рейсмус ёрдамида 

белгилар к,уйиб чик,илади. Белгилашда геометрик улчам­
лар текширилади ва к.уЙманинг асосий элементлари шакл­

ларининг тУFpилиги, яъни ташк,и сиртларга нисбатан стер­
женлар ёрдамида х.осил к,илинган ички сиртларнинг к,ий­

ТИFЛиги х.амда ишлов бериш учун к,олдирилган к,уйимнинг 

тенг так,симланиши текширилади. 

Станинанинг конструктив жих.атдан узига хослиги, 
ОFИРЛИГИ, габарит улчамлари, аниJ<.flИК параметрлари х.амда 
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йиллик ишлаб чик.арилиши станинанинг ишлов бериш 

технологик жараёНIfНИ на алох,ида операцияларининг ба­
жарилишини белгилаЙди. 

20. I-жадв(u 

Токарлик - винт К;ИРl\ИШ дастгох;ининг станинасига йирик серияли 
ишлаб ЧИl\аришда ишлов бериш технологик маршрути 

Т.р ОпераЦИЯlНlIIГ I\ИСl\ача мазмуни Дастгох. 

1 АСОСIIИНГ сиртлаРИIfИ хомаки фрсзалаш. Буiiлама фрезалаш 

2 ЙУllаЛТИРУБЧИ Ба БОШl\а сиртлар"и хомакн Махсус буйлама 
фрезалаш фрезалаш 

3 Табиий (ёкн сунъий) эскиртириш. 

4 Асос сиртлаРИlll1 тоза фрсзалаш. 
Буйлама фрезалаш 

5 Йуналтирувчи ва БОШI\U сиртлар"и таза Махсус буйлама 

фреЗ'UIаш. фрсзалаш 

6 
КеТИIIГИ бабка планка ости СИРПlllИ 

Буiiлама рандuлаш 
раllЩUIаш. 

Мах;камловчи реьзбаЛ<lР учун тсшик 
РаНД.UIаш-

7 пармалаш ва рсьзба кссиш ва БОШl\а 

тсшикларни паРМ'UIаш 
пармалаш 

S 
ЙунаЛТИРУВllИIIИIIГ сиртлаРIIIIИ ЮI\ОРИ 

Махсус мослама 
частотали токда тоБЛ<lШ 

9 
ЙУII<lЛТИРУВЧИНИJIГ сиртларини 

Буiiлама жилвирлаш 
ЖИЛБирлаш 

10 Нюоратдан }iтка1ИШ. 

Якка тартибли на кичик серияли ишлаб чик.аришда ОFИР 

на улкан дастгоХ)!арнинг станиналари, одатда йуналтирув­

чиларини ишлов беришдан бошланади, бу эса к.уЙма НУК;­

сонларни аник;лашга имкон беради. 

Токарлик, буйлама фрезалаш, буйлама рандалаш, 

йуниш ва бошк.а урта улчамли дастгоХ)!арнинг станинала­

рига асосдан-базаний сиртдан бошлаб ишлов берилади. Бу 
биринчи операцияда станина заготовкаси йуналтирувчи 

хомаки (ишлов берилмаган) сирт билан урнатилади, бу 

сирт шу х,олатда технологи к урнатувчи база булиб х,исоб­

ланади. 
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Бу эса кейинги операцинда иунаЛТllрувчидан катта 

булмаган к.алинликдаги металл к.атламини кесишга им­

кон нратади, й.уналтирувчида ннада зич, бир жинсли ва 

ейилишга чидамли металл к.атламининг сак,nанишини таъ­

минлаЙди. Заготовка биринчи операцинда белги буйича 
к.озик. ёки домкратлар ёрдамида вертикал ЙУН,Ulишщ\ урна­

тилади. Горизонтал йуналишда, одатда, винтли тuннчлар 

к.Улланилади. 

Серияли ишлаб чик.аришда станина заготовкалари би­
ринчи операцияда белги буйича эмас, балки махсус мос­

лама ёрдамида урнатилади. 

Сериялар сони ортиб борган сари винтли к.иск.ичли­
ларга нисбатан такомиллашганлари: пневматик, гидрав­

лик ва бошк.а усулда к.исадиган мослаМ,Ulар к.Улланилади. 
Йуналтирувчиларни буйлама-фрезалаш дастгох.ида 

стандарт фрезаларни бир марта урнатиб, бирок. бир неча 

марта Утишда фреЗ,Ulарни куп марта 'UIмаштириб фреза­

лаш мумкин, бунда ёрдам'IИ вак.т жуда куп сарфланади. 

Шундай фрезалашнинг етгита утишда бажариладига­
ни 20.1-расмда курсатилган. ФреЗсUlашнинг бундай усули­
ни станиналарнинг катта партиясига ишлов беришда 

к.Уллаш мак.садга мувоФик. булади. 

20.I-расм. Дастгох; станинаСlIlIlIНГ ЙУllаЛТИРУВ'II1СИIIИ фрсзалар"и 
алмаШТllриб фрезалаш схсмаСI1 
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20.2-расм. Фрезалар туплами ердамида дастго)(, станиналаРИНИIIГ 
ЙУllалтирувчиларини фрезалаш схемаси 

Йуналтирувчиларни фрезаларнинг махсус туплами ёр­
дам ида фрезалаш мумкин (20.2-расм), бунда икки ёки турт 

шпинделли буйлама фрезалаш дастгох.ларидан фойдала­

нилади. Иккала фрезалаш бабкалар станина йуналтирув­

чисининг профилига ТУFРИ келувчи фрезалар туплами 

жоi1лашган к,иск,ичларни айлантиради, ёрдамчи вак,т фа­

к,ат мосламада станина заготовкасини урнатиш ва мах.кам­

лашга сарфланади халос. 

Бу усулнинг унумдорлиги жуда юк,ори, бирок, айрим 

камчиликларга эга. Фрезалар тупламидаги т)ipттa фреза 
стандартли, к,олганлари эса махсус булади, бу эса улар­

нинг бошлаНFИЧ нархини ошириб юборади. Тупламга ки­

РУВЧI1 фрезаларни чархлаш жуда х.ам мураккаб, чунки 
тупламдаги фрезаларнинг талаб к,илинган диаметрига к,ать­

ий амал к,илишга ТУFpи келади. Агар битта фреза тиши­
нинг бир к,исми емирилса, уни чархлашда металлнинг куп 

к,атламини чархлаб олиб ташлашга ТУFРИ келади, диамет­

рнинг улчамига амал к,илиш учун тупламдаги к,олган фре­
заларнинг х.ам оРтик..ча металл к..атламини олишга ТУFРИ 
келади, бу эса чархлашни к..имматлаштиради ва фрезанинг 
ишлаш вак..тини камаЙтиради. 

Йирик серияли ишлаб чик,аришда куп шпинделли мах­
сус буйлама фрезалаш дастгох.ларини к..Уллаш мак..садга 

мувоФик.. булади, буларда фрезалаш бабкалари дастгох.нинг 
иккала томонида кундаланг жойлашган БУлади. Бундай 
дастгох.ларда станиналарнинг йуналтирувчилари, асосан 

стандарт фрезаларда ишлов берилади. 

20.3-расмда 19 та фреза билан (шундан фак..ат 5 та фре­
за махсус) станина йуналтирувчисини фрезалаш схемаси 

курсатилган. Бундай дастroх.лар битта операцияда жуда х.ам 
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кам ёрдамчи вак,т сарф­

лаб, станина йуналтирув­

чисини ишлов беришга 

имкон беради. Станина­

нинг тУрт томонидан те­

шикларга ишлов бериш 

умумий рам ада урнатил­

ган, буралувчи мослама­

лар ёрдамида амалга оши­

рилади. Олдинги бабка 
станинанинг бурилиши 

учун булувчи механизмга 

эга. Бурилиш электрик, 

пневматик ва гидравлик 

мослама ёрдамида амал­

га оширилади. Кетинги 
бабка рамада ~аракатла­
нади ва ишлов бсрилаДI1-

20.3-расм. Саккиз ШПИllделли 
буйлама-фрезалаш дастгох.ида 

дастгох. саIlИllа-лаРИIlИНГ ЙУllал­
тирувчисига ишлов бериш 

схемаси 

ган станинанинг УЗУНЛl1гига к,араб урнатилади. Якка тар­
тибли ва майда серияли ишлаб чик,аришда тешикларга бел­
гилар буйича ИШЛОБ берилади, йирик серияли ишлаб 
чик,аришда кондукторлар буйича ишлов берилади. Стани­

на йуналтирувчиларининг тешикларига ИШЛОБ берилган­

дан кейин станина тобланади (айник,са серияли Ба йирик 

серияли ишлаб чик,аришда), тоблаш станина йуналтирув­

чиларининг ейилишга чидамлилигини оширади. 

Станина йуналТИРУБчиларнинг сиртини тоблаш аце­
тилен-кислород алангасида ёки юк,ори частотали токда 

к,издириш орк,али амалга оширилади. 

Газ алангали тоблашда тобланган к,атлам чук.урлиги 3-
5 мм ни ташкил к,илади. Тоблангандан кейин унинг к,ат­
тик,лиги Н RC 52+54 гача етади. 

Юк,ори частотали токда тоблашда сирт к,атлами к.ат­
тик,лиги 2,5 мм чук.урликда HRC 45+52 гача БУлади. 

Станина йуналтирувчиларга паРДОЗЛОБЧИ ишлов бериш 
асосан учта усулда: юпк,а рандалаш, шаберлаш ва жил­

Бирлаш орк,али амалга оширилади. Йуналтирувчиларни 
пардозлаш усули дaCTГO~ улчамига, улчам аник,лиги ва сирт 

Fадир-будирлиги синфига ~aMдa ишлаб чик,ариш турига 
к,араб танланади. 
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Юпк.а рандалаш буйлама рандалаш дастго>\Ларида кенг 
кескичлар ёрдамида амалга оширилади. Кескичнинг ке­

сувчи ТИFИ 20 мм дан 100 мм гача булади, у деталнинг 
сиртига к.атьиЙ параллел урнатилиши керак. 

Юпк.а рандалаш учун к.УЙим 1 мм атрофида к.олдири­
лади ва 2-3 утишда олинади. Охирги Утишда кесим чу­
к.урлиги 0,03-0,07 мм, суриш тахминан кескичнинг ке­
сувчи к.ирраси узунлигининг ярмига тенг, тез кесар кес­

кичлар учун кесиш тезлиги 15-20 м/мин ва к.аттик. 
к.отишмали кескичлар учун 40-60 м/мин, сирт Fадир-бу­
дирлиги тахминан R, буйича 1,25+2,5 булади. 

)(озирги пайтда станина йуналтирувчиларини шабер­
лаш якка тартибли ва майда серияли ишлаб чик.аришда 

к.Улланилади. Бу усулда текисликларнинг юк.ори аник,лик­
даги (1000 мм узунликда 0,002 мм) ТУFpи чизик,лиликка 
ва параллелликка эришилади. Одатда, текисликларни ша­

бер деб аталувчи асбоб ёрдамида дастаки усулда шаберла­
нади. 

Шаберлаш жараёни катта жисмоний куч ва юк.ори ма­
лакали ишни талаб к.илади, иш х;ажми катта ва ишлаб 

чик.ариш цикли узайтирилганлиги сабабли юк.ори аник.­

ликни ва сирт Fадир-будирлигини таъминлайдиган юк.ори 

унумли ва такомиллашган жилвирлаш усулига уз урнини 

бериб к.УЙмокда, станина йуналтирувчисини пардозлаш­
нинг жилвирлаш усули серияли ва йирик серияли ишлаб 

20.4-расм. Дастгох, станиналарининг 
йуналтирувчисини чашкали 

жилвиртош доираси ёрдамида 

жилвирлаш схемаси 
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чик.аришда кенг та­

рк.алган. Станина 
йуналтирувчилари­

ни шаберлашга 

нисбатан жилвир­

лашда иш х.ажми 

4-5 марта кам 

БУлади. 
Станина йунал­

тирувчиларини ша­

берлаш кУЗFалувчан 

столли ёки к.УЗFа­
лувчан устунли 

махсус ясси жил­

вирлаш дастгох,ла-



рида амалга оширилади. Жилвирлаш буралувчи бабкалар­

га чашкали жилвиртош доиралари 1, 2, 3, 4 ва 5 (20.4-
раем) урнатилади. 

Станина йуналтирувчиларининг ёнини махсус профил­

лаштирилган цилиндрик жилвиртош доиралари ёрдамида 

х.ам жилвирлаш мумкин. Жилвирлангандан кейин сирт 
Fадир-будирлиги R.,=0.63+1.25 га ТУFрИ келади, ТУFрИ чи­
зик.лиги буйича 1000 мм узунликда 0,01-0,02 мм хато­
ликда булиши мумкин. 

Станинани жилвирлашда назоратдан утказиш махсус 

шаблонлар орк,али амалга оширилади. Юк,ори аник.ликда­
ги станиналар учун якуний пардозлаш операцияси ишк,а­

лаш х.исобланади. Дастлаб паста билан мойланган йунал­

тирувчига туташадиган деталь ёки йуналтирувчи профи­
лига туrpи келадиган махсус плита урнатилади ва станина 

йуналтирувчилари буйича уларга илгариланма-к,айтма 

х.аракат берилади. Ишк,алаш вак,ти бир неча соат давом 
этиши мумкин. Бу вак,т йуналтирувчиларнинг берилган 

ишлов бериш сифати ва станинанинг улчамига БОFЛИк,. 
Станиналар йуналтирувчиларини пластик деформация­

лаш орк,али ейилишга чидамлилигини ошириш мак,сади­

да мустах.камланади. Дастлаб рандаланган ёки жилвирлан­

ган станина йуналтирувчиларининг сиртларини бир пайтда 

х.ам тоза ишлов бериш, х.ам мустах.камлашнинг янги усул­

ларидан бири прецизионли пластик деформациялаш йули 
билан думалатишдир. 

Думалатишдан сунг ялтиратиш усулини к.Улланганда­

ги каби силлик, сирт ва к,аттик.лиги бринель буйича тахми­

нан 20 бирликка ошган, пухталанган, ейилишга чидамли 
юпк,а к,атлам х.осил БУлади. Думалатишдан ташк,ари ста­
нина йуналтирувчиларини золдирлар ёрдамида пухталаш 

усули х.ам к.Улланилади. Бу усулда х.ам буйлама рандалаш 

дастгох.ида махсус асбоб - мустах.камловчи ёрдамида амал­

га оширилади. 

20.2. Корпусли деталларга ишлов бериш 

Корпусли деталлар мах.сулотнинг (буюмнинг) мух.им 

базавий элементи булиб х.исобланади. Корпусли деталлар­

га тезликлар кутиси, металл кесувчи дастгох,ларнинг су-
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риш ~тилари, двигателларнинг ва компрессорларнинг 

цилиндрли блоклари, редукторларнинг, насосларнинг ва 

бошк,аларнинг корпуслари киради. Корпусли деталлар, 

купинча, чуян ёки алюминий, айрим х.олларда пулат ~й­

малардан ва камдан-кам ~олларда пайвандли конструк­

циялардан таЙёрланади. Уларда, одатда, базавий сирт деб 

аталадиган асосий сирт булади. Бу сирт уларнинг буюмда­

ги ~олатини белгилаЙди. Корпусда асосий сиртлардан таш­

к,ари ёрдамчи сиртлар ~aM мавжуд булади. Буларга к,опк,ок, 
ва фланец жойлашадиган сирт, валлар учун таянчлар ва 
бошк,алар киради. Корпусли деталларнинг барчасида те­

шиклар булади, уларни аник, (асосий)ларга ва ёрдамчи­

ларга булиш мумкин. Асосий тешикларнинг сиртлари вал­

лар, шпинделлар ва бошк,алар учун таянч вазифасини ба­

жаради. 

Ёрдамчи тешикларнинг сиртлари эса ма~камлаш ва 
мойлаш учун хизмат к,илади. Корпусли деталларнинг улчам­

ларига юк,ори талаб к,уйилишига сабаб ма~сулотнинг (бу­

юмнинг) умумий аник,лиги корпусли деталлар улчамла­

рининг аник,лигига БОFЛИк,. 

Якка тартибли ва майда серияли ишлаб чик,аришда 

корпусли деталларга ишлов бериш белгилашдан бошла­

нади, у ~йидаги кетма-кетликда бажарилади: а) марка­

зий тешикларни белгилаш; б) шу тешик ук,ига нисбатан 

бошк,а тешикларнинг ук,и ва деталь контури белгиланади. 

а) в) 

20.5-расм. Буйлама-фрезалаш дастгох.ида корпусли деталларни 
гурух,ли урнатиш 
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Урта ва йирик серияли ишлаб чик.аришда КОРПУСЛI1 
деталлларга ишлов бериш махсус мосламалар ёрдамида 

бажарилади, шу туфайли деталларни белгилашдан сок.ит 

к.илинади. 

Корпусларнинг ташк.и сиртларига рандалаш, фРСЗ~U1аш, 
йуниш, жилвирлаш ва сидириш орк.али ишлов берилади. 
Якка тартибли ва майда серияли ишлаб чик.аришда ас­

бобнинг арзонлиги, соддалиги ва созлашнинг осонлиги 

учун рандалаш кенг к.Улланилади. 

Корпусли деталларнинг сиртларига фрезалаш УСУЛl1да 

ишлов бериш урта ва йирик серияли ишлаб чик.аришда 
устунликка эга булади. 

Деталларни имкони борича гурух,лар буйича куплаб 

урнатиб ва бир пайтда бир неча фрезалар ёрдамида ишлов 

бериш орк.али ишлов бериш вак.тини анча камайтириш 
мумкин БУлади(20.5-расм). 

Йирик серияли ва оммавий ишлаб чик.аришда кару­
селли ва барабанли фрезалаш дастгох,ларида торецли фре­

залар ёрдамида сиртларни узлуксиз фрезалаш к.)Iлланила­

ди. Оммавий ишлаб чик.аришда корпус сиртларига сиди­

риш дастгох,ларида ишлов берилади. 

Ички ва ташк.и айланма сиртларга эга булган корпус­

лар каруселли-токарлик дастгох,ларида ишлов берилади. 

Корпусли деталларнинг асосий тешиклари, одатда, 
йунувчи, каруселли-токарлик, радиал ва вертикал пар­

малаш ва агрегатли дастгох,ларида, айрим х.олларда токар­

лик дастгох,ларида х.ам ишлов берилади. 

Якка тартибли ва майда серияли ишлаб чик.аришда 
тешикларга ишлов беришда корпусли деталлар ишлов бе­

рилган асосий сиртига тешикнинг белгиланган айланаси 

буйича урнатилади. 

Серияли ва оммавий ишлаб чик.аришда тешиклар мах­
сус мосламалар ёрдамида йунилади (20.б-расм). 

Майда серияли ишлаб чик.аришда корпусли деТ,U1лар­

нинг тешикларига ишлов бериш учун вертик<U1 ва ради ал 

пармалаш дастгох,лари к.Улланилади. 

Сонли дастур билан бошк.ариладиган дастгох,лар КОII­
струкциясини такомиллаштиришнинг асосий йуналИШl1га 

асбобни автоматик равишда алмаштирадиган дастгох.лар­
ни яратиш киради. Мураккаб корпусли деталларга ишло13 
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а) 

1 

20.6-расм КОРПУС1И дсталлардаГII тсшикларlI!! йунишда асбобни 
Й)'ШlЛПIРУR'1II гаЯII'!лар билан ишлов бсриш схеМ,lЛаРII: 

а - таЯIIЧ заготовка олдида: б - таЯII'! заготовка орк,асида: 

в - таЯII'! заготовка олдида ва орк,асида 

беришда турли хилдаги асбоблар мажмуасидан фойдала­

нишга асбобларни алмаштириш учун тез х.аракатланувчи 

мосламалар ИI\1КОН яратади, у асбобларни к.аЙта урнатиш 

на улчамга созлаш учун ёрдамчи вак.тни к.иск.артиради 

х.амда ишчининг бир неча дастгох.ларга хизмат к.ИJlишига 

имкон яратади. 

20.2-жадвал 

Йирик еерияли ишлаб ЧИl\аришда токарлик даеТГОJl;ИНИНГ тезликлар 
!\утиеи корпуеига ишлов бериш технологик маршрути 

т/р Операция номи 

1. Юк,ориги СИРТII!! ясси ЖИЛВИРЛОВЧ!! даСТГОJЩа дастлабки 
жилвирлаш 

2. Ювиш агрсгатида тезликлар к.утиси КОРПУСИНIIНГ к.уiiмасини 

ювиш 

3. 
Юк,ори ТОМОllдаГII бар'!а тешиклаРIIИ пармалаш ва резьба очиш 

х;амда иккита тсхнологик тешикни развёрткалаш 

4. 
Турт шпинделл!! буйлама фрезалаш дастгох;ида торецларни 

дастлабки ва ЯКУIIЛUВ'IИ фрезалаш 

5. Саккиз ШШlllделли буйлама фрезалаш дастгох;ида пастки 
платикасини на Оl1нагини даСТоlаБКII ва ЯКУНЛОВЧII фрезалаш 
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6. Ясси жилвирлаш дастгох.ида юк.ори сиртни якуний жилвирлаш 

7. 
Агрегатли дастгох.ца буйлама Ук.лар буйича барча тешикларни 

икки ТОМОllидаll хомаки йуниш 

8. 
Агрегатли дacтrox.дa буйлама Ук.лар БУЙИ'1a барча тсшикларlIИ 

икки ТОМОllидан тоза ЙУIIИШ 

9. 
Олмосли йунувчи дастгох.да шпинделости тешикларни 

дастлабки ва якунловчи ЙУIIИШ 

10. 
Агрегатли дастгох.да олди томонидан 0pl\a ва ОЛДИIIГlI ТОМОllдаги 
торецлардаги тешикларни пармалаш ва йуниш 

11. 
Агрегатли дастгох.ца олди ва 0pl\a томонда" тсшиклар"и 
пармалаш, ЗСlIкерлаш ва развёрткалаш 

12. 
Резьба кесувчи дастгох.да олд томондан олди ва opl\a торсцида 
жойлашга" барча тсшикларда резьба очиш 

13 
Радиал пармалаш дастгох.ида пастки ТОМОllида" ТСШllкларни 

пармалаш ва резьба очиш 

14. 
Вертикал хонинглаш дастгох.ида шпи"деЛОСТlI тсшиГlIНИ 

хо"и"глаш 

15 
Ясси жилвирлаш дастгох.ида пастки сигп"и ва вертикал 

платикни ЯКУIIИЙ жилвирлаш 

16. Ювиш агрегатида дстаЛ"1I ЮВlIШ 

Сонли дастур билан бошк.ариладиган дастгох.ларни за­

монавий электрон-х.исоблаш машиналарига БОFлаш гурух.­

ли ишлаб чик.ариш базасида махсуслаштирилган на анто­

матлаштирилган УЗI1 бошк.ариладиган участкаларни яра­

тишга олиб келади. Бундай антоматлаштирилган 
участканинг асосий хусусияти фак.ат дастгох.лар гурух.и ва 

транспорт ускуналарини марказлаштирилган х.олда бош­

к.ариш эмас, шу билан биргаликда, умумий эх,м ёрда­
мида кузатиш, заготовка ва ишлов бериладиган деталлар­

ни х.исобга олишх.амдир. 

Бундай автоматлаштирилган участкаларнинг майда се­
рияли ишлаб чик.ариш корхоналарида к.Улланиши мех.нат 
УНУМJI,орлигини бир неча баробар орттиришга, ишлов бе­

риш циклини камайтиришга, техниканинг юк.ори поFO­

наларига на ишлаб чик.ариш маданиятини кутаришга им­

кон яратади. 

Йирик серияли ва омманий ишлаб чик.аришда корпус 
деталларига, одатда, агрегатли дастгох.ларда ишлов бери­

лади. Бу дастгох.ларда йунишдан ташк.ари тешикларни пар­
малаш, зенкерлаш, цилиндрик ва конуссимон тешиклар-
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ни разверткалаш, торецларни йуниш, резьба кесиш, тур­

ли арик.чалар йуниш ва бошк.а ишларни амалга ошириш 
мумкин. 

Купчилик корпусли деталларнинг: а) асосий (базавий) 

сиртларининг ТУFрИ чизик.лилиги ва ТУFРИ жойлашганли­

ги; б) асосий тешикларнинг улчами ва шакли; в)тешик 
Ук.ларининг укдошлиги; г) Ук.лараро масофа, Ук.ларнинг 
параллеллиги ва к.ИЙТИFЛИГИНИ; д) асосий сиртларга нис­

батан тешик Ук.ларининг ТУFpи жойлашганлиги; е) асо­
сий тешиклар Ук.ларининг перпендикулярликдан ОFИШИ; 

ж) тешик Ук.ига нисбатан торец сиртининг перпендику­
лярликдан ОFИШИ; з) асосий тешик сиртларининг, асо­

сий ва бошк.а сиртларнинг ишлов бериш Fадир-будирли­
гини текширилади. 

Сипов саволлари 

1. Станинанинг асосий назифаси, уларга к.УЙилган талаблар ва 

материали. 

2. Станиналарга к.андаЙ кетма-кетликда механик ишлов берила­

ди? 

3. Токарлик винт к.ирк.иш дастгох.и станинасига йирик серияли ,. 
ишлаб чик.аришда к.андаЙ кетма-кетликда ишлон берилади? ~ 

4. Станина йуналтирувчиларига пардозловчи ишлон беришнинг ' 
к.андаЙ усуллари манжуд? 

5. Корпус.ли деталларнинг вазифаси, уларга к,уйиладиган талаб­

лар на материали. 

6. Якка тартибли, серияли на омманий ишлаб чик.аришда корпус­

ли детал-ларга ишлон бериш к.андаЙ фарк. к.илади? 

7. Корпусли деталларни серияли ишлаб чик.аришда ясси сиртла­

рига ишлов беришда к.аЙси усулдан фойдаланиш мак.садга МУвоФик.? 

8. Йирик серияли ишлаб чик.аришда токарлик дастгох.ининг тез­
ликлар к.утиси корпусига к.андаЙ кетма-кетликда ишлов берилади? 
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XXI боб 
ШАТУН ВА ПОРШЕНЛАРГА МЕХАНИК ИШЛОВ 

БЕРИШ ТЕХНОЛОГИ К ЖАРА1tнЛАРИ 

21.1. Шатунларга ишлов бериш 

Шатунлар турли машиналарнинг, асосан, поршенли 

двигателларнинг шатунли-кривошипли механизмларининг 

узатувчи БУFИНИ х,исобланади (21.1-расм). 
Купчилик шатунларнинг кривошипли каллаклари тир­

сакли вал билан ЙИFИШ имконини яратиш мак.садида ечи­

лувчан к.илиб таЙёрланади. Шатунларнинг поршенли кал­

лагига бронза втулкаси пресслаб урнатилади. 
Шатун элементларининг тайёрланиш аник,лигига куй­

идаги талаблар к.УЙилади: 
а) поршенли каллакдаги втулка тешикларига ITl ква­

литет буйича, ишлов берилиши зарур, сирт Fадир-будир­

лиги R буйича 0,16+0,63 га ТУFpи келиши зарур; б) кри­
вошип~и каллакдаги тешик ITl квалитетдан юк.ори аник.­
ликда ишлов берилиши зарур, сирт Fадир-будирлиги R

J 

буйича 0,32+0,63 га туrри келиши зарур. Тешикларнинг 
конуссимонлиги ва оваллиги 0,003-0,005 мм дан ошмас­
лиги керак; в) поршенли каллакка прессланган втулка те­

шиги Ук.и кривошипли каллакдаги тешик Ук.и билан бир 
текисликда ётиши керак, бунда 100 мм узунликдаги ОFИШ 
0,04-0,05 мм дан ошмаслиги зарур. Поршенли каллакка 
прессланган втулка тешиги Ук.и билан кривошипли кал­

лакдаги тешик Ук.ининг параллелликдан ОFИШИ 100 мм 
узунликда 0,02-0,04 мм дан ошмаслиги зарур; г) криво­
шипли каллак торецининг ичк.УЙма ости тешик Ук.ига нис­

батан уриши 100 мм узунликда 0,1 мм дан ошмаслиги 
зарур; д) шатун болти ости тешикка IТ3-IТ4 квалитет 

21.1-расм. Автомобиль шатунининг ЙИFилган J(олатдаги 
конструкцияси 
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аник,лигида ишлов берилиши керак; е) катта ва кичик 

каллакларнинг ОFирлигига к.араб шатунлар турт гурух,га 

ажратилади. 

Автотракторлар Двигателларининг шатунлари 40, 45 ёки 
45Т2 маркали пулатлардан, юк.ори даражадаги босимда 
ишлайдиган дизелларнинг шатунлари 18ХН МА, 18Х2Н4-

ВА ва 40ХНМА маркали юк.ори мустах,камлик чегарасига 
эга булган легирланган пулатлардан таЙёрланади. 

Шатун поковкасини тайёрлаш технологик жараёни, 
купинча, к.уЙидаги кетма-кетликда бажарилади: к.издирил­

ган заготовкани болrаловчи штампнинг тайёрловчи арик.­
чаларига дастлаб эзилади. Кейин заготовканинг якуний 

шаклини хрсил к.илиш мак.садида биринчи шакл х,осил 

к.илувчи арик.чада ва иккинчи шакл х,осил к.илувчи арик.­

часида якуний штампаланади. Ортик.ча чик.ик.ларини ке­
сиб ташлаб тайёрланади, к.издирилади ва бошк.а БОЛFа ёки 

прессдаги калибровчи штампда калибрланади. Усимталар 
кесиб ташлангандан сунг заготовка совук.лаЙин ТУFрила­

нади. 

Шатун заготовкаларига механик ишлов бериш. Шатун­
ларнинг алох,ида параметрларининг техник шартларини 

таъминлаш мак.садида унинг охирги улчамларини х,осил 

к.илувчи операциялар шатун ва к.опк.ок. ЙИFилгандан ке­

i1ин бажарилади, шундай к.илиб бу деталлар узаро алма­

ШИllувчан эмас. 

Барча корхоналарда шатун заготовкаларига механик 

ишлов бериш унинг торецларидан бошланади. 

Каллаклардаги тешикларга ишлов бериш технологик 

жараёllИНИНГ схемасини танлаш шатун конструкциясига 

БОFЛИк.. 

Автомобиль двигателларининг яхлит тайёрланган ша­

тунлаРИНИIIГ flОршенли ва кривошипли каллакларидаги 

тсшикларга дастлаб I1ШЛОВ бсрилади, бунда заготовка ба­

зас!! булиб унинг торецлари ва урнатувчи майдонлари хиз­

~1aT к.илади, булар иккала каллак ва стержень Ук.ига нис­

батан тсшикларнинг жойлашишини белгилаЙди. 

Болт учун крлдирилган тешиклар х,ар хил технологик 

схемалар буйича ишлов берилади. 
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Айрим корхоналарда шатундаги ва крпк,ОFИдаги болт 

учун к,олдирилган тешикларга дастлаб алох.ида, якунийси 

эса биргаликда ишлов берилади. Шунинг учун бундай тех­

нологияда пармалашда тешик узунлиги деярли икки ба­

робар кал та БУлади. 

Шатун каллакларининг сиртларига ишлов бериш. Бол­
Fалаш орк,али яхлит ва алох.ида тайёрланган шатун калла­
гининг торец сиртларига дастлаб сидириш, фрезалаш ёки 

жилвирлаш дастгох.ларида ишлов берилади. 

Купчилик шатунларнинг иккала каллаклари торец 

сиртларига ишлов берилади. 
Каллакларнинг торец сиртлари бир ёки икки уринли 

дастгох.ларда сидирилади, бунда кривошип каллаклари 

баландлиги 0,1-0,2 мм, поршень каллаги баландлиги 
0,15-0,2 мм, поршеньларнинг параллеллигидан ОFИШИ 0,1 
мм аник.пик буйича таъминланади. 

Шатун каллакларининг торец сиртлари куп шпиндел­

ли, икки томонлама буйлама ёки каруселли фрезалаш 

дастгох,ларида фрезаланади . 
Шатуннинг базавий ва бошк.а сиртларига ишлов бериш. 

Кейинги операцияларда мосламаларда заготовканинг ба­

заси сифатида фойдаланиладиган, яъни заготовкани урна­

тишга мулжалланган ён сиртлари каллак ва шатун болти 
гайкаси ости сиртлари сидирилади, айрим х.олларда фре­

заланади. Урнатилувчи сиртларга ишлов беришда мосла­
мада заготовка базаси булиб стержень танасининг ион тури 

ва поршенли каллак хизмат к,илади. Айрим х.олларда, агар 

поршенли каллак тешиги ишлов берилган булса, бу те­

шик сиртидан база сифатида фоЙдаланилади. 

Айрим х.олларда 5 vнатилувчи базаларга ишлов бериш 
ичк.уЙма ости сирти ва кривошип каллагидаги к,опк,ок, урна­

тиладиган сиртларга ишлов бериш билан биргаликда амалга 

оширилади. 

21.2-расмда к,опк,ок,сиз штампланган шатун каллагини 
штамплаш схемаси курсатилган. БОЛFалаш орк,али яхлит 

х.осил к,илинган шатунларнинг к,опк,ОFИНИ, каллак ва ша­

тун болтлари гайкаси ости сиртларини ишлов бериш би­
лан бир пайтда горизонтал ёки буйлама фрезалаш даст­
гох,ларида дискли фреза ёрдамида к,ирк,иб олинади (21.3-
раем). 
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21 3-расм. Шатуннинг 
к.опк.ОFИНИ к;ирк;иш, шатун 

болтларининг гайкаси Ба 

каллак ости сиртлаРIIИ 

фрезалаш 

21.2-расм. к.опк;ок;сиз 

штамплаllган шату"нинг 

каллаГИflИ сидириш схеМ<I­

си 

Поршенли ва кривошип­
ли каллаклардаги тешик­

ларга ишлов бериш. БОЛFа­

лаш орк.али ало,\ида ва ях­

лит ,\оеил к.илинган шатун­

ларнинг поршенли ва 

кривошипли каллакларда­

ги тешикларга бир пайтда 

ёки ало,\ида даетлабки иш­
лов берилади, шатун ва 

к.опк.ок.ка бир пайтда яку­

ний ишлов берилади. Хо-
нинглаш эеа фак.ат криво­

шип каллаги тешигига ишлов беришда ~лланилади. Те­

мирчиликда тешилган шатуннинг поршенли каллагидаги 

тешик иккита утишда (зенкерлаш, еидириш ёки йуниш) 

ишлов берилади. 

21.4-расм. Тешикларга ИШЛОБ бсриш схемаси 
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Темирчиликда тешилмаган заготовкаларнинг поршен­

ли каллагида втулка :Утказиладиган тешикка, одатда, учта 

:Утишда ишлов берилади: пармалаш, зенкерлаш ва раз­

вёрткалаш ёки юпк.а ЙУниш. 
Пармалаш ва зенкерлаш бир ва куп шпинделли парма­

лаш дастгоvшрида бажарилади. Заготовка мосламага урна­
тилади ва каллак тореци буйича базаланади. 

Поршенли каллакдаги тешикка турт уринли столли вер­

тикал-пармаловчи ярим автоматда ишлов бериш 21.4-расм 
(а) да кУрсатилган. Поршень каллагига втулкани пресслаш 

учун х.осил к.илинган тешикка ишлов бериш кривошипли 

каллакдаги тешикка ишлов бериш билан БИРГШlИкда амалга 
оширишга х.аракат к.илинади. Бунда :Утказилувчи тешик 

ук,ларининг аник. х.олатда жойлашиши натижасида пор­

шень каллаги тешиги Ук.ининг аник. ва ТУFРИ жойлаши­
шига эришилади. 

Олмосли йунувчи дастгох.ларда олмосли кескич ёрда­

мида юпк.а йуниш кенг тарк.алган, бунда тешик диаметри 

буйича 0,020-0,035 мм га Teнr аник,лик таъминланади. 
Йунишда к,уйим 0,05-0,08 мм ни ташкил этади. 

БОЛFалаш орк.али яхлит х.осил к.илинган шатунларнинг 

кривошипли каллагидаги тешик дастлаб к.опк.ок.ни к.ир­

к.иб олингунга к.адар ишлов берилади. Якуний ишлов бе­
риш шатун билан к.опк.ок. ЙИFилгандан сунг амалга оши­

рилади. Алох.ида БОЛFалаБ тайёрланган шатунларнинг 

кривошипли каллагидаги тешикнинг к.опк.ОFидаги ва ша­

тундаги к.исмига алох.ида-алох.ида дастлабки ишлов бери­

лади (одатда, ярим тешик сидирилади, 21.2 -расмга к.арал­
син) ва шатун билан к.опк.ОFИ ЙИFилгандан сунг якуний 
ишлов берилади. 

Кривошип каллагидаги тешикка дастлабки ишлов бе­
риш иккита :Утишда амалга оширилади; дастлабки зен­
керлаш (х.ар томонига 2,0-2,5 мм га Teнr к,уйим йунила­
ди) ва тоза зенкерлаш (х.ар томонига к,уйим 0,6-1 мм). 

БОЛFалаш орк.али яхлит х.осил к.илинган шатунларнинг 
х.ам кривошипли каллагидаги тешикка шатунни к.опк.ОFИ 

билан ЙИFилгандан сунг ишлов берилади ва йунилади 
(купинча развёрткаланади). Бу операцияни бажариш учун 
куп шпинделли, куп уРинли пармалаш-йуниш дастгох.и 
к,улланилади. 
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Кривошипли каллакдаги тешикка турт уринли столли 
олти шпинделли дacтro>\дa ишлов бериш схемаси 21.4-
расмда келтирилган. Дacтrox столининг I-урнида мосла­

мага бир пайтда иккита шатун урнатилади, 2-урнида те­

шик дастлабки зенкерланади, 3-урнида якуний зенкерла­

нади ва 4-урнида тешик развёрткаланади ва бир пайтда 

тешикнинг бир томонидаги фаска кескич ёрдамида йуни­
лади. 

Кривошипли каллакдаги тешикка тоза ишлов бериш 
учта утишда амалга оширилади: дастлабки йуниш (хар 

бир томонига 0,1-0,15 мм дан ТУFРИ келувчи к.алинлик­
даги к.УЙим йУниб олинади), юпк.а йунилади (хар бир 
томонига 0,05-0,1 мм дан ТУFРИ келунчи к.алинликдаги 
к.УЙим йунилади) ва хонингланади (хар бир томонига 

0,02-0,05 мм дан ТУFРИ келувчи к.алинликдаги к.УЙим 
ЙУнилади). 

Шатуннинг болти учун тешикларга ишлов бериш. Ало­
хида ва яхлит к.илиб тайёрланган шатунларнинг болти учун 

тешикларга дастлабки ишлов беришда анвал шатундаги 

на к.опк.окдаги тешикка алохида-алохида ишлов берила­

ди, якунийси зса шатун билан к.опк.ок.к.а биргаликда иш­
лов берилади. 

Шатуннинг болти учун тешик пармаланади ва зенкер­

ланади. Шатун ва к.опк.окдаги тешикка бир пайтда даст­
лабки ишлов беришда куп уринли куп шпинделли даст­

гох,лардан фоЙдаланилади. 

Поршенли ва кривошипли каллаклардаги тешикларга 

якунловчи ишлов бериш. Поршенли на кривошипли кал­
лаклардаги якунловчи ишлов бериш купгина холларда 

алохида, айрим холларда зса биргаликда амалга ошири­

лади. 

Поршенли каллакдаги тешикка втулка пресслаб кир­
гизилгандан сунг втулка тешиги ичида махсус каллак ду­

малатилади, кейин йунилади, разнёрткаланади ва хонинг­

ланади. 

Втулка тешиги бир ва куп шпинделли олмосли-йуниш 

дастгох,ларида ЙУнилади. Втулкада янада тозарок. сирт хрсил 

к.илиш учун думалатиш ва развёрткалаш к.Улланилади. 
Втулка тешигида тобланган ва жилвирланган ролик­

ли каллак думалатилади. Роликлар конуссимон к.иск.ичга 
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уткззилгаll роликка мах.камланади. ДУМ~UJaТИШ У = 60 -
100 м/мин тезликда амалга оширилади. Думалатишда 
к,уйим 0,01-0,03 мм ни ташкил этади. 

Тешиклар вертикал-хонинглаш дастгох.ида хонингла­

нади, бунда бир пайтда 2-4 тадан шатун урнатилади. 
Хонинглашда 0,01-0,03 мм га тенг к,уйим олинади ва 

IТI квалитет буйича аник,ликдаги тешик тайёрлаш мум­

кин, сирт Fадир - будирлиги зса R" буйича 0,32-0,63 га 
тенг БУлади. 

Поршенли каллакдаги втулка тешигига вн кривошип­

ли каллакдаги тешикка бир В~ЩТlIИНГ узида ишлов бериш 

бир ва икки томонли олмосли-йуниш дастгох.ларида амалга 

оширилади. Бу кескичлар икки утишда тешикни Йунади. 

Мосламага шатун ёрдамчи майдончалари буйича урнати­

лади ва каллак тореци буйича тиралади. 

ШатуНlIИ ОFИРЛИГИ буйича мувозанатлаш. Двигателнинг 

конструктив жих.атидан кузда тутилган мувозанатлашган 

булиши учун шаТУННI1НГ кривошипли ва ПОРlllенли кал­

лаклари берилган ораликдаги ОFирликка зга БУЛИlll1I кс­

рак ва уларнинг ОFИРЛИК маркази берилган координата 

буйича жойлашиши керак. 

Шатуннинг ОFИРЛИГИ ошиб кстса, бир ёки ИКЮI К~UI­

лакларидаги буртмаларидаll бир к.ИСI\I мсталл олиб ташла­

нади. 

Шатуннинг кривошипл!! ва поршенли каллакларИllI1 

ОFИрЛИГИ буйича мувозанатлаш учун тарози ва фрезалаш 

шпинделлари билан жихрзланган махсус дастгох.лар к,улла­

нилади. )(ар бир каллакнинг ОFирлигидаll четга чик.иш 5-
1 О г дан ортмаслиги керак. 

Шатунларни lIазоратдаll утказиш. ШаТУllлар х.ар бир 
операциядан кейин ва тУлик. ишлов 6ерилгандан сунг на­

зоратдан утказилади. 

Поршенли каллакдаги тешик ярим тоза ишлов берил­

гандан кейин унинг диаметри ва тешик Ук.ининг каллак 

торецига перпендикулярлиги текширилади. Бунинг учун 

иккала сирти бир вак.тда текширилади. Худди шундай тек­

шириш кривошипли каллакдаги тешик ярим тоза ишлов 

берилгандан кейин индикатор ёки шуп ёрдамида текши­
рувчи мосламада текшириш утказилади. 
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Кривошипли ва поршенли каллакдаги тешиклар иш­

лов берилгандан кейин уларнинг тешиклари Ук.лари орз­

сидаги масофа ва Ук.ларнинг параллеллиги текширилади. 

Шатун каллакларидаги тешикларга хонинглаш жараё­

нида актив назорат к.илиш усули к.Улланилади. 

21.2. Поршенларга ишлов бериш 

Ички ёнув двигателларининг поршенлари юк.ори тем­

пературада, к.изиган газнинг юк.ори босимида ва цилиндр 

ичида капа тезликда х.аракатланадиган шароитда иш­

лаЙди. 

Поршенларнинг материаллари юк.ори темпаратурада 

етарли мустах.камликка, яхши иссик. Утказувчан, ейилишга 

ва коррозияга капа к.аршилик курсата оладиган булиши 

керак. 

Одатда. двигатель поршенларини тайёрлаш учун ки­
чик солиштирма ОFирликка ва юк.ори темпаратура утка­

зувчанликка эга булган алюминий к.отишмаларидан тай­

ёрланади. Чуян мустах.камрок. ва чидамли, шу билан бир­

га, солиштирма ОFИРЛИГИ юк.ори булганлиги учун нисбатан 

сеКl111 юрадиган двигателлар учу н к.Улланилади. 

Ишлаш муддатини ва ейилишга чидамлилигини оши­

риш мак.садида ишчи сиртига к.оплама берилади, бунда 
анодлаш, фосфатлаш к.Улланилади. 

Серияли ва оммавий ишлаб чик.аришда поршенлар 

шаклларга (кокилларга) к.уЙилади. бунда юк.ори унумдор­

ликка, аник.ликка ва ишлов бериш учун камрок. к.УЙим 

к.олдиришга эришилади. 

21.5-расмда дивигателнинг поршени курсатилган. Пор­
шеннинг асосий конструктив элементи булиб поршень 

арик.часи, яъни халк.алари учун 3-4 та х.алк.али арик.чалар 
каллаги (поршеннинг пастки к.исми купинча этак деб ата­
лади) ва поршеннинг баРМОFИ учун ичидаги иккита 

буртмасидаги тешиклар х.исобланади. Поршеннинг этак­

лари к.ирк.илган ва к.ирк.илмаган булади. Двигателнинг 
ишлаш пайтида поршеннинг к.изиши натижасида кенгая­

диган этагининг урта к.исми 2-3 мм кенгликда кесилган 
булади. Купинча поршень этагининг кесими буйича овал 

кУринишда таЙёрланади. 
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21.5-раем. ДmmtТСЛЬ ПОРШСIIН 
а - дизел ек.ИЛFИЛИ траКТОРIIИКI1; б - СIIПIЛ автомобllЛНИКИ 

Поршень каллагининг диаметри 1Т3 ва IT4 буйича аник,­
ликда, этагининг диаметри IT2 буйича аник,ликда, х.алк,а 
арик,чаларининг ички диаметри 1Т3-1Т4 аник,ликда йуни­

лади; ишлов берилган поршенлар этагининг диаметрал 

улчами буйича (х.ар 20 мкм интервал буйича) 4-5 та гу­
рух.га ажратилади. 

Поршеннинг баРМОFИ жойлашадиган тешик ITI ва ун­
дан юк,ори аник,ликда тайёрланади, кейин 3-4 та гурух.га 
(тешик улчами буйича х.ар 2-3 мкм) ажратилади. Тешик­
нинг сирт Fадир-будирлиги R =0,32+0,63 оралИFида була­
ди. Поршеннинг ОFИРЛИГИ буЙича допуски ишлов берил­
ган поршень ОFИРЛИГИНИНГ 0,3-1,0 % оралИFида булади, 
бу 2-4 граммни ташкил к,илади. Поршенга ишлов бериш­
да операцияларнинг куп к,исми ёрдамчи базалар ёрдамида 

амалга оширилади, ёрдамчи базалар аввалдан тайёрлаб 
олинади. 

Этагида к,ирк,ими булган поршенларнинг ёрдамчи ба­
заси сифатида махсус ишлов берилган майдончалар - бар­

мок, ости тешиги буртмаси k-.УЙимининг пастки сиртидан 
ва майдончадаги аник, ишлов берилган иккита урнатилув­

чи тешикдан фоЙдаланилади. 

Эта гида к,ирк,ими булмаган поршенларнинг ёрдамчи 
базаси сифатида этакнинг очик, томонидаги ички белбОF 
ва поршеннинг буртма торсци к,исмидаги марказий те­

шиклардан фоЙдаланилади. 

Поршснь этагини йуниш, унинг торец к,исмини ке­

сиш ва арик,чадаги буртманинг марказий тешигини пар-
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ё-
21.6-расм. Поршенга ишлов 

бериш учун мослама 

малаш куп кескичли то­

карлик ярим автоматлар­

да ёки агрегатли парма­

лаш -йуниш даСТГОХ1Iaрида 
амалга оширилади. 

Чуяндан тайёрланган 

ва \ар хил девор ~алин­

лигида алюминийдан тай­

ёрланган поршенларнинг 

ички сирти буйича ичи­

нинг деворларига тираб, 

махсус ~исувчи ~ис~ич 

ёрдамида базаланади. 

21.6-расмда бармо~ 
учун тешикка дастлабки 

ишлов бериш учун мослама \ам курсатилган. Поршень за­

готовкаси этакнинг йунилган белбОFИ буйича марказлаш­
тирилади. Буртманинг маркази буйича бармо~ учун тешик 

ишлов берилиши ма~садида хомаки буртма буйича пру­

жина ости призмасига урнатилади. Агар тешик кокилга 

ППЗIll(IIЯ 1 Позtll(ш/2 

BF"i 
21.7-расм. Поршенни йуниш 

УЧУН олти шпинделли 

токарлик ярим автоматни 

созлаш схемаси 
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~уйиш ор~али \осил 

~илинган булса, ишлов бе­

риш зенкерлаш, стопр 

ари~часи учун ари~чани 

йуниш ва развёрткалашдан 

иборат БУлади. Якуний иш­
лов бериш юп~а йуниш ор­

~али амалга оширилади. 

21.7 -расмда олти шпиндел­
ли токарлик ярим автомат­

да поршень \ал~аси ости 

ари~чаларини йуниш билан 
поршенга таш~и ишлов бе­
риш курсатилган. 

6-уринда конусга конус 
ЧИЗFИЧИ буйича утувчи кес­

кич ёрдамида поршень эта­

ги Йунилади. Овалсимон 

этаги махсус андоза буйича 

Йунилади. Этакка тоза иш-



лов бериш жилвирлаш ёки юпк.а (олмосли) йуниш орк.а­
ли амалга оширилади. Думалок. этаклар марказсиз жил­

вирлаш даСТГОJ\}Iарида жилвирланади: цилиндриклари­

буйлама суришда, ПОFOнали ёки конуссимонлари - ра­

диал (кундаланг) суришда. Овалсимон этаклар 

жилвирланади ёки орк.а бабкадан марказ ёрдамида андоз­

ловчи дастгох,ларда, одатда, юпк.а Йунилади. 

Купчилик алюминийдан тайёрланган поршенларда 
к.ирк.имлар этакни хосил к.илувчи сиртга нисбатан пер­
пендикуляр ёки к.ия х.олатда фрезаланади. Ушбу к.ирк.им­
ларни этакни йунилгандан кейин дискли фрезалар ёрда­

мида хосил к.илинади. 

Поршенни ОFИРЛИГИ буйича мувозанатлаш поршень 

этагидан ёки (айрим холларда) поршень бармоFИ учун 

хосил к.илинган ички буртмадан кесувчи асбоб ёрдамида 
ортик.ча металл ни олиб ташлаш билан амалга оширилади. 

Кейин поршень анодланади, анодланган поршень сир­

тида к.аттик. оксидли юпк.а парда хосил булади, натижада 

деталнинг хизмат муддати жуда хам ортади. 

Поршенларни назоратдан утказишда этагининг, бар­

мок. учун хосил к.илинган тешикнинг, поршень халк.аси 

ости арик.чаларининг ва бошк.аларнинг улчамлари ва шакли 

текширилади. 

Синов саволлари 

1. Шатунларнинг вазифаси, уларга кjйилган талаблар. материал­

лари. 

2. Шатун каллакларининг торец сиртларига к;андай кстма-кстликда 

ишлов берилади? 

3. Шатуннинг базавий сиртларига к.андаЙ ишлов берилади? 

4. Шатуннинг каллакларидаги тешикларига к.андаЙ ишлов бери-

лади? 

ли. 

5. Шатун ОFИрЛИГИ буйича к,андай мувозанатланади? 

6. ШаТУНIIИНГ к;айси параметрлари назоратдан Утказилади? 

7. ПоршеННИIIГ вазифаси, уларга кjйилган талаблар ва материа-

8. Поршеннинг асосий конструктив элементлари нима? 

9. Поршенга ишлов беришда к,андай базалардан фойдаланилади? 

10. Поршень заготовкаси к,андай марказлаштирилади? 
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ХХII б об 

ТИШЛИ FИЛДИРАКЛАРГА МЕХАНИК ИШЛОВ 
БЕРИШНИНГ ТЕХНОЛОГИК ЖАРА1tНЛАРИ 

Тишли Fилдираклар цилиндрик, конуссимон ва чер­

вяклиларга булинади. 

Uилиндрик Ба конуссимон тишли Fилдираклар ички 
диаметрининг улчами буйича куйидаги гурух;шрга були­

нади: 50 мм гача, 50 мм дан 200 мм гача, 200 мм дан 300 
мм гача, 300 мм дан юк,ори. Тишли Fилдираклар техноло­
гик белгилари буйича куйидагиларга булинади: а) силлик, 

Ба шлицали тешикли, ПОFонасиз Ба ПОFOнали цилиндрик 

Ба конуссимон (22.1-расм, а); б) силлик, ва шлицали те­

шикли, куп чамбаракли блокли (22.1-расм, б); в) фланец 
туридаги цилиндрик, конуссимон Ба червякли (22.1-расм, 
Б); г) думли цилиндрик ва конуссимон (22.1-расм, г). 

22.1-расм. Тишли FИЛ­
дираклаРIIИНГ асосии гу­

рух.лари: 

а - силлик; ва шлицали ТС­

шикли. ПОFонасиз ва по­

ГОllаЛI1 ЦИЛИIIДРИК ва КО­

IIУССИМОН; 

б - силлик; ва шлицали те­

шикли, куп чамбаракли 

блокли; 

в - фланец туридаги ци­

линдрик, КОIlУССИМОII ва 

червякли; г - думли ци-

линдрик ва конуссимон 

Кичик улчамдаги чеРБЯКЛИ Fилдираклар яхлит, поFO­

нали к,илиб, катта улчамдагилари эса чамбаракли к,илиб 
таЙёрланади. 

Тишли Fилдиракларнинг материаллари Fилдирак уза­
тадиган кучга к,араб танланади. 

Кучсиз юкланган тишли Fилдираклар кам углеродли 
пулатлардан, чуянлардан ва пластмассалардан таЙёрланади. 

Червяклар учун материал сифатида кам углеродли Ба 

легирланган пулатлар хизмат к,илади. Червякли Fил,.fщраклар 

бронза, антифрикцион чуян Ба бошк,алардан таЙёрланади. 
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22.1. Тишли Fилдиракларнинг заготовкалари ва 
материали 

Тишли Fилдирак заготовкалари серияли ишлаб чик,а­

ришда БОЛFалаш БОЛFаларида ва штампларда; йирик серия­

ли ва оммавий ишлаб чик,аришларда ёпик штамплаш бол­

Fаларида таЙёрланади. 

50 мм дан кичик диаметрли, юкланган пулат тишли 
ва червя клар каJ1ибрланган чивикдан таЙёрланади. 50мм 

дан катта диаметрдаги червякларнинг заготовкалари штам­

плаш орк,али, червякли Fилдиракларнинг заготовкалаРI1 

эса к.уЙиш орк,али оли нади. 

Заготовкаларга к,уйим: БОЛFаловчи БОЛFаларда х.ар то­

монига 5 мм; штампловчи БОЛFаларда х.ар томонига 3-4 
мм, горизонталь БОЛFаловчи машиналарда х.ар томонига 
2-3 мм дан к.олдирилади. 

Тишли Fилдирак заготовкаларини дастлабки тешикла­

ри билан х.осил к.илиш мак.садга мувоФик., бунга тешик 
диаметри 25 мм дан кичик булганда ва тешикнинг УЗУН­
лиги диаметрининг иккиланганидан кам булганда эришиш 

мумкин. 

Штампловчи 60ЛFаларда х.осил к.илинган заготовкалар­

нинг аник,лиги 'Т9 га ТУFрИ келади, прессларда тайёрлан­

ганларники IT7-IT8 га ТУFРИ келади. ЗаготовкалардаПI 
штамплаш к,иялиги 3 градусдан 7 градусгача рухсат бери­
лади. Uементитланган тишли Fилдирак заготовкаларини 
нормаллаштирилади; цементитланмайдигани НВ 220-280 
к.аттик,ликкача яхшиланади. 

22.2.Тишли Fилдиракларни тайёрлашнинг техник шарти 

Тишли Fилдиракларга к,уйиладиган асосий техник та­
лаблар (бевосита тишларга ишлов бериш билаll БОFЛИк, 

булганларидан таш к.арилари) к.уЙидагиларлан иборат: 

- тишли Fилдирак бошлаНFИЧ айланасининг концент­

рацияланганлиги Утказилувчи сиртга нисбатан ОFИШИ 0,05-
0,1 мм дан капа булмаслигига рухсат берилади; 

- торецларининг тешик ёки вал ук,ига lIисбатан пер­

пендикулярликдан ОFИШИ (торецларнинг уриши) 10О мм 

диаметрга 0,01-0,015 мкм дан кам к.абул к.I1ЛI1l-I<lДII; 
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- марказий тешикни IT2 аник,ликда тайёрлаш тавсия 
этилади (агар махсус талаблар булмаса), тишли Fилдирак 

ва в,u1ни Утк.азилувчи ПОFOналари х.ам, одатда, IT2 аник.­
лигида таЙёрланади. 

Юк.орида курсатилган сиртларнинг ишлов бериш Fадир­

будирлиги R
a 
=0,61 +- 1,25 БУлади. Fилдиракнинг бошк.а кон­

структив элементларини тайёрлаш IТ3, IТ4, IТ5 буйича 
аник.ликда, бунда ишлов бериш Fадир-будирлиги 

R.
1
=40+-20, Ra=2.5+-1.25 БУлади. 
Uементитланадиган тишли Fилдирак тишларининг к.ат­

тик,лиги HRC 55-60 булади, бунда цементитлаш к.атла­
ми чук.урлиги 1-2 мм. Uианлашда к.аттик,лик HRC 42-
53, бунда к.атлам чук.урлиги 0,5-0,8 мм атрофида булади. 
Тобланмаган сирт к,аттик,лиги одатда НВ 180-270 атро­
фида булади. 

Автомобиль, трактор ва дастгох.созлик учун тишли FИЛ­

дирак IТ7 ва IT8 аник,лигида таЙёрланади. 

22.3. Тишли Fилдиракка ишлов беришиинг технологик 
усуллари 

Тишли Fилдиракларга ишлов беришнинг технологик 

жараёни характерига таъсир к,илувчи асосий омиллар булиб 

к.уЙидагилар х.исобланади: тишли Fилдирак конструкция­

си ва улчамлари; тайёрланманинг тури ва материали; FИЛ­

диракнинг аник,лигига ва термик ишлов бериш сифатига 
кSйилган талаб; йиллик ишлаб чик,ариш режаси. 

Fилдиракнинг конструкцияси ишлов бериш кетма-кет­

лигига ва зарур буладиган жих.озларни танлашга катта таъ­

сир к,илади. 

Турли шаклли: чамбаракли, ПОFOнали ва валикли (дум­
ли) конуссимон тишли Fилдиракларга ишлов бериш тех­
нологик маршрутини куриб чик.амиз. Чамбаракли тишли 
Fилдиракларга барча дастлабки ишлов бериш уч кулачок­

ли патронда, махсус кулачок билан Fилдиракнинг конус­

симон сирти буйича к.исиб олиб амалга оширилади. 

ПОFOнали тишли Fилдираклар, одатда, ишлов бериш­

нинг бошлаНFИЧ даврида к.иск.ичда ишлов берилади, ва­

ликли тишли Fилдираклар эса марказларда ишлов бери­
лади. 
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Fилдирак конструкцияси тиш кесиш усулига таъсир 

к,илади. Масалан, блокли Fилдиракнинг чамбарагидаги 

иккита тишлари орасидаги масофа кичик булса, тиш уйиш 
дастгох,ларида Fилдиракнинг чамбаракларига ишлов бери­

лади, агар чамбараклари орасидаги масофа кичик булса, 

тишларни фрезалаш усули к.Улланилади. Бу пардозлаш 
операцияларига - тишларни жилвирлаш ва шевинглашга 

х.ам бир хил даражада тегишли. 

Тишли Fилдирак заготовкаларининг улчамлари ва тури 

уни револьверли токарлик дастгох,лари ёки автоматларда 
чивикдан тайёрлаш имконини белгилаЙди. 

Ташк,и диаметри 50-55 мм ва ундан катта булган тиш­
ли Fилдираклар поковка ва штамповкалардан патрон ту­

ридаги дастгох,ларда тешикларга дастлаб ишлов бериб тай­
ёрланади. 

ПОFOна узунлиги 1 тешик диаметри d га нисбати бирга 
тенг ёки катта булса (l/d 1), токарлик ишлов беришни куп 
кескичли токарлик ярим автоматларнинг к,иск,ичида ба­

жарса булади. 

Нисбат I/d< 1 булса, токарлик ишлов беришни патрон 
туридаги револьверли дастгох,ларда ёки вертикал токар­

лик ярим автоматларда бажариш мумкин. 

Тишли Fилдиракларга ишлов бериш технологик жара­

ёнининг характери тишли Fилдирак аник,лигига, сирт си­

фатига ва термик ишлов беришга к,уйилган талабга БОF­

лик,. Ушбу омилларнинг ах.амиятига к,араб тегишли техно­
логик жараён ишлаб чик,илади. 

Тишли FИлдирак тайёрлаш технологик жараёнини 
тУртта асосий боск,ичга булиш мумкин: 

а) заготовкага хомаки ва тоза ишлов бериш; б) тиш­

ларни кесиш; в) термик ишлов бериш; г) термик ишлов 

берилгандан кейинги пардозлаш ва якунловчи операция­
лар. 

22.4. Тишли Fилдираклариинг заготовкаларига тиш 
кесилгунга и;адар ишлов бериш 

3аготовкага ишлов бериш I\Yйидаги операцияларга 
булинади: 

а) тешикка дастлабки ишлов бериш; 
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б) тешикка якунловчи ишлов бериш; 

в) ташк,и еиртларга даетла6ки токарлик ишлови бе­

риш; 

г) ташк,и еиртларга якунловчи токаРЛI1К ишлови бе­

риш. 

Зарур булганда, деталнинг ишчи чизмасида куреатил­

ган талаблар буйича тегишли к.Ушимча механик ишлов 

бериш операциялари бажарилади (маеалан, тишли FИЛ­

дирак валидаги шлицалар ёки шпонка арик,часини фреза­

лаш, тешикларни пармалаш, резба кесиш ва бошк,алар). 

Uилиндрик ва конуссимон тишли Fилдиракларга авто­

мобиль, трактор ва дастгох.еозликда ишлов беришда база­

лаш тишли Fилдиракларнинг марказий тешиклари ёки аник, 
ишлов берилган тешиги буйича амалга оширилади. 

Думли (валикли) цилиндрик ва конуесимон тишли FИЛ­

дираклар марказларда ишлов берилади. 

Майда еерияли ва серияли ишлаб чик,аришларда тиш­

ли Fилдираклар револьверли ва токарлик дастгох,ларида 

ишлов берилади; йирик серияли ва Оl\ll\1авий ишлаб чик,а­

ришларда - горизонталь ва вертиксUl токарлик ярим ан­

томатларда на к,айта еозланувчан автоматик линияда иш­

лов берилади. 

Ренольнерли даетгох,лардан фойдаланилганда, заготон­

кага бир томонидан барча ишлов бериш на бир вак,тда 

тешикларга якунловчи ишлов бериш тулик, бажарилади. 

Бундай технологик еозлашнинг схемаеи 22.2-расмда курса-
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тилган. 

Мураккаб шаклли 

заготовкаларга бошк,а 

томонидан ишлов бе­

риш х.ам револьверли 

дастгох.ларда амалга 

оширилиши мумкин. 

Детал ишлон бсрилган 

22 2-расм. РеВОЛЬВСРЛI1 
дacтroxдa тишли 

гилдиракка ИШЛОII 

6сриш учун теХIlОЛОГИК 

созлаш 



сирт буйича уч кулачок­

ли узи марказловчи пат­

ронда сик,илади. Агар за­

готовка оддий шаклда 

булса, бошк,а томонига 

токарлик дастгох,ида иш­

лов бериш мумкин. 

Горизонталь ярим ав­

томатларда тишли FИЛ­

диракларга ишлов бериш 
учун заготовкада тешик 

дастлаб пармалаш даст­

гох,ида пар мала нади Ба 

сидириш дастгох,ида яку­

ний ИШЛОБ берилади. 

Кейинги ишлов бериш 

тешик 6уйича заготовка­

га базалаб, иккита опе-

-, 
р ШПИllделли куп 

кескичли ярим автоматни тншли 

Fнлдиракка ишлов бсриш УЧУН 

технологик созлаш 

рацияда бажарилади: куп кескичли ярим аБтоматларда та­

шк,и сиртларга дастлабки ва якунловчи ишлов берилади. 

Бир шпинделли куп кескичли ярим автоматларда ци­

линдрик тишли Fилдиракларга дастлабки Ба якунловчи 

ишлов бериш учу н созлаш схемаси 22.3-расмда курсатил­

ган. 

Заготовканинг ташк,и сиртларига ишлов бериш куп кес­
кичли ярим автоматларда, х,ам иккита, х,ам битта опера­

цияда бажариш мумкин. Ишлаб чик,ариш дастури катта 

булса, тишли Fилдиракларга ишлов бериш учун куп шпин­

делли ярим автоматлар к.Улланилади. 

Олти шпинделли ярим автоматда созлашнинг бир ин­

дексли схемаси билан Fилдиракка ИШЛОБ бериш схема­
си 22.4-расмда курсатилган. Fилдиракнинг иккинчи то­
мони худди шундай усулда бошк,а дacтrox.дa ишлов бе­

рилади. 

Созлашнинг икки индексли схемаси тишли Fилдирак­

нин г заГОТОБкасига битта дacтrox.дa тулик, ишлов бериш­

ни кузда тутади. Тишли Fилдиракнинг заготовкасига сак­

киз шпинделли ярим автоматда ишлов беришнинг техно­

логик созланиши 22.5-расмда курсатилган. 
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22.4-раем. ОЛТН ШПИllделли ярим автоматни тишли Fилдиракка ишлов 
бериш учу н технологик еозлаш 

1( 

22.S-раем. Саккиз шпинделли ярим автоматни конусеимон тишли 
Fнлдиракка ишлов беришни технологик еозлашларни икки индекели 

схема буйича созлаш 
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Куп шпинделли ярим автоматлар учун технологи к со­

злашга келтирилган мисоллардан куриниб турибдики, бу 

дастгох,ларда тишли Fилдирак заготовкасига ташк.и ишлов 

беришда базавий тешикка х,ам якунловчи ишлов беришни 

назарда тутади. 

Барча турдаги тишли Fилдиракларга тишни кесишдан 

олдинги сунгги операция торецларини жилвирлаш ва якун­

ловчи кесиш х,исобланади. Бу тишли Fилдирак тешиги Ук.ига 
нисбатан торецининг перпендикулярлигини ва тиш ке­

сиш аник.лигини таъминлаЙди. 

СU1l0в саволларu 

1. Тишли Fилдираклар технологик БСЛГl\Лари буiiича к;андаН тур­
ларга булинади? 

2. Тишли Fилдиракларнинг заготовкалари к;андай тайерлаllаДII'/ 
3. Тишли Fилдиракларга ишлов беРИШIIИНГ к;андаii ТСХIIОЛОГИК 

усуллари мавжуд? 

4. Тишли Fилдиракларнинг заготовкаларига тиш КССИЛГУllга к;адар 
к;андай ишлов берилади? 

5. Револьверли дастгох.да тишли FИЛДl1ракка ишлов беРI1ШlIlIlIГ 

к;андай афзалликлаРI1 бор? 

6. Бир шпинделли куп кески'lЛИ ярим автоматда ТИШЛII ГI1Лдllрак­

ларга к;андай ишлов беРllлади? 

7. Олти шпиндеЛЛII ва саккиз ШПИНДСЛЛlI ЯрlШ автоматларда ТИШЛI1 

Fилдиракларга ишлов бсришнинг теХНОЛОГИЯСl1даГII фарк; lIималардан 

иборат булади? 

8. ЦИЛI1НДРИК тишли Fилдиракларга дастлабки ва ЯКУIIЛОВ'IИ I1Ш­

лов бериш учун ярим автоматни созлаш схсмаСИIIИ ТУШУНТИРllб бе­

ринг. 

9. Тишли Fилдиракларда тишни кесишдаll аввал HIIMa учун торец­
лари жилвирланади? 

10. Майда сеРИЯЛI1 ва серияли ишлаб 'шк;аришларда тишли FИЛДИ­
ракларга к;андай дастгох,ларда ишлов берилади? 



ХХIIIбоб 

СОПЛИ ДАСТУР БИЛАП БОШI\AРИЛАДИГАП 
ДАСТГОХЛАРДА ЗАГОТОВКАЛАРГА ИШЛОВ 
БЕРИШНИНГ ТЕХПОЛОГИК ЖАРА'ЕНЛАРИ 

23.1. Дастур билан бош~ариладиган дастго'\Ларнинг 
1\Улланилиши ва технологик имкониятлари 

Машинасозлик умумий мах.сулотларининг 75-80% 
серияли ва майда серияли ишлаб чик.аришга ТУFРИ кела­

ди, бу ишлаб чик.аришлар ёрдамчи операциялар бажаришга 
ишчи вак.тининг куп сарфланиши билан характерланади. 

Маълумки, машинасозликда технологик операцияларни 

бажаришда умумий вак.т меъёрининг 20-30 % ни асосий 
технологик вак.т ташкил этса, ёрдамчи в,щт умумий вак.т­

нинг 70-80 % ни ташкил этади. 
Ёрдамчи вак.т сарфини к.иск.артиришнинг асосий йуна­

лиши ишлаб чик.ариш жараёнлариини автоматлаштириш 

х.исобланади. Бирок. майда серияли ишлаб чик.аришда 
юк.ори унумдорли дастгох,ларни к.Уллаб, анъанавий авто­

матлаштиришнинг (револьверли, агрегатли ва куп кескич­

ли дастгох.лар, кулачокли бир шпинделли ва куп шпин­

делли автоматлар ва автоматик линия) амалий жих.атдан 

имкони ЙУк., чунки бу дастгох,ларнинг таннархи жуда х.ам 
юк.ори ва дастгох.ларни дастлабки созлашнинг иш х.ажми 

жуда х.ам катта. Ушбу барча сарфлар майда серияли ва се­

рияли ишлаб чик.аришларда бир неча ёки бир неча унлаб 

ва х.атто юзлаб донали ишлов бериладиган заготовканинг 

таннархига киради ва уларни тайёрлаш бах.осини мисли 

курилмаган даражада ошириб юборади. 

Майда серияли ва серияли ишлаб чик,аришларда за­

готовкаларга механик ишлов бериш жараёнларини авто­

матлаштиришнинг асосий йуналишларидан бири сонли 

дастур билан бошк,ариладиган (СДБ) дастгох.ларни 

к.Уллаш х.исобланади. Сонли дастур билан бошк,ариш де­
ганда, берилган сон шаклида келтирилган бошк,ариш 

дастури буйича дacтrox.дa заготовкаларга ишлов бериш­

ни бошк.ариш тушунилади. Бунда бошк.арувчи дастур аник. 

бир деталга ишлов беришда дастгох.нинг тегишли берил-
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ган алгоритми буйича ишни бажариш YCIYH дастурлаш 
тилида буйрук,ни бажаришнинг ЙИFиндисидан иборат 

булади. 

еонли дастур билан бошк,ариладиган дастгох,лар ярим 

автомат ва автоматлардан иборат булиб, уларнинг барча 
х;аракатланадиган органлари тегишли ишчи ва ёрдамчи 

автоматик х;аракатларни амалга оширади. Бу х;аракатлар 
аввалдан урнатилган, перфорирланган к,ОFOзга (баъзида 
магнитлигига), тасма ёки дискка ёзилган дастур буйича 

амалга оширилади. еДБ дастroх,ларда мураккаб, тайёрлаш 

к.имматга тушадиган ва созлаш учун катга мех;нат талаб 

к.иладиган кулачокли, нусхакаш на таЯНСIЛар еДБ тизи­

мида талаб к.илинмаЙди. Бу зса кичик партияли, айрим 

х;олларда зса якка заготовкаларга ишлон беришни рента­

белли к.илади, созлашни осонлаштиради на жадаллашти­

ради (аЙник.са, заготовка жуда х;ам мураккаб конструкция га 

зга булганда). 

еДБ дастгох,ларни к.уллашнинг самараси: а) ишлон 

бериладиган заготовка улчамларининг аниКJIИГИ ва бир 

хилдалигида ва шаклида билинади; бу аник. шаклдор сиртга 

ва куп сондаги улчамларни сак.лаган х;олда конструктив 

жих;атдан мураккаб булган заготонкаларга ишлон беришда 

мух;им ах;амиятга зга; б) к.Ул билан бошк.ариладиган даст­

гох,ларда ёрдамчи вак.т улушини 70-80% дан 40-50 % 
гача камайтириш х;исобига ишлов бериш унумдорлигини 

оширади (ишлов берадиган марказлардан фойдаланилган­

да, 20-30% гача ёрдамчи вак,т улушини камайтиради), 
айрим х;олларда зса кесиш режимини интенсификация­

лаш орк.али унумдорлиги оширилади; еДБ дастгох,ларга 

утказилганда, унумд()рлик ишлов бериш урта х;исобда 

к.уЙидагича ошади: токарлик дастгох,лари учун икки-уч 

марта, фрезалаш дастгох,лари учун уч-турт марта ва мар­

казда ишлов берадиган дастгох.лар учун беш -олти марта; 

в) унумдорликни оширишга, дacтrox.дa ишловчининг 

малакасига булган талабнинг камайиши х;исобига ишлов 
бериш таннархининг камайишига; г) автоматик ишлай­

диган ва созланган еДБ дастroх,ларда тайёрланиши му­

раккаб булган ва аник. заготовкаларга ишлов беришни сод­
далаштириш х;исобига юк,ори малакали дacтrox.дa ишлов­

чиларга булган талабнинг камайишида куринади. 
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СДБ тизими конструкция си буйича цикл билан ва сон 
билан бошк;ариладиган даетгох.ларга булинади. 

Цикл дастурли тизим билан бошк.ариш дастгох. х.ара­
катланадиган органларининг х.аракатланиш кетма-кетли­

гини ва тезлигини дастурлашга имкон беради. Бундай дас­

тур бошк.ариш панели орк;али ёки штеккерли барабанда 

коммутирлайдиган элементлар (штеккерлар, переключа­

теллар) маълум туркуми билан топширилади. 

Бунда х.аракатланадиган органларнинг х.аракатланиш 

к.иЙмати бевосита дастур тартибига кирмайди, балки к;ай­

та созланадиган электр таянчлар орк.али белгиланади. 

Сонли дастур билан бошк;ариладиган дастгох.парнинг 
тубдан фарк. к;илиш хусусияти уларнинг барча дастури те­

шиклар комбинацияси куринишидаги, рак;амлар, х.арф­
лар ва бошк;а белгилар билан тавсифланган дастур узатув­

чиларга (перфотасма, магнитли таема, магнитли диск) 

ёзилиши х.исобланади. Бундай дастур таркибига х.аракат­

ланадиган органлар х.аракатланишининг сонли к;иймати 

х.ам киради, бу эса СДБ дастгох.ининг цикл дастури би­
лан бошк.ариладиган дастгох.лардан принципиал фарк. 

к;илишини ташкил к.илади. СДБ дастгох.парини к;айта соз­
лаш, дастурни алмаштириш билан бирга оз вак;т талаб 
к;илади, шунинг учун бундай дacтrox.пap серияли ва майда 

серияли ишлаб чик.аришни автоматлаштириш учун ярок.­

ли булиб х.исобланади. 
Уринли бошк;ариш деганда, дастгох.ни сонли дастур 

билан бошк.ариш тушунилади, бунда дастгох.нинг ишчи 

органлари х.аракатланиши белгиланган нук;тада амалга 

ошади, бирок; х.аракатланиш траекторияси топширилмай­
ди. 

Дастур билан бошк;аришнинг уринли тизимининг ва­

зифаси купгина х.олларда асбоб ёки тайёрламани ишчи 
уринга аник. урнатишни таъминлашдир, бунда бир урин­

дан навбатдаги уринга х.аракатланиш дacтrox. координата­

лари орасида функционал алок;асиз амалга ошади. 

Контурли бошк.ариш - дастгох.ни еонли даетур билан 
бошк.ариш булиб, бунда даетгох.нинг ишчи органлари х.ара­

катланиши берилган траектория ва берилган тезлик буйича 
ишлов беришнинг зарур булган контурини олиш учун 

амалга оширилади. СДБнинг контурли тизими дастгох.нинг 
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икки ёки бир неча ишчи органларининг, уларнинг узлук­

сиз узаро алок.аси булганда, биргаликда х,аракатланиши­

ни бошк.ариш учун мулжалланган, бу эса мураккаб шакл­

ли заготовкаларга ишлов беришда зарур булади 

23.2. еДЕ токарлик дастгох,ларининг теХIlОЛОГИК 
ИМКОlIиятлари 

Бундай дастгохларнинг технологик имкониятларини 
купгина омиллар, уларнинг ичида энг асосийси дастгох,­

нинг конструкцияси, жойлашиши, аник.лик синфи ва 

еДБ тизимининг техник характеристикаси аник,паЙди. За­
монавий токарлик дастгохлари чизик.ли-аЙланали интер­

поляторли контурли тизимли еДБ билан ва дастгох,нинг 

кенг технологик имкониятини таъминловчи резьба ке­

сиш учун мулжалланган мослама билан жих,озланади. 

Бундай тизимлар мураккаб профилдаги заготовкаларга 

ишлов бериш, резьба кесиш, асбобнинг кесувчи к.ирра­

сининг х,олатини коррекциялашни ва юк.ори тезликда салт 

юришини таъминлаЙди. Дастгох,нинг технологик имко­

ниятидан фойдаланиш учун дастгох, билан бирга келти­

рилган техник жих,озлари: к.исувчи I\IOСЩll\Нlлар, кесувчи 

асбоб, ёрдамчи жих,озлар, назорат 1\10сламалари катта 

ах,амиятга зга. Асбобни ва биринчи навбатда асбобтут­

гичларнинг шаклини ва кескичлаРIIИ мах,камлайлигаll 

деталларни унификациялаш асосий вазифа булиб х,l1соб­
ланади. еДБ токарлик дастгохлари, одатда заготовкалар­
га 'Т6 буйича ишлов бериш аник,лигини, ЦИЛИНДРИК ва 
конуссимон сиртларнинг Fадир-будирлиги Rz=6+12 МКМ 
булишини таъминлаЙди. Резьба кесиш 3-квалитет аник,­

лигида олиб борилади. Дacтrox.дaH ташк.арида махсус оп­

тик мосламада асбобни улчамга созланади ва уни даст­

гох,нинг каллагига к.Ушимча равишда ТУFриламасдан урна­

тилади. Асбобни к.аЙта созламасдан дacтrox,гa урнатиш 

хатолиги асбобни созлаш хатолиги билан биргаликда ± 
0.02 мм чегарасида БУлади. Замонавий еДБ токарлик да­
СТГОVIари револьверли каллак ёки топширилган дастур 

буйича кесувчи асбобни автоматик ра13ишда алмаШТl1ра­
диган алмаштирилувчи кескичлар блокли магазин билан 

таъминланади. Бундан ташк.ари айрим еДБ токарлик да-

19- А.И. Омиров, А.Х. I<.аюмов 289 



стгох,лари буйлама (пармалаш ва фрезалаш), кундалан г 

ишларни бажариш учун (револьверли дастгох,ларга 

ухшаш) ва х,аттоки тухтаган шпинделда заГ010вканинг 

эксцентрик жойлашган элементларини ишлов беРУВЧ]1 

кjiшимча мосламалар билан таъминланади. 

еДБ дастгоx,.nарининг янги моделларини созлаш мах­
сус тегиб ТУРУБ'IИ датчиклардан фойдаланилган х,олда амал­
га оширилади, бу датчиклар бир вак,тнинг узида асбоб­

НШIГ ейилишига боFЛИк, х,олда асбобнинг х,олатини кор­

рекциялаш учун х,ам хизмат к,илади. Янги еДБ дастгоx,.nари 

шпинделининг айланишлар частотасининг юк,ориги чега­

раси 6000 айл/мин гача етади. 

23.3. СДБ фрезерлик дастrох,ларининr технолоrик 
имкониятлари 

Токарлик дастгоx,.nаридан фарк,JШ уларок" еДБ фреза­
лаш дастгоx,.nари дастаки БОШl\ариладиган универсал мо­

деллари базасида к.урилган. Оригинал тузилишли ва ас-

60блар магаЗИНI1 булган махсус фрезалаш дастгоx,.nари ало­
х,ИЩl ишлов бсрувчи марказ (ИБМ) туркумидаги дастгоx,.nар 

гурух,ини таш кил к,илади. еДБ дастгоx,.nари конструкция­

сига унинг базавий моделига нисбатан принципиал узгар­

тиришлар киритилган булади, улар дастур билан бошк,а­

риш имкониятларидан унумли фойдаланишга имкон бе­
ради. еуришнинг кинематик занжирида аник" люфте из 

тишли узатмалар Ба БИНТЛИ золдирли жуфтликлар к.Улла­

нилади. еДБ дастгоx,.nарининг баъзи бир алох,ида узелла­

рининг бикирлиги базавий моделларнинг шунга ухшаш 

узелларининг бикирлигидан анча юк,ори булади. Бунинг 
барчаси дастгох,ни янада юк,ори аНИК;lИкда ва унумдорли 

ишлашини таъминлаЙди. 

Замонавий фрезалаш дастгоx,.nари ЧИЗИк,Jш-айланали 
интерполяторли контурли тизимли еДБ билан к.уролла­

нади, бу уч ва ундан ортик, координата буйича бошк,а­

ришни таъминлаЙди. 

Купчилик еДБ фрезалаш дастгоx,.nари бир вак,тнинг 
узида учта координата буйича бошк,арилади. Шунинг узи 
заготовкага х,ажмий ишлов бериш учун етарли булади, ле­

кин бундай бошк,ариш х,ар доим х,ам кесишнинг оптимал 
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шароитини Ба ИШЛОБ беришнинг юк,ори унумдорлигини 

таъминлай олмаЙди. 

Куп координатали стандарт дастгох.лар (турт, беш ва 

ундан "ам куп координат<ulИ) ИШЛОБ бериладиган заго­

ТОБкаларнинг номенклатурасига, кесиш шароити Ба заго­

товкани к,айта урнатиш учун ёрдам'IИ вак,Пil1 камайтиришга 

нисбатан кенг технологик имкониятга эга. Автоматик ра­

Бишда шпинделнинг айланишлар тезлигини узгартириш 

ва асбобни алмаштириш дастго"нинг технологик имко­
ниятларини жуда "ам кенгаЙтир<.щи. Бур<.U1УВЧИ револьверли 

каллак ёки асбоблар магазини ёрдамида асбобни алмаш­
тириш амалга оширилади. Дастгохда думалок, ишчи стол­

нинг ёки буралиш бурчаги буйича аник, индексация буйи­

ча терилган столнинг мавжудлиги бир утишда заготовкага 

мураккаб ишлов беришга имкон беради. 

СДБ фрезалаш дастгох,лари турли эгри чизик.парнинг 
ясси контурларини автоматик реЖlIмда фрезалашга, х,аж­

мий фрезалашга, паРМ<Ulашга, ЗСlIкерлашга ва йунишга 

имкон беради. Улар контурга ишлов бериш аник.пигини 

(айлананинг геометрик аник.пигидан четга чик,ишини)± 0,1 
мм ораЛИFида, чизик.пи улчамлар олиш аник.пигини ± 0,08 
мм оралИFида булишини таъминлаЙди. 

Терилган думалок, сталли айрим дастгох.ларда (б30бФЗ 
горизонталь-феразалаш дастгох,и) узаро перпендикуляр ва 

узаро параллел сиртларга заroтовк<.\Ни к,айта урнатмасдан 

ишлов бериш мумкин "амда Ук.даги аник, тешикларНII ик­
кала томонидан йуниш мумкин. Бунда иккала ён томон­

ларнинг узаро перпендикулярлиги (думалок, столни ай­

лантириш орк.али) 500 мм узунликда 0,05 мм ораЛИFида; 
ён сиртининг асосий сиртга нисбатан перпендикулярли­
ги 500 мм узунликда 0,05 мм; ИКК<.U1а томонидан йунилган 
тешикларнинг Ук.дошлиги 500 мм узунликда 0,05 мм га 
тенг булишини; узеллариниг вазиятлаш аник.пиги 500 мм 
узунликда 0,05 мм Ба I БОО мм узунликда О, I мм ни таш­
кил этиши таъминланади. Ишлов берилган сирт Fадир­

будрлиги Rz=10-20 мкм ораЛИFида булади. Сонли дастур 
билан бошк,ариладиган дастгох,ларни замонавий электрон­
"исоблаш машиналарига БОFлаш гурух,ли ишлаб чик,ариш 
базасида махсуслаштирилган ва автоматлаштирилгаll узи 
бошк,ариладиган участкаларни яратишга олиб келади. Бун-
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дай автоматлаштирилган участканинг асосий хусусияти 

фак,ат дастгох,лар гурух.и ва транспорт ускуналарини мар­
казлаштирилган бошк,ариш эмас, шу билан биргаликда 

умумий ЭХМ ёрдамида кузатиш, заготовка ва ишлов бе­
риладиган деталларни х.исобга олиш х.амдир. 

23.4. Ишлов берувчи марказ туркумидаги даСТГОJ\Лариинг 
технологик имкониятлари 

Ишлов берувчи марказ туркумидаги (ИБМ) дастгох. 
деганда, кесувчи асбобни автоматик равишда алмашти­

риш учун асбобларнинг махсус магазини билан к,ушим­
ча равишда таъминланган, дастур билан бошк,арилади­

ган, юк,ори дар аж ада автоматлаштирилган дастгох. тушу­

нилади. 

Бу дастгох,ларда дастур билан бошк,ариш ёрдамида за­
готовка учта координата ук,и буйича х.аракатланиши ва бу­

ралувчи стол вертикал ук,и атрофида заготовканинг айла­

ниши автоматик равишда амалга оширилади. Айрим х.ол­

ларда марказда ишлов берувчи дастгох. фак,ат вертикал ук, 

буйича эмас, балки горизонталь ук, буйича х.ам айланишга 

зга булган глобусли стол билан жих.озланади. Бу эса му­

раккаб корпусли заготовкаларга х.ар томонидан ва х.ар хил 

бурчак остида, бир урнатишда ишлов бериш имконини 
беради. Шпиндель ук,ини берилган дастур буйича: гори­
зонталь, вертикал ва к,ия урнатиш имконини берувчи мар­

казда ишлов берувчи дастгох,лар конструкцияси х.ам мав­

жуд (заготовка чизмасида курсатилган х.ар к,андай бурчак 
остида). 

Дастгох.ни бошк,ариш дастури шпинделнинг айланиш­

лар тезлигини, ишчи суриш ва буш х.аракатлар тезлигини 

керакли узгартиришни таъминлайди х.амда мойловчи-со­

вутувчи суюк,ликни узатишни ва дастгох.нинг бошк,а уску­

наларини ёк,иш ва учиришни х.ам таьминлаЙди. Дастгох.­
ларда х.аракатланадиган органларни талаб к,илинган коор­

динаталарга як,инлашганда тез х.аракатни секин х.аракатга 

утказишни автоматик равишда бошк,ариш мавжуд БУлади. 

Ишлов беришнинг стандарт циклларини ва дастгох.ни тур­
ли функцияда ишлашини автоматик равишда бажариш х.ам 
к,улланади. Купгина марказда ишлов берувчи дастгох,ларда 
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заготовкани урнатиш ва мах,камлаш к.Улда бажариладиган 
ишнинг ягона туридир. 

Кесувчи асбоб револьверли каллакка ёки асбобларнинг 
махсус катта х,ажмли магазинига жойлаштирилади, бу 

топширилган дастур буйича дастгох, шпинделига хох.лаган 

асбобни, заготовканинг тегишли сиртига ишлов бериш 
учун талаб к;илинганини автоматик равишда урнатиш им­

конини беради. Асбобни дастгохда бундай алмаштириш 

учун 2-6 с вак;т етарли булади. Айрим марказда ишло13 
берувчи дастгох.ларда ишчи шпинделдаги асбобни алмаш­
тириш урнига асбоб жойлаштирилган шпинделнинг узи 

алмаштирилади. 

Ишлов берувчи марказ туркумидаги дастгох.ларда ке­
сиб ишлов беришнинг деярли барча жараёнлари: парма­

лаш, зенкерлаш, развёрткалаш, йуниш, резьба кесиш, 
х,амда текисликларни ва мураккаб контурларни фрезалаш 

амалга оширилади. 

Дастгох,нинг барча х,аракатларини узлуксиз дастур би­
лан бошк;ариш ва куп сонли кесувчи асбобларни автома­
тик равишда алмаштириш ишлов берувчи марказ турку­

мидаги дастгох.ларнинг айрим моделларида ишлов бери­

ладиган мах,сулотга нисбатан кесувчи асбобнинг 500000 
тагача турли х,олатни эгаллашини таъминлаЙди. Бу энг 
мураккаб корпус заготовкаларига бир урнатишда загото13-

ка урнатиладиган ва мах,камланадиган базавий сиртидан 

ташк.ари турли томонларига ишлов беришни амалга оши­

риш имконини беради. Бунинг барчаси ишлов берилади­

ган сиртларнинг узаро жойлашишининг энг юк.ори аник.­

ликда булишига олиб келади. Оммавий ишлаб чик;аришда 

к.Улланиладиган куп шпинделли дастгох. - автоматлар ва 

автоматик линиядан фарк;IИ уларок; марказда ишло13 бе­
рувчи дастгох.ларда мех,нат унумдорлиги технологик утиш­

ларни к;Ушиб бажариш ва купгина сиртларга параллел 

равишда куп асбобли ишлов бериш х,исобига эмас, балки 

ёрдамчи ва тайёрлаш-якунлаш вак;т сарфини кескин ка­
майтириш ва кесиш режимини жадаллаштириш х,исобига 

оширилади. Маълумки, серияли ва майда серияли ишлаб 

чик.ариш шароитларида анъанавий дастгох.ларда машина 

вак.ти 20-30% дан ошмаЙди. Дастур билан бошк.арилади­
ган дастгох.ларда машина ва~и 50-60% гача ортади, ИБМ 
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туркумидаги даСТГОX)lарда эса У 80-90% гача етади. Даст­
гох.ни созлаш жараёнида УIlИНГ буш туриб к.олиши уртача 

80% га к.иск.аради. И Б М туркумидаги даСТГОX)lарда заго­
товкаларга ишлов беришда кесиш тезлигини 20-100% га 
ошириш мумкин. Уларда тайёрланган деталларнинг улчам­

лари стабил булганлиги туфайли назорат операциялари 

х.ажмини 50-70% га к.иск.артиришга имкон беради. 
Ишлов берувчи марказ туркумидаги даСТГОX)lарда иш­

лов бериладиган заготовкаларни алмаштириш даври 

йулдош мослама (алмаштирилувчи палет)га дастгохдан 

ташк.арида, аввалдан урнатилиши х.исобига кескин кама­
яди. Заготовка урнатилган палет купинча, автоматик ра­

вишда алмаштирилади, бу эса дастгох.нинг буш к.олиши­

ни минимумгача камаЙтиради. Булар натижасида ИБМ тур­
кумидаги дастгохда детал тайёрлашни универсал дастгохда 

ишлов беришга нисбатан ишлов бериш унумдорлиги 4-
10 маротаба ошади ва битта ИБМ туркумидаги дacтrox. 
анъанавий конструкциядаги туртта-бешта ва ундан х.ам 

кУпрок. даСТГОX)lарНIIНГ урнини босиши мумкин. 
Ишлов берувчи марказ туркумидаги даСТГОX)lарнинг 

бошк.а автоматик даСТГОX)lарга нисбатан энг асосий ус­

тунлиги марказда ишлов берувчи даСТГОX)lаI?НИ созлаш­

нинг соддалиги, уларни бошк.а конструкцияли заготовка­

нинг ишлаб чик.иш учун к.аЙта созлашнинг соддалиги, 

мураккаб ва к.имматбах.о технологик асбобларни (шаблон, 
андоза, махсус мосламалар ва бошк.алар) яратиш зарури­

ятининг ЙУк.лиги х.исобланади. Бу майда серияли ва якка 
тартибли ишлаб чик.ариш шароитларида марказда ишлов 

берувчи даСТГОX)lарнинг к.Улланишини таъминлаЙди. 

23.5. СДБ дастгох;ларида заготовкаларга ишлов 
беришнинг технологик тайёргарлиги 

СДБ даСТГОX)lарида заготовкаларга ишлов беришнинг 

технологик тайёргарлиги к.Ул билан бошк.ариладиган даст­

ГОX)lарнинг технологи к тайёргарлигидан тубдан фарк. к.ила­
ди. Буни биринчи навбатда к.имматбах.о жих.оздан самара­
ли фойдаланиш учун боuщариш дастурини тузишда х.ал 

к.илиниши керак булган технологик вазифанинг мурак­

каблашиши натижасидан деб тушунилиши мумкин. 
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СДБ дастгох,ларида заготовкага ишлов беришнинг тех­

нологик тайёргарлигида заготовка НОl\lенклатурасидан тех­

ник жих,атдан асослангани танлаб олинади. Аввал тайёр­

ланиши учун к,имматбах,о дacтrox" технологик асбоб ва 

кесувчи асбоб талаб к.иладиган х"амда ёрдамчи вак.т куп 

сарфланадиган мураккаб шаклли заготовкалар танлаб оли­

нади. АЙник.са СДБ дастгох"ида бажариладиган бир неча 

операцияни бипа операцияга концентрациялаш мумкин 

булган заготовкаларни ажратиб олиш мак,садга мувофик, 
буларди. Бунда, к.Улда белгилаб олинадиган ва чилангар­

лик ишларидан халос к.илиш имконияти булиши МУХ,IIМ 

ах"амиятга эга. Дастлабки ажратиб олингаll хомакилар кон­

струкциясининг технологиявийликка обдон тах,ЛИЛ к.или­

нади. Тах"лил натижалари буйича заготовка чизмаси кор­

рекцияланади, бу ишлов бериш талабини х"ам, дастурлаш 

талабини "ам к.оник.тириши зарур. 
СДБ дастгох,ларида ишлов бериш самарасини оши­

риш учун технологик жараёнларни турларга булиб чи­

к.иш ва гурух,ли ишлов бериш усулини к.Уллаш зарур. Ягона 
технологик масалаларни ишлаб ЧИI\ИШ учун заготовка­

ларни тури ёки гурух.и буйича бирлаштириш мак.садга 

мувоФик. ва ягона структурали БОLlщарув дастурли тур ва 

гурух,ли технологик жараёнларни ишлаб чик.иш зарур. 

Майда серияли ишлаб чик.аришда СДБ дастгох.ларидан 
самарали фойдаланиш учун заготовка тайёрлаш серия­

ларини ошириш ва технологик асбоб ва кесувчи асбоб 

сарфини камайтириш капа ах"амиятга зга. Бундаii ваЗI1-

фаларни гуру"ли ишлов бериш усули ёрдами;J.a муваф­

фак.иятли "ал этиш мумкин. 
СДБ дастгох,ларидан фОЙДШ1ЮIИШ самарасини ошириш­

ни ташкилий-тадбирлар мустах"камлаЙДII. СДБ дастгох"ла­
ри узлуксиз икки сменада ишлаши зарур. Куп J1астгох,лн 

хизмат к.илишни ТУFРИ таЪМИllлаш мух,им а"аминтга зга, 

дастгох"ни созлаш жараёнини на унда бевосита ИШJIOВ бе­

ришни чегаралаб к.УЙиш, асбобни l\IарказлаШТИРllлгаll 

"олда чархлашни ва уни дacтroxдaH ташк.арида созлашни 

ташкил этиш зарур. СДБ дастгох,лаРИIIИIIГ тухтовсиз Н11I­

лаши малак<V1И таъмирлаш хизмати томонищ1Н та1,I\IИIIЛ<1-

ниб турилиши зарур. 
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СДБ-дастгох.ларида заготовкага механик ишлов бериш­
нинг барча технологик тайёргарлигини бир неча боск,ичга 
булиш мумкин: 

1. Заготовканинг синфланиши Ба СДБ дастгох.ида улар­
га ИШЛОБ беришнинг техник-ик,тисодий жих.атдан мак,садга 

МУБОфик,rIИГИНИ аНИк,rIаш. 
2. Техник х.ужжатларини ишлаб чик,иш Ба бошк,аРУБ 

дастурини яратиш. 

3. Махсус технологик оснасткани Ба кеСУБЧИ асбобни 
таЙёрлаш. 

4. Бошк,аРУБ дастурини текшириш Ба ТУFрилаш. 

Си1l0в саволларu 

Сонли щ\Стур билан бошк,ариладиган дастгох.лар нима учу н 

к.Улланилади? 

2. СДБ дастгох.ларининг технологик имкониятлари нималардан 
иборат') 

3. СДБ токарлик дастгох.лаРИIIIIIIГ технологик имкониятлари ни­
малщщан иборат') 

4 СД Б фрезерлик дастгох.ларининг технологи к ИМКОlIиятлари 

lIималардаll иборат') 

5. Марказда ишлов бсрувчи дастгох.ларнинг теХIIОЛОГИК ИМКОНII­

яыари lIималардан иборат'? 

6. СДБ дастгох.ларида заготовкаларга ишлов бсришда ишлаб чик,а­
ришни к,андаи технологик тайерланади'l 

7. СДБ дастгох.ларда унумдорлик lIима х.исобига ортади? 
S. Технологи к тайёргарлик боск,lIчлари нималардан иборат? 



, 
.' 

XXIV боб 

МЕХАНИК ИШЛОВ БЕриm ТЕХНОЛОГИК 
ЖАРМ:НЛАРИНИ АВТОМАТЛАШТИРИШ 

24.1. Механик ишлов бериш технологик жараёнларини 
автомат лаштиришнинг мо:х;ияти 

Мех.нат унумдорлигини оширишга х.аракат к.илиш, 

метал кесувчи дастгох.ларда ишлаш шароитини енгиллаш­

тириш ва куп дастгох.ли хизмат курсатиш имкониятини 

кенгайтириш, яъни бир ишчининг бир вак.тнинг узида 
бир неча дастгохда ишлаши, ишчининг ёрдамчи к.Ул мех.­
натини алмаштирадиган махсус механизмлар ва мослама­

ларни яратиш зарурлигига олиб келади. Уларнинг купчи­

лиги оддий, бошк.алари аксинча, мураккаб мослама ёки 

фак.ат деталга ишлов бериш эмас, балки х.ар хил ишларни 
бажарувчи-назорат к.илувчи, ташувчи ва шунга ухшаш 

ишларни х.ам бажарувчи дастгох.-комбаЙн куринишидаги 
яхлит ускуналардан иборат БУлади. 

Технологик жараёнларни автоматлаштиришни ривож­
лантиришнинг замонавий йуналиши - комплекс авто­

матик линияларни, цехларни ва корхоналарни узлуксиз 

ишлаб чик.ариш ок.ими буйича к.Ул мех.натидан фойдала­

нишдан хал ос к.илиб яратишдир. Бу йуналишда, юк.ори­

даги ишлар билан бир вак.тда, универсал ва бошк.а даст­

гох.ларнинг алох.ида узелларини автоматлаштириш кенг 

ривожланмокда. Буларга суппортнинг сурилишини авто­

матик равишда юргизиш, кесувчи асбобни заготовкага жа­
дал келтириш ва олиб кетиш, кареткани жадал олиб ке­

тиш, дастгох.ни автоматик равишда юклаш, ишлаш жара­

ёнида автоматик равишда назоратдан утказишни махсус 
механизмлар ёрдамида амалга ошириш киради, бундай 

механизмларни, купинча, корхонанинг узида тайёрлани­

ши мумкин. 

Дастгох.ларнинг автоматик линия, автоматик цехлар ва 
корхоналар куринишидаги ишлаб чик.аришни комплекс 

автоматлаштириш технологиянинг ва ишлаб чик.аришни 

таш кил этишнинг энг ИЛFOр замонавий ЮТУFИ булиб х.исоб­
ланади. 
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24.2. Автоматик линия ва уларнинг турлари 

Автоматик линия бир-бири билан узаро алок.ада синх­

рон равишда ишлайдиган дастгох.лар, ташувчи механизм 

ва ускуналарнинг гурух.идан ташкил TonгaH ускуналар 

тизимидан иборат булиб, булар ёрдамида келишилгаll 

х.олда, аник. кетма-кетликда ва белгиланган тегишли ре­

жимда, вак.тнинг х.ар бир вазияти учун, ишчиларнинг 

иштирокисиз бошлаНFИЧ материалга ёки заготовка га иш­

лов бериш буйича технологик жараён операциялари ба­

жарилади. 

Оммавий ишлаб чик.аришда технологик жараённи амал­

га оширишнинг иккита х.ар хил тамойили к.)iлланилади: 

биринчи тамойил технологик жараённи элементар опера­

цияларга дифференциаллашни кузда тутади; иккинчи та­

мойил технологик жараён операцияларини концентрация­

лашдан иборат. 

Иккинчи тамойил купинча автоматик линияда к.)iлла­

нилади, чунки у энг куп техник-ик.тисодиЙ самарага эга. 

БошлаНFИЧ материал автоматик линияга киритилиши 

мумкин, тайёр мах.сулот эса автоматик лининдан донабай 

заготовка, порция (OFирлиги ёки х.ажми буйича) ва уз­

луксиз чик.ади. Купинча машинасозликда ишлаб чик.ариш­
даги автоматик линияга бошлаНFИЧ матери<U1 донали за­

готовкалар х.олатида киритилади, мах.сулот эса дона буйича 

алох.ида деталлар х.олатида олинади. 

Автоматик линияни лоЙих.алашда зарур булган жих.оз, 
асбоб ва ускуналарнинг тавсифини аник.ловчи асосий 

омиллар к.уЙидагилардир: 

а) бир йилда ишлов бериладиган деталлар сони; 

б) деталга ишлов беришнинг энг мак.бул технологик 

жараёни; 

в) ишлов беРl1ладиган деталнинг шакли, улчамлари 

ва сиртларининг УЛ'lамлари; 

г) деталнинг материали ва ОFИРЛИГИ; 

д) деталнинг сиртидан ишлов беришда кесиб олина­

диган к.)iЙим; 

е) дет,шга ишлов беришнинг техник шарти ва сифати. 
Ишлов бериладиган детал тавсифидан келиб чик.к.ан 

х.олда тсхнологик жараённинг имкони булган вариантла-
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ри ишлаб чик.илади, унинг асосида операцияларнинг энг 

мак.садга мувофИFИ ва ишлов беришнинг, базовий сирт­
лар, детални урнатишдаги фиксациялаш ва мах.камлаш 

усулларининг энг мак.були танланади. 

Ишлов бериш режимлари детал материалининг тури­

га, деталнинг бикирлигига, ишлов бериладиган сирт улча­

мига ва автоматик линиянинг ишлаш тактига к.араб бел­

гиланади. 

Автоматик линия цилиндрик деталларга (валлар, втул­

калар, х.ал к.алар) , корпус деталларга (цилиндрлар блоки, 
узатмалар кугиси), тишли Fилдиракларга, мураккаб шакл­

ли деталларга, лист материалидан тайёрланадиган детал­

ларга ва бошк.аларга ишлов бериш учун к.Улланилади. 

КSлланиладиган жих.оз характерига к.араб, автоматик 
ок.имлар турли куринишда булиши мумкин: 

• бир турдаги ва х.ар хил турдаги дастгох.лардан таш­
кил топган универсал дастгох.лар ок.ими; 

• фак.ат махсус ёки махсус ва универсал дастгох.лар­
дан ташкил топган махсус дастroх,лар ок.ими; 

• корпус деталларига (автомобиль двигателлари учун 
цилиндрлар блоки ва каллаги, узатмалар кутиси ва бош­

к.алар)га ишлов бериш учун мулжалланган агрегатли даст­

гох;шр ок.ими; 

• автоматик линиядан иборат булган, битта дастгох. 
куринишида бажарилган, маълум бир деталга ишлов бе­

ришнинг к.атор кетма-кет операцияларини бажарувчи даст­

гох.-комбаЙнлар; 

• детални тайёрлаш тУлик. циклига эга булган ишлаб 
чик.ариш автоматик линия, бунинг таркибига куйиш ва 

термик ишлов берувчи агрегатлар, назорат к.илувчи ва са­

раловчи JO'рилмалар, буяш ва к.адок.лаш мосламалари ки­

ради (поршенлар, поршень х,алкалари, поршень бармок.ла­
ри ва бошк.аларни тайёрловчи автоматик корхоналар). 

24.3. Автоматик линия таркибига кирувчи дастгох.лар ва 
1\УРилмалар 

Деталларга механик ишлов бериш учун автоматик ли­
ния таркибига куйидаги жих,оз ва ускуналар киради: 
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а) технологик операцияларни бажариш учун металл 

кесувчи даСТГОX)Jар, аБтоматлар ва агрегатлар; 

б) деталга ишлов бериладиган х.олатда ишчи уринда 

тайёрланадиган детални фиксациялаш Ба к.исиш учун ме­
ханизмлар; 

в) детални дастгохдан дастгох.га ташиш учун Ба мосла­

ма-йулдошларни тушириш жойига к.аЙтариш учун мосла­

ма; 

г) агар ишлов бериш характери талаб к.илса, детални 
буриш учун механизмлар; 

д) детални юкловчи к.урилма ва деталларни туплаш 

учун ва ок.имнинг наБбатдаги участкаларини таъминлов­

чи к.урилмалар (магазинлар, бункерлар); 

е) к.ириндини олиб кеТУБЧИ ускуна; 

ж) деталларни назоратдан утказиш Ба саралаш учун 

к.урилма ва аппаратуралар; 

з) бошк.ариш аппаратураси. 

Дастгох. турини танлашда Ба сонини аник.лашда куп 
асбобли ва куп уринли даСТГОX)Jарни, куп кескичли ярим 

автомат ва автоматларни к.Уллаш йули билан имкони бо­

рича кам сондаги жих.озлардан фойдаланишга х.аракат 

к.илиш керак. Автоматик линияда битта, иккита ва ундан 

х.ам куп бир хил деталларга бир вак.тда икки Ба уч томон­
лама ишлов бериш учун куп шпинделли каллакли агре­

гатли к.уввати юк.ори булган даСТГОX)Jарни к.Уллаш зарур. 

24.4. Автоматик линияда уринлар 

Автоматик линиянинг алох.ида уринлари буйича тех­

нологик операцияларни так.симлашда дастгохда асбобнинг 
ишлаш даБРИ, тахминан, бир хил булишига х.аракат к.илиш 
керак, бу асбобдан тУлик. фойдаланиш учун зарур. Асбоб­
нинг ишлаш вак.тини баробарлаш турли усуллар билан 

амалга оширилади: лимитлашган операцияларда кесиш 

режимини ошириш ва камайтириш, узок. даБОМ этадиган 

операцияларни бир неча к.исмларга булиш, масалан, чу­

к.ур тешикларни пармалашни к.исмлар буйича кетма-кет 

бир неча уринларда (биринчи уринда тешик узунлигининг 

бир к.исми пармаланади, иккинчисида - кейинги к.исми 
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ва хрказо), икки томонлама (к.арама-к.арши) пармалаш; 

к.урама асбобни к.Уллаш ва х,.к. 

Автоматик линияда тайёрланадиган детал утадиган 

уринлар х,ар хил вазифаларга эга: 

- ишчи уринлар - ишлов бериш операциясини бажа­

риш учу н хизмат к.илади; 

- назоратчи уринлар - ишлов берилгандан кейин 

х,осил к.илинган улчамларнинг ТУFРИЛИГИНИ текшириш 

учун; 

- буш уринлар детални х,ар томонидан ишлов бериш 

зарур булганда, детални маълум бир бурчакка (90, 180°) 
бураш учун; 

- дастгох,га хизмат курсатиш, созлаш ва таъмирлаш 

учун, дастгох,нинг ташк.и улчамларидан келиб чик.к.ан х,олда 

дастгох,лар орасидаги зарур булган майдонни таъминлов­

чи уринлар; 

- к.ириндидан тозалаш учун уринлар. 

Ишлов бериладиган детал ишчи уринга келтирилиб, 

базавий сиртга фиксацияланади, мах,камланади ва ишлов 

берилади; ишлов берилгандан кейин детал навбатдаги 
уринга сурилади. 

Уринлар буйича операцияларни так.симлашда на кон­
центрациялашда алох,ида операциялар буйича ишлашнинг 

синхронлигини, хизмат курсатишга кулай БУЛИШИНI1, даст­

гох,-мослама-асбоб-детал тизимининг бикирлик буйича 

талабини, к.ириндини тУлик. олиб ташлашни таъминлаш 
зарур. 

Автоматик линияда деталга ишлов бериш учун база­
ларни танлашда асосий базанинг узгармаслик тамойилига 

амал к.илишни, асосиiA ва улчов базаларининг мос кели­

шини, деталнинг х,олатини автоматик фиксациялаш им­
конини х,амда ташиш к.улаЙлигини ва базавий сиртларга 
к.иринди тушишидан х,имоя к.илишни таъминлаш зарур. 

Юк.орида курсатилган мак.садга эришиш учун автоматлар 
ок.имида деталларга ишлов беришда купинча, кейинча­

лик фойдаланилмайдиган, детал элементида к.Ушимча 
махсус тайёрланган сунъий базалардан фоЙдаланилади. 

Корпус деталларида (баъзида бошк.а деталларда х,ам) ба­
завий сиртига купинча, автоматик линия таркибига кир­
маган дастгох,ларда дастлабки ишлов берилади. 
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Деталларга ишлов берадиган кесувчи асбоб юк.ори тур­

Fунликка ва юк.ори унумдорликка эга булиши керак. Урин­
лар буйича ишлов беришда, олерацияларни белгилашда 

асбоблар блокини I\айта созланишсиз ва режали даврий 

бажарилишининг имконини таъминлаш керак. Асбобни 

алмаштириш аввалдан белгиланган вак.т оралИFида, им­

кон борича 3,5-4 соатдан кам булмаган даврда автоматик 
линия ишдан танаффус к.илган лайтида амалга ошириш 
керак, чунки асбобни тез-тез алмаштириш автоматик ли­

ниянинг буш туриб I\ОЛИШИНИ келтириб ЧИl\аради. 

24.5. Автоматик линияда керак буладиган дaCTгo~ap 
сони"и на тактни аНИl\Лаш 

Автоматик линиядаги дастгох.лар сони технологи к опе­
рациялар сони, операцияларнинг давомийлиги ва дастур 

буйича аНИК/lанади; автоматик линия бир неча дacтrox.­
лардан (4-5) ёки бир неча унлаб дастгох.лардан (30-40 
ва ундан х.ам ОРТИI\) ташкил толган булиши мумкин. 

)(ар бир урин С,. буйича операция бажариш учун зарур 
булган дастгох.лар сони олератив ваl\ТНИ t ишлаб ЧИl\а-
риш тактига нисбатига тенг, яъни: оп 

Оператив Bal\T 'оп асосий (машина) вак.т '• ва ёрдамчи 
вак.т 1 ЙИFиндисига тенг, яъни f =1 +1 ; ёрдамчи Baк.тra 

~ м • ~ 

асбобни келтириш ва олиб кетиш учун сарф булган вак.т, 

детални к.исиш ва бушатиш учун сарф булган вак.т, детал­
ни навбатдаги уринга суриш учун сарф булган вак.тлар 

киради. 

Технологи к жараённинг )\ар бир ало)\ида олерацияси­
ни бажариш учун Bal\T сарфи, тахминан, бир хил ёки кар­
рали булиши керак. Бу операцияларни бажаришни синх­

ронлаш ва автоматик линияни узлуксиз ишлашини таъ­

минлаш учун зарурдир. 

Агар бирор бир операция такт к.иЙматидан ошиб ке­
тувчи оператив вак.тни талаб к.илса, зарур булган такт га 

буйсунишга асосий ёки ёрдамчи вак.тни ёки иккаласини 

к.иск.артириш орк.али эришиш мумкин. Операциялар буйича 
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машина вак,тини к,иск,артириш ва тенглаш юк,ори кесиш 

хоссасига, катта ТУРFунликка ва металл кесишда юк,ори 

тезликка чидайдиган кесувчи асбобларни ва тегишли ке­

сиш режимларини танлаш орк,али эришилади. Ёрдамчи 
вак,тни камайтиришга, агар асбобни келтиришни ва олиб 

кетишни жадаллаштириш ва ишлов бериладиган детал­

нинг х.аракатини жадаллаштиришнинг имкони булсагина 

эришиш мумкин. 

Агар бирор бир операциянинг оператив вак,ти такт 

к,ийматидан анча катта к,ийматга зга булса, керак булган 

тактга буйсуниш учун операцияни к,исмларга булиш мум­

кин (масалан, чук.ур тешикни к,исмлари буйича парма­

лаш) ёки дублирловчи дастгох.ни к.Уллаш орк,али унга эри­
шиш мумкин. 

Автоматик линиянинг ишлаш такти (яъни, йил даво­
мида ишлаб чик,ариш дастури буйича берилган деталлар 

сонини таъминлаш учун ок,имдан деталларнинг бирин­
кетин чик,ишини ажратувчи вак,т оралиш) к.уЙидаГII фор­

мула ёрдамида аник,ланади: 

'r = 60 FmkO ./D[мин] , 
" 

бу ерда -минутига ок,имдан ДСТLUlЛарнинг чик,иш такти; 

F-автоматик линия бир сменада ишлаганда бир йилдаги 
соатларнинг номинал сони (йиллик вак,т фонди), соатда, 
(60Е) минутда ёки (3600Е) секундда; m- автоматик ли­
ниянинг бир суткада ишлаш сменалари сони; D- бир йил­
да автоматик линияда ишлов бериладиган деталлар сони; 

ku ,- ок,имнинг х.ак,ик,иЙ ишлаши учун номинал вак,т фон­
дидан фойдаланишини х.исобга олувчи коэффициент. 

Автоматик линиянинг х.ак,ик,иЙ ишлаш вак,ти (назарий) 

йиллик номинал соатлар сонидан таъмирлаш учун сарф 

булган, к,айта созлаш учу н сарф булган, асбобни алмаш­
тиришга сарф булган, асбобнинг, электр, механик ва 

бошк,а ускуналарнинг носозлиги туфайли тухтатилишига 
сарф булган, х.амда техник ва хизмат курсатишга сарф 

булган вак;глар х.исобига кам БУлади. Бу барча вак,тларнинг 
йук,отилиши k коэффициенти билан х.исобга олинади ва у 
ок.имдаги дастгох.ларнинг сонига к,араб 0,65-0,85 га тенг 
к,илиб к,абул к.илинади. 
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Линиянинг унумдорлиги линиядан деталларнинг чи­

к.иш к.иЙматига к.араб белгиланади, 

Линиянинг соатига унумдорлиги Nc (яъни, бир соатда 
чик.адиган деталлар сони) к.уЙидаги формула ёрдамида 

аник.ланади: 

бу ердаj-иш вак.тининг соатли номинал фонди, минути­
га (60 мин) ёки секундига (3600 с); 

k - линиянинг J(ак.ик.иЙ ишлаши y<IYH вак.тдан фойда­
ланишни J(исобга олувчи коэффициент; 

т - минутига ёки секундига линиядан чик.адиган де­
таллар такти; 

fv. - иш вак.тининг соатли J(ак.ик.иЙ фонди, минут ёки 
секунд, 

Сипов саволлари 

1, МехаllИК ишлов бсриш технологик жараСllлаРИIIИ нима УЧУII 

автоматлаштириш зарур? 

2. Автоматик линияни лойих;алашда зарур булгаll жих;оз, асбоб ва 

УСКУllалаРIIИIJГ таВСИфИIIИ к.андаЙ омиллар бслгилайди') 

3. Автоматик ЛИIfИЯIJИНГ к.андаЙ турлари мавжуд? 

4. Оммавий ишлаб 'шк.аришда автоматик ЛИllияларни к.Уллашда 

теХIfОЛОГИК жараённи к.аИси тамойил буЙИ'lа к.Уллаш ЭIJГ куп техник­

ик.тисодиЙ самара беради? 

5. Автоматик линияни лойих;алашда зарур булган жих;оз, ас боб ва 

УСКУlfалаРIfИНГ тавсифини аllИI\ЛОВЧИ асосий омиллар lIималардан ибо­

рат булади? 

б. Автоматик линия таркибига к.аllдаИ дacтrox; на I\Yрилмалар ки­

ради') 

7. Автоматик линияда зарур буладиган дастгох,лар сони ва такт 
к.андаЙ аНИl\Ланади'? 

8. Автоматик линияда ишлов бериш режими к.андаЙ танланади? 

9. Автоматик линияда базалар к.аЙси тамойил буйича танлаllади? 

10. Агар опсрациянинг оператин нак.ти такт к.иЙматидаll аН'lа катта 
к.иЙматга эга булса, к.аllдаЙ чора курилади? 

l' 
1 



ХХУ боб 

ДЕТA.JIЛАРГА ИШЛОВ БЕРИШНИНГ ЗАМОНАВИЙ 
УСУЛЛАРИ 

25.1. Деталларга лазер нури ёрдамида ишлов беРИШНИIIГ 
мох;ияти 

Лазер - электромагнитли нурланишнинг маllбаи 

булиб, атом ва молекулаларlIИНГ мажбурий нурланишига 

асосланган инфрак.изил на инфракук диапазонда КУРlIна­
ди. "Лазер" сузи инглизча "Light al11lification bll Stumylated 
Emission of Radiation" жумла сузлаРИIIИНГ бош х.арфлаРII­
дан тузилган булиб, "мажбурий нурланиш натижасида 

ёРУFЛИКНИНГ кучайиши" деган маънони билдиради. Маж­
бурий нурланиш юк.ОрI1ГИ энерпн/ сат:,\ида турган ва к.уЙи 

сатх.га Утишида электроннинг квант билаll тУк.нашиши на­

тижасида содир булади. ЁРУFЛИКНИНГ кучаiiИШII БИРI1Н'I1I 
квант, яъни квантни УЙFOтувчи, атом билан тУк.нашгаllда 

ЙУк. булиб кетмайди, б,UlКИ сак.ланиб к,олади ва квант янги 
ТУFИлган квант билан бирга яна учишда даном этади. Ке­
йин иккала кнантнинг х.ар бири актив МОдЛада биттадан, 

кейин саккизта, ун олтита ва х.оказо атомлар билан кнант­

ларнинг йули тугагунча тУк.нашади. Шундай к.l1либ, бу iiУл 
к.анча узу н булса, янада к.увватли квантлар УЮМИIIИ, яыII� 

к.увватли ёруFЛИК нурини биринчи квант ТУFдираДI1. Ёpy~'­
лип/инг бошлаНFИЧ импульсини биринчи квант эмас, 

балки куплаб квантлар х.осил к.илади, демак квантлар УЮМI1 
х.ам янада к.увватли булиб боради. Шунинг учун к.аттик. 

танали лазерларда ингичка узун призма, цилиндр KYPII­
нишда, яъни узунлиги к.аЛИllлигидан ун баробар капа 

булган, стержень куринишидаги актин моддалардан фоii­
даланилади. 

Генераторда ойналар ТИЗИМI1 мавжуд булади. Ойна то­
рецлари кумуш билан к.оплаllган стержендан иборат БУлаЛII. 

Торецлари бир-бирига к.атъиЙ равишда параллел ва ци­
линдр Ук.ига нисбатан перпендикуляр к,илиб жилвирлана­

ди. Бунда битта тореци ундан ёРУFЛИК тУлик. к.аЙтиши УЧУII 
зич к.илиб кумуш билан к.опланади, бошк.аси 90% квант­
ларни к.аЙтариб, 10% ни уткаЗl1б юборадиган к.илиб юпк.а 
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к,атламда кумуш билан к,опланади. Ойналар актив моддада 
учаётган квантлар бирламчи ок,имини куп карра кучайти­

риш учу н лазер нурини йуналтирадиган к,илиб урнатили­

ши зарур. Стерженнинг охиригача учиб борадиган бир­

ламчи ок,им ёРУFЛИКНИНГ к.увватли ок,ими булишига х,али 
жуда х,ам кучсиз БУлади. Бу ок,имни ойна стержень торе­

цига улок,тириб ташлаЙди. Квантлар ок,ими янги куч йи­

Fиб, орк,ага катта сакрашлар билан югуради. Чик,адиган 

ёРУFЛИК булагининг к.уввати амалий жих,атдан сезилмай­

диган даражада тез ортади. 

К,аттик, танали лазерлар актив моддалар сифатида кри­

сталл ёки диэлектрик, яъни электр токининг утказмай­
диган моддалардан фоЙдаланилади. Лазерларнинг ишч:и 

таналарининг материалларидан энг куп тарк,алгани син­

тетик рубин-алюминийнинг кристалл аксидир, бу мате­

риалда алюминийнинг бир к,исм атомлари хром атоми 

билан алмаштирилган булади. Хромнинг бу атомлари ишчи 
тана булиб х,исобланади, улар энергия билан "шишири­

лади" , кейин эса энергия ни ёРУFЛИК ок,имини кучайти­
ришга беради. 

Лазер нурининг интенсив к,издиришни УЙFOтиш учун 

бир жойга ЙИFИШ мумкин. Масалан, фокус масофаси 1 см 
линза ёрдамида 0,0001 см 2 майдонли нук,тага лазер нури­
ни ЙИFИШ мумкин. Лазернинг ёришиши к,иск,а муддатли 

булганлиги билан х"ар к,андай материални, хох, у металл, 

тош ёки керамика булсин, ёритилган к,исмни эритишга 

ва парлатиб юборишга етарли БУлади. 

Лазернинг жуда к.увватли ёритишида, айник,са лазер­

нинг узлуксиз ишлаш вак,тида, актив модданинг стерже­

ни жуда х,ам к,изиб кетади ва уни совутишга ТУFРИ келади. 

Бундай стерженлар учун FИЛОф уралади, бу FИлофда со­
вутувчи модда циркуляция к,илинади. Рубинли лазер, одат­

да, температураси -196°С га тенг булган суюк, азот ёрда­
мида совутилади. 

25.2. Лазер "урн ёрдамида матерналларга ишлов бериш 

Лазерлн паЙваидлаш. Лазерли пайвандлаш нук,тали ва 
чокли булиши мумкин. Купгина х,олларда энг кичик зона­

ли термик таъсир курсатувчи импульсли лазерлар к;Улла-
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нилади. Лазерли пайвандлаш ёрдамида коррозия бардош 

пулатлардан, никелдан, молибдендан ва бошк.а матери­

аллардан тайёрланган деталларнинг юк.ори сифатли би­

рикмаларини х.осил к.илиш мумкин. Юк.ори к.увватли ла­
зерли нурланиш юк.ори иссик,лик )1тказувчи материаллар­

ни (мис, кумуш) пайвандлашга имкон беради. Бошк.а 

усулларда пайвандланиши к.иЙин булган материаллар учун 

(вольфрам билан алюминий, мис билан пулат, бериллийли 
бронза бошк.а к.отишмалар билан) пайвандлаwда лазерли 
усул к.Улланилади. Пайвандланадиган материалга к.араб 
пайвандланадиган деталларнинг сиртига нурланиш ок.ими 

0,1 ... 1 МВт/см2 зичликда булиши мумкин. 0,05 ... 2 мм ли 
импульсли к.аттик. танали лазер ёрдамида пайвандлашда 
материалларнинг суюк,ланиш чук.урлиги пайвандланиш 

нук.тасининг диаметри ёки 0,5 ... 5 мм чок кенглигига кура 
0,01 ... 1 мм к.алинликдаги деталларни ишончли пайванд­
лашга имкон яратади. Лазерли пайвандлаш учун жих.озлар 
к.уЙидаги режимда ишлашни таъминлайди: импульсда нур­

ланиш энергияси 0,1 ... 30 Ж, импульснинг давомийлиги 
1 ... 10 мс, ёРУFЛИКДОFинингдиаметри 0,05 ... 1,5 мм нук.та­
ли пайвандлашда унумдорлик минутига 60 та операция, 
чокли пайвандлашда суюк,лантириш чук.урлиги 0,5 мм 
булганда пайвандлаш тезлиги 1 м/мин БУлади. 

Лазерларни конструкциянинг к.иЙин етиб бориладиган 
жойларини пайвандлаш учун, енгил деформацияланади­
ган деталларни бириктириш учун интенсив ИССИI<,Jlик аж­

ратиб чик.арадиган шароитларда к.Уллаш (масалан, паст 

температураларда юк.ори ИССИI<,Jlик утказувчан материал­

лар учун), х.амда термик таъсир зонасини минимал таъ­
минлаш зарур булганда к.Уллаш энг катта самара беради. 

Лазерли пайвандлашни к.Уллашда пайванд бирикмалар­
нинг мустах.камлиги (чок кенглиги атиги бир неча мм ни 

ташкил к.илади) пайвандланадиган материалларнинг му­

стах.камлиги даражасига етади. Автомобиль кузовларини, 

титан ва алюминий листларини, газ к.увурларини пай ванд­

лашда автоматик лазерли пайвандлаш х.амда автомобил­

ларнинг кардан валларини автоматик лазерли пайванд­

лаш к.Улланилмо~а. Бунда валнинг ишлаш муддати уч 

баробар ортди. Метал мае материалларни лазерли пайванд­
лаш х.ам ривожланмок.да. 
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Лазерли пайваНдJlаш яхши танилган пайваНдJlашнинг 
бошк.а усуллари билан муваффак.иятли рак.обатлашмокда. У 
купгина афзалликларга эга булиб, купгина х.олларда, х.ат­
токи ягона имкони бор булган пайваНдJlашнинг усули булиб 
х.исобланади. Вакуум керак булган электрон пайваНдJlаш­
дан фарI<,ilИ уларок,лазерли пайваНдJlаш атмосферада амал­

га оширилади. Лазерли пайваНдJlаш тез ва юк.ори аниК/lИК­

да берилган нук,тада ёки берилган чизик, буйлаб амалга 

оширилиши мумкин. ИССИI<,ilик таъсирига бериладиган зона 
жуда х.ам кичик улчамга эга булиб, к,изиш таъсир к,илади­

ган элементларнинг бевосита як.инида пайваНдJlаш зарур 

булган х.олларда катта ах.амиятга эга БУлади. 
Термик ишлов бериш. Лазер нурини метал сиртига 

йуналтирилганда металнинг юпк.а к,атлами тез к.изиЙди. 
Нурни сиртнинг бошк.а участкаларига суриб борган сари 
к,~IЗиган участка тез совиЙди. Мустах.камлиги жуда х.ам 

оширилиши зарур булган сирт к,атламини тоблаш худди 

шундай амалга оширилади. 

Лазерли тоблаш энг куп ейилишга учрайдиган детал­

ларнинг айнан ута ейиладиган сирт участкаларини танлаб 

ОJlиб тоблашга имкон беради. Масалан, автомобиль саноа­
тида дивигатель цилиндри каллакларини, клапанларининг 

йуналтирувчиларини, шестернялари, так,симловчи валлари 

ва бошк,аларнинг мустах.камлигини ошириш учун лазерли 

тоблаш к.Улланилади. 
Сиртларнинг к,аттиI<,ilИГИНИ ошириш учун лазерли ле­

гирлаш х.ам к.Улланилади. Бунинг учун ишлов бериладиган 

сиртга дастлаб кукун куринишидаги легирловчи модда 

суртиб чик,илади. Лазер ёрдамида нурлантирилганда, за­

готовканинг сирти эрийди ва кукун билан заготовка ма­

тери<.lЛИНИНГ юпк,а к,атламдаги сиртида СУЮК/lаниб, узаро 
аралашиши содир БУлади. 

Анъанавий усулга к.араганда лазерли термик ишлов 

бсриш материал к,аттиI<,ilИГИНИ 20-30% га ва унинг ейи­
лишга чидамлилигини бир неча баробар оширишга им­

кон беради. 

Металл арни кесиш. Лазер ёрдамида материалларни х.ам 
импульсли, х.ам узлуксиз режимда кесиш мумкин. Импульс­
ли режимда узлуксиз кесиш тешикларни кетма-кет к.Уйи­

лиши натижасида амалга оширилади. 
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Узлуксиз ишлайдиган СО 2 ли лазерлар газ-лазерли КС­
сишда ~лланилади, бунда лазер нурининг таъсир зона­

сига газ ок.ими узатилади. Газ ИШЛОБ бериладиган матери­
ал турига к.араб танланади. Купгина металларни, ойнани, 

керамикани кесишда газ ок.ими эриган материал зонаси­

дан пуркалади, бу кесилган сиртнинг паст Fадир-будир­

ликда Ба юк.ори аник,ликда булишини таъминлаЙди. Те­

мирни, кам углеродли пулатни Ба титанни кесишда к.изиш 

зонасига кислород ок.ими юборилади. 
Тешикларни х;осил к,илиш. Лазер ёрдамида х,ар к.андаЙ 

материалда тешик х,осил к.илиш мумкин. Одатда, бу мак.­
садда импульсли усул ~лланилади. Унумдорликка катта 
энергияли (30Ж) битта импульсда тешик х,осил к.илишда 
эришилади. Бунда тешикдан материалнинг асосий масса­
си эриган х,олатда БУFНИНГ катта босими остида олиб таш­
ланади. БУF эса модданинг нисбатан кичик к.исмининг 
БУFланиши натижасида х,осил БУлади. Бирок. бир импульс­
ли усулда ИШЛОБ бериш аник,лиги юк.ори эмас (диаметр­

нинг 10-20 Улчамига). Максимал аник,ликка (\ ... 5%) ва 
жараённи бошк.аришга материалларга импульслар серия­
ларининг (кУп импульсли усул) таьсирида эришилади. Бу 
сериялар нисбатан кичик энергияли (одатда 0.1 ... 0.3 Ж) 
Ба к.иск.а муддатли (О, \ мс Ба ундан кам) булади. Кунда­
ланг кесими (думалок., учбурчак ва х,оказо) Ба буйлама 

кесими (цилиндирик, конуссимон Ба бошк.а) ТУРЛllча 
куринишдаги, иккала томони очик. ва бир томони берк 
тешикларни х,осил к.илиш мумкин. Диаметрига чук.урли­

гининг 0.5-10 нисбатдаги 0,003 ... \ мм диаметрли тешик­
лар х,осил к.илиш узлаштирилган. Ишлов бериш режими 
ва материал хоссасига к.араб тешик деворларининг 

R
J
=0,40+0, \0 мкм даги сирт Fадир-будирлигига эришиш 

мумкин ва нук.сонли к.атлами \ ... \ 00 мкм ташкил этади. 
Лазерли к.урилмаларнинг тешиклар х,осил к.илишда унум­
дорлиги - минутига 60 ... 240 та тешик. Бошк.а усулларда 
к.иЙин ИШЛОБ бериладиган материалларда (олмос, рубин, 

керамика ва бошк.а) 100 мкм дан кичик диаметрли те­
шиклар ёки сиртга нисбатан бурчак остида тешиклар х,осил 

к.илишда лазерни ~ллаш энг катта самара беради. 

Лазер нури ёрдамида ишлов беришнинг афзалликлари. 
Материалларга лазер ёрдамида ишлов беришнинг асосий 

афзалликлари: 
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- имкони булган ишлов бериш жараёнларининг тур­

ли хиллиги ва ишлов бериладиган материлларнинг (меха­

ник ишлов беришга мутлак.о буйсунмайдиган материал­

ларни к.Ушган х,олда) турли хиллиги; 

- материалга ишлов бериш буйича операцияларни ба­

жариш тезлигининг юк.орилиги; 

- операцияларни автоматлаштиришнинг имкони бор­

лиги, бунинг натижасида мех,нат унумдорлиги тубдан ор­

тади; 

- ишлов беришнинг юк,ори сифатлилиги (пайванд чок­

ларининг мустах,камлиги, кесимларнинг аник;IИГИ, иш­

лов бериладиган сиртларда ифлосланишнинг булмасли­

ги); 

- юк,ори аник,ликдаги прецизион ишлов бериш имко­
ни борлиги; 

- материалларга ишлов беришни масофадан бошк,а­
рилиши; 

- турли операцияларнинг бажарилиши, жумладан, на­

зоратдан Утказиш операциялари. 

х.озирги пайтда лазерли автоматлаштирилган ишлаб 

чик,ариш ишламок.да. 

25.3. Деталларга ишлов беришнинг электрофизик ва 
электрокимёвий усуллари 

Электрофизик ишлов бериш жараёнининг мох,ияти 
электрик разрядларни, магнетострикцион эффектни, элек­

трон ёки оптик нурланишни к.Уллаб, заготовканинг шак­
лини, улчамларини ва (ёки) сирт Fадир-будирлигини 

узгартиришдан иборатдир. 

Электрокимёвий ишлов бериш жараёнининг мох,ияти 
электролитда электр токининг таъсирида заготовканинг 

материалини к,ориштириш натижасида заготовка шакли­

ни, улчамини ва (ёки) сирт Fадир-будирлигини узгарти­

ришдан иборатдир. 

Электрод-асбобнинг шакли заготовкада акс этса, бун­
дай электро-кимёвий ишлов бериш электрохимиявий х,аж­

мий нусхалаш деб аталади. Агар электрод-асбоб узгармас 

кесимдаги тешик х,осил к,ила бориб хомакига кирса, бун-
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дай электрокимёвий ишлов бериш электрокимёвий тешиш 

деб аталади. Электрокимёвий йуниш ва электрохимиявий 

кесиш имкони х,ам бор. Электрокимёвий йунишда заго­

товкага айланади, электрод асбоб эса илгариланма х,ара­

катланади. 

Электроэррозияли ишлов беришда электрик разряд­

лар таъсирида электрик эррозия натижасида заготовка­

нинг шакли, улчамлари ва заготовка сиртининг Fадир­

будирлиги Ба хоссалари Узгаради. Электроэррозияли иш­

лов беришда ИШЛОБ бериладиган сирт электроэррозияли 

ИШЛОБ бериш Бак.тида электр разрядлар таъсир к.иладиган 

электрод заготовканинг бир к.исмидир. 

Электроэррозияли ишлов бериш турларига электроэр­

розияли мустах,камлаш, х,ажмий нусха кучириш, тешик 

очиш, маркалаш, к.ирк.иш, кесиш, ЖИЛБирлаш ва бошк.а­

лар киради. 

Электрофизик Ба электрокимёвий ИШЛОБ бериш усул­
лари анъанаБИЙ усулда ишлов берилиши к.иЙин булган, 

юк.ори мустах,камликдаги материалларни к.Улланиши са­

бабли пайдо БУлди. Янги усуллар мураккаб шаклдаги де­

талларни (штамплар, пресс шакллар), бикирлиги паст 

булган ёки кичик улчамдаги деталларни (думалок. тешик­

ли, тирк.ишли) ишлон бериш самарали эканлиги х,амда 

заГОТОБкага механик таъсир к.илиш чегараланган, ёки ке­
сувчи асбоб (фреза, парма, кескич) ишлов бериладиган 

сиртга келтириб булмайдиган х,олларда х,ам самарали экан­

лиги маълум. 

Заготовкаларга электрофизик на электрокимёвий иш­

лов бериш усуллари катта потенциал имкониятларга эга. 

Улар юкланишнинг Ба температуранинг кенг диаПОЗОII­
ларида х,амда агрессив мух,итда ишлайдиган машина, жи­

х,оз на ускуналарнинг деталларини анъанавий усулда тай­

ёрлашни тулдиради на айрим х,олларда алмаштиради. Элек­

трофизик ва электрокимёвий ишлов бериш усули, 

аЙник.са, асбоб штамплаш ишлаб чик.аришида: !<\Уйма 

шаклларни, пресс-шаклларни, кокилларни тайёрлашда са­

марали булади. Бу усул тУлик. ёки куплаб юк.ори малакали 

ишчиларнинг урнини босади. 
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Сииов саволларu 

1. Ла1СР III1M<I') 

2. ЛaJеРЛll паiiваllдлашнинг к.аIlД<l~i турлаРИIIИ билаеl1З? 

3. ЛаJеРЛll паliванд.lаш к.аllдаii афзаллик,lзрга эга') 

4. ЛaJер epдa~lI1Дa металлар к.аllдаii кесилаШl? 

5. Анъаll<lВllli УL:улда термик lIШЛОIJ бсришга к.араганда лазсрли 

ТСРМIIК IIШЛОIJ БСРI1Шlll1НГ к.аllЩlil афзалликлари бор'? 

6. Лазер срдамида тсшик х.осил к.ИЛИШIIИ тушунтириб беринг 

7 Лазер IIУРН к.андаЙ х.осил к.илинади? 

8 Лазсрли паl1IJаllдлаШНlI атмосферада амалга ошириш мумкин-

9. Дета~lларга I1ШЛОВ беРИШНИIIГ элсктрофизик УСУЛИНИIIГ мох.ия­

ТI1 нимада'? 

IU.Дсталларга ишлов беРИШIIИIIГ ЭЛСКТРОКИМСIJИИ усулининг мо­

\I1ЯТll НlIмадаll I1борат') 



IVlfUCM 

МАШИНAJIAPНИ ЙИFИШ 
ТЕХНОЛОГИЯСИ 

XXVI боб 
ЙИFИШ ЖАРАЁИЛАРИИИНГ ТАВСИФИ, АСОСИЙ 

ТУШУНЧА ВА к.ОИДАЛАР 

26.1. Машиналарни тайёрлаш жараёнида ЙИFИШНИНИГ 
ах;амияти 

ЙИFИШ иши ишлаб чик;ариш жараёнининг охирги бос­
к;ичи булиб хисобланади. Бунда алохида детал ва к;исмлар­
дан тайёр махсулот ЙИFилади. ЙИFИШ ишининг сифати 
машиналарнинг ишлаш давридаги ишончлилигига ва чи­

дамлилигига сезиларли таъсир этади. 

ЙИFилган махсулот - машина алохида деталларини 
бир-бирига етарли аНИКJIикда бириктирилмаса, агар бу 
деталлар берилган аНИКJIикда тайёрланган булса хам улар­

дан фойдаланиш даврида сифатли ва ишончли ишламай­

ди. Шунинг учун машинасозликда ЙИFИШ жараёнига катта 

ахамият берилади. Бунга яна шуни к.Ушиш мумкинки, 
к;ишлок; хужалиги машинасозлигида махсулотни тайёрлаш 

умумий иш хажмининг 20-30% ини ЙИFИШ иш хажми 
таш кил этади, бошк;а машиналарда эса ЙИFИШ иш хажми 

умумий иш хажмининг 40-60% гача боради. 
ЙИFИШ ишларига сарф буладиган вак;тга детални тай­

ёрлаш учу н сарф буладиган вак.тнинг нисбати хамда йи­

FИШ жараёнининг алохида боск,ичларига сарф буладиган 

вак;т ишлаб чик;аришнинг турига ва ЙИFИШ усулларига БОF­

лик;. ЙИFИШ ишлари вак;ти механик ишлов бериш вак;ти­
нинг тахминан к;уйидаги фоизини ташкил этади: 

- якка тартибли ва майда серияли ишлаб чик;аришда 
., 40-50%; 

- урта серияли ишлаб чик;аришда 30-35%; 
- йирик серияли ишлаб чик.аришда 20-25%; 
- оммавий ишлаб чик;аришда 20% дан оз. 
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26.2. ЙИFИШ турларининг таснифи 

ЙИFИШНИНГ уч хил тури мавжуд: 
а) индивидуал келтириш тамойили буйича; 

б) тулик, узаро алмашинувчанлик тамойили буйича; 

в) индивидуал ва гурух.ли танлаш йули билан к,исман 

узаро алмашинувчанлик тамойили БУЙича. 

Индивидуал келтириш тамойили буйича ЙИFИШ якка 
тартибли ва майда серияли ишлаб чик,аришларда к,улла­

нилади. Бундай ишлаб чик,аришларда детал механик иш­
лов берилгандан кейин, бунда чекли калибрларсиз иш­

лов берилади, охирги шакл ва улчамини олиш учун ва 

детални урнатиладиган жойига келтириш учун к,улда 

чилангарлик ишлови берилади. Тулик, узаро алмаши­
нувчанлик тамойили буйича ЙИFИШ йирик серияли ва 

оммавий ишлаб чик,аришларда детал механика цех ида 

чекли калибрлар буйича ишлов берилади ва дacтroxдa­

ги операциялар деталга керакли шакл ва улчам бери­

лиши учун ишлов беришнинг охирги боск,ичи "исоб­
ланади. 

Агар ЙИFишда детал бириктириладиган бошк,а детал 

билан дастлаб сараланмасдан ёки танламасдан туташти­

рилса ва бунда бириктириш зарур ва к,оник,тирувчи )lтKa­

зишни келтириш жараёнисиз "осил к,илинса, бундай йи­

FИШ mулu'f узаро ал.машuuув.,аuлuк бuла" ЙUFUШ дейилади, 
бундай ЙИFишда ок,им буйича ЙИFИШ жараёнини ташкил 

этиш мумкин. 

Бириктириладиган деталлар чекли калибрлар буйича, 

бирок, катта жоизлар билан тайёрланган булса, ЙИFИШ де­

талларининг улчами буйича дастлабки танлаб олиш йули 

билан амалга оширилса, 'fucмau узаро ал.машuuув.,анлuк 

била" ЙUFUШ деЙилади. 
Бириктиришда керакли утказишни таъминлайдиган 

деталларни улчами буйича белгиланган допуск чегараси­

да тайёрланган ва ЙИFишга келган "ар к,андай деталлар 
ичидан олиниши индивидуал танлаб олиш орк,али ёки 
белгиланган допуск чегарасида улчамлари буйича гурух­

ларга ажратиб олиш йули билан-гурух.ли танлов орк,али 

олиш мумкин. Бундай ЙИFИШ йирик серияли ва оммавий 

ишлаб lшк,аришда к.Улланилади. 
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Узелли ЙИFИшда мах.сулотнинг таркибий к;исми ЙИFма 
бирлиги (узел) ЙИFИШ объекти х.исобланади. Умумий йи­
Fишда яхлит мах.сулот ЙИFИШ объекти булиб х.исобланади. 

26.3. ЙИFИШНИНГ ташкилий шакллари 

ЙИFИШ ишларининг ташкилий шаклларига кура йи­
FИШ иккита асосий турга булинади: стационар ва х.аракат­

дщи. 

Стационар ЙИFИШ ишчилар гурух.и (бригада) томони­

дан битта к.УЗFалмас жойда амалга оширилади, бу жойга 
барча детал ва узеллар олиб келинади. 

)(аракатдаги ЙИFишда мах.сулот бир ишчи жойидан 
кейингисига х.аракатланиб УТади. Бу ишчи жойларида ишчи 
ёки ишчилар гурух.и томонидан х.ар бир узгармас иш жойи­
да битта такрорланувчи операция бажарилади, бунда х.ар 

бир иш жойида тегишли асбоб ва мосламалар мавжуд 

булиб, бу жойга ушбу операция учун зарур булган детал­

лар ва узеллар олиб келинади. 

Стационар ЙИFИШ якка тартибли ва серияли ишлаб 

чик;аришда, айрим ЙИFма бирликлар учун оммавий иш­

лаб чик;аришда к;Улланилади; х.аракатдаги ЙИFИШ эса се­

рияли ва оммавий ишлаб чик;аришда к;Улланилади. Уму­
мий ЙИFИШ жараёнини бажаришнинг курсатиб утилган 

ташкилий шаклларида ишни турли усуллар билан бажа­

риш мумкин. Биринчи усулнинг мох.ияти шундан иборат­
ки, бунда машина тулалигича алох.ида деталлардан ЙИFУВ­
чиларнинг битта бригадаси томонидан бошидан охирига­

ча битта жойда ЙИFилади. Бунда битта иш жойида ЙИFИШ 
операцияларини концентрациялаш тамойили амалга оши­

рилади. Бу усул якка тартибли ишлаб чик;ариш турига хос 
булиб, шунинг учун индивидуал ЙUlUШ деб аталади. Маши­
нани ЙИFИШ учун вак;т сарфи катта, натижада бу усулни 

к.Уллаш ЙИFИШ таннархини ошириб юборади. Бундай х.олат 

ушбу усул такомиллашмаган, деган хулосага олиб келади 

ва техник-ик;rисодий жих.атдан яхши унум берадиган бошк;а 

усулларни к.Уллашга ундаЙди. 

Иккинчи усулнинг мох.ияти шундан иборатки, бунда 
машинанинг алох.ида детал ва узеллари ишчиларнинг битта 

бригадаси томонидан умумий ЙИFИШ стендидан ташк;ари-
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да ЙИFиб олинади, бунда бу бригада умумий ЙИFувчилар 

бригадаси таркибига кирмаЙди. Шундай к.илиб, бу ерда 
ЙИFИШ жараёllИНИ к.исман дифференциациялаш мумкин. 
Бу усул янада унумли булади, чунки деТСU1Лар ЙИFма бир­

ликка аввалдан ЙИFиб оли нади, бунинг натижасида ма­

шина умумий ЙИFИШ стендида бекор туриб к.олиш вак.ти 

кам БУлади. Бу усулни серияли ишлаб чик.аришда стацио­

нар ЙИFишда к.Улланилади. 

Учинчи усулнинг мох,ияти шундан иборатки, ЙИFИШ 

жараёни алох,ида операцияларга дифференциацияланади, 

бунда х,ар бир операция маълум бир иш жойида (х,аракат­

даги ёки стационар) маълум ишчи ёки ишчилар бригада­

си томонидан бир хил (имкон борича) вак.т оралИFида 

ЙИFИШ тактига амал к.илган х,олда бажарилади, бу узлук­

сиз (ок.им буйича) ЙИFИШ жараёнини яратади. Бу усул 
оммавий ва серияли (купинча йирик серияли) ишлаб 

чик.аришда ок.им буйича ЙИFишда к.Улланилади. 

26.4. Ок,им буйича ЙИFИШ 

O~UM буйuча ЙUJUШ деганда, ЙИFИШ иши узлуксиз да­

вом этадиган ва ЙИFилган тайёр мах,сулот маълум бир вак.т 
оралИFида (такт) даврий равишда чик.ишига аЙтилади. 

Ок.им буйича ЙИFИШ усулини х,аракатдаги ва х,аракатда 

булмаган объектни ЙИFишда к.Уллаш мумкин, шунинг учун 

ок.им буйича ЙИFИШ иккита куринишга булинади: 
а) х,аракатдаги стендда ок.им буйича ЙИFИШ ёки х,ара­

катдаги ок.им буйича ЙИFИШ; 
б) х,аракатда булмаган стендда ок.им буйича ЙИFИШ ёки 

х,аракатда булмаган ок.им буйича ЙИFИШ. 

Ок.им буйича ЙИFИШ оммавий, йирик серияли ва се­

рияли ишлаб чик.аришларда х,амда ОFИР вазнли, йирик 

мах,сулотларни майда серияли ишлаб чик.аришда к.Улла­

нилади. 

Ок,им буйича х;аракатдаги ЙИFИШ. Ок.им буйича х,аракат­
даги ЙИFИШ баъзида к.УЗFзлувчан объект билан ок.им буйи­
ча ЙИFИШ деб аталади, турли куринишдаги ташувчи к.урил­

малар ёрдамида амалга оширилади: 

а) ролангларда; 
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б) к.Улда еуриладиган рельсли ва IOритмали рельели 

араваларда; 

в) электродвигатель ёрдамида х.аракатланадиган, бир­

бири билан бирлаштирилган ва аравали конвейер х.оеил 

к.илинган рельели араваларда; 

г) таемали, пластинкали ва оема айланма конвейер­

ларда; 

д) аник. бир мах.еулот учун моеланган махеуе ЙИFИШ 

конвейерларида; 

е) ЙИFиладиган машина узининг Fилдирагида (маеа­

лан, вагон, локомотив) ёки вак.тинча урнатилган FИЛДИ­

ракларда х.аракатланиши учун рельели йулларда; 

ж) оема бир рельели йулларда; 

з) каруеелли столларда. 

Ок.им буйича х.аракатдаги ЙИFИШ куйидаги тарзда амалга 

оширилади. ЙИFИШ жараёни бажариш учун кам ва тахми­
нан бир хил вак.т еарф буладиган оддий операцияларга 
так.еимланади; х.ар бир операция учун маълум иш жойи 

белгиланади ва маълум бир ишчи (ёКI1 ишчltлар гурух.и) 

фак.ат битта операция ни бажаради. Ташувчи курилма -
конвейердаги мах.еулот х.аракатланади; ишчи (ёки ишчи­

лар гурух.и) мах.еулот унинг (уларнинг) иш жойига кел­

ганда, узининг операциясини бажаради. Бунда мах.еулот­

ни узатиш, яъни конвейернинг х.аракати узлуксиз ёки дав­
рий - бир иш жойидан кейингиеига танаффуе билан 

узатиши мумкин. 

Биринчи х.олда, яъни мах.еулотни узлукеиз узатишда, 
ишчи уз операциясини конвейер х.аракатланаётган вак.т­
да, мах.еулот иш жойи зонасидан YTaётraHдa бажаради; 
бунда конвейер x.apaK~;1 ининг тезлиги ишчи уз операция­

сини бажариш учун зарур булган Baк.тra ва демак, ишлаб 

чик.ариш такти к.иЙматига мое келиши зарур. 

Иккинчи х.олда, яъни мах.еулотни даврий равишда уза­
тишда, операция ишчи томонидан конвейер тухтатилган 

даврда бажарилади; тухташ даври х.ар бир иш жойида опе­

рацияларни бажариш учу н зарур булган Baк.тra мое кели­

ши зарур; шундай к.илиб, конвейернинг тухташ вак.ти ва 

бир иш жойидан иккинчи иш жойига ЙИFИладиган мах.еу­

лотнинг х.аракатланиш вак.ти ЙИFиндиеи ишлаб чик.ариш 

тактининг к.иЙматига мое келиши зарур. 
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Конвейернинг J\аракати узлуксиз ёки даврий булиши­

ни ишлаб чик;ариш дастурининг куламига, ишлаб чик;а­

риш тактига, ЙИFиладиган маJ\СУЛОТНИНГ характерига, 

ЙИFИШ операцияларининг иш J\ажми ва мураккаблигига 

к;араб к;абул к;илинади. Масалан, автомобиль ва трактор­

СОЗЛИКда бир хил турдаги машиналарни ишлаб чик;ариш 

кулами катта булганлиги сабабли конвейернинг узлуксиз 

J\аракати к;абул к;илинади. 

ОI\ИМ буйича J\аракатсиз ЙИFИШ. I<.YЗFалмас ишчи жой­
ларида (стендларда) ок,им буйича ЙИFИШ ёки бошк,ача айт­
ганда, к;УЗFалмас объект билан ок;им буйича ЙИFИШ майда 

серияли ишлаб чик;аришда, айник,са транспортдан фой­

даланиш рентабелли булмаган ёки мураккаб транспорт 

воситаларидан фойдаланишни талаб к,иладиган катта ОFИР­

ЛИКдаги деталлар учун к.Улланилади. 

ЙИFИШ жараёни куйидагича БУлади. Бутун ЙИFИШ жа­
раёни маълум бир ишчилар ГУРУJ\Лари томонидан, тахми­
нан бир хил вак;тда бажариладиган операцияларга так,сим­

ланади. 

Навбатдаги машинанинг асоси (рамалар, плиталар, 

корпуслар ва бошк;а) ЙИFИШ операцияларининг кетма-кет­

лигида к;УЗFалмас столга узатилади ва жоЙлаштирилади. )(ар 
бир ишчилар гурух,и битта стенддан иккинчисига утиб 
ЙИFиладиган машинанинг фак,ат узларига тегишли ишла­

рини, ушбу гурухга белгиланган вак;т оралИFИда, яъни 
берилган операцияни машинанинг ЙИFИШ тактига тегиш­

ли вак;тида бажарадилар. Бу усулда хар бир ГУРУJ\НИНГ ас­
боблари к;УЗFалувчан столда булади, бу стол ишчилар би­

лан биргалИКда бир стенддан иккинчисига силжиЙди. 

Гурухдаги ишчилар сони белгиланган вак,т оралИFида 

берилган операцияни бажаришни таъминлай оладиган 

мик.цорда к;абул к;илинади. 

Тайёр ЙИFилган машиналар ишлаб чик,ариш тактига 
туFpИ келадиган вак,т оралИFида стенддан навбат билан 

олинади. 

Сипов саволларu 

1. Машиналарни тайёрлаш жараёнида ЙИFИШ к;андай ах;амиятга зга? 

2 ЙИFИШНИIIГ к;андай турлари мавжуд? 
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\ , 
3. Индивидуал келтириш тамойили буйича ЙИFИШ к;айси хрлат учун 

к;Улланилади? 

4. ЙИFИШНИНГ к;андай ташкилий шакллари мавжуд? 
5. ЙИFИШ операцияларини концентрациялаш ва дифференциялаш 

тамойилининг к;Улланишини тушунтириб беринг. 

6. Стационар ЙИFИШ к;ачон к;Улланади? 

7. Ок;им буйича ЙИFИШ нима ва унинг неча хил куриниши мав-

жуд? 

8. Ок;им буйича ЙИFишда к;андай к;урилмалардан фойдаланилади? 

9. Ок;им буйича х.аракатсиз ЙИFИШНИ тушунтириб беринг. 

10. Нима учун конвейернинг х.аракати узлуксиз ва даврий булиши 
мумкин? 



ХХУII боб 

ЙИFИШ ЖАРА~НЛАРИНИНГ УЛЧАМЛИ 
Х;ИСОБЛАРИ 

27.1. ЙИFишда улчам занжирлаРИIIИ х;исоблаш 

Машинани ЙИFИШ жараёнида деталларини бир-бирига 

бириктиришда берилган аник,.nик чегарасида деталларнинг 

узаро жойлашишини таъминлаш зарур. 

ЙUFUШ аНUlfЛuгu деганда, мах.сулотнинг конструктор­
лик х.ужжатида берилган параметрларининг к.иЙматига мое 

тушишини таъминлайдиган к.илиб мах.сулотни ЙИFИШ жа­

раёнининг хусусияти тушунилади. Деталларга IIШЛОВ бе­

рlIШНИНГ ва машинани ЙИFИШНИНГ энг тежамлилигини 

таъминлайдиган мак.бул допускларни аник,.nашнинг воси­

таларидан бири улчам занжирларини х.исоблаш ва тах.лил 

к.или шдир. 

Таш кил этувчи звеноларнинг сони учтадан ортик. 

булмаган к.иск.а технологик ЙИFма улчам занжирлари мак­

симум ва минимумга тулu'f узаро алмаШUllувчаllЛUК та­

моuuлu буйича х.исобланади. 
Конструкторлик ва ЙИFИШ улчам занжирлари купги­

на х.олларда турт, беш ва ундан ортик. ташкил этувчи 

звенолардан иборат булади, шунинг учун х.исоблаш эх.ти­

моллик усулида, тулu'f булмага1l узаро алмаШUllувча1lЛUК 

тамоuuлu буйича амалга оширилади. Бу усулда талаб 

к.илинган аник,.nик аввалдан шартлашиб олинган объект­
нин г к.исмига ташкил этувчи звеноларни танлаб олмас­

дан, келтириш ёки уларнинг к.иЙматини созлашни улчам 

занжирига киритиш орк.али таъминланади. Бундай х.исоб­

лашда деталларнинг айрим к.исмлари (одатда, 0,27% га­
часи) ЙИFилмайди ва алмаштиришни талаб к.илиш мум­

кин БУлади. 

Эх.тимоллик усули буйича х.исоблашда детал допуск 

майдони ичидаги х.ак.ик.иЙ улчамларининг так.симланиши­

ни ва уларни ЙИFишда ва механик ишлов беришда турли 

хилда бирикиш эх.тимолини х.исобга олган х.олда амалга 

оширилади. 
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27.2. Гур~и узаро алмашинувчанлик усули (селектив 
ЙИFИШ) 

Гурух,ли узаро алмашинувчанлик усули билан аник,лик­

ка эришишда беркитувчи звенонинг талаб к.илинган аник.­

лигига умумий гурух,га тааллук,ли булган, дастлаб улчаб 
олинган ва сараланган деталларни киритиш орк.али эри­

шилади. 

Бундай х,олларда мах,сулот деталларининг улчам допус­

ки кенгайтирилган допускда х,амда ик.тисодий жих,атдан 

ишлаб чик.аришда эришиладиган к.илиб ишлов берилади 

ва уларни х,ак.ик.иЙ улчамлари буйича гурух,ларга сараЛ<:l­

нади. 

Саралашда маълум бир гурух,га кирган деталлар бирик­

тиришда беркитувчи звенонинг конструктор томонидан 

белгиланган допуск таъминланиши ва ЙИFма бирикманинг 

талаб к.илинган аник,лигига кафолат берилиши х,исобга 
олинади. Гурух,ли узаро алмашинувчанлик усули кам СОН­

ли звенолардан (одатда, У'lта, баъзида туртта) ташкил 

топган улчам занжирлари учу н жуда х,ам юк.ори аник,лик­

даги, амалий жих,атдан тУлик. узаро алмашинувчанлик усу­

лида эришиб булмайдиган х,олларда (золдирли подшип­

никлар, плунжерли жуфтликлар, поршень баРМОFИ ва пор­

шен тешиги ёки шатуннинг юк.ориги каллаги ва бошк.алар) 
к.Улланилади. 

Гурух,ли узаро алмаШИНУВ'Iанлик усули буйича ЙИFИШ 
селекmuв ЙUЛlШ (ёки танлаш усули билан ЙИFИШ) деб ата­

лади. Селектив ЙИFИШ фак.ат цилиндрик деталларнинг би­
рикмалари учун эмас, шу билан бирга, конуссимон, при­

зматик ва резьбали бирикмалар учун х,ам, айрим х,олларда 

эса куп звеноли улчам занжирларидан бир неча деталлар­

ни бириктириш У'lун х,ам к.Улланилади. 
Гурух,ли допускларни х,исоблаш гурух,лар сони n н и 

аник,лашдан иборат. Гурух,лар сони бириктириладиган де­

талларнинг гурух,ли допуск майдонларининг к.иЙматлари­

га ва гурух,ли улчамларнинг чекли ОFишларига к.араб сара­

ланади. Бирикманинг беркитувчи звеносининг допуски 

(27.1-расм, тирк.иш допуски) чизмада к.УЙилган ташкил 
этувчи звеноларнинг кенг ик.тисодий жих,атдан эришилсщи-
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I',\Н допусклари ТА\ ва ТА2 орк,али к.уЙидаги тенглама ёр­
Jla,lI,lllДa <lIIIЩЛ<lllади: 

7;,=l'.I1l'" -l'.1l1ll1=ТА\+ТА2 , 

бу ерла l'.Ill'l\ на l'.11111l - БИРl1кманинг энг катта ва энг кичик 
Тllрк,ишларll. 

Бирикма аниК/lИГИНИ ик,тисодиii 

жи,.;.атдан зарар курмасдан ОШI1РI1Ш 

I-т-,--т--Jучун ташкил этувчиларининг ТА\ на 
...::: .....~.... ., ~ ТА, допускига эришиш учун ушбу 

допуск майдонларини n к,lIсмга ТА} 
11~:;1I t-t-т.-'-4i:-'I'--'--i<Ir, ва TA~'I!' булинади. Бунга теГИlllЛИ 

раНИШД~l ТА\ ва ТА2 допуск БУЙl1ча 
тайёрланган барча деталлар гуру,.;. 

1<--___ l1_m,_П ___ -oIдопуски буйича гурух.ларга булина-

27 '-рао\ Гурух,.lII 

с\смаС\1 

ди ва ЙИFишга гуру,.;. комплекти 

буйича (вал ва нтулкалар комплек­

тининг бl1РИНЧИ гуру,.;.и, I1ККlIНЧИ 

гуру,.;. КОI\\Плекти ва ,.;..к) узатилади. 

Бунда УМУШlii гурухдаГII вал на теШl1кларнинг бирикмаси 
кjlllllмча таНЛОВСIIЗ <ll\lалга ОШllрилади, ныIи тулик, узаро 

аЛМ<lШllllувчаНJI и к тамойили буй ича. 

Al'ap ма,,;,сулотнинг фойдаланиш шарти буйича бирик-
I\lанинг :.эвг катта тирк,иши l'. , r/-I'!' к,ийматигача озайти-

111,\\ 111,1'< 

рllШ зарур булса (27.I-расм), унда зарур булган гуру,.;. до­

пуск ТА;!' к,иймаПI к..,vЙидаги тенглама буйича аниК/l<ШИ­
ши мумкин: 

TA"I' =l'.I\'P -l'. -ТА 
2 J1\.lX 111.1'( l' 

бу срда l'. - ма,,;,сулотнинг чизмада курсатилган бирик­

манинг ф~'Йдаланиш шарти орк,али аНИК/lанадиган (керак 
булган мойлаш к,атламини таъминлаш учун ва ,.;..к) энг 
кичик тирк,иш. 

Турли гурух..парда бир текис бирикмаларни таъминлаш 
учун (барча гурух.ларда чекли улчамларнинг бир хиллиги­

НИ)"яъни ТА\= ТА2 булиши учун TA;W = TA;r булади. 
Улчамларнинг Keнr допуски буйича тайёрланган де­

талларни саралаш бирикманинг аник,лигини оширади, 

бирикмаларнинг к.абул к,илинган гурух.лар сонига N про-
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порционал равишда ТlIрк.ИШИНI1 камаЙтираДII. БIIРОк., шу 
6илан 6ирга, туташадиган сиртлар Fадир-6УДIlРЛИГlllllfllГ 

таъсири ва уларнинг геометрик шакл хаТОЛl1П111ИIlГ таъ­

сири жуда х.ам орти6 кеТ<lдИ. 

Гуруx;rи узаро алмашинувчанлик усули деталларПl меха­
ник ишлов 6ериш аНИК/lигига булган тала6ни сеЗl1лаРЛII да­
раж;ща оширмасдан, ЙИFИШ аНИК,lIИГИНИ жуда х.ам оширишга 

ёки ЙИFИШ аниК/lИГИН камайтирмасдан, механик ишлов бс­
риш Допускини кенгаЙТИРИШГ(l имкон ИР(lтади. Айрим х.ол­

лардаги юк.ори аНИК/lикдаги 6ирикмаларни ЙИFИШЩl гурух.­

ли узаро алмашинувчанлик усули нгона амалий ИI\1КОНИНТ­

дир. ЙИFИШНИ норм<.т ва ритм 6уйича аМ,U1Пl ОШIfРIIШ учун 
х.ар 6ир гурухдаги ЙИFИШlДИП1Н деталларни етарли МИКДОРllа 

узлуксиз равишда таъминла6 туриш зарур. Шунинг учу" сс­
лектив ЙИFИШНИ фак.ат йирик серияли ёки оммавиii ишла6 

чик.ариш шароитида реал ташкил этиш I\1УМКИН. 

27.3. Келтириш на ростлаш усули 

Келтириш усулини ин06атга олган х.олда улчам З<lfl­
жирларини х.ис06лашда 6еркитувчи звенонинг талаб 
к.илинган аНIIК/lигига компенсаЦIIЯЛОВЧИ звеНОНIIНГ К01\l­

пенсаторидан маълум 6ир к.атлам материални ОЛll6 таш­

лаш (ЙУНIIШ, жилвирлаш, ша6рлаш ёки арралаш) ОРI\LlЛI1 
эришилади (27.2-расм). 

Ростлаш усулини ин06атга олган х.олда улчам заНЖI1Р­
ЛЩJИНИ х.ис06лашда 6еркитувчи звенонинг т<.та6 к.илин­
ган аНИК/lигига компенсацияловчи звено КОl\1пенсатори­

нинг улчамини узгартири6 ёки компенсацияловчи звено­
нинг х.олатини компенсатор матеРИ<U1идан олиб ташла­

масдан эришилади (27.3-расм). 

Келтириш ёки ростлаш усулидан фойдаланишда мах.­
сулот конструкциясига махсус детал-компенсатор кири­

тишlДИ. ЙИFишда компенсатор улчамлари керакли оралик.­
да, материалнинг маълум 6ир к.алинликда тегишли меха­

ник келтириш орк.али оли6 ташлаш йули билан узгаРТИРИIJl 

мумкин ва туташ сиртларнинг х.олати ЙИFишда компенса­

торнинг конструкцияси х.ис06ига (винтли жуфтлик, пона, 
к.истирмалар туплами, вал-тешик туридаги БИРИКМ<U1ар­

даги тирк.иш) ёки суриш х.исобига (сурилувчи втулкалар 

ва х..к) узгариши мумкин. 
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Раем 27.2. Кслтириш уеули билан 
ЙI1ПIШ 

27 .3-раем. I<.Yзrалувчан компснеаторни к.Уллаш орк.али йигиш 

Иккала усулни к.Уллашда ЙИFиладиган деталлар кен­
гайтирилган, ишлаб чик.аришда ик.тисодиЙ жих.атдан эри­
ша олинадиган допускда тайёрланади, бирок. ЙИFишда 

мах.сулотга аниКJIИГИ буйича к.УЙилган талабни бажариш 

учун беркитувчи звено улчамига келтириш ёки ростлаш 

учун кУшимча вак.т сарфланади. Бунда келтириш жараё­
нида аввал ЙИFиб олишга ТУFРИ келади, туташ деталлар 

х.олатини текшириб олинади ва компенсацияловчи зве­

нони к,ай даражада келтириб олиш аНИКJIанади ва ком­

пенсаторни келтириш амалга оширилади. Фак.ат шундан 
кейингина якунловчи ЙИFИШ амалга оширилади. Булар­
нинг барчаси ЙИFИШНИНГ иш х.ажмини х.аддан ташк.ари 

даражада ошириб юборади ва ок.им буйича ЙИFИШ усулига 

утишга к.иЙинчилик ТУFДиради. Келтириш операцияси жуда 

х.ам юк.ори малакали ишчи томонидан бажарилади. Кел­
тириш усули якка тартибли ва майда серияли ишлаб чи­

к.аришларда ва купинча йирик машинасозликда к.Уллани­

лиши билан характерланади. 

Ростлашни амалга оширишда такрорий ЙИFишга хо­
жат к.олмаЙди ва ЙИFИШНИНГ иш х.ажми камаяди. Бунда 
ок.им буйича ЙИFИШНИ ташкил этишга яхши шароит ТУFИ-
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лади, бирок, махсус деталлар-компенсаторларни тайёрлаш 

ма\сулот конструкциясини бир неча баробар мураккаб­

лаштиради. Ростлаш усули майда серияли ва серияли иш­

лаб чик,ариш турлари учун характерли х,исобланади. 

Беркитувчи звенонинг зарур булган, имкони булган 
энг катта компенсациялашдан четга чик,иши иккала х,олда 

х,ам к.уЙидаги формула орк,али аник;rанади: 

д =ТА'-ТА 
k о О, ' 

буерда ТАо,- мах,сулот конструкциясида талаб к,илинган 

беркитувчи звенонинг допуски; TA~ - беркитувчи звено­
нинг ишлаб чик,ариш допуски, у звенолар сонига (m-l) 
БОFЛИк, х,олда аник;rанади. 

Компенсацияловчи звенонинг номинал улчами камай­

тирувчи звенолар (масалан, валларнинг диаметрлари) учун 

компенсация к,ийматига дk оширилади ва шу к,ийматга кат­
талаштирувчи звенолар (масалан, тешикларнинг диаметр­

лари ва х,.к) учун камаЙтирилади. 

Ростлаш усулини к.Уллашда имкони булган энг катта 

компенсациянинг дk к,иймати к.Узгалувчи компенсаторнинг 
талаб к,илинган чегарасини ёки к.Узгалмас компенсатор­

нинг энг катта улчамини аник;rайди (\ал к,алар , к,истир­
малар ва шунга ухшашлар к,алинлигининг Йигиндиси). 

Охирги \олда к.Узгалмас компенсатор к,истирмалар улча­
ми ПОFOналарининг минимал сони к.уЙидаги формула ёр­

дамида аник;rанади: 

N = д /(ТА -Т ) 
~ () k.OMII' 

бу ерда Ткомп - тайёрланган к.Узгалмас компенсаторнинг 
допуски. 

27.4. Улчам занжирларини х,исоблашнинг мак,бул 
усулларини аник,лаш 

Берилган х,олатда улчам занжирларини \исоблаш усу­

лининг энг тугри келадиганини танлаш У'lУН к.уЙида кел­

тирилган кетма-кетликка амал к,илинади. 

1. А ва Т к,ийматлари к.уЙидаги формула буйича аник,-
У[> YI' 

ланади: 
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Аур= TA,/т-I, (т-I) 3 булганда; 
T

yp
=TA,/1,2, (т-I) 4 булганда; 

2. Олинган А ва Т к.иЙматлар буйича аник,ликнинг 
~p ) р 

уртача к.иЙмати аник,ланади. 

Максимум ва минимумга )\исоблаш (m-I)3 улчам зан­
Жl1рлари учун к.абул к.илиниши мумкин, агар уртача ква­

шпет IТ9 еки ундан )\ам к.Уполрок.к.а ТУFРИ келса. 
Э)\тимолли )\исоблаш (m-I)3 улчам занжирлари учун 

к,а6ул к.ИЛI1НИШII мумкин, агар уртача lTIO квалитетга ёки 
ундан к.Уполрок.к.а ТУFРИ келса. 

Тегишли равишда lТ9 ёки IТIO квалитетдан паст урта­
'1<1 квалитет олинса, беркитувчи звенонинг хатолигини 

КОl\lпенсаuияловчи усуллардан бирини: келтириш ёки рост­

ЖШI усулини к.Уллаш мумкин. 

1. 
2 
3. 

)га') 

4. 
5. 

Си1l0в саволларu 

ЙИПIШ <l11I1к.ЛlIГlI I1има') 

ЙИГИШIlIIНГ к,аllШlli усуллари бор? 
ГУРУ\ЛI1 У3аро алмаШИНУВ'IаIlЛIIК усули к.аIlдаИ афзалликларга 

Гурух,ли допуск к,аllдай аник.-1аIlади? 

БИРl1кма аllllк,.11IГ1l1I11 l1к,тисодиii жи\атдан зарар КУРмасдаIl 

ОШI1РIlШ MYMКlIIIMI1') 

6. КСЛТIlРI1Ш усулининг мох.IIЯТlI IIlIмадан I1борат? 

7. КjЗFаЛУВ'Iаll КЩIПСllсаторлар lIима Y'IYII к.Уллаllади? 

Х. Ростлаш УСУ,lI1I1I1I1Г мох.ИЯТlI НlIмадан иборат'! 

9. Ростлаш УСУЛИIlI1 амалга ошириш ЙJlПIШIIIIIlГ к,аllдан шаклини 

l:1ШКIIЛ :JТишга шароит ТУFДllради? 

10. Улчам заIlжирлаРИlII1 х,исоблаШIlIIIIГ мак,бул УСУЛI1 к,андаii аник,­
лаllаДI1'? 



XXVIII боб 

ЙИFИШНИНГ ТЕХНОЛОГИК ЖАРАЁНЛАРИНИ 
ЛОЙИХАЛАШ 

28.1. ЙИFИШНИIlГ технологик жараёllИIIИНГ тузилиши ва 
мазмуни 

ЙИFИШНИНГ технологи к жараёНИIIИ ишлаб чик.ишдаll 
олдин ЙИFиладиган машинаНI1НГ конструкциясини, УНИIIГ 

ишлаш шароити, машинаНI1 к.абул к.илиш Ба синаш тех­
ник шарти урганиб чик.илади. 

ЙИFиладиган ЙИFма бирликни Ба яхлит машинанинг 
конструкциясини урганиш асосида алох.ида элементлари­

нинг, агрегатларнинг (механизмларнинг) узаро алок.аси­

ни Ба кетма-КСТЛИГИНII аник.ловчи БИРlIкмаларнинг ва 

яхлит машинанинг йигиш СХСl\lаСI1 ТУЗl1лади. 

ЙИFИШ жараёнининг мох.ияти ДсталлаРНI1 к.Иl:l\1ларга 
ва алох,ида деталларни механизмларга (агрегатларга) ва 

яхлит машинага бириктиришдан IIборат. Шунинг учун 

ЙИFИШ жараёНИНIIНГ барча ишлари алох.ида, КСТМ<1-КСТ­

ликдаги боск.l1чларга т,ЩСИl\lланаДII (к.l1смларни, агрегат­

ларни, мсханизмлаРIIИ iiIlГI1Ш, Y!\IYJ\111ii iiI1ГIIШ). Улар 
кеЙИllчалик алох,ида кетма-кстликдаги операциялаРI'а, 

утишларга на усулларга булинади. Операциялар бир нс'I<\ 

урнатишларда бажаРИЛИIJIИ I\IУМКИН. 
ЙUFUШ жараёlluда оnерацuя деганда, бl1тта ИIIl ЖОЙI1д<1 

бир ёки бир нечта ишчи ТОl\10нидан бl1РОН бl1Р 1<.11(;1\1 ёки 
машинада бажариладиган ЙИFИШ жараёНИНI1НГ бир к.I1СI\1И 

тушунилади. 

Операция утишлардан ташкил топган. 
Уmuш деганда, бир ёки бир неча ИШЧI1 томонидан ас­

бобни алмаштирмасдан бажариладиган ва бошк.а утиш­

ларга булинмайдиган, тУлик. ТУГ,Vlланган операШНIНI1НГ бир 

к.исми ТУШУНИШЩII. 

Прuём деганда, битта ишчи TOMOHIIJlaIl бажарилаДl1ган 
бир к.атор оддий ишчи х,аракатдан таШКI1Л топrан УТI1111-

нинг бир к.исми тушунилади. 

Урltаmuш деганда, ЙИFиладиган детал ва БI1РИКl\1аЛё1Р­
га маълум бир х,олатни бериш тушунилаJl,И. 
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Ок.им буйича ЙИFИШ технологиясини ишлаб чик.ишда 
аввал ЙИFИШ ишларининг тактини аник.лаб олиш зарур, 

чунки технологик жараёнларни ало~ида операцияларга 

так.симлаш ЙИFИШ тактига БОFЛИк.; ало~ида операцияларга 

вак.т сарфи (иш х.ажми) тенг булиши ёки такт к.иЙматига 
каррали булиши керак. 

Ишлаб чик.ариш характерига к.араб механик ишлов 
беришдан yтraH деталларни керакли улчамларига келти­
риш ЙИFИШ операциясигача бажарилиши керак. 

ЙИFИШНИНГ технологик жараёнини бошк.а к.исмлари 
учун бир операция, утиш ва ЙИFИШ жараёнининг бошк.а 

к.исмлари учун бажарилиши иши ва усули характерининг 

тУлик. баёни берилиши зарур; зарур булган асбоб ва мос­
ламалар курсатилиши, вак.т микдори, ишчилар сони ва 

уларнинг малакаси аник.ланиши зарур. Шундай к.илиб, 
ЙИFИШНИНГ технологик жараёни мах.сулотни ЙИFИШ учун 

зарур булган вак.т сарфини, алох.ида операциялар ва барча 
ишлар учун зарур булган ишчилар сонини, барча ишчи­

лар томонидан бажариладиган ЙИFИШ ишлари учун вак.т 

сарфини, деталларни, к.исмларни ва агрегатларни (меха­
низмларни) комплекс узатиш даврини аник.лаЙди. 

28.2. ЙИFИШ операцияларининг кетма-кетлигини ва 
мазмунини танлаш, ЙИFИШ схемасини тузиш 

Купгина деталлар машинанинг ЙИFИЛИШ жойига уза­
тилишидан олдин бир-бири билан ЙИFма бирлик х.осил 

к.илиб бириктирилади. к.исмлар фак.ат алох.ида деталлар­
дан ёки дастлаб (деталларни узелга урнатилгунга к.адар) 

деталларни бир-бири билан бириктиришдан таркиб топа­

ди. Бундай дастлаб бириктирилган деталлар оддий бирик­
мани - "к.исмча" ни х.осил к.илади. Бир неча ЙИFма бир­
ликларни бириктириш натижасида агрегат ёки механизм­

лар х.осил к.илинади. Бундай бирикмалар ёки ЙИFма 
бирликка бевосита кирган деталларни ёки ЙИFма бирлик­

ни бириктириш учун хизмат к,иладиган алох.ида деталлар­

ни бириктириш натижасида амалга оширилади. 

Агрегатлардан (механизмлардан), к.исмлардан ва ало­
х.ида деталлардан бутун мах.сулот - машина ЙИFИлади. 
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Куриб угилган х..ар бир бирикма у ёки бу мураккаблик 
даражасидаги КОНСТРУКТИБ-ЙИFма бирликни уз ида намоён 

к.илади. Юк.орида баён к.илинган к.исмчани ЙИFИШ кетма­
кетлиги биринчи мураккаблик даражасидаги конструктив­

ЙИFма бирликни узида намоён к.илади; к.исм - иккинчи 
мураккаблик даражасидаги конструктив ЙИFма бирликни 

Ба агрегат (механизм) - учинчи мураккаблик даражаси­

даги КОНСТРУКТИБ-ЙИFма бирликни намоён к.илади. Мурак­

каблигига к.араб яхлит мах..сулот куп ва оз сондаги конст­

РУКТИВ-ЙИFма бирликларга булиб чик.илиши мумкин. 

Шундай к.илиб, ЙИFИШ жараёни к.уЙидаги боск.ичлар­

дан иборат булади: 
а) кУлда бажариладиган чилангарлик ИШЛОБ бериш Ба 

келтириш; бу кУпинча якка тартибли ва майда серияли 

ишлаб чик.аришда кУлланилади; серияли ишлаб чик.аришда 
кичик х..ажмда кУлланилади; оммавий ишлаб чик.аришда 

бу боск.ич булмайди; 
б) дастлабки ЙИFИШ - деталларни агрегатларга, меха­

низмларга бириктириш; 

в) умумий (ёки якуний) ЙИFИШ - машинани тУлик. йи­

FИШ; 

г) созлаш - машина к.исмларининг узаро х..аракатла­

нишининг ТУFpилигини текшириш. 

Машинани умумий ЙИFишга куйидаги асосий опера­
циялар кириши мумкин: 

а) деталларни мах..камлаш; б) кУЗFалмас деталларни 
ЙИFИШ; Б) х..аракатланадиган деталларни ЙИFИШ; г) айла­

надиган деталларни ЙИFИШ; д) х..аракатни узатадиган де­

талларни йиFИШ; е) деталларни ЙИFИШ учун белгилаш 

(якка тартибли Ба майда серияли ишлаб чик.аришда); ж) 
к.исмлар деталларининг ОFИРЛИГИНИ улчаб куриш ва му­

Бозанатлаш; з) станина, рама, плита, корпусларни урна­
тиш. 

28.3. ЙИFИШ операцияларининг вак,т 
меъёрини аник,лаш 

ЙИFИШНИНГ технологик жараёнларини белгиловчи асо­
сий омиллар к.аторига ЙИFИШ операцияларини бажариш 

учун талаб к.иладиган вак.т киради. ЙИFИШ операциялари 
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УЧУН вак,т меъёри тузилиши дастгохда бажариладиган иш­

ларнинг вак,т меъёрининг тузилишига ухшаш булади. 

ЙИFИШ операцияси УЧУ Н донабай вак,т меъёри: 
1) асосий (технологик) вак,т; 

2) ёрдамчи вак,т; 

3) ишчи жойига хизмат курсатиш учун сарфланадиган 
вак,т; 

4) жисмоний эх.тиёж ва дам олиш учун танаффус вак,т­
ларидан иборат. 

Асосий ва ёрдамчи вак,тлар ЙИFИНДИСИ оператив вак,т­

ни ташкил к,илади. Бундан ташк,ари тайёрлаш-тугаллаш 

вак,ти х.ам кузда тутилади, У к,исм ёки мах.сулот партияси­
НI1НГ барчаси учун белгиланади ва партиядаги деталлар 

сонига БОFЛИк, булмаЙди. 

Донабай ва тайёрлаш-тугаллаш вак,тларининг ЙИFИН­
диси битта мах.сулот учун донабай - калькуляцияли вак,т­

ни ташкил к,илади. 

Оммавий ишлаб чик,аришда, агар битта жойда битта 

на уша операция такрорланса ва ишчи х.еч к,андай тайёр­
лов ишларини бажармаса, тайёрлаш-тугаллаш вак,ти ишчи 

вак,т меъёрига кирмаЙди. Асосий ёрдамчи ва тайёрлаш-ту­

галлаш вак,тлари ИЛFOр корхоналарнинг тажриба учун Утка­

зилган хронометраж материалларини тах.лил к,илиш ва 

урганиш асосида ишлаб чик,илган меъёрий курсаткичлар 

буйича аник.ланади. Иш жойига хизмат курсатиш ва жис­

моний эх.тиёжи учун танаффуслар вак,ти оператив вак,тга 

нисбатан фоизлар нисбатида к,абул к,илинади. 

ЙИFИШ ишларида иш жойига хизмат курсатиш вак,ти 
оператив вак,тга нисбатан тахминан 2-3% ни таш кил к,ила­
ди. 

Жисмоний эх.тиёжлар учун танаффуслар вак,ти опера­
тив вак,тнинг 2% га тенг БУлади. 

Дacтroxдa бажариладиган ишларнинг вак.т меъёрига 

ухшаб ЙИFИШ ишлари УЧУН вак.т меъёри к.уЙидаги форму­

лалар ёрдамида аник.ланади: 

Минутига к,исм ёки мах.сулотни ЙИFишда битта опера­

цияни бажариш учун донабай нак.т {IlO"., : 
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Минутига к,исм ёки мах.сулотни ЙИfишда битта опера­
цияни бажаришда оператив вак,т 

( = (+( 
оп а ер, 

бу ерда (- асосий (технологи к) вак,т, мин; ( - ёрдамчи . ~ 

вак,т, мин; (ихк- иш жойига хизмат курсатиш вак,ти, мин; 

(ж - дам олиш ва жисмоний эх.тиёжлар учун вак,т, мин. 

Иш жойига хизмат курсатиш ва жисмоний эх.тиёжлар 
учун сарфланган вак,тни оператив вак.тга боfЛИк,лигини 

х.исобга олиб, к.уЙидагича ёзиш мумкин: 

ёки 

ёки 

бу ерда f3 - иш жойига хизмат курсатиш учун сарфланган 
вак,тга тегишли булган оператив вак,тнинг фоизи; у- жис­

моний эх.тиёжларга ва дам олиш учун сарфланган вак.тга 

тегишли булган оператив вак,тнинг фоизи. 

Мах.сулотни ЙИfИШ учун вак,т сарфи 

Тдон" = f (дон" [мин] булади, 
1 

бу ерда т - ЙИfИШ операцияларининг сони. 

Мах.сулот партиясини ЙИFишга вак,т сарфи: 

Т=Т" +Т [мин]. 
n до"" т-т 

Битта мах.сулот учу н донабай-калькуляцияли вак,т 

Т=Т +Т jn 
к дона Т- , 

бу ерда n - партиядаги мах.сулотлар сони, 1'.,-т- мах.сулот­
нинг барча операциялари (партияга) тайёрлаш-тугаллаш 

вак,ти. 
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ЙИFИШ жараёнларини лоiiих.алашда (аЙник.са якка тар­
тиБЛII, майда серинли ва серинли ишлаб 'Iик.аришларда) 

iiИFИШ ишларини меъёрлаш, одатда, ухшаш мах.сулотлар­

ни ишлаб чик.арадиган ИЛFOр корхоналарнинг амалий 

курсаткичлари буйича амалга оширилади, ушбу курсат­

кичлар ннада такомиллашган технологик усулларни ва 

ишлаб чик.аришни нхшилайдиган ташкилий шаклларни 

х.исобга олган х.олда ТУFриланади. ЙИFИШ ишларининг вак.т 
меъёрини янада аник.ларини белгилаш алох.ида Утиш ва 

усулларини :'UIOх.ида х.исоблаш асосида амалга оширилади. 

Меъёрllii материаллардан фойдаланиш ЙИFlIШ ишларини 

меъёрлашни осонлаштиради ва тезлаштиради. 

28.4. ЙИFИШ жараёllИНИНГ теХIIОЛОГИК '\)'жжатлари 

ЙИFИШНИНГ технологик жараёни карта, схема, график 
куринишида расмийлаштирилади, улар асосий х.исоблаш 

х.ужжати х.исобланади. Корхоналарда аМШ1да к.Улланилади­

ган карталар шакли турлича, бирок. улар купинча содда­

лаштирилган булади ва ЙИFИШ жараёнининг зарур омил­
лаРЮ-IИ акс эттирмаiiди. 

ЙИFИШНИНГ х.ар бир боск.ичи учу!! [агрегат (механизм­
лар) ЙИFJШ\ бирликларини ЙИFИIIJ, машинани умумий 

iiИПlшj операцинга, утишларга ва ПРllёмларга пщсимлан­

гаll теХНОЛОГIIК жараён ишлаб чик.илаДlI. Шунга асосан 

маРШРУТЛI1 на операцинли карталар ЙИFИШ жараёнининг 
х.ар бир боск.ичи учун ТУЗllлади. 

ЙИFИШ ишларининг карталарида х.ар бир боск.ичи учун 
технологик жараённинг барча омиллари келтирилади. Кар­

талар а) машина номини; б) машинанинг йиллик ишлаб 

чик.ариш х.ажмини; В) сериядаги машиналар сони; г) барча 

ишларни iiИFIIШНI1НГ боск.ичлари буйича так.симлаш; д) 

iiИFИШНИНГ х.ар бир боск.ичи учун операция ва Утишлар­
нинг номи на баёНII; с) талаб к.илинадиган мослама, ас-

60блар ва ускуналарни курсатиш; ж) iilfFIIШ такти ва ало­

х.ида опер:,щинларlIИ бажариш учун вак.т; з) бажарилади­

ган операция учун барча ишчиларга умумий вак.т меъёри; 

и) ишчилар малакасининг разрядлари; К) ЙИFишда де­

талларни БИРIIКТИРИШ учун сак.ланиши зарур булган кон­
структив тирк.ишлар; л) ЙИFИШ операциялари мослама-
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ларни, мах.сулотни кутариш ёки бураш учун трос ёки зан­

жирни мах.камлаш усулларининг зскизлаРIIНИ ифодала­

ши зарур. 

28.5. ЙИFилrаll l\исмларlIИ ва маШИllаllИ теХIIИК 
lIазоратдаll утказиш ва СИllаш 

Турлича бирикмаларга деталларнн ЙИFИШНИ бажаришда 

келиб чик.адиган хатоликлар куi\идаги сабабларга кура 

х.осил булади: 
Конструктив 1I0ТУFРИ тирк.lIшларни белr илашда; би­

риктириладиган деталларнинг узаро х.олаТИН\1 НОТУFРИ 

созлашдан; деталларни туташтирншда уларни нотуrpи Утк,а­

зишдан х.осил буладиган деталлаРНIIНГ к,ийшайиши; де­

талларни бириктириш учу н мах.камлаш кучи таъсирида 

к,олдик, деформациянинг мавжудлиги; деталлаРНI1 ЙИFИШ 

жараёнида уларни айлантиришда, суришда ва таШl1шда 

деталларнинг шикастланиши, к.иЙшаliИШI1 ва бошк,а де­
формацияланиши; базавий детални мах.камлашда йигила­
диган объект билан к.аЙтиш деформацияланиши. 

ЙИFИШ жараёнларини техник назоратдан уткаЗIIШ йи­
Fиладиган мах.сулотда (машинада) деталлар ва к.исмлар­

нинг керакли сифатда бирикишини таъминлаш , .... Нщсади­
га зга ва шу бирикмаларни к.абул к,илиш техник шартига 

туrpи келишини текширишдан иборат. 

Текширишга алох.ида бирикмалар, к.исмлар, механизм­
лар ва яхлит машина 1<.УЙилади, бу Maк.caдLI.a ЙИFИШ ок.им­

ларида назорат операцияларини бажариш учун жойлар 

1<.УЙилади. Мажбурий йжширишдан барча масъулиятли би­

рикмалар ва к.исмлар х.амда бажаришда туташмаларнинг 

ва ЙИFиладиган деталларнинг НОТУFРИЛИГИ, ноаник.лиги 

зх.тимоли булган операциялар утиши керак. 
Камрок. масъулиятга зга булган операциялар даврий 

равишда текширилади. 

Алох.ида бирикма ва к.исмларнинг ЙИFИЛИШИНН назо­
ратдан утказишда назорат операцияларнни бажаришни 

соддалаштирадиган, текшириш аник.лигини оширадиган, 

текширишга кетадиган вак.тни камайтирадиган мослама­

лардан кенг фоЙдаланилади. 
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28.l-расмда ДБигателнинг шату­

ни поршень билан ЙИFмасини назо­

ратдан утказиш учун мослама схе­

маси мисол тарик.асида келтирилган. 

Техник шартига кура поршень ша­

туннинг пастки каллаги ук,ига пер­

пендикуляр булиши талаб к.илина­

ди. Буни текшириш учун шатуннинг 

пастки каллаги мослама корпусига 

мю,камланган к.иск.ичга тиралгунча 

Утк.азилади. Агар шатун поршень би­

~~~~~~w.~~;I, лан ТУFРИ ЙИFилган булса, поршень 

21i.I-расм. Шатунни 

поршеllЬ билан 

illfГИШНИ I'<1JOрат 

Ба плита орасидаги тирк.иш техник 

шартда курсатилган к.иЙматдан кат­

та булмаслиги керак. Тирк.иш катта-
к;илиш мосламаси лиги шуп ёрдамида аник.ланади. 

28.2-расмда консолли-фрезалаш 

дастгох;и хартумининг шпиндель Ук.ига нисбатан параллел 

жойлашганлигини текшириш учун мослама курсатилган. 

Мослама корпус (З)дан, I\YЗFалмас призма (4)дан Ба I\YЗFа­

лунчан призма (5)дан иборат. J<yЗFалувчан призманинг х;ола­

ти пружина (8), махсус гайка (9) на иккита винт (6) ёр­
дам ида белгиланади. Стержень (7) да индикатор (2) мах;­
камланган, уни к.иск.ич О) шпинделига урнатилган иккита 

узаро перпендикуляр х;олатларга нисбатан урнатиш мум­

кин. 

Техник назоратдан утказиш жараёни операциялар кар­

тасида белгиланади. 

Деталлар бирикмасининг ТУFpилиги текширилгандаll 

сунг ЙИFилган к.исмлар, механизмлар яхлит созлашдан ва 

синашдан Утказилади. 

Созлашдан мак.сад к.исмларнинг зарур булган узаро 

таъсирини белгилаш, алох;ида механизмларнинг келишиб 

ишлашини урнатишдан иборат. Созланган к.исмлар, меха­

низмлар ва машиналар уларнинг ишлаш сифатини тек­

шириш учун синондан утказилади. 

Синаш икки боск,ичга булинади: а) механик синаш 
(чиник.тириш); 

334 



r 

; 

28.2-расм. КОНСОЛЛИ фреза"аш дастгох.и хартуми х.олаТI1НИIIГ 
ШПИllдель ук,ига lIисбатаll пармлеЛЛИГИIIИ lI<lзорат к,илиш мосламаси 

б) юкланиш ёки иссик.лик таъсирида синаш. 
Механик си наш - чиник.тириш - к.исмларнинг узаро 

туrри х.аракатланишини текшириш ва деталларнинг ишк.а­

ланадиган сиртларининг ишлаб олиши учу н амалга оши­

рилади. К,исмлар си наш учун тегишли мосламаларга урна­

тилади, агрегатлар (механизмлар) ва машиналар си наш 

стендларига урнатилади ва электродвигатель ёрдамида х.ара­

капа келтирилади. 

Синашнинг бошида кичик тезликда айлантирилади 
(юргизилади). Секин-аста айланишлар тезлиги айланиш­

ларнинг (юришнинг) энг капа к.иЙматига к.араб ошириб 

борилади, синаш механизм ёки машинанинг барча к.исм­
лари керакли тарзда ишлашига ишонч х.осил к.илингунга 

к.адар давом эпирилади. 

Юкланиш остида си наш (иссик.лик машиналари учун 
иссик.лик синаш) техник шартга кура утказилади. Агар 

дастгох. ёки бошк.а машина - к.урол синалаётган булса, 
унда синов фойдаланиш шартига туrри келувчи режимда 

ишлаган пайтда Утказилади. Синов техник шартида курса­

тилган муддат давомида тУлик. кувват билан ишлаш шарои­

тида Утказилади. 

Агар машина иссик.лик (ички ёнув двигатели, буrли 
турбина), сувли ёки электрик двигателидан иборат булеа, 

синов тегишли энергия (газ ёки суюк. ёнилrи, сув, электр) 
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кjллаб амалга оширилади. Синашда секин-аста айланиш­

лар сони ва тегишли юкланиш ошириб борилади. Маши­

на техник шартида курсатилган даврда маълум к.увватга 

чик,иши Ба шу к.уББат билан белгиланган айланишлар со­

нида ишлаши керак. СИНОБ натижасида машина тайёрлаш 
на топшириш (к,абул к,илиш) техник шартининг барча 

талабларини к,ай даражада к,ондира олиши аник,ланиши 
керак. 

Синашда айланишлар сони, машина к.уНБати, ёНИЛFИ 
ёки энергиянинг бошк,а куриниши сарфи, мой сарфи, мой 
тизимидаги босим, сонутунчи СУБ Ба мойнинг температу­

раСI1 на бошк,алар улчанади; машинанинг ТОБУШИНИ аник,­

лаш учун эшитиб кУрилади. СИНОБ пайтида барча куза­
тишлар СИ нон журналига ёзиб к,уйилади на унинг асосида 

ишлаб чик,иладиган машинанинг сифатига хулоса бери­

ЛLЩИ. 

СИНОБ паЙТИДi:1 бирор-бир нук,сон аник,ланса, уни бе­

носита стендда ёки "Нук,сонлар" булимида машина синон 
стендидан ечиб олиниб бартараф к,илинади. Машина нук,­

сонлари бартараф к,илиниб яна, такрорий СИНОБдан Утка­
зилади. 

ди') 

СUllов саволларu 

ЙИГIIШ теХНОЛОГI1К жараеНI111ИIIГ структурасига нималар кира-

2. ЙИFИШ жараснида операuия деганда Нl1мани тушунасиз? 
3. ЙИFИШ опсраuиилаРИIIИНГ ketma-кеТЛИГI1 к.аllдаЙ танланаДI1'? 
4. ЙИFишда донабай вак.т к.андаЙ аlfl1к,лаllади? 
5 Опсратив пак.т дсгаllда 11I1маlfl1 тушунаСI1З'? 

6 Якка тартибли. маида серияли на сериили ишлаб чик.аришлар­

да ЙIIГИШ жараеllларини лойю;алашда ЙИFИШ ишларини меъёрлаш к.ан­

дан амалга оширилади') 

7 ЙИFlIШ жараСlll1l1llllГ технологик '\j'жжатларига нималар кира-

~ Созлангаll к.исмлар. ~fехаllизмлар на маШI1"алар"и СИllаш к.аll­

даli амалга оширилади'? 

9 ЙИFИЛГШI к.исмларни на маШlllfани теХIIИК назоратдан у-гказиш-
1111 ТУШУIIтириб беринг. 

IU.ЙИFишда хатоликлар к.андаЙ сабабларга кура '(осил булади? 
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XXIX б об 
ЙИFИШ ЖАРАЁНЛАРИНИ АВТОМАТЛАШТИРИШ 

29.1. ЙИFИШ ишларини автоматлаштиришнинг мох.ияти ва 
автоматлаштиришда куриладиган асосий масалалар 

ЙИFИШ ишлари учун вак.т сарфи машинани тайёрлаш 
умумий х.ажмининг катта к.исмини таш кил к.илгаНЛI1ГJl 

ЙИFИШ умумий шаклининг узок. даБОМI1ЙЛИГИ ЙИFИШ иш­

ларини автоматлаштириш муаммосини мух.им ах.амиятга 

эга к.илиб к.Уяди. Бу муаммони х.ал этиш мах.сулот сифаТII­
ни ошириш, мах.сулот ишлаб чик.аришда тежаМКОРЛИКНJI 

ва мех.нат унумдорлигини ошириш масалалари бl1лан бел­

гиланиб к.олмасдан, шу билан бирга мух.им I1ЖТlII\ЮИЙ 

масалалардан х.исобланган, ЙИFИШ жараёнининг 60-80% 
ни ташкил этадиган к.Ул мех.наТI1НИ камаiiтириш Ба кейин­

чалик бутунлай тугатишдан и60раТДI1Р. 

Мамлакатимиздаги ва чет элдаги ишлаб чик.ариш кор­
хоналари тажрибаси шуни курсатадики, майда на урта 

буюмларни ЙИFИШНИ антоматлаШТИРИIll ЙИFИШ бах.осини 
55-60% га камаЙтиради. ЙИFИШНИ антоматлаштиришни 
ташкил этишга к.илинган сарф бир ярим йил ичида буша­

тилган ишчиларнинг иш х.ак.и х.исо6ига к.О/lланса, ЙИFlIIl1НJI 
автоматлаштириш ик.тисодий жих.атдан ок,ланади. 

МашинасоЗJIИК мах.сулотларини 75-80% ини таШКИ)1 
к.илувчи асосий к.исми мах.сулот тури тез алмашиб тура­

диган серияли Ба майда серияли ишлаб чик.аРI1Ш llIарои­

тида ишлаб чик.арилади. ЙИFИШ ишларини аВТОl\lатлашти­
риш тажрибаси шуни курсатаДИКI1, у мах.сулот ишла6 чи­

к.ариш режаси етарли даражада катта БУJlI'ан х.олда узини 

яхши ок,лаЙди. 

Машинасозликнинг серинли I1шлаб чик.ариш шарои­
тида автоматик ЙИFИШНI1НГ ик.тисодиii самараСI1НИ таъ­

минлаш учун марказлаШТИРllлгаJJ тартибда I1шлаб '1111<,a­
риладиган, унификацияланаДI1Г<1JJ Ба ТУРКУI\1ЛИ дета)] ва 

к.исмлардан ЙИFиладиган аРЗОJJ, мослаJJувчан Ба тез "aiiT:1 
созланувчан автоматлар яраТИЛI1ШИ керак. 

ЙИFИШ операцияларининг КУПЧИЛI1ГИ УЗI1НИJlГ харак­
тери ва технологик мох.иятига кура MeXaJlIIK IIШJJОВ 6ерИIJI 

22- А.И. Омиров, А.Х. I<.аюмов 337 
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операцияларидан содда БУлади. Шунга "арамасдан, йи­
FИШ жараёнларини автоматлаштиришда катта I\ийинчи­

ликлар ТУFилади, I\ийинчиликлар деталларни узатиш, 

уларни аНИI\ йуналтириш, ориентирлаш на фиксациялаш 

билан БОFЛИI\. Ушбу ёрдамчи х;аракатлар мажмуасини тор 

ишчи мух;ит шароитида автоматик равишда бажариш йи­

FИШ автоматларининг схема ва конструкцияларини му­

раккаблаштиришга ва уларнинг ишончлилигини камай­

тиришга сабаб булади. 

I<,Yл билан ЙИFИШ усулида ЙИFиладиган буюмларнинг 

конструкциялари автоматик ЙИFИШНИ таш кил этиш учун 

куп х;олларда ярок,ли булмаЙди. ЙИFИШНИ автоматлашти­
риш машина ёки механизмни лойих;алашнинг биринчи 

БОСl\ичидаёl\ х;исобга олиниши зарур. Масалан, ЙИFИШ 

ишларини автоматлаштириш ИI\ТИСОДИЙ самарасини ЙИF­

ма уринларининг кам сонлигида таъминлаш I\ийин, ило­

жи борича конструкциялашда 4 тадан 12 тагача оралИFида 
булган деталлар сонидан иборат ЙИFма бирликлар (буюм 
ва узеллар) яратиш зарур. 

I<,Yлда ЙИFИШ усулида ишлаб чик,ариладиган мах;сулот­
ни автоматик ЙИFИШНИ таш кил этишда автоматик ЙИFИШ 

жараёнларига БОFЛИк, булган технологик талаблар специ­

фикациясига тегишли равишда мах;сулотнинг конструк­
циясини к,айта куриб чик.иш зарур: базавий детали ОFИР­

лик марказидан паст жойлашган, усти вор булиши керак; 

узелни ЙИFишда детални урнатиш учун йуналишлар со­

нини камайтириш керак ( энг яхши х;олда детални бир 
йуналишда уРнатиш зарур); деталларни ориентирлаш ва 

бирикишини енгиллаштиришга имкон берадиган детал­
ларда сунъий технологик базаларни х;осил к,илиш зарур, 

агар бу мак,садда конструкторлик базалардан фойдаланиш 
имкони булмаса; имкон борича бир неча деталларнинг 
конструкциясини янада битта мураккаб конструкциясига 

бирлаштириш, бу ЙИFИШ операциялар сонини камайти­

ришга имкон беради, ЙИFиладиган деталларга симметрик 

ва оддий шакл берилади (бу ЙИFИШ антоматларини юк­

лаш, ориентирлаш, фиксациялаш ва ташиш мосламала­

рини соддалаштиради), агар деталнинг ОFИРЛИК маркази­
нинг сурилишига имкон яратилса, юкловчи мосламалар­

да ориентирлашни осонлаштиради ва х;.о. 
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Автоматлаштирилган ЙИFИШНИНГ маълум бир шароит­
ларида мах.сулотнинг блокли конструкцияларини яратиш­

даги умумий йуналишни утказишда узелли ЙИFИШНИ таш­

кил этиш тайёр детални узатиш, ориентирлаш, ушлаш ва 

мах.сулотни базавий деталига бириктириш жойига кучи­

риш буйича к.иЙинчиликлар ТУFИЛИШИ сабабли умумий 

автоматлаштирилган ЙИFИШНИ мураккаблаштириб юбори­
ши мумкин. Бунда мураккаб конструкцияли узеллар бун­

керли таъминлагичлардан узатиш мумкин булмайди ва к.Ул 

ёрдамида к.атъиЙ ориентирланган х.олатда новга, кассета­

га ва магазинларга к.УЙилишига ТУFPи келади. Шунинг учун 
айрим х.олларда умумий автоматлаштирилган ЙИFИШНИ 

яратишда узелли ЙИFИШ тамойилларидан воз кечиш мак.­

садга мувоФик. булиб к.олиши мумкин. 

29.1-расмда мах.сулотни автоматик ЙИFИШ учун жих.оз­
ларга талабларнинг структуравий схемаси келтирилган. 

Автоматик ЙИFишда энг куп к.Улланиладиган усул тУлик. 

узаро алмашинувчанлик усулидир (к.иск.а звеноли улчам 

занжирлари учун). Бу усул ЙИFИШ жих.озларини оддий кон­
струкциявий булишини, юк.ори унумдорлик ва уларнинг 

ишончли ишлашини таъминлаЙди. 

ТУлик. булмаган узаро алмашинувчанлик усулида йи­

FИШ к.иск.а звеноли улчам занжирлари учун автоматик 

ЙИFишда нук.сонлар пайдо булиши мумкинлиги учун че­

гараланган к.Улланишга эга. Бу усулни звенолар сони 5-10 
та атрофида булган улчам занжирлари учун к.Уллаш ик.ти­
содий самара беради. 

Автоматик ЙИFишда гурух,ли узаро алмашинувчанлик 

усули (селектив ЙИFИШ) деталларнинг жуда х.ам юк.ори 

аник.ликдаги туташмаларини таъминлаш зарур булганда 

(масалан, думалаш подшипниклари) к.Улланилади. Ушбу 
усулдан фойдаланадиган автомат жих.озлар схемаси улчов­

саралаш ва мажмуалаш к.урилмалари х.исобига жуда х.ам 
мураккаблашиб кетди. 

Созлаш усули автоматик ЙИFишда чегараланган к,улла­

нишга эга. Жих.ознинг схемаси ва конструкцияси созлаш 

ва назорат к.илиш к.урилмаларини киритиш х.исобига му­
раккаблашиб кетади. 

ТУFрилаш усулининг автоматик ЙИFиwда к,улланиши 

мак.садга мувоФик. БУлмаЙди. 
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29.2. Автоматик ЙИFИШНИНГ технологик жараёнини 
ишлаб ЧИI\ИШ 

Автоматик ЙИFИШНИНГ технологик жараёнини l\Yйида­
ги кетма-кетликда ишлаб чик;илади: мах.сулот сифати, 
детални тайёрлаш ва уни назоратдан :Утказиш ТУFpисидаги 

маълумотларни уРганиб чик;иш; ЙИFиладиган мах,сулотнинг 

сифатига энг куп таъсир к;иладиган операцияларни аник;­
лаш; бирикиш ва ЙИFИШ режим и турларини, конструк­

торлик базалари, ЙИFИШ жойига элементларни ориентир­

лаш ва узатиш шароитларини урганиб чик;иш; ик;тисодий 

жих.атдан бах.олаш; мах,сулотни автоматик ЙИFИШ ТУFрИ­
сида дастлабки к;арорларни к.абул к.илиш; мах,сулотни оп­

тимал даражада к;исмларга ажралишини аник,лаш ва авто­

матик ЙИFИШ шароити учун мах.сулот конструкциясининг 

технологиялигини ошириш буйича имкони борича чора­

ларни аник,лаш; бириктиришнинг автоматик ЙИFИШ усу­

лини танлаш; операцияларни концентрациялаш ва диф­
Ференциаллашнинг имкони борлиги ва мак.садга мувофик;­
лиги тУFpисида маълумотларга эга булган ЙИFИШ схемаси­

нинг технологик вариантларини х.амда деталларни базалаш 
ва уларни мах.камлаш схемасининг вариантларини ишлаб 

чик.иш; юклаш ва ориентирлаш I\Yрилмаларини, назорат 

к.илиш механизмларини, ЙИFИШ каллакларини, ташиш 

I\Yрилмаларини ва бошк.аларни танлаш. Имкони булган 
вариантларни техник-ик.тисодиЙ жих.атдан тах.лил к.илиш 

асосида ЙИFИШНИНГ технологи к жараёнининг энг мак.бул 

варианти танлаб олинади. 

Мах.сулотни автоматик ЙИFИШНИНГ типли ЙИFИШ жа­
раёни к.уЙидаги :Утишлардан таркиб топган: туташадиган 

деталларни нук;та ва белгилар орк.али ЙИFИШ жойига уза­

тишда дастлабки ориентирлаш билан бункерли юклаш ёки 
ташиш к.урилмаларига юклаш; ЙИFИШ урнига туташади­

ган деталлар сиртларининг х,олатини талаб к;илинган аник;­

лик буйича фазода ориентирлаш; туташ деталлар ёки ЙИF­

ма бирликларнинг талаб к.илинган нисбий х.олати аник;­

лиги ни назорат к.илиш; тайёр ЙИFма бирликни юклаш ва 

ташиш. 

Автоматик ЙИFИШНИНГ технологик жараёнини лоЙих.а­

лашда технологик операцияларнинг барча утишларини 
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автоматлаштириш зарурлиги кузда тутилади, ЙИFИШ жа­

раёнида деталнинг )\олати энг кам мик.цорда узгаришини 

таъминлаш, технологи к жараёнларни ок.им буйича тузиш­
ни ва ЙИFИШ операциялари ва )iтишларни назорат к.илиш 

билан кетма-кетликда к.уриш таъминланади. 

Технологик жараён ЙИFИШ урнига берилган )\олатда 

деталларни узатишдан бошланади: бунинг учун тегишли 

пассив ва актив ориентирловчи ориентирлаш к.урилмала­

ридан фоЙдаланилади. Биринчи )\олатда НОТУFРИ ориен­

тирланган деталлар тебранма бункердан улок.тириб таш­

ланади. Актив ориентирлашда таъминлаш механизмидаги 

махсус к.урилмалар детални ТУFрИ )\олатга мажбурий урна­

тади, бунинг учун маълум бир вак.т сарфланади, бу вак.т 

ичида ориентирлаш к.урилмаси олдида узатиладиган де­

талларнинг навбати )\осил БУлади. 

Базавий деталларни ЙИFИШ жойига урнатиш детал 
улчамларининг белгиланган допуск оралИFида туташ сирт­

ларнинг стабил )\олатини таъминлашни )\исобга олган 

)\олда олти нук.та к.оидасига биноан амалга оширилади: 

дастлабки урнатиш ва ориентирлаш, якуний фиксация­

лаш. 

Автоматик ЙИFИШНИНГ технологик жараёнини ишлаб 

чик.иш учун )\ар бир деталга ажратилган )\олда ЙИFИШНИНГ 

тегишли схемаси тузилиши керак. Ало)\ида операция ва 

утишларнинг тегишли характеристикали технологик схе­

ма автоматик ЙИFИШ жи)\озини лойи)\алаш учун асос була­

ди. ЙИFИШ схемасида (29.2-расм) ЙИFиладиган деталлар 
ва ЙИFма бирликлар туртбурчак к.илиб курсатилган, опе­

рациялар кетма-кетликдаги рак.ам билан айлана курини­

шида курсатилган. ЙИFма жи)\ознинг урнини аник.ловчи 

29.2-раем. Узелли автоматик ЙИFИШНИНГ технологик схемаси 

342 



операциялар схемада куйидаги х.арфларда белгиланади: п­

детални суриш ва урнатиш; К-назорат I\ИЛИШ; О-ишлов 
бериш; З-мах.камлаш; B-ЙИFилган узелни урнатиш; У-си­

фатсиз узелни олиб ташлаш. 

)(ар бир операциянинг давомийлиги бириктириш кон­

струкциясини, туташма характерини, ЙИFИШ жих.озининг 

бажарувчи органларининг ИШЧИ х.аракатларининг траек­

торияси ва тезлигини х.исобга олган х.олда аник.ланади. 

Автоматик ЙИFИШНИНГ технологик жараёнини лоЙих.а­

лашда аввал дифференциаллашган вариант ишлаб ЧИI\И­

лади. Бунда х.ар бир операция УЧУН бажарувчи механизм­
нинг тури ва х.ар бир операциянинг бажарилиш давомий­

лиги аник,ланади. Кейин автоматик жих.озда ишчи 

уринларини камайтириш маl\садида операцияларни кон­

центрациялаш (туплаш) ИМКОНИЯТИ куриб ЧИl\илади. Опе­

рацияларни концентрациялаш жих.оз конструкциясини ор­

ТИl\ча мураккаблаштириб юборилишига олиб келиши мум­

кинлигини, унинг ишлаш ишончлилигини камайтириш 

мумкинлигини х.амда ЙИFИШ курилмасини созлаш ва иш­

латишни I\ийинлаштириши мумкинлигини х.исобга олиш 
зарур. 

Автоматик ЙИFИШЩl ЙИFИШ жойига деталларни узаро 

ориентирлаш энг мураккаб ва масъулшпли утиш булиб 
х.исобланади. Бунда деталлар 

бир-бирига нисбатан кетма­

кет х.аракатлар билан халаl\ИТ 

I\илмасдан ЙИFИШ мумкин 

булган х.олатда жойлашиши 

керак. Ориентирлаш усулла­

рига талаблар I\уйилади, 
яъни деталларнинг улчамла­

ри уларнинг допуск орали­

гидаги тебраниши деталлар-

11 и н Г х.олати га кам таъсир 

I\ИЛИШИ керак. ЙИFишдан 
олдин деталларни нисбий 

ориснтирлашни амалга оши-

ришнинг усули мавжуд: "ат­

ТИI\ базалаш ва узи ориентир-

Л<lШ. 
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Валикнинг втулка билан туташишида деталларни к,ат­

тик, базалаш мисоли 29.3-расмда келтирилган. 

Втулка пастдан узатилади, валикни эса юк,оридан (29.3-
раем, а). Втулка т" допуск ташк,и D диаметрга эга; диа­
метр к,иймати D" дан Dб гача булган ораликда тебраниши 
мумкин (29.3-расм,б) ва ТН допуск ички do диаметр d

OM 

дан d,,[, гача булган ораЛl1кда тебраниши мумкин. Бундан 
ташк,ари тешик ташк,и сиртга нисбатан е к,ийматда экс­

uентрик жойлашиши мумкин. Втулка ва валикнинг к.УЗFал­
мас ясси таянчлари ЙИFИШ жойининг к,арама-к,арши то­

монига х.ам (29.3-расм,в), бир томонига х.ам (29.3-расм, 

г) жойлашиши мумкин. 

Автоматик ЙИFИШНИНГ айрим х.олларида к,аттик, база­
лаш усули деталларни тулик, туташтиришга тула кафолат 

бера олмайди, шунинг учу н автоматлаштиришда ЙИFИШ­
нинг ишончлилигини ошириш мак,садида узи ориентир­

лаш (узи к,идириш) усули к.Улланилади. ЙИFиладиган де­
талларни узи ориентирлайдиган к.урилмага мисол тари­

к,асида 29.4-расмда схемаси келтирилган тебранувчи 

к.урилма хизмат к,илиши мумкин. Ушбу курилма бир-би­
рига нисбатан перпеНДIfКУЛЯР жо(\Лашган, уларнинг якор­

лари ЙИFИШ мосламаСIIНИНГ бажарувчи элементлари би­

лан к,аттик, БОFланган булади. Электромагнитлар (1) мос­
лама асосига мах.камланган. Туташадиган деталлардан бири 
(4) мосламанинг кSЗFалувчан платформаси (3) га к,аттик, 
к,илиб мах.камланади, платформа электромагнитларнинг 

якори (2)га улан ган булади. Бошк,а туташадиган детал чиз-

29.4-расм. Золдирли ПОДШИПНIIКIIИ валга пресслаб урнатиш учун 

стакаllлар ва тутгичлар 
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манинг перпендикуляр текислиги йуналишида узатилади. 

Электромагнитлар Fалтаги токни Fалтакларга фаза буйича 
90 градус га силжишини ва электромагнитларнинг алма­
шиб х.аракатланишини таъминлайдиган ярим утказгичлар 

орк.али тармок.ка уланган БУлади. Бунда якорнинг элект­
ромагнитлар Fалтоги узагига танаффус билан тортади, 
уларнинг уланганидан сунг платформа детал билан ав­
валги х.олатига пружиналар таъсирида к.аЙтади. 

Бу ЙИFиладиган деталларнинг ишончли туташишини 

деталнинг айлана траекториясига як.ин булган силжиши 

орк.али таъминлаЙди. 

Автоматик ЙИFИШ технологиясининг янги йуналиши 

х.исобланган ЙИFИШ ишларини туташадиган деталларни 
тайёрлаш жараёни билан кенг куламда олиб борилади, 

х.амда автоматларда узел деталини ЙИFИШНИ ишлов бериш 

ишлари билан биргаликда к.Ушилган операциялар кири­

тилади. 

Автоматик ЙИFИШНИНГ х.озирги пайтда йирик серияли 

ва оммавий ишлаб чик.аришда унча катта булмаган узел­

лар к.Улланиладиган ЙИFИШ ускуналарида амалга ошири­

лади. 

Автоматик ЙИFИШ жих.озларининг асосий узелларига 

к.уЙидагилар киради: 

а) ЙИFиладиган деталларнинг захирасини х.осил к.илув­

чи юкловчи бункер ёки магазинли ускуна; 

б) ЙИFИШ уринлисига ориентирланган х.олатда детал­
ларни етказиб берувчи ориентирлаш ускунаси; 

в) ЙИFИШ уринлисига ориентирланган деталларни уза­

тувчи таъминлаш механизмлари; 

г) ориентирланган деталларни таъминлаш механизм­

ларидан к.абул к.илувчи ва туташтириш амалга оширил­

гунга к.адар маълум бир х.олатда ушлаб турувчи ЙИFИШ 
уринлари; 

д) туташтиришни ва бирикмани к.ориштиришни ба­
жариш учун механизмлар (пресслар, винт буровчилар, 

ЙИFувчилар ва шунга ухшаш ускуналар). 

Агар ЙИFИШ куп уринли булса, ускуна таркибига яна 
бурилиш столи (ЙИFИШ автоматлари) ёки транспортёр (ав­
томатик ЙИFИШ ок.имлари) куРинишидаги операциялар­

аро туташувчи механизмлар х.ам киради. 
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Селектив ЙИFишда ЙИFИШ ускунаси таркибига узелни 
ЙИFишдан олдин деталларни улчаш ва битта ёки бир неча 
улчам гурух,ларига саралаш учун назорат-сараловчи авто­

мат х.ам киради. 

Оддий шаклли майда Ба УРПl улчамли деталлар (шай­
балар, дисклар, валиклар, втулкалар ва БОШl\алар) йи­

FИШ жойига бункердан узатилади. Бункерга бир неча соат­
га етадиган микдорда деталлар юклаб к,уЙилади. Янада 

мураккаб шаклли деталларни магазинларга юкланади. 

Йирик ва мураккаб деталлар (корпуслар, картерлар) йи­
FИШ жойига к.Улда урнатилади. 

ЙИFИШ жих.озининг турини танлаш ЙИП1Ладиган узсл­
нинг конструкциясига, мах.сулотни йиллик ишлаб ЧИl\а­

риш х.ажмига Ба стабиллигига бо~лик.. Куйида турли хил­

даги ЙИFИШ жих.озларидан фойдаланилганда мах.сулотни 

йиллик ишлаб 'IИl\ариш I\иймати келтирилган (минг дона 

х.исобида): 

ЙИFИШ мосламалари, механизациялашган асбоб (гай-
ка буровчи, винт буровчи Ба БОШl\алар) .............. 20 гача 

ЙИFИШ жойига детални механизациялаштирилган уза-
тишга эга булган ЙИFИШ I\Yрилмалари ........ 20-1 00 

Бир уринли ярим автоматлар ............... 100-200 
Куп уринли ярим <1l3томатлар ............... 200-1 000 
Автоматик ЙИFИШ линияларн ............... 1000 дан ОРТИI\ 

29.3. Подшипникли ва тишли илашишли ЙИFма 
бирликларни ЙИFИШ 

Валнинг буйнига золдирли подшипникни пресслаб 

урнатиш учун турли хилдаги дастакли мосламалардан фой­
даланиш мумкин: махсус стаканлардан ва I\ИСl\ичлардан, 

винтли I\Yрилмалардан Ба БОШl\алардан. Стакан ва I\ИСI\­
ичлар конструкцияси буйича содда булади; улаРИНИIII 

айримлари 29.5-расмда келтирилган. КИСl\ичлардан фой­
даланиш валнинг буйнига ПОДШИПНИКНИIIГ бир текис урна­

шини таъминлайди, урнатишда ПОДШИIIНИКНИ I\ИЙШИI\ 

х.олатда урнаб I\ОЛИШ эх.тимолининг олдини олади ва под­

шипникни, одатда, х.алl\асига БОЛFа билан уриб кирити­

лишида шикастланишидан сак.лаЙди. 
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29.5-раем. Золдирли 
подшипникни валга 

прееелаб киргизиш 
учун винтли моелама 

29 б-раем. Даетаки рей кали 
преесда золдирли подшипникни 

прееелаб валга киритиш 

Кетида резьбаси булган валларга подшипникни пресс­

лаб урнатиш учун купинча оддий гайкадан ва турли узун­

ликдаги втулкалардан таркиб топган винтли I\Yрилмалар­

дан фойдаланилади (29.5-расм). 

Бошк,а х.олларда золдирли подшипникни дастаки гид­

равлик ва пневматик пресслар ёрдамида пресслаб урна­

тиш тавсия этилади (29.6-расм). 
Конуссимон подшипникли ЙИFма бирликларни ЙИFИШ­

да х.алк,аси ва ролиги орк,асидаги талаб к,илинган тирк,ишни 

х.исобга олиш зарур. Бу тирк,ишни созлаш ЙИFИШНИНГ масъ­
улиятли операцияси булиб х.исобланади. Конуссимон ролик 

подшипникдаги нотУFpи к,уйилган тирк,иш подшипникни 

муддатдан олдин ейи­

лишига сабаб булиши 

мумкин. Конуссимон 
роликли подшипник­

даги ради ал тирк,ишни 

подшипникнинг ташк,и 

ёки ички х.алк,асини ук, 
буйича суриш орк,али 
созланади. 

29.7-расм (а) да 

узелнинг конструкци­

яси курсатилган, бун­

да к,опк,ок, (2) остида­
ги к,истирмалар (1) 

а) б) 

29.7 -раем. Конуееимон роликли 
подшипникда тирк.ишни еозлаш 

усуллари 
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29.В-раем. Эволвентли тишли жуфтликни 

подшипникдаги 

талаб к,илинган 

тирк,ишни таъ­

минлаш учун 

хизмат к,илади. 

29.7-раем (б) да 
тирк,ишни халк,а 

гайкаеи (3) ёрда­
мида еозланади. 

ЙИFИШ-НИ текшириш 

Тишли FИЛДИ­

ракни вал ёки ук, 

билан корпуега 

29.9-раем. Тишли 
Fилдиракларни 

илашишини буёк; буйича 
текширишда ДОFНИНГ 

куриниши 

ЙИFИШ маеъули­

ятли ЙИFИШ операцияеи булиб 

х"исобланади. Бу операцияда етак­

ловчи ва етакланувчи валларнинг 

корпуеда ТУFpи жойлашиши мух"им 

ах"амиятга эга, чунки бу тишли FИЛ­

диракларнинг ТУFРИ ишлашини 

таъминлайди; бунга вал Ук.лари бир 

текиеликка уларнинг паралеллиги­

га ва улар ораеидаги аник, масофа 

еак;ланган х"олда эришиш мумкин. 

Марказлараро А маеофа допуск 

(29.8-раем, а ) узатма вазифаеига 
кура ва тишларнинг илашиш ту­

рига БОFЛИк, равишда белгиланади. 

Эвольвентали тишли узатмалар 

учун тишли Fилдиракларнинг ук,ла­

ри орасидаги маеофа А ни допуск 

чегараеида ошириш ТУFРИ ила­

шишни бузмайди, лекин бу оши­

ришда С тирк,ишнинг ортиши ку­

затилади (29.8-раем, б), шунинг 

учу н тезюрар узатмаларда зарбалар 

содир булади, тишга к.Ушимча юк­

ланиш х"оеил булади ва тишли узат­

ма тез ейилиб кетади. Марказлара­
ро маеофани камайтирилса, тирк,-
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иш камаяди, тишларнинг ейилиши ва бир-бирига ёпи­

шиб к.олишини келтириб чик.аради. 

Тишлар орасидаги тирк.ишнинг мавжудлиги ва унинг 

катталиги кУпол равишда пайпаслаб, аник. равишда эса 

индикатор ёрдамида текширилади. Шу билан бирга, тиш 
сиртларининг уринма ДОFИ ёрдамида х.ам аНИКJIанади, 
бунда буёкдан фойдаланилади (29.9-расм). 

Конуссимон тишли Fилдиракли узатмаларни ЙИFИШНИНГ 

узига хослиги тишларнинг илашишини созлашдан иборат. 

Бунга иккала тишли Fилдиракни УJ<,JIари буйлаб ёки бирини 

силжитиш орк.али эришилади. Конуссимон тишли FИЛДИ­

раклар ён томонидаги тирк.ишни шуп, индикатор ёки буек. 
ёрдамида текшириш мумкин. Червякли узатмаларни ЙИFИШ­

да червякни тишли Fилдирак билан тУFРИ илашишини таъ­

минлаш зарур. Бунинг учун червяк ва тишли Fилдирак YJ<,Jla­
рининг кесишиш бурчаги ва марказлараро масофа чизмада 

курсатилганига тУrpи келиши керак, Fилдиракнинг урта те­

кислиги червяк ук,ига тушиши ва илашишидаги ён томон 

тирк.иш техник шартга ТУFPИ келиши керак. 

Си1l0в саволлари 

1. I<.аllдаЙ х.олда iiltFИШ ItшлаРИ1l11 аIJТОМ<1тлаШТI1РI1Ш 11I\ТlICOДllij 

жих.атдан ок,лаllади? 

2. Турли хилдаги ЙИFИШ жих.озлари ЙI1ЛЛИК ишлаб '1ик,аришга к,<1I1-

дай таъсир к,илади? Мисол кслтиринг 

3. Автоматик ЙИFИШIIИ таш кил :нишда Нlшаларга ::Jътибор бсриш 

керак? 

4. Нима сабабдан ЙИFИШ жараёНИIIИ автоматлаштириш к.иЙин? 

5. Автоматик ЙИFишда к;иск.а звеноли УЛ'lам занжирлари У'lун к.аll­

дай усул кУлланилади') 

6. Селектив ЙИFИШ нима? 

7. Автоматик ЙИFИШНИНГ технологик жараени к,аllдаВ кстма-кст­

ликда ишлаб чик,илади? 

8. Автоматик ЙИFИШ жих.озларининг аСОСIIЙ узслларига нималар 

киради? 

9. Подшипникли бирикмаларни ЙИFИШНИ тушунтириб беринг 

10. Тишли илашишли бирикмаларни ЙИFишда тишлар орасидаги 
тирк.иш к.андаЙ аник,ланади? 

11. Конуссимон тишли Fилдиракли узатмаларни ЙИFишда илашиш 
к.андаЙ созланади? 
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ТЕСТ САВОЛЛАРИ 

1. Машинасозлик технологияси фани нимани урганади? 

А. Машинасозлик корхоналарини, цехларини, участ­

каларини лойих,алашни 

В. Машинасозликда ишлатиладиган барча турдаги жи­

х,озлар, I\Yрилмалар ва асбобларнинг тузилишини 

С. Белгиланган муддатда керакли х,ажмда таннархи ар­

зон булган сифатли машиналар тайёрлашни 

Д. Механик ишлов бериш ва ЙИFУВ технолorик жараён­
ларининг тузилишини 

Е. Машинасозлик корхоналарининг структурасини 

2. Мах;сулот деганда нимани тушунасиз? 

А. Корхонанинг рентабеллик даражасини ифодаловчи 

курсаткич 

В. Корхонада ишлаб чик.ариш лозим булган ишлаб чи­

к.аришнинг предмети ёки предметлар туплами 

С. Шу корхонага тегишли булган барча ишлаб чик.а­

риш жих,озлари 

Д. Корхонанинг техник назорат булимидан утмай к.ол­

ган брак деталлар 

Е. ЙИFИШ жараёнини нормал амалга оширишни таъ­
минловчи к.Ушимча ускуналар 

3. ЙИFма бирикма нима? 

А. Хеч к.андаЙ ЙИFИШ операцияларисиз бир жинсли ма­
териаллардан тайёрланган мах,сулот 

В. Дастгох" мослама, кесувчи асбоб, детал 
С. ЙИFИШ жараёнини нормал амалга оширишни таъ­

минловчи жих,озлар туплами 

Д. ЙИFИШ операциясини назорат к.илиб турувчи мосла-
ма 
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Е. Алох.ида ЙИFиладиган ва кейинчалик ЙИFИШ жараё­

нида 6ир 6утун х.олатда к.атнашадиган мах.сулотнинг 6ир 

к.исми 

4. Ишлаб чик,ариш жараёни деганда нимани тушунасиз? 

А. Заroтовкани тайёрлашдан 60шла6 детал тайёр 6улгун­

га к.адар сарфланадиган вак.т 

В. Корхонада ишла6 чик.аришни ташкил к.илиш учун 
кУлланиладиган асосий х.ужжат 

С. Корхонада 6ирор мах.сулот ишла6 чик.ариш учун 6арча 
ишчилар ва ишла6 чик.ариш жих.озларининг 6иргаликда­

ги фаолияти 
д. Корхонанинг технологи к тайёргарлигини курсатув­

чи х.ужжатлар туплами 

Е. Ишла6 чик.ариладиган мах;сулотларнинг сифатини 

назорат к.илишини ташкил к.илиш 

5. Механик ишлов бериш технологик жараёни ним а? 

А. Корхонанинг технологик тайёргарлигини тасдик/IOВ­
чи х.ужжатлар туплами 

В. Корхонада ишла6 чик.ариш мах;сулотнинг сифатини 
6елгилайдиган асосий х.ужжат 

С. х,ар 6ир корхонада ишла6 чик.аришни таш кил 
к.илишда фойдаланиладиган умумий кУлланма 

д. Корхонада тайёрланадиган мах.сулотларни аник/lИ­
гини назорат к.илишда фойдаланиладиган асосий х.ужжат 

Е. Ишла6 чик.ариш предмети, улчамлари, шакли, ташк.и 
куриниши ва ички хусусиятларини кетма-кет узгари6 60-
риши 

6. Якка тартибли, серияли ва оммавий ишлаб чик,ариш 
турларини бир-биридан фарк.лаЙДИган асосий куРсаткичлар­
га нималар киради? 

А. Корхонада фойдаланиладиган дастгох.лар, мослама­
лар, кесувчи асбоблар сони 

В. Корхонада ишлаётган ишчилар сони 
С. Мах.сулотнинг тури, ишлаб чик.аришнинг доимий­

лиги, ишлаб чик.ариш х.ажми 
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д. Корхонадаги механика цехлари сони 
Е. Ишлаб ЧИl\ариладиган ма)(сулот сифати 

7. МашинаСОЗJIикда аНИl9lикка эришишнинг н;аlЩай усул­
ларини биласиз? 

А. Доимий ва ваl\ТИНЧалик эришиш усуллари 
В. Намуна учун ишлов бериш ва улчаб куриш, автома-

тик тарзда эришиш усуллари 

С. Конструкторлик ва технологик эришиш усуллари 

д. Гурух,ли узаро алмаштириш усули 
Е. Созлаш ва келтириш усуллари 

8. Систематик хатоликларни келтириб чин;арувчи асо­
сий сабабларга нималар киради? 

А. Ишчининг чарчаб I\ОЛИШИ, мойлаш-совитиш суюк,­
лигининг т:Ухтаб к,олиши, ишчида конструкторлик )(УЖ­

жатларнинг ЙУК/lиги 
В. Дастго)(, мослама, кесувчи асбобларнинг ноаник,­

ликлари, ейилишлари, деФормациялари, заготовка дефор­

мацияси 

С. Технологик система бикрлигини етарли даражада 

талабга жавоб бермаслиги 

д. Ишлов берилаётган заготовка материалининг )iтa "ат­
ТИК/lиги 

Е. Ишлов берилаётган заготовка материали l\аттиК/lИ­

гини бир хилда эмаслиги, КУйим I\алинлигининг бир хилда 
эмаслиги, заготовканинг мосламада )(олатини узгариб 
I\ОЛИШИ 

9. v= ~L/I000 формула нимани ифодалайди? 

А. Кесиш йули узунлиги 
В. Кесувчи асбобнинг улчамли ейилиши 
С. Кесиш тезлиги 
Д. Суппортнинг х.аракат тезлиги 
Е. Кесувчи асбобнинг нисбий ейилиши 
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10. TeHr ёнли учбурчак I\онунида улчамларнинг ёйили­
ши I\андай х.исобланади? 

А. (0= 2аJЗ 
В. (0= 3,44а 

С. (0= ба 

Д. (0= 2а 16 
Е. (0= ба+L'lсист 

11. Базалаш хатолиги I\ачон пайдо булади? 

А. Технологик ва улчаш базаси устма-уст тушса 

В. Технологи к база сифатида заготовканинг ишлов бе­
рилмаган юзаси к.абул к.илинса 

Д. Технологи к база сифатида к.абул к.илинган юзанинг 
улчамлари кичик булса 

С. Технологик ва улчаш базалари устма-уст тушмаган 
х.олларда 

Е. Технологи к ва конструкторлик базалари устма-уст 

тушмаган х.олларда 

12. I<.аЙси х.олларда заготовканинг мах.камлаш хатолиги 
келиб чик.ади? 

А. Заготовканинг мосламада х.олатини узгариб к.олиши 
натижасида 

В. Механик ишлов беришда кесиш кучининг ута катта 
булиши натижасида 

С. Кесувчи асбобнинг ейилиши натижасида 
Д. Мослама урнатиш элементларининг ейилиши нати­

жасида 

Е. Фак.ат ишчининг айби билан 

13. Гаусс эгри ЧИЗИFИ I\ачон максимум I\ийматга эриша­
ди? 

А. Ордината Ук.идан ± а масофада 
В. а = 1 дан катта булганда 
С. L=L булганда 

ур 

Д. L> L булганда 
ур 

Е. Ордината Ук.идан +3а масофада 
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14. 3аготовкаларга пук.сопсиз ишлов бериш шартиu:и 
топипг? 

А. ба + t1 > Т 
сист 

В. Т> w 
С. Т< 1,0 
д.Т>I,О 
Е.Т<ы 

15. ЙИFма комплект пима? 

А. Алох,ида ЙИFиладиган Ба кейинчалик ЙИFИШ жараё­
нида к,атнашадиган мах,сулот 

В. Машинани комплектлаш учун зарур булган деталлар 
туплами 

С. Хеч к,андай ЙИFИШ операцияларисиз бир жинсли ма­
териалдан тайёрланган мах,сулот 

Д. Мах,сулотни, ёки унинг бир к,исмини ЙИFИШ учун 
иш жойига узатиб берилиши лозим булган мах,сулотнинг 
таркибий к,исмлар гурух,и 

Е. Корхонада ишлаб чик,арилган бир партия мах,сулот­
лар 

16. Машипалар вазифасига кура к.аЙси турларга ажра­
тилади? 

А. ХаракатлаНУБЧИ Ба к.УЗFалмас 
В. СозлаНУБЧИ Ба доимий 
С. Бир Ба куп мак,садли 
Д. Стандартли Ба махсус 

Е. Машина-ДБигателлари, ишчи машиналар 

17. Детал пима? 

А. Ишчининг айби билан х,осил буладиган нук,сонли 
мах,сулот 

В. Икки Ба ундан ортик, к,исмлардан ташкил топган 
мах,сулот 

С. Хеч к,андай ЙИFИШ операцияларисиз бир жинсли ма­
териалдан тайёрланадиган мах,сулот 
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Д. Иш жойига узатиб берилиши лозим булган ЙИFма 
бирикма 

Е. АлОJ\ида ЙИFиладиган Ба кейинчалик ЙИFИШ жараё­
нида бир бутун маJ\СУЛОТ сифатида к.атнашадиган к.исм 

18. Мах;сулот сифати нима? 

А. МаJ\СУЛОТНИНГ уз Базифасига мос келадиган маълум 
талабларни бажаришга ярок;лилик хусусияти 

В. МаJ\СУЛОТНИНГ ярок.сиз J\олга келгунча ишлаш вак.ти 
С. Унинг нархини белгилайдиган асосий курсаткич 
Д. Шу маJ\СУЛОТ улчамларининг чизма талабларига мос 

тушиши 

Е. Ишчининг маошини аНИКjIайдиган курсаткич 

19. Ишлаб чик.аришни техник жих;атдан тайёрлашнинг 
энг масъулиятли ва иш х;ажми куп к.исми к.аЙси? 

А. Ишлаб чик.аришни конструкторлик тайёргарлиги Ба 
календарь режалаштириш 

В. Ишлаб чик.аришнинг технологик тайёргарлиги 
С. Ишлаб чик.аришни календар режалаштириш 
Д. Ишлаб чик.аришнинг технологи к Ба конструкторлик 

тайёрларлиги 
Е. Ишлаб чик.аришнинг конструкторлик тайёргарлиги 

20. Ишлаб чик.аришни режалаштиришда к,улланилади-
ган асосий бирлик ним а ? 

А. Технологик операция 
В. Технологик Утиш 
С. И шчилар сони 

Д. Ишлаб чик.ариш J\ажми 
Е. Ишлаб чик.ариш такти 

21. Деталнинг аник.лиги деганда нимани ТУШУllасиз? 

А. Деталнинг уз вазифасиги мос келадиган маълум та­
лабларни бажаришга ЯРОКjIилик хусусияти 

В. Детални синаб куриш даБрида уз хусусиятларини 
узгартирмай сак;лаб к.олиши 
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с. Деталнинг х.ар хил узелларида ишлаш хусусияти 
Д. Деталнинг ярок.сиз х.олга келгунга к.адар уз хусуси­

ятларини сак,лаб к.олиши 

Е. Унинг улчамлари, геометрик шакли, ишлов берил­
ган юзаларнинг узаро ТУFpи жойлашиши буйича чизма 
талабларига мос тушиши 

22. Систематик хатолик пима? 

А. Курилаётган партиядаги барча заготовкалар учун бир 
хил булган ёки биридан иккинчисига yтraHдa маълум бир 
к.онуният буйича узгариб борадиган хатолик 

В. Кесиш кучининг катта булиб кетиши натижасида 
содир буладиган хатолик 

С. Фак.ат ишчининг айби билан содир буладиган хато­
лик 

Д. Курилаётган партиядаги барча заготовкалар учун х.ар 
хил булган хатолик 

Е. КУйим катталигининг х.ар хиллиги ва заготовка ма­
териали к.аттик,лигининг х.ар хиллиги натижасида содир 

буладиган хатолик 

23. Дастгох. ва кесувчи асбобларпипг ейилиши к.апдаЙ 
хатоликпи келтириб чик.аради? 

А. Систематик хатолик 
В. Базалаш хатолиги 

С. Тасодифий хатолик 
Д. Урнатиш хатолиги 
Е. Тасодифий ва систематик хатолик 

24. Тасодифий хатолик пима? 

А. КуРилаётган партиядаги барча заготовкалар учун бир 

хил булган хатолик 

В. Дастгох.ларнинг ноаник,ликлари, ейилишлари, де­
формацияси натижасида содир буладиган хатолик 

С. Кесиш кучи к.иЙматининг катта булиб кетиши нати­
жасида содир буладиган хатолик 

Д. Курилаётган партиядаги барча заготовкалар учун х.ар 
хил б:улган хатолик 
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Е. Фак.ат кесувчи асбобнинг ейилиши ок.ибатида содир 
буладиган хатолик 

25. к,ачон базалаш хатолиги О га тенг булади? 

А. Технологик ва конструкторлик базалар устма-уст 

тушган х.олларда 

В. Технологик база сифатида к.абул к.илинган юзанинг 
улчамлари кичик булса 

С. Технологи к ва улчаш базалари устма-уст тушган х.ол­
ларда 

Д. Технологи к база сифатида заготовканинг ишлов бе­

рилмаган юзаси к.абул к.илинса 
Е. Технологик ва улчаш базаси устма-уст тушса. 

26. Технологик тизимнинг бикирлиги lIима? 

А. Технологик тизимнинг деформацияловчи кучларнинг 
таъсирига к.аршилик курсата олиш к.обилияти. 

В. Технологик тизимнинг ташк.и кучлар таъсири ости-
да эластик шакл узгартира олиш к.обилияти. 

С. Технологик тизимнинг моЙиллиги. 
Д. Дастгох.нинг мустах.камлиги. 
Е. Технологик тизимнинг аник,лиги. 

27. Дастгох;-мослама-тайёрлама-асбоб технологик ти­
зимда заготовка га ишлов бериш жараёllида к;андай хато­
ликлар руй беради? 

А. Систематик ва тасодифиЙ. 
В. Систематик. 
С. ТасодифиЙ. 
Д. Думалок,ликдан четга чик.иш. 
Е. Цилиндрликдан четга чик.иш. 

28. Технологик тизимнинг деформацияловчи кучларга 
к;аршилик куРсата олиш к;обилияти ним а деб аталади? 

А. Мустах.камлик. 
В. МоЙиллик. 
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е К,атгиI<,lIИК. 
Д. Бикирлик. 

С.Деформацияланиш. 

29. Технологик тизимнинг ташк,и кучлар таъсирида эла­
стик деформациялана олиш к,обилияти нима деб аталади? 

А. К,атгиI<,lIИГИ. 
В. Мустах.камлиги. 
е МоЙиллиги. 
Д. Бикирлиги. 

Е. Деформацияланиши. 

30. Дастгох;нинг бикирлиmни аник,лашнинг к,андай усул-
лари мавжуд? 

А. Статистик. 

В. Динамик. 

е Статистик ва динамик. 
Д. Ишлаб чик.ариш. 
Е. Статистик ва ишлаб чик.ариш. 

31. Дастгох;ни ЙИFИШ сифати унинг бикирлиmга таъсир 
к,иладими? 

А. Таъсир к.илмаЙди. 
В. Таъсир к.ИJIaДИ. 
С. Бикирлик камаяди. 

Д. В ва С жавоблар тУFpИ. 
Е. П'FРИ жавоб ЙУк.. 

32. Бикирликнинг куРсаткичи к,айси усулда аник,ланганда 
катта к,ийматга эга булади? 

А. х,исоблаш. 
В.Динамик. 
С. Ишлаб чик.ариш. 
Д. Статик. 
Е. ТУFpи жавоб ЙУк.. 
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33. Технолоmк тнзнмдаги звеноларнинг умумий сонини 
камайтириш технолоmк тизимнинг бикирлиmга к,аlЩай таъ­
сир к,илади? 

А. Бикирлик ортади. 
В. Бикирлик камаяди. 
С. Бикирлик звенолар сонига БОFЛИК; эмас. 
Д. Звенолар сонини камайтириш мумкин эмас. 
Е. Барча жавоблар тУFpи. 

34. Тизимнинг берилган (тинч ёки берилган к,онун буйи­
ча ~аракатланиш) х;олатидан ОFИшининг чегараланган к,ий­

матга зга булган таъсир натижасида вак,т буйича ошмаслик 
ним а деб аталади? 

А. Мустцкамлик. 
В.Деформацияланиш. 
С. Устиворлик. 
Д. Бикирлик. 
Е. МоЙиллик. 

35. Технологик жих;озни ва технологик ускунани маъ­
лум бир технологик операция ни бажаришга тайёрлаш жа­
раёни нима деб аталади? 

А. Асосий вак;т. 

В. Созлаш. 
С. Урнатиш. 
Д. Ишлаб чик;ариш. 
Е. А ва Д жавоблар ТУFpи. 

36. ПОFОНали валга куп асбоб билан бир вак,тда бош­
лаб, бир вак,тда тутатиш йули билан ишлов берилгаlЩа вал­
нинг ПОFонаси диаметрлари к,айси томони буйича кичик 
к,ийматга зга булади? 

А. Чап томони. 
В. Унг томони. 
с. Уртаси. 
Д. Чап ва унг томони. 
Е. УзгармаЙди. 
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37. ОЛМОСЛИ-ЙУНУВЧИ дaCTгo~apдa ",ар бир I\Yшимча 
шпинделни бир вак.тда йуниш УЧУН ишлатиш йуниш аник.­
лиги га к.андаЙ таъсир к.илади? 

А. Аник,.rIИК ортади. 

В. АНИк,.rIикка таъсир к.илмаЙди. 

С. АнИк,.rIик камаяди. 

Д. Созловчининг малакасига БОFЛИк.. 
Е. 3аготовканинг материалига боFЛИк.. 

38. х.аракатланмаяпган дастгох.да кесувчи асбобни ТУР­
ли хил калибрлар ва эталонлар ёрдамида урнатиш нима деб 
аталади? 

А. Универсал улчов асбоби ёрдамида дастго"ни созлаш. 
В. Ишчи калибр ёрдамида синалган заroтовкалар буйича 

созлаш. 

С. Динамик усулда созлаш. 

Д. Статик усулда созлаш. 

Е. В ва С жавоблар ТУFРИ. 

39. Партиядаги заготовкаларга дастгох.да ишлов бериш 
жараёнида асбоб билан ишлов берилаётган заготовканинг 
узаро жойлашишининг бошлаНFИЧ аник.лигига к.аЙта тик­

лаш жараёни нима деб аталадн? 

А. Созлаш. 
В. К,айта созлаш. 
С. Урнатиш. 
Д. Текшириш. 

Е. К,айта тиклаш. 

40. Аник.ликни ва унумдорликни оширишдаги к.арама-
к.аршиликни к.андаЙ ",ал к.илиш мумкин? 

А. Конструкторлик йули билан. 
В. Калибрдан фоЙдаланиш. 
С. эх,м дан фоЙдаланиш. 
Д. ЧИЗFичлардан фоЙдаланиш. 
Е. Ишлов берилаётган заготовкани улчашда назоратни 

автоматлаштириш. 
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41. Буюмдаги детал сиртлари ёки Уl\Лари орасидаги ма-
софа ёки нисбий бурилишни нима аНИl\Лайди? 

А. Технологик улчам занжири. 

В. Конетрукторлик улчам занжири. 

С. Беркитувчи звено. 
Д. Таш кил к,илувчи звено. 

Е. У лчам занжири. 

42. Ишлов бериш операцияларини бажаришда ёки йи­
Fишда буюм сиртлари орасидаги масофани, дастгох.ни соз­
ла~а ёки операциялар орасидаги улчам ва ц!йимларини 

х.исоблашни нима аник.лаЙДи? 

А. Конетрукторлик улчам занжири. 

В. Беркитувчи звено. 

С. Технологик улчам занжири. 
Д. Таш кил этувчи звенолар. 

Е. Улчам занжири. 

43. У лчам занжирига кирувчи звенолар к.андаЙ турларга 
булинади? 

А. Конетрукторлик улчам занжири. 

В. Технологик улчам занжири. 

С. Беркитувчи звено. 
Д. Таш кил этувчи звенолар. 

Е. С ва Д жавоблар туrpи. 

44. Улчам занжирини х.исоблашдан мак.сад к.андаЙ ма-
салаларни ечишдан иборат? 

А. ТУFРИ (лоЙих.а) ва теекари (текширувчи) маеалалар. 
В. ТУFPи (лоЙих.а) маеала. 
С. Теекари (текширувчи) маеала. 
Д. Ташкил к,илувчи звенолар маеалаеи. 
Е. С ва Д жавоблар ТУFРИ. 

45. Улчамларнинг жойлашишига кура улчам занжирла­
ри к.уЙидагича булади: 

А. ЧИЗИК/lи улчам занжирлари. 
В. Бурчакли улчам занжирлари. 
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с. Текис улчам занжирлари. 

Д. Фазовий улчам занжирлари. 

Е. Барча жавоблар ТУFРИ. 

46. Узаро алмашинувчанликнинг к;андай усулида тайёр­
ланган детални узгартиришсиз ёки танланмасдан буюмнинг 
талаб к;илинган ишлатилиш хоссаларини сак;.лаган "олда 
ЙИFишда фойдаланиш мумкин? 

А. Тулик; булмаган Узароалмашиниш. 
В. Беркитувчи звенони аник.лаш. 
С. Тулик; узароалмашиниш усули. 
Д. Ао орк;али. 
Е. Барча жавоблар ТУFРИ. 

47. Чизик;ли улчам занжиридаги беркитувчи звенонинг 
юк;ориги чекли ОFИШИНИ к;андай белгиланади? 

А.Ао 
B.ES 
С. ESAo 
Д. EfAo 
Е.El 

48. Созланувчи звенодан ташк;ари барча улчам занжир­
ларининг чекли ОFишлари ас ос ий тешик ёки асосий вал ти­

зимидаги к;айси улчам допускнда к;jйилади? 

А. h ва Н 
В. mва М 

С. dBa D 
Д.jва F 
Е. kBa К 

49. Созланган даСТГОJ\Ларда заготовкага механик ишлов 
беришда (уртача аник;.ликдаги ишлов беришда- 7-8-квали­
тетлар) улчамларнинг ёйилиши к;айси к;онунга тjFpи кела­
ди? 

А. Гаусс. 

В. Симеон. 
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с. Стьюдент. 
Д. Фишер. 
Е. Маталин. 

50. ЧИЗИI\ЛИ улчам занжиридаги беркитувчи звено до­
пуски ~андай белгиланади? 

А. Td 
В. TD 
С. ТА 

Д.T~ 
Е. ТА, 

51. Танланган системанинг координаталарига нисбатан 
заготовка ёки буюмга талаб ~илинган х.олатни бериш нима 
деб аталади? 

А. Урнатиш. 
В. Ма",камлаш. 
С. ЖоЙлаштириш. 
Д. Эркинлик даражасини камаЙтириш. 

Е. Базалаш. 

52. Заготовкани мосламага урнатишда ~аllдай масала­
лар хал ~илинади? 

А. Ма",камлаш. 
В. Урнатиш. 
с. Базалаш. 
Д. Эркинлик даражасини камаЙтириш. 
Е. А ва С жавоблар ТУFРИ. 

53. Фазода жнсм нечта эркинлик даражасига эга. 

А. 12 та. 
В.6та. 
С. 3 та. 
Д.2та. 
Е. 1 та. 
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54. Фазода жнем нечта илгариланма ва айлапма х;ара­
катларга эга булади? 

А. 1 Ба О. 
В. 2 Ба 4. 
С. 3 Ба 3. 
Д. О Ба 5. 
Е. 6 Ба 6. 

55. Призматик заготовка деталларнинг учта таянч нук.-
та билан контактда булган базаеи нима деб аталади? 

А. Урнатиш базаси. 
В. ЙуналТИРУБЧИ база. 
С. Тачнч база. 
Д. В Ба СжаБоблар тУFpИ. 

Е. ТуFpИ жаБоб ЙУк.. 

56. Призматик заготовка ва деталларнинг иккита таянч 
нук.та билан контактда булган базаси пима деб аталадИ? 

А. Таянч база. 
В. ЙуналТИРУБЧИ база. 
С. Урнатиш базаСJl. 
Д. В ва СжаБоблар тУFpИ. 

Е. Барча жаБоблар ТУFРИ. 

57. Йуналтирувчи база еифатида заготовка ва деталлар-
нинг к.андаЙ еиртлари олинеа мак.еадга мувоФик. буладИ? 

А. Энг катта сирти. 

В. Энг кичик сирти. 
С. Энг узун сирти. 

Д. х.ар к,андай сиртлар. 

Е. Фак.ат тоза сиртлар. 

58. Урнатиш базаеи сифатида заготовка ва деталлар­
нинг к.андаЙ еиртлари олинеа мак.еадга мувоФик. буладИ? 

А. х.ар к,андай сиртлар. 

В. Энг узун сирти. 

364 

1 
, ! 



с. Ишлов берилмаган сирт. 
Д. Фак.ат тоза сиртлар. 

Е. ТУFPи жавоб ЙУк.. 

59. Дискии уриатиш базаси сифатида унинг к.аЙси сир­
тидаи фойдалаиилади? 

А. Торец сирти. 
В. Цилиндрик сирти. 

С. Шпонка арик.часи. 
Д. Призма. 
Е. Кондуктор. 

60. Урнатиш база си заготовканинг иечта ЭрКИНЛИК да-
ражасидаи ма:х.рум к.илади? 

А. 6 та. 
В.5та. 

С. 4 та. 
Д.3та. 
Е.2та. 

61. Заготовкани мослама ёрдамида ишлов бериш учун 
дастго:х.га урнатишда :х.ар доим :х.ам барча ЭРКИНЛИК,дара­
жаларидан ма:х.рум к.илинадими? 

А. Ха. 
В. Йук,. 
С. Фак.ат токарлик дастгох,ларида. 
Д. Фак.ат пармалашда. 
Е. С ва Д жавоблар ТУFPи. 

62. Узи марказловчи к.иск.ичлар заготовканинг нечта ЭР­
кинлик даражасидаи ма:х.рум к.илади? 

А. 12 та. 
В.6та. 
С. 3 та. 
Д. 1 та. 
Е. MaJ\PYM к.ила олмаЙди. 
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63. 3аготовканинг узун цилиндрик сирти БУйича уч ку­
лачокли патронда ма~камланганда нечта эркинлик дара­

жасидан Ma~PYM ~илади? 

А. 12 та. 
В.6та. 

е 5 та. 
Д.4та. 
Е. 3 та. 

64. I\YЗFалувчан люнет заготовканинг нечта эркинлик 
даражасидан Ma~PYM ~илади? 

А.12та. 
В.6та. 
е 3 та. 
Д.2та. 

Е. мах.рум к,ила олмаЙди. 

65. 3аготовканинг ~ис~а цилиндрик сирти буйича пнев­
матик патрон (~ис~ич) да ма~камланганда нечта эркинлик 
даражасидан Ma~PYM ~илинади? 

А. 6 та. 
В. 2 та. 
е 3 та. 
Д.Ота. 

Е. ТУFpИ жаноб ЙУк,. 

66. Буюмнинг детали ёки ЙИFма бирлигининг ~олатини 
ани~лаш учун фойдаланиладиган 6азанинг номи? 

А. Конструкторлик. 

В. Технологик. 

е Улчаш. 
Д. Улчончи. 
Е. Контакт. 
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67. 3аготовкага ишлов беришда бажариладиган улчам­
ни улчашда улчамиинг х;исоб боши булгаи сирт, чизик. ёки 
нук.та? 

А. Улчаш. 
В. Созловчи. 
С. Контакт. 
Д. Конструкторлик. 
Е. Технологик. 

68. Механик ишлов беришда фойдаланиладиган техно­
логик базалар к.Улланилиш хоссаларига кура к.андаЙ були­

иади? 

А. Текширувчи. 

В. Контакт ва созловчи. 
С. Текширувчи, контакт ва созловчи. 

Д. Технологик ва конструкторлик. 

Е. Текширувчи ва созловчи. 

69. Мослама ёки дастгох;нинг тегишли уриатиш сиртла­
рига бевосита тегиб тургаи технологик база нима деб ата­
лади? 

А. Контакт база. 
В. Созловчи база. 

С. Конструктив база. 
Д. Текширувчи база. 
Е. Сунъий база. 

70. Созловчи базага нисбатан улчам олишда заготовка­
ни мах;камлаш хатолиги улчам аник.лигига таъсир к.илади­

ми? 

А. Таъсир к,илади. 

В. Таъсир к,илмаЙди. 
С. Созловчи базага нисбатан улчам олинмаЙди. 

Д. Мах;камлаш хатолиги улчам аник,лигига БOFЛИк, эмас. 
Е. ТУFpи жавоб ЙУк,. 
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71. Агар заготовкаllИIlГ КОllфигурацияси УIIИ мосламага 
ёки дacтrox,гa УРllатишда маъl\YЛ тарзда, TYPFYII ва ишонч­
ли ориеllтирлашга ва мах,камлашга теХIlОЛОГИК база тан­

лашга ИМКОIIИЯТ бермаса, к.андаЙ база ташкил к.илинади? 

А. Конструкторлик базаси. 

В. Контакт база. 
С. Текширувчи база. 

Д. Созловчи база. 
Е. Сунъий база. 

72. УЗУII валларга токарлик дастгох,ларида ишлов бе­
ришда ваЛIIИIlГ эгилиб кетмаслиги учун lIима к.ИЛИllади? 

А. Валнинг узун томони токарлик дастгох.ининг ташк.а­

рисида туради. 

В. Вал кесиб ташланади. 

С. Марказий тешикларидан к.Ушимча таянч сирт сифа­
тида фоЙдаланилади. 

Д. Фрезалаш дастгох.идан фоЙдаланилади. 

Е. Тез кесар пулатдан тайёрланган кескичлардан фой­
даланилади. 

73. ЗаготовкаllИ БИРИIIЧИ марта УРllатилгаllда ишлати­
ладигаll теХIlОЛОГИК база lIима деб аталади? 

А. Контакт база. 

В. Сунъий база. 

С. Тоза технологик база. 

Д. Кора технологик база. 
Е. Конструкторлик база. 

74. ТеХIlОЛОГИК базалаРIIИ белгилашда заготовкага аник. 
ишлов бериш мак.садида к.аllдаЙ сиртларни к.абул к.илиш 

мак.садга мувоФик. булади? 

А. Бир вак.тнинг узида деталнинг конструкторлик ва 

улчаш базаси х,амда буюмни ЙИFишда база сифатида фой­
даланадиган сиртларни. 

В. Контакт, сунъий, улчаш базаларини. 
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С. Фак;ат конструкторлик базасини. 

Д. Сунъий база яратилади. 

Е. Фак;ат тоза сиртларни. 

75. Сунъий технологик база сифатида фойдаланишга кел­
тир~лган ~айси мисол характерли? 

А. Сунъий база. 

В. Тайёр вал учун зарур булмаган марказ тешиклари. 

С. Катта улчамли турбиналар куракчаларининг кетин-

ги "исми ва бобишкалари. 
Д. В ва С жавоблар ryrpи. 
Е. Туrpи жавоб йук;. 

76. Технологик жараённи лойих;алашда технологик ба­
зал арни зарур булмаган алмаштиришга йул ~ймасдан бит­
та смртдан технологик база сифатида фойдаланишга х;ара­

кат ж,илиш нима деб аталади? 

д. Базаларнинг уриндошлик тамоЙили. 
В. Доимий база тамоЙили. 
С. Сунъий база. 

Д. Технолorик база. 
Е. Конструкторлик база. 

77. 3аготовкаларга даст лабки ишлов бериш операция­
лар"ни топинг 

А. Термик ишлов бериш. 
В. l<.yЙиш, штамповка ва поковка к;илиш. 
С. Туrpилаш, марказсиз йуниш, к;ирк;иш, марказлаш­

тириш ва назорат к;илиш. 

Е. Йуниш на фрезалаш. 
Д. ТУFрилаш, йуниш, марказлаштириш. 

78. Асосий Ba~T деганда ~андай ва~тни тушунасиз? 

А.. Асбобни алмаштириш учун сарфланадиган нак,т. 
В. Деталь улчамларини текшириш учун сарфланадиган 

вак;т. 

369 



с. 3аготовкани мосламага урнатиш ва мах,камлаш учун 
сарфланадиган вак.т. 

Д. Асбобнинг заготовкага тегиб ишлов беРИlllНИ бош­
лангандан ишлов бериш тугагунча сарфланган вак.т. 

Е. 3аготовкага ишлов бериб булингандан кейин асбоб­
нинг бошлаНFИЧ х.олатига к.аЙтариш учун кетган вак.т. 

79. Чивик, ва валлар нималар ёрдамида к,ирк,илади? 

А. Пичок.лар; дискли, таемали, фрикцион. электро­

фрикцион арралар; юпк.а жил вир тош; пресс ва к.аЙчи; 

газли, анодли-механик, электроучк.унли, ролиКJlИ к.аЙчи. 

В. Арралар, пичок.лар, фрезалар, метчиклар. 

С. Газли ва электр паЙвандлаш. 
Д. Токарлик, фрезалаш ва пичок.ли к.ирк.увч 11 дастгох.­

лар. 

Е.Лазер, анодли-механик, электроучк.унли. 

80. Марказий тешикларни пармалашда асосий lIак,т к,айси 

формула ёрдамида аник,лаllади? 

(1 + 1) (1 + 1 ) t = 'I//H f' [= '111" f' i [МIIН 1 
Аа s Sn 

М l' 

_[/Ч//Н +Ik +(50-100)]_ 
В. (а - [[мин] 

S -п 
""н h h 

d+1 +1 d+1 +1 t = , '1 + ' '1 

С. а S s [мин] 
1/ Н' иНl 

L 1+1+1. 
Д t = - =" , ,[МИН] 

. а S.\( S Z 
z " 

Е. 'а= (/0 + I~,.,; 1.111.) i [мин] 
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81. Вал типидаги деталларни марказлаштириш I\андай 
асбоблар ёрдамида амалга оширилади? 

А. Парма. 

В. Зенковка. 
С. Махсус комбинирлашган марказловчи парма. 

Д. А, В, Сжавоблар ТУFРИ. 
Е. ТУFРИ жавоблар ЙУк.. 

82. Операцияларни концентрациялаш нима? 

А. Битта дacтroxдa бир неча деталга ишлов бериш. 

В. Битта дacтroxдa бир неча операция бажариш. 

С. Бир пайтда бир неча сиртларга бир неча кескичлар 

ёрдамида куп кескичли дастгохда ишлов бериш. 
Д. Иккита дастгохда битта деталга ишлов бериш. 

Е. Куп кескичли дacтroxдa ишлов бериш. 

83. Кjп кескичли дaCTro~apдa ишлов беришда иш х;ажми 
ниманинг х;исобига камаяди? 

А. Асосий вак.тнинг камаЙиши. 
В. Ёрдамчи вак,.тнинг камаЙиши. 
С. Оператив вак.тнинг камаЙиши. 
Д. А ва В жавоблар ТУFРИ. 
Е. А, В ва Сжавоблар ТУFРИ. 

84. ТаШI\И цилиндрик сиртларни пардозлашнинг I\андай 
усуллари мавжуд? 

А. Токарлик, фрезалаш, пармалаш, сидириш. 
В. Жилвирлаш ва ялтиратиш 
С. Юпк.а (олмосли) йуниш, жилвирлаш, притирка. су­

пефиниш, ялтиратиш, роликларни думалатиш, !(,ум ёр­
дам ида пудаш. 

Д. Жилвир тош, сидиргич, кескич, парма. 
Е. Хамма жавоб ТУFРИ. 

85. Материалда диаметри 30 мм дан катта тешиклар 
нечта парма ёрдамида пармаланади? 

А. Битта. 
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В. Иккита. 
С. Учта. 

Д. Туртта. 

Е. Бешта. 

86. 3 мм гача к.алинликдаги пулатдан тайёрланган ясеи 
деталларда 3,5 мм гача диаметрли тешиклар ва 5 мм гача 
к.алинликдаги рангли металлардан тайёрланган деталларда 

3,5 мм гача диаметрли тешиклар ",осил к.илишда к.андаЙ 
усулларданфойдаланилади? 

А. Кондуктор буйича пармалаш; дастлаб кернлаб олиб, 
сунг пармалаш; штампларда тешик )\осил к.илиш. 

В. 3,5 мм ли парма ёрдамида пармалаш. 
С. ПаЙвандлаш. . 
Д. 3,5 мм дан кичик диаметрда тешик )\осил к.илиш­

НI1НГ ИМКОНИЯТl1 йук.. 

Е. Махсус дастroх.лардан фоЙдаланилади. 

87. Ташк.и резьбалар к.андаЙ асбоблар ёрдамида ",осил 
к.илиш мумкин? 

А. Плашкалар ва резьба кесувчи кескичлар. 

В. Метчиклар ва резьба кесувчи каллаклар. 
С. Кескичлар, Tap0I<,llap, плашкалар, резьба кесувчи 

каллаклар, дискли ва гурух,ли фрезалар, жилвир тош, ду­

маловчи асбоблар. 
Д. Кескичлар, TapOI<,llap, плашкалар, метчиклар, резь­

ба кесувчи каллаклар, дискли ва гурух,ли фрезалар, жил­

вир тош. 

Е. Барча жавоблар ТУFРИ. 

88. Плашка ёрдамида резьба кесишнинг к.андаЙ камчи­
лиги мавжуд? 

А. Унумдорлик паст БУлади. 

В. Металл сарфи катта БУлади. 
С. Камчилиги ЙУк.. 
Д. АниI<,llИК паст булади. 
Е. Резьбани кесиб булингандан кейин плашкани орк.а­

га бураб олиш )\исобига унумдорлик паст БУлади. 
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89. Резьбаларни фрезалашнинг к.андаЙ усуллари мав-
жуд? 

А. Туrри фрезалаш. 

В. Тес кари фрезалаш. 

С. Дискли фрезалар Ба фрезалар гурух.и ёрдамида. 
Д. Плашкалар Ба метчиклар ёрдамида. 

Е. Кескичлар ёрдамида. 

90. Катта к.адамли ва йирик профилли резьбаларни фре­
залаш усули ёрдамида кесишда к.андаЙ кесувчи асбобдан 
фойдаланилади? 

А. Дискли фреза. 
В. Фрезалар гурух.и. 
С. Плашкалар. 
Д. Кескичлар. 

Е. В Ба С жаБоблар туrри. 

91. Ишлаб чик.аришнинг к.андаЙ турида ЦИЛИIIДРИК, ШJlИ-
цали бошк.а шаклдаги тешикларга сидириш кj'лланилади? 

А. Оммавий, йирик серияли, урта серинли. 
В. Якка тартиБЛII. 
С. Кичик серинли. 

Д. Серияли. 

Е. Барча жавоблар ТУFРИ. 

92. Ички жилвирлаш дастгох.ларида тешиклар к.андаЙ 
усулларда жилвирланади? 

А. Патронга мах.камланган х.олда детаЛНII айлантириб 
жилвирлаш. 

В. ШпиндеЛIIИНГ планетар х.аракатига эга булга!! даст­
гохда деталнинг к.УЗFалмас холатида жилвирлаш. 

С. Деталь мах.камланмаган ва айланиб турган х.олатида 
жилвирлаш. 

Д. А, В ва С жавоблар ТУFРИ. 
Е. Туrри жавоб тулик. берилмаган. 
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93. Айланма жием шаклига эга булга н деталлар к.андаЙ 
еинфларга булиш мумкин? 

А. Учта синфга. 
В. Валлар. 
е Втулкалар. 

д.Дисклар. 

Е. В, С Ба Д жаБоблар ТУFРИ. 

94. Бронзадан тайёрланган деталларни йунишда кееиш 
тезлиги к.анча булади? 

А. 100 м/мин. 
В. 200 м/мин. 
е 300 м/мин. 
Д. 200-300 м/мин. 
Е. 300 м/минутдан юк,ори. 

95. Кеекичлар ёрдамида ички резьбаларни кееиш мум­
кинми? 

А. Мумкин эмас. 

В. Мумкин. 

е Фак,ат к,адами 2 мм дан кам булмаган резьбаларни 
кесиш мумкин. 

Д. Фак,ат андозалаш усулида кесиш мумкин. 
Е. Диаметри 30 мм дан кам булмаган резьбаларни ке­

сиш мумкин. 

96. Яееи еиртларга ишлов беришнинг к.андаЙ уеуллари 
мавжуд? 

А. Токарлик Ба фрезалаш. 

В. Рандалаш Ба УЙиш. 
е Рандалаш, фрезалаш, сидириш, жилвирлаш. 

Д. Рандалаш, фрезалаш, сидириш, токарлик. 

Е. Фрезалаш, сидириш, ЖИЛБирлаш. 
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