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KIRISH

Mashinasozlik xalg xo‘jaligining bircha tarmogqlarida ilmiy-texnik
progressning asosi hisoblanadi. Hozirgi mashinasozlikda ishlab chiqari-
ladigan mahsulotlarning konstruksiyasi uzluksiz murakkablashib, turi
ortib bormoqda, ishlab chiqarish obyektlari tez-tez o‘zgarib, yangi
mahsulotlarni o*zlashtirish muddatlari gisqarmogda. Yuqorida keltirilgan
tadbirlarni amalga oshirish uchun turli buyumlarni ishlab chigarishga
tezda moslasha oladigan, kompyuter bilan boshqariladigan moslanuv-
chan ishlab chiqarish sistemalarini keng ko‘lamda qo‘llash talab etiladi.
Mashinasozlik mutaxassisi mashinasozlikning asosiy texnologik jihozlari
bo‘lgan metall kesish stanoklari va ular asosidagi stanokli tizimlarning
asosiy qurilmalarini, ularning texnik xarakteristikalarini, texnologik im-
koniyatlarini va ularni har xil mashina detallarini tayyorlashga sozlash
hamda rostlash bilan bog‘liq masalalarni yechish malaka va ko‘nikmala-
riga ega bo‘lishi talab etiladi.

Avtomatlashtirilgan ishlab chiqarishning texnologik jihozlari fanidan
amaliy mashg‘ulotlar bo‘yicha mazkur o‘quv qo‘llanmada har xil vazifa-
dagi universal, yarimavtomat va avtomat hamda avtomatlashtirilgan
metall kesish stanoklarni ma’lum namunaviy detallarga ishlov berishga
sozlash va rostlashga hisoblash masalalalari ko‘rib chigilgan. Har bir
amaliy mashg‘lotda ko‘riladigan masala doirasida gisqacha nazariy
materiallar, namunaviy masalalarni yechishga misollar, talabalarning har
xil detallarga ishlov berishga sozlashga hisoblashlarni mustaqil amalga
oshirish uchun topshiriglar va ularni bajarish uchun uslubiy ko‘rsatmalar
keltirilgan. O‘quv go‘llanma 5320200 — Mashinasozlik texnologiyasi,
mashinasozlik ishlab chiqarishini avtomatlashtirish bakalavr ta’lim
yo‘nalishi o‘quv rejasidagi «Avtomatlashtirilgan ishlab chigarishning
texnologik jihozlari» fanining namunaviy dasturi asosida yozilgan.



1- AMALIY MASHG‘ULOT
STANOKLAR KINEMATIKASI

Ishdan magsad:  stanoklarn; . o
inatmat: o arning  kinematikasini va st i
kinematik sozlashni umumiy asoslarini o‘rganish. stanoklarmi

Nazariy gism

Stanoklarning kinematik strukturasi

Ichki kinemati jaruvchi

Tash(;i k’;’;:;‘;z‘k alloqa bajaruvchi harakat traektoriyasini ta’minlaydi.

manbaiga (maca] a ‘;‘Il‘;r bajaruvchi  (jjro etuvchi) organni harakat

yo'nalishi, yo'l an, ele OC!Vlgatelga) birlashtiradi va harakat tezligi
» YO'lt va boshlang*ich Duqtasini ta’minlaydi (1 .1-rasm) ’

H ’

lar i gan kinematik guruhlar stanoknin
asini tashkil etadi. Stanokning kinematik strukt'urasgi

X emay .
zfnz?slga a50san tuzjlag; Sgl\llkturam shakl yasash, ya'si ishlov berish
182 va kesigh ast;o izlg yasash sxemasi ishlov beriladigan sirt

quyidagicha: bog‘liq. Strukturani tuzish tartibi

b)

1.1-rasm. Kinematik guruhlarning struktura sxemasi:
a —oddiy kinematik guruh; b — murakkab kinematik guruh, (a-b zanjiri —
tashqi kinematik aloqa, b-c zanjiri — ichki kinematik aloqa)

- bajaruvchi (ijro etuvchi) organlar soni belgilanadi;

guruhning ichki kinematik alogasi aniqlanadi;

- harakat manbai va guruhning tashqi kinematik aloqasi aniqlanadi;
harakat parametrlarini sozlash organlarining soni va joylashishi
belgilanadi.

Stanoklarning kinematik strukturasini tuzishga misol

Konussimon vintli sirtga ishlov beradigan tokarlik stanokining
kinematik strukturasini tuzish misolini ko‘ramiz (1.2-rasm). Bu yerda
shakl yasovchi murakkab harakat @(B,IT,IT;) uchta oddiy harakatdan
iborat. Stanokda uchta bajaruvchi organ: zagotovka 2 o‘rnatilgan
shpindel 1, bo‘ylama support 3 va kesish asbobi 5 o‘rnatilgan ko‘ndalang
salazka 4 bor.

Ko‘rilayotgan kinematik strukturada ichki kinematik aloga ikkita
ichki kinematik zanjirdan iborat (zanjirlar soni oddiy harakatlar sonidan
bittaga kam).



Bo‘ylama gyri B
aylanma harakil:?;h Itlliclk)m? ZANIr b-c xizmat giladi. Bu zanjir 1 ning
: oozly‘ama Support 3 ning to‘g'ri chiziqli harakati
ash organi ig,,, yordamida sozlanadi. Sirtning

Zanjir bo‘ylamy g inemuti zanjir d-e yordamida ta’minlanadi. Bu

i . Gp % i
it i g;;o: ghi.npg o°g'ri chiziqli harakati I7; ni ko‘ndalang
. i 1zigli harakatj 77 3 ga bog‘laydi.

ematik

Ikkala kinematjl Zanic sozlash or

g gani ig,., yordamida sozlanadi.
Zanr . n .
. bitta Kinematik guruhni tashkil etadi. Tashai

Cnergiya uzatish uchu

tezligi sozlagh organi ; 0 xizmat qiladi. Asosiy harakat

v Yordamidy Sozlanadi

h thn oxirgi zvenolarning siljishlari
Shartlari, ya’ni ularning hisoblangan
6

siljishlari aniglanadi. Masalan, tokarlik stanogi asosiy harakatining
kinematik zanjirida (1.2-rasm) oxirgi zvenolar elektrodvigatel M va
shpindel 1 dan iborat. Bularning hisoblangan siljishlari quyidagicha
bo‘ladi:

nel — nshps

bu yerda n, — elektrodvigatel rotorininag aylanish chastotasi; ng, —
shpindelning talab etilgan aylanish chastotasi bo‘lib, u quyidagi formula
bo‘yicha hisoblanadi:

Popp =

bu yerda ¥ — kesish tezligi, m/min yoki m/s; d — ishlov beriladigan sirt
diametri, mm.

Bo‘ylama surish kinematik zanjirida oxirgi zvenolar shpindel 1 va
bo‘ylama support 3 dan iborat. Bularing hisoblangan siljishi
quyidagicha:

Shpindelning 1 ayl. <  Bo 'ylama supportning S,

bu yerda S, — bo‘ylama supportning rezba qadamiga teng siljishi.

2. Hisoblangan siljishlarni nazarda tutgan holda muvofiglash
zanjirining kinematik balansi tenglamasi tuziladi. Bu tenglamada sozlash
organining uzatish nisbati /i noma’lum bo‘ladi. Ko‘rilayotgan misolda
asosiy harakatning kinematik zanjiri uchun mazkur tenglama quyidagi
ko‘rinishda bo‘ladi (1.2-rasm) :

Hd -[-"'1 L -Iyl = nshp )

bu yerda i,; va i, — kinematik zanjirda sozlash organidan oldin va keyin
Joylashgan mexanik (tishli, tasmali, zanjirli) uzatmalaming umumiy
uzatish nisbati.

3. Muvofiglash zanjirining kinematik balans tenglamasini yechib,
sozlash formulasi aniglanadi. Tokarlik stanokining asosiy harakat
yuritmasi uchun sozlash formulasi quyidagi ko‘rinishda bo‘ladi:

Ny,



Yechish
1 - masala uchun masalalar

1.16K20 modelli Tevintaiea; . .
sxemasida (1.3-rasm) bosltlol(mhk-vmtcllrcllSh stanogining  kinematik

. . , surish va yordamchi h i
o‘zgart vt arakatlarni sozlash
2gartirish uchun foydalaniladigan mexanizmlarni toping,sozlziﬂx‘l,;

. " tanokni zanjirlarini minj :
:) S(gzmde@nfa aylanishlar chastotasinlir-m1 imal va maksimal:

. 3 Qadamni Kkattalashtiri . .

nisbatinj aniglang, sh zvenosini mumkin bo‘lgan uzatishlar

4. Bosh harak ; .. .
Bunda: at yuritmasining kinematik strukturasini tahlil qiling.

foydalaniladigan mexanizmlarni toping, ularning kinematik sxemalarini
ifodalang, qurilmani va uni ishlash prinsipini ifodalang.

2. 5K324 modelii tish frezalash stanogini (1.5-rasm):

a) obkat (bo‘lish);

b) frezani vertikal surish;

c) differensial;
d) bosh harakatlarini kinematik balans tenglamasini yozing va

kinematik zanjirlarini hisoblash formulalarini chigaring.

4 - masala
1. 5A140 modelli tish kertish stanogi kinematik sxemasida (1.6-

rasm) bosh, surish va obkat harakatlarini sozlash va o‘zgartirish uchun
foydalaniladigan mexanizmlarni toping, ularning kinematik sxemalarini
ifodalang, qurilmani va uni ishlash prinsipini ifodalang.

2. 5A140 modelli tish kertish stanogini (1.6-rasm):

a) obkat (bo*lish);

b) aylana surish;

d) bosh harakatlarni kinematik balans tenglamasini yozing va
kinematik zanjirlarini hisoblash formulalarini chiqaring.

5 - masala

1. 5B150 modelli tish kertish stanogi kinematik sxemasida (1.7-
rasm) bosh, surish va obkat harakatlarini sozlash va o‘zgartirish uchun
foydalaniladigan mexanizmlarni toping, ularning kinematik sxemalarini
ifodalang, qurilmani va uni ishlash prinsipini ifodalang.

2. 5B150 modelli tish kertish stanogini (1.7-rasm):

a) obkat (bo‘lish);

b) aylana surish;

d) bosh harakat

_larini kinematik balans tenglamasini yozing va kinematik zanjirlarini

hisoblash formulalarini chigaring.

6- masala o .
1. 262" modelli gorizontal teshik yo‘nish stanogi kinematik

sxemasida (1.8-rasm) bosh, surish va yordamchi hara!catlar-ini sozlash'va
o‘zgartirish uchun foydalaniladigan mexanizmlarn} toping, qlarplpg
kinematik sxemalarini ifodalang, qurilmani va um ishlash prinsipini

ifodalang.



2 2§2F modelli
zanjl)rlarmi (1.8-rasm):
a) teshik yo*nish shpindelin; i
] pindelin ishini
3) tes{nk yo‘nish shpindeli t;arﬁ;::il? iy
) radial supportni maksimal surishin;

gorizontal teshik yo‘nish stanogini kincmatik

'aniqlang‘ trukturasin; tashkil etuvchi uzatmalar

- Guruhlardagi yz, :
. tmalarnin : S
Fiblrdag! muncsabatn aniqlang, | " Y2 ulaming bar bir

g

truktiv tartibin;

Int  va e et
amaliy ish nazariy mater: §ini yozing; guruh  xarakteristikasini
- foydalanib cp, criallaridan

Astotalar grafigini quring

kinematik § ladi
| remala gan m
ifodalang, malarini ldealang, qurilnf: i

glll’uhlardagi laming Uzatish pjg

Mungger 2Am -
sabatinj aniglang: batini va ularning har bir

10

- chastotalarning geometrik qatorini maxrajini aniglang;

- yuritmaning konstruktiv tartibini va guruh xarakteristikasini
ko‘rsatish bilan struktura formulasini yozing;

- amaliy ish nazariy materiallaridan foydalanib chastotalar grafigini

quring.
3. Bosh harakat yuritmasining kinematik strukturasini tahlil giling.

Bunda:
- yuritmaning kinematik strukturasini tashkil etuvchi uzatmalar

guruhini aniqlang;

- guruhlardagi uzatmalarning uzatish nisbatini va ularning har bir
guruhlardagi munosabatini aniglang;

- chastotalarning geometrik qatorini maxrajini aniglang;

- yuritmaning konstruktiv tartibini va guruh  xarakteristikasini
ko‘rsatish bilan struktura formulasini yozing;

- amaliy ish nazariy materiallaridan foydalanib chastotalar grafigini

quring.

8 - masala
1. 6P1302 modelli RDB konsol-frezalash stanogini kinematik

sxemasida (1.10-rasm) bosh, surish va yordamchi harakatlarini sozlash
va o‘zgartirish uchun foydalaniladigan mexanizmlarni toping, ularning
kinematik sxemalarini ifodalang, qurilmani va uni ishlash prinsipini
ifodalang.

2. 6P13®2 modelli RDB konsol-frezalash stanogini kinematik
zanjirlarini (1.10-rasm) maksimal va minimal:

a) shpindeini aylanishlar chastotasini;

b) stolni bo‘ylama, ko‘ndalang va vertikal surishni ta’minlaydigan

kinematik balans tenglamasini yozing.

11
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Kinematik guruh nima.

Ichki kinematik bog ‘lanish.

Tashqi kinematik bog ‘lanish.

Stanoklarning kinematik strukturasi nima.

Stanoklarni kinematik sozlash tartibi.

Stanoklarni kinematik sozlash uchun boshlang ‘ich ma’lumotlar.
Stanoklarning kinematik zanjirlarini sozlashdan magsad.
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2-AMALIY MASHG‘ULOT

TISH KERTISH STAN OKLARINI SOZLASH

Ishdan magsag:

" tish kerti
berishga sozlashga hi ish stanokla

rini tishli e‘ildiraklaroa ic
soblashni o‘rganish. 1 g'ildiraklarga ishlov

Nazariy qism

Tishli gildirak tyishlarini kesish usullari

at usulida amalga

12 ishlov berishda tishti  gildirak
esish dirralarining profili chuqurlik
asbob  bilan kesiladi: modulli
modullj (2.1,a-rasm). disksimon

—rasm); pTOﬁul keskichlar .
h (Z-I:d-rasm) va sidirigh ilan randalash,

- sh i p
SImon frezg by usulida hosi) qilish sxemalari:

4 - profilli jilyirtogp oy bifﬁmoﬂ frezalar bilan,

g
(w ]
1

z

a ishlov berigh

tarqalmagan, e i

Bu ugy] asosan

donalab ishlab chigarish va ta’mirlash sexlarida foydalaniladi. Tishli
g‘ildiraklarga universal stanoklarda ishlov berish imkonini beradi.

Oblkat usuli. Ishlov berishning bunday sxemasida biror turdagi tishli
uzatmaning kinematikasi takrorlanadi. Bunda bu juftlikning bitta
elementi — zagotovka, boshqasi esa - asbob bo‘ladi. Bu usul yuqori
mahsuldorlikni va bitta asbob bilan bir xil moduldagi tishlari soni
ixtiyoriy bo‘lgan tishli g‘ildiraklarga ishlov berish imkonini ta’minlaydi.
Bu usulda ishlov berish maxsus tish ishlash stanoklarida amalga
oshiriladi: tish kertish — kertkichlar bilan (2.2,a-rasm), reykalar bilan
(2.2,b-rasm), tish frezalash — chervyak frezalar bilan (2.2,d-rasm); tish
randalash — keskichlar bilan amalga oshiriladi.

Obkatlash usuli seriyali va ommaviy ishlab chiqarishda qo‘llanadi. U
quyidagi afzalliklarga ega: ishlov berish mahsuldorligi va anigligining
yuqoriligi, avtomatlashtirish imkoniyati, bir xil moduldagi har xil tishlar
soniga ega g'ildiraklarni bir xil aniqlik bilan kesish uchun bitta asbobdan
foydalanish imkoniyati.

i

I
R

N

el
Say

O et
3

2.2-rasm. Gildirak tishlarini obkat usulida kesish sxemalari:
a — kertkich bilan, b — reyka bilan, d — chervyak freza bilan

Tish ishlash stanoklarining klassifikatsiyasi

1. Ishlov berish va asbeb turi bo‘yicha: tish kertish; tish frezalash;
tish randalash; tish sidirish; tish shevinglash; tish jilvirlash.

2. Vazifasi bo ‘yicha:

- to‘g'ri va vintsimon tishli silindrik g‘ildiraklarni kesish uchun;
to‘g‘ri va vinsimon tishli konussimon g‘ildiraklarni kesish uchun;
to‘g*ri va egri chizigli konussimon g‘ildiraklarni kesish uchun;

- shevron, chervyak g‘ildiraklar, tishli reykalar va h.k. kesish uchun.

3. Kesiladigan g 'ildiraklarning anigligi va g ‘adir-budirligi darajasi
bo ‘yicha:

- tishlarni dastlabki kesish uchun;

21



- tfshlargfl toza ishlov berish uchun;
- tishlarning ishchj yuzalarini yetiltirish uchup.

Tishli gildirakiarga kertkichlar bilan ishlov berish

bilan t - " 82 ega bo'lib, tishlari kesish b ;
ayyorlanadi. Kesish Jarayonida silindrik g‘ildiraklanﬁirslg 1&2?1}:2;1

takrorlanadj . ;i
adi, ulardan birj - kertkich, ikinchisi esq - zagotovka bo‘ladi.

Kertkich iloari -qaytm

bilan mu»foﬁ'?;;;?}rllt?n%;an s‘f ;‘harakat va zagotovkaning aylanishi B;
) : : :

(obkat harakati) oladi (2.3-rasm) SO sekdn lanish B, harakatini

Zagotovkani to
qilinadi.
Stanokni to*g*ri ficp:
| &1L tishli p*j14; :
ma’lumot boi, oL g _lraklar kesishga sq 1 i
glildirak tish]ari g(;ln)?dagl]ar S omat giladi; kesilad?;;:él t;ls(;]mm S ﬁ?ﬂabk‘
. T Zgy ic 1 1 ) .
B; zagotovka materialj, © kemﬂdlmﬂg tishlar sop; - 2y tisll;‘j Ezgnlligi” I—

Tish kertish stanoklarini sozlash

Kesiladigan g‘ildirak tishlari soni o‘rniga zagotovkaning tashgqi
diametri D, berilgan bo‘lishi mumkin. Bu holda tishlar soni z,. quyidagi
munsobatdan aniqlanishi mumkin:

D.=Dp+2m=mz,+2m, ya’ni z, =D./m -2.

Tish kertish stanoklarini geometrik sozlash

Stanokni geometrik sozlash kertkichning yo ‘I uzunligini hisoblash va

uni stanokda o 'rnatishdan iborat (2.4-rasm). Kertkichning yo‘l uzunligi
Ly=b+2y

Kesib kirish va o‘tib ketish kattaligi ochiq venetslar uchun 5 mm,
yopiq venetslar uchun kertkichning chigishi uchun ariq enidan 1-2 mm
katta olinadi. Kertkichni yo'l uzunligiga o‘rnatish krivoship mexanizmi
diskidagi shkala bo‘yicha amalgan oshiriladi. Bunda kertkichning kesib
kirish va o‘tib ketish yo‘li zagotovkaga nisbatan bir xil bo‘lishi kerak.

Zik i

A
e ¥

NI

| .
]

H >y
" ' i > -y
= _ hj"}f“"{j‘! ! A

2

.

=TT 1

2.4-rasm. Kertkichning yo‘l uzunligini o‘rnatish sxemasi

Kertkichni kesish chuqurligiga o‘rnatish moduli 2 mm gacha
g‘ildiraklarni kesishda bir o‘tishli, moduli 2 mm dan katta yoki anigligi
yuqori hamda qattigligi yuqori g'ildiraklarni kesishda, talab gilingan
g‘adir-budirlikdan bog‘liq ravishda ikki va uch o‘tishli kulachok

qo‘llanadi (2.5-rasm)



y ) o
w8 0 ik

o o
OlikaZ}ilizd‘;h‘Lqmjhglga 0 matish uchun rolik kulachokning 4 nuqtasi
tekiziladi va ’roleilsc(i ?upﬁ) 0121 siljitilib kertkich tishj zagotovkaga qyiffg-?
; ulachokning chuqurligi . gl
s : g ga tushirilad :
upport limbada hisoblash bilan tishning to'liq chuQurIigli,gzhl?:;?i?ﬁa?ﬂn
1.

Tish kertish stanoklarig; texnologik soziash

Stianokni teznolog
k?fﬂﬂ?hning o‘tishla
o'rnatishdan iborat.

O ‘tishla ; .
moduldan b];g:glci)mra v'ahqquwh chuqurligini tanlash
S0 2. lg vawts da 1‘n=2 mm uchun 1 - tozg o‘n:sh =2
toza va toza otigh ¢ Ofa 0 t'xsh, M=4,5-6 mm uchun 3 - x,om— 43 o
modullar anlanadi. Toza o'tishda qing, maka, yarim

uchun 0,5-0.8 sm, yari _dirqish chuqurligi barcha

ik sozlash mos kinematik z

r somini, sursg kattaljgi anjirlarni sozlash bilan

ni va kesish tezligini

O‘tishlar sonj

tanlanadj.
H 170-207 uchun
! -5~26 mm uchun 0,5
. 6 »2=0 mm uchy
dligi yugori tishy; " gacha 0,203 mm/q.yu Y 0’-35
di: HB 190 1g lldlrakﬂlamj kesishd .y‘ }’: ?hSh
-290 da 0’7 OIiSht . .ga(?ha 1, 190_220 d a to g rllash
aVsiya etiladj. 20,9, 220-24¢ da 0.8

mm/q.yur.; m=
mm/q.yur., tozg ;

; " ishlov bep
tavsiya etiladj. Qatti berishda m=

koeffitsient] kiri;
240 ritila

Bosh harakat zanjirini sozlash. Bosh harakat zanjirini sozlash uchun
kesish tezligi asos bo‘lib xizmat giladi. Kesish tezligi qiymati zagotovka
materiali, modul, aylana surish giymatidan bog‘liq ravishda 12,6-39
m/min chegarasida me’yoriy tavsiyalardan tanlanadi. Surish qiymati,
modul va material qattiqligi qancha katta bo‘lsa kesish tezligi shuncha
kichik olinadi.

Qirqib kirish zanjirini sozlash. Bu zanjirni sozlash uchun radial
surishning me’riy giymati asos bo‘lib xizmat giladi. Radial surish
qiymati material, modul va boshqalardan bog‘liq ravishda kesish rejimi

me’yorlaridan tanlanadi.
Sp=(0,1-0,3)Say1.-

5140 tish kertish yarimavtomati

Stanok ichki va tashqi ilashmali silindrik g‘ildiraklarga hamda qiyalik
burchagi 35" gacha bo‘lgan giya tishli g‘ildiraklarga ishlov berish uchun
mo‘ljallangan. Bu stanoklarda tishli g‘ildiraklar bloklariga ham ishlov
berish mumkin. Xomaki, yarim toza va toza ishlov berish stanokda
avtomatik siklda (siklda ishlov berish rejimini almashtirish bilan) bir,
ikki va uch ishchi yurishda amalga oshiriladi. Stanok obkat usuli
bo‘yicha ishlaydi.

Stanokning texnik xarakteristikalari. Ishlov beriladigan g‘ildirakning
eng katta diametri - 500 mm; kesiladigan eng katta moduli - 8 mm;
shpendel stoli va shtossel orasidagi masofa - 75-225 mm; gabarit
o‘lchamlari - 1750x1280x2350 mm (2.6-rasm).

Bosh haraicat zanjiri - kertkichming (stanok shtosselning) to‘g‘ri
chizigli ilgarilama-qaytma harakati.

Zanjirning oxirgi zvenolari yuritma elektrodvigateli (ed) - shtossel
(sht)

Hisobiy siljishlar tenglamasi

Heq ayl/min <>ng, qyu./min.

Bu zanjirning kinematik balans tenglamasi:

(730; 980; 1450) (30/65) (4/B) (23/23) (22/24) = ngy,. qo ‘sh yurish/min.

Tezliklar gitarasini sozlash formulasi:
(A/B) =4 ng, /(730; 980; 1450),

10(‘);; v, , qo‘sh yurish/min, ¥ — o‘rtacha qirqish tezligi,

bu yerda n,, =
m/min, L - kertgichning ish yo‘li uzunligi, mm.
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Obkat zanjiri — kertkich va zagotovkaning o‘zaro muvofiq aylanish
harakati. Zanjirning oxirgi zvenolari kertgich — zagotovka. Zanjirning
hisobiy siljiy tenglamasi:

2.

® 1 1
:5‘ » —_—= b
8 Z Z
N

bu yerda Z;, Z. — mos ravishda kertgich va zagotovkaning tishlari soni.
Bu shuni bildiradiki, kertkich aylananing ZL gismga burilganda

i

€ 2. i}, £, - ' . .y .
R e 2 zagotovka aylananing - qismga burilishi kerak.
LA A Lo L z
: R i T : : oo . . L .

% s it 10 5t 1§ i Zanjiming kinematik balans tenglamasi:

e 434 ]/ 1

1 1

7, (90 /13(50 / 46)(46 / 54)(54 /36)(a / b)(e/ d)(33 /33)(32 /32)(38/56)(1/90)  Z,

Obkat gitarasini sozlash formulasi

-
A e

L S

2

& z, 2Z

& ’\«_%; (a/b)c/d)=—">~

R 7, .

2 VR S :
58 N Bunda a+b=120 sharti bajarilishi kerak.
B @, *Q\i-.‘} , g 2o s - .o -
S r-;:}, " Avlana surish_zanjiri - kertgichni ilgarilama-qaytma harakatga mos
@ N kertgichni aylanma harakati.

Zanjirning oxirgi zvenolari ilgarilama-qaytma harakatdagi kertgich —

aylanma harakatdagi kertgich
1 q. yur. <>S,,; mm/q.yu.

Krivoship bir marta aylanganda va ayni vaqtda aylana surish
qiymatiga buriladi, ya'ni kertgichning bir marta borib-qaytishida
kertgich aylana surishning S,, miqdoriga burilishi (kertkichning
bo‘luvchi aylanasi bo‘yicha c‘lchanadi), va Sgy kattalikka mos metall
gatlamini kesishi kerak.

Zanjirning kinematik balans tenglamsi:

= 2300 960

2 4440, 565446 1

365
0985 ———1, — gl = 8,
lq/ywlso ’ 24 40 44 ¥ 54 46 54 90 ¢ M
Sozlash formulasi:
. 298S,
L =—".
i D



- gcﬁa lish gitarasining almashma tishi; g ‘ildiraklar to plami: 24, 30, 30
6],62,22,40,40,44,45,46,48,50,51,52,54,55,56,57,58,59 60, 60,
83’ 84, 35’ 6856, 6868, 6;9, 6986 73(,)70, 71,72, 73, 74, 75, 76, 78,79 80, 80’ 82‘

» 6%, 89, 00, 60, 89, 90, ,9],92,94,96,97,98 100 0, 101, 102,
103, 104, 106, 107, 108, 109, 112, 113, 114,115, 116, 1118, 12](;).0’ oL 10

Masalalarni yechishga misollar

Quyidagi ma’lumotlar
kesnshga sozlashni hisolash
kesi(s?hiltdeglilg(; ig‘}lg‘ig;?m?du]i —2 o B — 20 mum; Kertkich: Zysr —38;
450, 600, in; aylana surish -0,2 mm/q.yur; ng: 215, 320,

bo‘yicha stanokni to'g’ri tishli g‘ildiraklarni

Yechish:

Kertkichniug Yo'l uzunligi:
L=B+2y =20+2*4=28 mm.
O'tishlar sonini tanlaymiz:
O‘tishlar soni moduldan bog‘li

sl g'ildirakiami 1 -toza o'ishda ishlou borip L0l V8 =2

hlov berish mumbkin,

Bosh harakay:
n=1000*V 1000 *1g

L = _2—:‘_35;—« =341 q.yur/min.
Qa‘1.1 qilamiz n =329 q.yur/min.
g?_ Il.?‘h va ab_katlash Zitarasi,
1ld1raklam1ng tishlari sonj:
_D, 1575
R et 63

G. . . . i 2:5
1araning uzatigh|ar nisbati va g'ildraklar
a c 24 24 * :
ac 1_8*1 2%
- _ 4 30 490
21 -

63 o el
7*3 a5 79

e dd 7 =
s '3
Taning shesternyalarin; ilashishga tekshirigh:
30+45>40+[ 5 .

10+70>45+ 5

28

Frezalash supportini qaytish burchagi:
o=fta=9 f=00=1"59"
Qirgish chuqurligi:
1=2,25%m=2,25%2,5=5,625 mm.

Yechish uchun masalalar
I-topshiriq

G‘ildirak tishlari soni - 60

Modul —4.5 mm

Kesish tezligi — 19 m/min

Tish uzunligi —45 mm
Asbobni o‘tib ketishi —4 mm

Aylana surish — 0,21 mm/q.yur.
Kertkich tishlari soni -22

Radial surish — 0,03 mm
Kulachokning vint chizig‘ini ko*tarilishi — 76,8 mm

2-topshiriq

G-ildirak tishlari soni —45

Modul —2 mm

Kesish tezligi — 20 m/min
Tish uzunligi =30 mm
Asbobni o°tib ketishi —3 mm

Aylana surish — 0,1 mm/g.yur.
Kertkich tishlari soni —38

Radial surish —0,02 mm
Kulachokning vint chizig‘ini ko tarilishi — 66,6 mm

3-topshiriq

G‘ildirak tishlari soni -50
Modul - 2.5 mm
Kesish tezligi — 25 m/min
Tish uzunligi — 25 mm
Asbobni o‘tib ketishi — 5 mm
Aylana surish — 0,12 mm/q.yur.
Kertkich tishlari soni —38
Radial surish — 0,015 mm
Kulachokning vint chizig‘ini ko*tarilishi — 72,6 mm

29



4-topshirig

G‘ildirak tishlari soni
Modul

Kesish tezligi

Tish uzunligi
Asbobni otib ketishi
Aylana surish
Kertkich tishlari soni
Radial surish

Kulachokning vint chizig‘ini ko‘tarilishi

S-topshirig

G'ildirak tishlari sonj
Modul

Kesish tezligi

Tish uzunligj
Asbobni 0‘tib ketishj
Aylana surish
Kertkich tishlari son;
Radial surish

Kulachokning vint chizig‘ini ko*tarilishi

6 - topshirig
Gildirak tishlari son;
Modul

Kesish tezligi

Tish uzunligi
Asbobni o‘tib ketishi
Aylana surish
Kertkich tishlari soni
Radial surish

Kulachokning vint chizig*inj ko“tarilishi

7-topshiriq
Gtildirak tishlari sonj
Modul

Kesish tezligi
Tish uzunligj

30

—55

—-4.5 mm

—27 m/min

—20 mm

-3 mm

= 0,15 mm/g_yur
—-38

- 0,02 mm

- 75,6 mm

-60

—4.5 mm

=30 m/min

— 16 mm

-3 mm

-0,2 mm/q.yur:
- 38

—0,02 mm

- 66,7 mm

—65
-3 mm

=22 m/min

—26 mm

—4 mm

= 0,25 mm/g. yur.
-36

= 0,025 mm
~76,8 mm

-70

—4 mm
=24 m/min
=35 mm

1 0'ti ishi —-3.5mm
is?obm oﬁtslﬁ ketishi o iy
ylana su _ . T
Kertkich tishlari soni T
Radial surish o ;
Kulachokning vint chizig‘ini ko*tarilishi — 76,8 mm

8-topshirig

. . - 75

Grildirak tishlari soni —4,5 mm
Modul —29 m/min
Kesish tezligi —35mm

Tish uzunligi o —5mm
Asbobni o‘_tib ketishi 0,15 mm/q.yur
Aylana surish ~99

Kertkich tishlari soni S
Radial surish o G
Kulachokning vint chizig‘ini ko‘tarilishi

Nazorat savollari

ishni 5 uli.
G ildirak tishiariga ishlov bensizm.ng nusm;’as;t :::u[i
G ildirak tishlariga ishlov berishning obkatlas 3
Tish kertish stanoklarining _vazz_}‘as:. i jarayon
Tishlarga kertkichiar blan 13151?\)[ bzi;: g‘{ﬁdjmklami .
. tish s ida to'g'ri s ]
5. Tish kertish stancgida
harakatlarni sanab bering.‘ . b o
6. Tish kertish stanogida qiya tishii g
harakatlarni sanab bering. ——
7. Tish kertish stanogida shevron lishli g
‘ s Tes ’ igini, o 'lL sonini va
e ;kf‘;ia; "; Ai?:;b s?jnogida kertkich yo ‘l uzunligini, o ‘tishlar
. Tish kertis :
qirqish chuqurligini o'rn.g!.zs.{z. s
9. Bosh harakat zanjirint 5021ds h
10. Qirgib kirish zanjirini sozlash.

Ao~

Idiraklarni kesish uchun

larni kesish uchun
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3 - AMALIY MASHG‘ULOT
TISH FREZALASH STANOKLARINI SOZLASH

Ishdan maqsad: tish frezalash s ini fi
. 3 . tanoklari Pogoilds
ishlov berishga sozlashga hisoblashni o‘rganish. i tishll glildiraldarga

Nazariy qism

drik tishli g‘ildiraklarga chervyak frezalar bilan ishlov berish
Bu usulda chervyakli uzatmaning ilashi
da ing il i
a.sbob,. g'ildirak — zagotovka, Cl%e1 o kor
tlishlandan. iborat. Chervyak freza s
Elsl?atan vint chizig‘i bo‘yicha siljitil
esish grebenkalari) to‘plamdan iborat (3. l-rasm)

. lanadi. Chervyak —
wak t1§hlarimg profili reyka

3.1-rasm Tishli gildi
-T gildiraklarga chervyak
freza bilan ishloy berish sxemal;‘i’y

'Ishlash Vaqﬁda
surish harakati gy,

32

v N i ¥ I i
....... BN —+4
a) b) d)
3.2-rasm. Freza shpindelini kesiladigan
silindrik gtildiraklarga nisbatan o‘rnatish:
a — vint arig‘i yo*nalishlari har xil bo‘lganda; b — vint arig"i yo‘nalishlari bir
xil bo‘lganda; d — To*g‘ri tishli silindrik g*ildiraklarni frezalashda

Qiya tishli g‘ildiraklarni kesishda (vintsimon tishli g‘ildiraklar)
tishlarning vint arig'i yo‘nalishi har xil bo‘lganda burchak ¢=f+o (3.2,a-
rasm) va bir xil bo‘lganda ¢=p- (3.2,b-rasm) ga teng olinadi.

Obkatlash usuli seriyali va ommaviy ishlab chiqarishda qo‘llanadi. U
quyidagi afzalliklarga ega: ishlov berish mahsuldorligi va anigligining
yuqoriligi, avtomatlashtirish imkoniyati, bir xil moduldagi har xil tishlar
soniga ega g'ildiraklarni bir xil aniqlik bilan kesish uchun bitta asbobdan

foydalanish imkoniyati.
5M32 tish frezalash stanogi

Stanok donalab va mayda seriyalab ishlab chiqgarish sharoitlarida to‘g‘ri
va qiya tishli silindrik g‘ildiraklarni hamda chervyak g‘ildiraklarni radial va
tangensial surish usullarida kesishga mo‘ljallangan.

Stanokning _texnik  xaralteristikalari: Kesiladigan silindrik
g'ildiraklarning eng katta diametri — 800 mm; kesiladigan eng katta
modul — 10 mm; frezaning aylanishlar chastotasi chegarasi — 50-315 min’
!. frezaning aylanishlar chastotasi soni — 9; vertikal surish chegarasi —
0,8-5,0 mm/ayl; radial surish chegarasi — 0,15-1,5 mm/ayl, tangensial
surish chegarasi — 0,17-3,1 mm/ayl. Stanokning gabarit o‘lchamlari:
2810x1640x2200 mm; aniglik sinfi — H.

Stanokning ish sikli: asbobni zagotovkaga tez keltirish; tish kesish;
asbobni boshlang‘ich holatga tez chetlatish, stanokni to‘xtatish
avtomatlashtirilgan. Silindrik g‘ildiraklarni yo‘ldosh va qgarshi frezalash
usllarida kesish mumkin. Yo‘ldosh frezalashda yugori kesish tezliklarini

go‘llash mumkin.
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SM32 tish frezalash stanogini to‘g‘ri
tishli g“ildiraklarni kesishga sozlash

Bosh harakar — frezaning aylanishj (3.3-rasm).
Kinematik balans tenglamasi:

Pogiy =1460— ——— " =7 27 </
6357 81292929 99 _
Obkat _harakati: Obkat zanjirining  oxirgi zvenolarini hisobiy

siljishlari: Z; kirimli frezaning bir marta aylanishida zagotovka 7; marta
aylanishi kerak.
Zanjirning kinematik balans tenglamsi:
180292927_ 58 e ac 3335 1 &

20292927 58 £ 5 73335 o0 oz

buyerda Z> 161 uchun ? =§, Z> 161 uchun esa < - 3¢

ayl/min.

o7’
Sozlash formulasi:

a c 24 7
= —_—— = 1

Z>161 uchun da ,

a c 48 7

< 6 e A
Z <161 uchun esg -

Almashma tishii g'ildiraklar 1o ‘plami: 23,24, 25 (2 ta), 30, 33. 3 4.
35, 37, 40, 40, 41, 43, 45, 47, 48, 50, 53, 55, 58, 59, 60, 6L, 62 65, pg
70,71,73, 75, 79, 80, 83, 85, 87, 89, 90, 92, 95,98, 100, » 03, 6/,

zagotovkaning bir 4 lanishid e
surishning S, kattaligiga suriligh; kerak. g 102 freza vertikal
Kinematik balans tenglamasi
1263532 2 40 4550 45 1
3532 3¢ o5 ¢ se as o —10=3%
1 353226 56 % .
Sozlash formylas;. > 454524
A

T S b g . .
frezaov?tl(raltlsrsilllllial?c])l‘tl;:isl';sg ‘;,mhun freza gorizontalga nisbatgy, chervyak
o‘matilag;, 1 PUIehagt o ga teng bo'lgan g burghgy ostida
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ini i tik sxemasi
3.3 5M32 modelli tish frezalash stanogining kinema
LJ=rasm. m

SI"[ .. . .

S b
t harakatidan tashgari vintsimon tishn

Bu holda zagotovka cbka differensial zanjiri bo‘yicha

shakllantirish uchun bo‘lish dharakatl.
qo‘shimcha aylanishni harn olad1.



Bu zanjirning hisobiy siljishi: freza tishining vint chizig*i qadami R,
kattaligiga siljishida - zagotovkaning bir aylam‘shl. )
Bu zanjiring (differensial zanjiri) kinematik balans tenglamasi;

7?-7?1"2 ac .
bu yerda 2, =?m—[;, dd " 5 by =B

Sozlash formulasi:
@ ¢ 1,95755 sin g
e _—‘—_—_—-
b, d, mZ,
Frezani o‘matish burchagi ¢ = B+aga teng olinadi, bu yerda f
Zagotovkani tishlarini vip chizig'ini kotarilish burchagi, freza va

g'ildirak vint chiziglarin yo'nalishi har xi] bo‘lganda «+» ishorasi, bir
Xil bo‘lganda esa «—y ishorasi olinadi.

SM32 tish frezalash stanogini chervyak g'ildiraklar kesish ga sozlash

Radial syyisp usuli
vkaning bir 5

gl munosabatiq
glamasi:

kattaligiga siljishi kerakl;

an sozlanadji.
Kinematik balans ten

1263532 2 40 454534 4

—_—

l —\—._—-ﬁ_——._—\—.. —
1 353226 56 ¥ 53 60 61 3610 5
Sozlash formulas;-
S, = 0,61!',.‘,‘D
Differcnsial za

( njir sozlanmayj
Shpinde] 0°qi gorizonta,

O'qiy surish po O%iy surish ysy1;
q1y surish po zushkani shpingde bilan uning g 1.« ——
arakatini @minlaydi. Higo ng 0°qi botylah ilgarilama

‘qi iy siljish; Zagotovkanin bir tsbiida -
freza o'qiy Yo'nalishda §, kattaliky siljishi kerak_ 8 It aylanishida
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Kinematik balans tenglamasi:

6 M .
) =

40 70 40 36 40 25

e -
1 3532 26 56 7 55 45 45 22

- ==

g asi: :
Sozlash formula S, = 0,69,

Differensial zanjiri ' y
i . P,..) ga siljishida — zagotovka .
Frezaning bitta o‘qly qadam (Pogy

aylanaga burilishi kerak.

. o1
58 e a ¢ 33 35 =—ayl.zag
P, 254036407040 12233 a,¢, 27 1 . 58 ¢ )
25 40 2

3573322 h 4 2745958 fbd33359 Z
8 468 27040324, 3322 b, d, 2745 58

b]l er D . - . . . l.
n 1 ChC Vy k Z 10 q y I&C m]d bl .
) d'a /] mm m, — I a “c an 1 S1 ag “l(}([ll 1

Sozlash formulasi:

¢, _Z*77056,

16

b, d, m,

1

Shpindel o*qi gorizontal.
Masalalar yechishga misollar

] [ i sozlash
[ to ‘g ri tishli g‘ildrra{dar‘m‘ I¢:e.:ixslllzi.;irag‘ildimklmni
S5M32 s“f;mk”;]z %o‘yicha 8 okni fo'g'r tis
Quyidagi ma’lumo N B
| b ' i tri D, :
kesishga ‘sozlashm hl‘SOIisgh_s I ay.]anasl C(;I(E)H’I:::m'l =7
G‘ildnakl;_"?o‘ll;:i‘ :; o G /; tashqi dﬂia;?cm ‘ir;li_shi —-ong
; a: kinm o8 5
:iﬁcirz;‘m: ko‘tirilish burchagi ¢ = 759, ¥
i 101 V= /min.
Kesish tezligi V=30 m "
ﬂ.\.,.'s.?(), 63. 80, 125, 160, 200, 240, 3

Bosh harakat:



10007 1000*30
zd,  3,14%80

Qabul gilamiz n =705 ayl/min.
Bolish va obkatlash Zitarasi:
G‘ildiraklarning tishlari soni:

=119ay! / min

z=0_1575
m 2.5

Gitaraning uzatishlar isbati va g‘ildraklari:
BE.28 24*L 8% 2%4 3045
dd Z 63 " 31 7%3" 1579

Gitaraning shesternyalarini ilashishga tekshirish:
30+45>40+]5

40+70>45+]15

Frezalash Supportini qaytish burchagi:
P=Fxa=g =0 4= %0
Qirqish chuqurligi:

(=225 *m=2,25*2,5=5, 625 mm.

SM32 stanokni giya tishli g‘ildiraklarni
vertikal surish bilan kesishga sozlash

_Quyidagi ma’lumotlar bo‘yicha stanokni qiya tishli g'ildiraklarn;
vertikal surish bilan kesishga sozlash

M,= 3 mm; Z=60); p= 34030'36"; spiral o ‘ng
— . o ! ’
k=1, d; =12 0 =140, spiral o ‘ng.
V.= 35 mm/min; g'ildirak tishi po Yiab surish /catfaligi - 8;=13
ayl/min. v
Bosh harakat zZanjiri

Tezliklar gitarasinj uzatish nisbatj v, g‘ildiraklari

ilri=179—V—*17935—05- d, 3]
by " a, U =06 di=31d, = 0,56p,; 9

Fs b 5o’
Bo Iz_sh va obkat zapn firi 4 6
Bo‘lish va obkat gitarasini Uzatish nisbatj v g'ildiraklar;

;ai_;c;: 24*K;—1———-I;E£= 24 *q _ 24 50
| Z S UhadT ey = 50 60
Vertikql Surish zanjiri
38

St ish giymati:
Vertikal surish qgting *cosp=1,3*0,824=1,07 mm/ay!.

Surish gitarasi uzatish nisbati va g*ildiraklari

d, == 39 *® G = 3(’1*1307 =0,52;d2 =0~52*b2

b, 80 7 80
1,52%b,=96; b, = 63; olamiz b, = 64.
U holda R
d, =32, 5 e

Differensial gitarasini sozlash o o b Sormlisi
Eigerensial oitarasini uzatish nisbatini quyidagi sozlas

“vi isbolaymiz: i
bo‘yicha hisbolaym ) 7 95775 *sin B
dy C3 _ e .

b, d, m,, * K
R L e ib
Dastlabki ma’lumotlarni giymatlarint o‘rniga quyi

a; C, _ 7.95775 * 0,56655 —1,502821 ; S[n3403036’=0,56655
Py o 2 jni oddi
JO‘F;Iik kasrni oddiyga almashtirib va S-uritn-va ir?:xy:rijzn:l ¥
ko*paytuvchilarga ajratib, jadval bo‘yicha g 111c11ra 1aniq
a3 G 22_2_5_/&6_5/—=0,66542

b, d, 7150 4145 x

ini i hagi
Frezalash supportmlng;) ?a);tljl; lill‘;c;»% 036"

5M32 stanokni cheryak g‘idirak!am;
radial surish usulida kesishga sozlash

‘idi i ial surish
Quyidagi ma’lumotlar bo‘yicha cheryak g 1d1£ak}m;l ;;cj:;jlrnm
; = 6 mm; k=1 V= ;
i ish: Z= 75, m=1,5 mm; D = 72, Sh=1V "
e 'kes*llSh'.nZ {alab qilingan aylanishlar chastotasini aniglaymiz
SHpieiTEE 10007 1000 *32

- = 140 ay!/ min
}z’dﬁ_ 3,14 * 7256

n

ny=125 ayl/min qabul gilamiz.

i sh zanjiri N _ ‘ o
go ?Shhvgo?riﬁ:s bo‘yicha gitara shesternyalarining tishlari son
ozlas

aniglaymiz:
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ac 24"‘k_24*1_£i29
da~ "z T3 50 70
Frezalash supportini qaytish burchagi y=0,

Qirgish chugurligj:

1=2,25%m=7 25 *1,5=3,375 min.

Yechish uchun masalalar
Quyidagi ma’lumotlar bo

tish frezalash stanogini sozlagh

]—Topslziriq
Gildirak tishlari sonj

- 105
Moedul - 0,5 mm
Freza diametrj = 110 mm
Frezaning kirimlari son; -2
Freza — chap
Frezanning vint chizig‘i ko‘tarilish burchagj -4%
Kesish tezligi — 40 m/min
Vertikal surigp

= 2,0 mm/ayl.

2-T opshiriq
Gildirak tishjari soni

- 105
Modu] - 6,5 mm
Freza diametr = 110 mm
Frezanjng kirimlari sonj -2
Freza — chap
Frezanning ving chizigj ko‘tarilish burchagi -4%30°
Kesish tezligj =40 m/min
Vertikal surigp, = 2,0 mm/ayl
3-Topshiriq
Gildirak tishlari son; - 105
Moduy] - 0,5 mm
Freza diametrj — 110 mm
Frezaning kitimlarj gop; -2
Freza — chap
Frez:anning vint chizig<j ko‘tarilish burchag; - 4%
Kesish te gi =40 m/mip

40

yicha to‘g*ri tishij g'ildirakni kesish uchun

— 2,0 mm/ayl.
Vertikal surish

4-Topshirig

—105
Grildirak tishlari soni _ ?,150,":;;
n
Modul -
Freza diametri _ _ — gl
Frezaning kirimlari soni _ : 01;8‘
E;Z:inning vint chizig‘i ko*tarilish burchagi i m/m;'n ]
- 101 m a}) o
Kesish tezligi -20m
Vertikal surish
iri - 105
5- T()p_shqu _ . _§ S
Gildirak tishlari soni Sl
Modul - :
Freza diametri _ _ -2
Frezaning kirimlari soni _ Zl(};g
; Gt hagi - .
lliizjainning vint chizig'i ko*tarilish burchag - 400"1/”:;23;1
4 1 — 2,0 mm/ayl.
Kesish tezligi 2,
Vertikal surish
1 —105
6-Topshirig ‘ ) -
Grildirak tishlari soni - 1,10 "
Modul ,
Freza diametri o e
Frezaning kirimlari soni | - 203 8
E"rezﬂ . . - h burChagl /"”.n
. : izig® tarilis _40m
F rezanning vint chizig‘i ko i
Kesish tezligi
Vertikal surish
- 105
7-Topshirig _ ] G5
G*ildirak tishlari soni e
Moduld_ . 5
Freza lametr o " chap
Frezaning kirimlari soni e
Freza

‘tarilish burchagi
Frezanning vint chizig‘i ko tarilish bu
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Kesish tezligi — 40 m/min
Vertikal surish -~ 2,0 mm/ayl.
8-Topshiriq

Gtildirak tishlari soni - 105

Modul —-6,5mm
Freza diametri - 110 mm
Frezaning kirimlari soni -2

Freza —chap
Frezanning vint chizig‘i ko*tarilish burchagi - 4%
Kesish tezligi —40 m/min
Vertikal surish ~2,0 mm/ayl.

Nazorat savollarj
1. Tish frezalash stanoklarining vazifasi.
2. Silindrik tishi; g'ildiraklarga chervyak Jfrezalar bilan ishiov berish
Jarayoni.

3. Chervyak frezani o ‘gini o ‘rnatish burchagi.

4. Tish frezalash Stanogida to ‘g ‘vi tishl; & ildiraklarni kesish uchun
harakatlar sanqp bering.

5. Tish frezalash Stanogida qiya tish];, g'ildiraklarni kesish uchun
harakatlarn; sanqp, bering.

6. Tish Jfrezalash Stanogidq chervyak g'ildiraklarni kesishni radial
surish usul;i.

7. Tish  frezalsh Stanogida chervyak g ildirakiarni kesishni
langensial surish ysy);

g ;gz ﬁ;ztzziash Stanogini differensial zanjiri,

lash stano i to'g'ri tishii silindrik g ‘ildiraklarni
kesishga sozlash, & g tishii g

o Ish frezalash. stanoging yingsimon tishli silindrik g ildiraklarni
kesishga sozlash,

42

4 - AMALIY MASHG‘ULOT

ini rezbali va konussi-

Ishdan magsad: tokarlik-vintgirgish stanogh parametrlarini hisob-

‘ni ozlas
mon sirtlarga har xil usullarda yo‘nishga s
lashni o*rganish.

Nazariy qism

hga sozlash

ini rezbalar kesis o
Tokarlik stanoklarini rezba balarni kesish

Qadami stanok jadvalida keltirilgan rez o

.o itish vintining

; tasi bilan yunust -7 atini

indelning _aylanishlar chastola® B0 i erakli qiymatini

ayl;};;)llll::re::r;::s%otas?ni bog‘lovchl.uza.tls'l(ljlar t?sjl:})iag‘ildiraklarm kefa!(ltll

O‘rnatish, surish yuritmasi mexilﬂlzm,lan : alga oshiriladi. .llashlS

ilashish ’kombinatsiyasini tanla§h P‘la“ z;rl];a turi va qadamiga mos

dastaklar yordamida, ularni k§51lqd1gan re -
holatga o‘mnatish bilan o*zgartiriladi. Igan jadvalda, odatda, §

g ar stank palgzgdat;gggzgtizsiladigan rezbalarning shartli
belgilanadi. 4.1-rasmda 16 s

belgilari keltirilgan.

. i shartli
. ing jadvaldagi s
ida kesiladigan rezbalarii i rezba; IV -
4.1-rasm, 16K20 stanog 8 e modulli rezba; 11l — dyuymli re
belgilari: I — me

pitchli rezba N

: itarasida

ishlar) surish gita .

reati rezbalar (suris in. ularning tishlari

thatlilvallart_ile;. dkkolarmsaiu(l)‘gz:xtish bilan olinishi mumklp, u : ing tishlari
almashma g‘ildire iraklarnin

idagi bu g‘ild
soni jadvalda ko‘rsatilgan (16K20 stanogidagl
soni quyida keltirilgan).
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Qadami stanok jadvalida ko‘rsatilmagan rezbalarni kesish

Qadami stanok jadvalida ko‘rsatilmagan rezbalar surishlar qutisi
mexanizmlaridan foydalanib kesiladi, bunda gitarada boshga almashma
g‘ildiraklarni o‘rnatish kerak bo‘ladi, ularning uzatish nisbati quyidagi
formulalar bo‘yicha hisoblanadi:

metrik rezbalar uchun
. KM ¢
[ =——
L N tjarl
dyuymli rezbalar uchun
i KM n,,
" L N n,

bu yerda n — dyuym

(2,54 mm) dagi rezba 0‘ramlari soni, dyuymli
rezbaning qadami ¢,

quyidagi ifoda bo‘yicha hisoblab topilishi mumkin:

25,4
I = [mm]
n

2

modulli rezbalar uchun:

bu yerda m — rezba modulj,

: modulli rezbaning qadami
pitchli rezbalar uchun:

—ty=%m [mm];

ir - Heara)

_ Pitchli-rczba Qadami diametral pitch P“bi]an beriladi, uning metrik
sistemdagi ifodasi quyidagicha bo‘ladi.

. 25,4% 7
| i, = —P——[mm]
Pitch — modulga teskari bo‘]
K L M N — gitarani
gildiraklari,
Misol 1, Qadami ¢,=

gan, dyuymlarda ifodalangan kattalik,

ng doimiy ishtirok etuvchi  almashma

Laa=16 mm va
7d=20 mm qaby] gilamj
mashma g*ildiraklay quyida
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Kﬁ/f;4086 5

L N 8664 8 <1di ini uzatish
U holda izlanadigan gitaraning ahnash}nﬁ;ll 8 ildiraklari
nisbatini hisoblash formulasi quyidagicha yozilad:
51 518
l' _ ———— = ———,
" 8t 8 20 o
il Bt s kiritiladigan
Almashma g‘ildiraklarning tishian‘ s:unml'ltlllsol?;?;ll:gl lar stanok
koeffitsientlarning  shunday qiynmtlm_'mi-tanldb_ latiniberi;hi corak
bilan berilgan g‘ildiraklardan foydalanish imkoniy cidiraklar o 'plami
Hova. 16K20 stanogida beriigan almashma g ana bitta g ildirak
beshlik - 20, 25. 30, 35. va hk. 120 gacha, {){V”S-[J;Z; eliarads 36, 64,
£=127 i?l(?f!:fi( vint bilan dyuymli rezbalar kesish uch
86. 73 g'ildiraklar o ‘rnatilgan. . . i amalea oshitamiz:
ﬂhfndan kelib chigib, quyidagi qayta h'SObl"-‘*h‘";‘ o
) 189 _9*4 36 36,59
=25 =16 1l6+4 o4 86 64
“T8 20 16 16 _a} ‘<hda stanokni sozlash uchun
Natijada, 7,=/8 mm metrik rezbani kesishda s
itarada:
: : K M 36 *§§
ES _
7 N 64"’ gk
L N 8O O ek surishlar quesini
almashma g‘ildiraklar kombinatsiyasini 0=mat_1§1r1;§$[;j kesishga javob
sozlash dastagini esa qadami 20 mimn metr1
beradigan holatga o*matish kerak.
: i kesish
Qadami yuageri aniglikdagi rezbalarni kes
. b i
2 izmini ajratib, tish vin
Bunday rezbalar surishlar qutisi ?e%iamz?srlq:i]ﬁ)evo;l; ulash bilan
shpindel bilan gitaradagi almashma g ildirakla tisining maxsus holati
kesiladi. Bu maqgsadda 16K20 stanogida Suﬂs_h]ar c]gl day hol uchun vint
ko*zda .'.'ulilgan (}t{, va M muftalarni qo‘silsgi)s;aﬁlzrglan.
kesish zanjirini struktura sxemasi 4.2-rasmda Ko'rs wyidagicha yoziladi:
Bu zanjir uchun kinematik balans tenglamasi qiy
- layl.sh.* P*i, "1, =

i h form
bundan almashma gtildiraklar gitarasini sozlas
ko‘rinishga ega bo‘ladi:

ulasi quyidagi

I

mn

b
‘lr ;) f
1op 6.
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o e IS MAIS: 25+50>35+15; 75>50;
0 Jumllli(k —15\4[+N> L+15 35+80>50+15; 115>75.

II- juft
-
A

Tlashuvchanlik ta’minlangan.
sheindel

4.2-rasm. Aniq rezbalar kesishda vint
kesish zanjirining struktura sxemasi

2 - misol. Stanokni /” da 3,5 o‘ramli dyuymli rezbani kcsishga
sozlash.

I"
Bu holda %, = 3.5 - Kesiladigan rezba va yuritish vinti gadamini bitti

sistema /” da ifodalaymiz: 1°=25,4=127,5 mm.
Uholda 7, = % — 36,428571

;KM 3%127  3*127 _ 6,127 _40,12 127 40

"L N  25*357%12 35%12 12 70 8 70 _ 8 70

3 - misol. Stanokni moduli m=3 mm bo‘lgan bir kirimli chervyakni
kesishga sozlash. Modulli rezbaning gadami

t,=mw*m*z,
bu yerda z - chervyakning kirimlari soni. m ning qiymatini kasr
ko‘rinishida yozamiz z=22/7.

U holda
L _KM _3*z*m*z 3*2+3*1 11,6 55,30
"TLN 2%t 3*7*12 7 12 35 60

yur.v.

Uashuvchanlikka tekshirish 1 misoldagiga o*xshash amalga oshiriladi.
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Ko*p kirimli rezbalarni kesish
Bu holda vint kesish zanjirining hisobiy siljishlari tenglamasi
quyidagicha bo*ladi:
I

A
ayl.shp =k ln

bu yerda & - rezbaning kirimlari soni, ya’ni zagotovkaning bir marta
aylanishida surish mexanizmi supportni rezbaning yo‘li kattaligi -
p=k*t, ,

8a siljitishi kerak, shuning uchun vint kesish zanjirini sozlash tenglamasida
%, o‘mida p bo‘ladi. Ko'p kirimli rezba ikki xil usulda kesiladi: birinchi
0‘ram kesilganidan keyin, oldin vint kesish zanjiri ajratilib, keyin zagotovka
aylananing //K qismiga buriladi, yoki zagotovka qo‘zg‘almas goldirilib,
kesuvchi asbob yuqori salazkalar yordamida rezba qadami kattaligi ¢, ga
bo‘ylama harakatlantiriladi. Keyin navbatdagi o‘ram kesiladi va hk.

16K20 stanogi maxsus bo‘lish qurilmasi bilan jihozlangan. U oldingi
babka korpusiga mahkamlangan riskali halqa va shpindelga o‘tqazilgan
60 ta bo*limli diskadan tashkil topgan. Birinchi kirim kesilganidan keyin
shpindel 60/K bo‘limga buriladi.

lova:

1. Bo'lish moslamasi bo'lmagan stanoklarda maxsus bo lish
Yetaklovchi planshaybalaridan foydalaniladi.

2. Ko'p kirmili rezbalarning yo ! kattaligi yoki bir kirimli rezbaning
qadami 12 mm dan katta bo ‘lganda, zanjirni uzatish nisbatini 2, 8 va 32
marta kattalashtiradigan perebor mexanizmi foydalaniladi.

Zagovkani rezbalar kesishga tayyorlash

Zagotovkani rezba kesishga tayyorlash rezba kesiladigan uchastkani
t0za yo‘nish yoki yo‘nib kengaytirish va rezba kesadigan keskichni
chiqishi uchun ariqni kesishga keltiriladi. Kesiladigan rezba osti sterjen
yoki teshikning diametri rezba qadamidan bog‘lig. Mos jadvallar
bo‘lmaganda, sterjenning rezba osti diametrini yetarlicha darajadagi
aniqlik bilan quyidagicha gabul qilish mumkin

dy=d—-k*1,,
bu yerda d — rezbaning nominal diametri, k¥ — koeffitsient, diametri 60
mm gacha rezbalar uchun 0,07 ga va diametri 60 mm dan katta rezbalar

uchun 0,05 ga teng.
Teshik diametri d,, = d - 0,94 * t,.
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Tokarlik stanoklarini konus sirtlarga ishlov berishga sozlash.
Supporning yuqori salazkasini burish bilan konuslarga ishiov berish

Supporning yuqori salazkasini burish bilan konuslarga ishlov berish
(4.3,a-rasm) uncha katta bo‘lmagan tashgi va ichki konuslarga ishlov
berish uchun qo‘llanadi, chunki keskichlar salazkasining yurish yo‘li
cheklangan. Keskichlar salazkasi konusning uchidagi burchakning

yarimiga teng bo‘lgan « burchakka buriladi va, odatda, qo‘lda, kam
hollarda mexanik surish beriladi.

Sxemadan ko‘rish mumkinki:
D—d
21
ravishda konusning katta va kichik diametri; /-

tg =
bu yerda D va d - mos
konus uzunigj.

Konusni orqa babka
Konusliga uncha katta
qo‘llanadi (4.3,b—rasm).
Orga babka korpusining k
formula bo*yicha aniqlanadi;

markazini surish bilan yo‘nish
bo‘lmagan uzun detallarga ishlov berish uchun

o'ndalang siljitish kattaligi 4 (mm) quyidagi

h=L*sing.
mm,

. ' g‘langan polzun 2
Pasiki kdret!(adan 3jratib quyiladi. Bo‘ylama
surish oladi:
ama, polzundan — Je d S gueer g
Yo nalgan boladi, Lineyjuns 02" Silish

» L“]eykanlu a1
202 va quyidagi formyly b o 28

lineyka 0‘qiga paralle]
shkala 5 bo‘yicha o¢|ch,
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D—d D—d
m=A*tagf gf T I

Konuslarga keng keskichlar bilan ishlev berish

Uuzunligi /5-20 mm dan katta bo‘Imagan, giyalik burchagi katta va

ishlov berish anigligiga talablar uncha katta bo‘Imaganda konus sirtlarga
ishlov berish uchun qo‘llanadi.

4.3-rasm. Tokarlik vint girqish stanogida
konuslarga ishlov berish sxemalari: _

@ — supporning yuqori salazkasini burish bilan konuslarga ishlov bensh
sxemasi; b — konusni orqa babka markazini surish bilan yo‘nish sxemasi;
d — konuslarga konus lineykasi yordamida ishlov berish sxemasi

Masalalarni yechishga misollar L
Konusligi a=70" va uzunligi L=150 mm bo‘lgarll konus sirtni yo‘nish
uchun orqa babka markazini siljitish # kattaligini aniqlang.
Yechish:
h=L%sin a,
h=150%0,1736=26,26 mm.
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Yechish uchun masalalar
‘1_. D=210 mm, D=170 mm, H=130 mm bo‘lgan konus sirtni
yo msh@a ke_sklch karetkasini burish burchagini aniglang.
o2 Ql.rr_amda.gl burchagi y=1930" konusni yo‘nish uchun konus
hneykasml. burish kattaligini aniglang,
3. Quzuc?agl kon_us sirtlami yo‘nish uchun konus lineykasini metrik
shkala bo*yicha burish kattali gl aniglang:

a) konusligi 4 (lineykaning burilish o‘a: .
masofada i=10/100; ykaning burilish o'qidan shkalagacha) 250 mm

b) konusning qivyali i =209 . -
masofa d—225 51 ’g"ya ik burchagi ¢=3"2", aylanish o‘qidan shkalagacha

mmC) konusligi i=1/20, Aylanish o‘gidan shkalagacha masofa A= 300

1_1. Konus lineykasini 7¢”
quyidagi ma’lumotlar: p=
konus lineykani burish y
aniqlang.

ga burilishi mumkinligini biigan holda,
IfIO mm, d= 100 mm, L=200 mm bo‘yicha
o'li bilan konusga ishlov berish imkonini

uchun konus lineykasini burish burchagi

L=180%?ri1$ag’]furio?1u e dwvalik burchagi a=12° opravka uzunligi
ot bt burcbagin(i) ar.b?' yicha konusni yo*nish uchun konus lineykani
L dniqlang. Orqa babkani siljitish 26 mm dan katta

emasligini bilgan holds i
bilan ishlov berish mumkilﬁﬁgnf}::ké(l?;isgg ek Sl 37l

ni aniqlang.

N azorat savlollarj
aiz_da ko ‘rsatilgan rezbalarni kesish,.
alida ko rsatilmagan rezbalgyn; kesish.

« i -qhkda 'r . i
- Ko'p il rezhalarn oy KESISh

* Zago"kanl JC‘zbala} k@s!‘shga taP VOr lash
6. Sup &) ] ] .
- p nlng yuqon Sa!azkaslni bw'iSh bi[an konu 5‘1a}‘ga f‘Sh[O
} v
;. I(Onusnf 0, q
rga “abka ma’k ni s ¥ i ] !
- 4 azint su ISh bl]an. yO m!Sh

9 si yordamida ish] -
Konustarga keng keskichiar bilay, ishloigbe?zz;? i
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5-AMALIY ISH

UNIVERSAL-FREZALASH STANOGINI BULISH KALLAGINI
QO‘LLAB KO‘P KIRIMLI ARIQCHALAR VA VINTSIMON
SIRTLARGA ISHLOV BERISHGA SOZILASH

Ishdan maqsad: bo‘lish kallagini ko‘p kirimli arigchalar va vint-
simon sirtlarga ishlov berishga sozlashga hisoblashni o‘rganish.

Nazariy gism
Bulish kallaklarining vazifasi va turlari

Bo‘lish kallaklari moslama sifatida konsolli universal frezalash va
keng universal stanoklarida zagotovkani teng yoki teng bo‘lmagan
qismlarga davriy bo‘lish bilan bog‘liq, yoki zagotovkani uzluksiz
harakatini talab qiladigan ishlarni bajarish uchun foydalaniladi. Bunday
kallaklar yordamida tishli g‘ildiraklarga, vintsimon ariqchalarga, shlitsali
vallarga, liskalarga va hk. ishlov berish hamda zagotovkani stanok
stoliga nisbatan talab gilingan burchak ostida o‘rnatish mumkin.

Bo‘lish kallaklari oddiy (bevosita bo‘lish uchun), universal (limbli va
limbsiz), optik turlarga bo‘linadi.

Oddiy_kallaklar ishlov beriladigan zagotovkaning aylanish doirasini
uncha katia bo‘lmagan qismlarga bevosita bo‘lish uchun qo‘llanadi.
Bunday kailaklarda bo‘lish diski (odatda almashma) (5.2.b—rasm) kallak
shpindelida 1ahkamlangan va fiksatorni kirg‘azib kertish uchun
shlitsalar yoki teshiklar ko‘rinishidagi (12, 24 va 30 sondagi) bo‘lishga
cga. 12 ta teshikli disklar zagotovkani bir aylanasini 2, 3, 4, 6, 12
qismga, 24 ta teshikli — 2, 3, 4, 6, 8, 12, 24 gismlarga, 30 ta teshikli -2, 3,
5, 6, 15, 30 gismlarga bo’lish imkonini beradi. Kallakning maxsus
tayyorlangan bo‘lish disklari boshqa sondagi qismlarga bo‘lish, shu
jumladan teng bo‘lmagan qismlarga bo‘lish uchun foydalanilishi
mumkin. Shpindel bo‘lish diski bilan qo‘lda buriladi. Bunday turdagi
kallaklar ko‘p shpindelli ishlab chiqariladi.

Limbsiz bo‘lish kallaklari kam hollarda go‘llanadi: ularda bo‘lish
disklari bo‘lmaydi, shpindelning burilish kaitaligi almashma g‘ildiraklar
yordamida o‘rnatiladi. Universal limbli va optik bo’lish kallaklari eng

keng tarqalgan.
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. . .Univer sal limbli bo‘lish kallaklari
stolyﬁ?;;ai bi Ilwh kallaklari ishlov beriladigan zagotovkani stanok
o ig atrof‘?ian . a,b qilingan burchak ostida o‘matish uchun, uni o‘zini
freqz alashdalza maklum burc}}akka burish, vintsimon  ariqchalarni
Biznin Szgotc;y aga uzmkSlZ_ayl?_tHlShni uzatish uchun qo*llanadi.
turidac; € Siloa lmI‘z'da konsolli universal-frezalash stanoklarida UDG
81 universal bo‘lish kallaklari qo‘llanadi (5.1-rasm). 5.1 b-rasmda

UDG turidagi i o .
ko‘rsatilgan, &t umversal - bo‘lish kallagiga yordamchi uskunalar

ovehi; 8-bikr markaz;
ma gtildiraklar to*plami;

s 13-domkratcha; 14-orqa babka
Keng univers

o al asbobsoz]j :
bo‘lish kallaklaridan kOIsl(s)tZrI\illitiirezalaf’h Stanoklarida UpDG turidagi

foydalanilad; farq gilad; cis )

ji}f;zlaé:]nglzll?ldlva(llljlard 0rqa  babkanj o‘meﬁish Igjélhugo ush kalla].{llar

Ikkala turdaes vndan tashqar kinematik sxamasj h: Iy .bl 2
agi bulish kallaklarin; ham %! ham farg_ giladi).

: sozlash bir xi] —" 9 qra
ersal bo‘lish £a oshiriladi.

ni qo‘shni
Chuqurlikka jshloy
akatlanad;.

to'liq  ishloy berib
4 Zagotovkani ighchj

Harakat sikli o

‘ & ildiraknj :
bo‘lgunchy takrorlanadi, l;]fﬁs}?amha tshlariga
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holatda o*rnatish va mahkamlash uchun uning shpindeli 6 dastak 3 bilan
bo‘lish diski 4 bo‘yicha limb bilan aylantiriladi. Dastak 3 ning o‘qi
bo‘lish diskining mos teshigiga tushganida kallakning prujinali qurilmasi
dastak 3 ni fiksatorlaydi. Diskda ikki tomondan 11 ta aylana bo‘ylab
teshiklari soni 25, 28, 30, 34, 37, 38, 39, 41, 42, 43, 44, 47, 49, 51, 53,
54, 57, 58, 59, 62, 66 bo‘lgan konsentrik teshiklar joylashgan. Universal
bo‘lish kallaklarining kinematik sxemasi 5.3-rasmda ko‘rsatilgan.
Universal limbli bo‘lish kallaklarida dastak 1 ni limba 2 ga nisbatan
aylantirish tishli g‘ildiraklar Zs, Z¢ va chervyakli uzatma Z;, Zg orqali
shpindelga uzatiladi. Kallakni bevosita, oddiy va differcnsial bo‘lishga
sozlash mumkin.

b)
5.2-rasm. Universal bo'lish kallagi UDG: a — bo‘lish kallagida zagotovkani
o‘rnatish sxemasi (1-zagotovka; 2-kallak; 3-dastak; 4-disk; S-yoyiluvc.hi
sektor; 6-shpindel; 7-freza; 8-babka); b — bo‘lish kallagiga y.OTfiamChl
uskunalar (1-shpindel valigi; 2-olingi markaz yetaklovchi bilan;

3- domkratcha: 4 —xomutcha; 5-bikr markaziy opravka; 6-konsol opravka;
7- burish plitasi)
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v %%"05@ bl"‘“Sh usuli aylanani 2, 3, 4, 5, 6, 8, 10, 12, 15, 18, 24. 30
i:mrchagixclli]SIIII'l arbg]a 00 ll‘S}}da qo‘llanadi. Bevosita bo‘lishda burish
disk bovyicha & afh’ bo'lish bahosi 1 bo‘lgan 360° ga graduslangan
bilan bajmishaﬁifﬁiﬁihgglag’ Nonius bu hisoblashni 5* gacha aniqlik
b ; : o Peradl. z qismga bo‘lishda shpi i buris

urchagi gradusi ¢ quyidagi formula bo‘yicha aniq[ar?ac;i:pmde[m purish

5.3-rasm. Up;j .
a, b, d—limbl bog;}fiﬁ;’: I?_O‘llsh l(?]lagining kinematik sxemalari:
vintsimon ariqchalarini kesigl]'ll-(;‘_oddly bo‘lish; 4 - di flerensial bo‘lish, o -

— limbasiz bolish kallagi: | — dastak; 2 —

bo*lish limbj: 3-qo*zg*almas disk

360
bu yerda ’ T
}I,(allalf ) t;]O ishning berilgan soni §
: shpind )
bunshgacha mgs keelleigllgaga;(ﬂ Stafar hisobga  burishda, shpindelning
Qtymatiga teng kattalikn; qo Sh;;lllgﬁef‘(;imula e yickia ‘opilgan a burchak

MVOfiq bajarilagi; & Misbatan  quyidagi

- n(zjza)(z—, Fizg )

s)=I/N: N _ kallak Xarakteristikas;

; | odatd
Tvyakli uzatmg uzafish  sonigy teng -

n, -
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chervyakning aylanishlari soni; (zsz,) tishli uzatma, odatda uzatish

soni i=/,
U holda
1
—=n,()
Bundan
N 4
" "B

bu yerda 4 — dastakni burish kerak bo‘lgan teshiklar soni, B — bo‘lish
diskining aylanalarilan biridagi 4 ga karrali bo‘lgan teshiklar soni.
Sektor 5 (5.2,a-rasm) A teshiklar soniga mos burchakka siljtiladi va
lineyka mahkamlanadi. Agar go‘zg‘aluvchan sektor 5 ning chap
lineykasi dastak fiksatoriga tiralib qolsa, o‘ngi esa keyingi burishda
fiksator kirishi kerak bo‘lgan teshik bilan mos keladi, shundan so‘ng
o‘ng lineykani fiksatorga tiraladi.

Misol. Agar bo‘lish kallagni tishlari soni z=/00 bo‘lgan, kallakning
xarakicristikasi N=40 da, silindrik g‘ildirakni tishlarini frezalash uchun
sozlash kerak bo‘lsa, u holda maxrajda bo‘lish diskining aylanalaridan
biridagi bo‘lish soniga teng sonni olish uchun surat va maxrajni bir xil
ko‘paytuvchiga ko*paytirganimizdan keyin (bu yerda 6 ga)

N A 40 2 12
5

30

n =—=—=——=

Pz B 100

ni olamiz. Agar bunday variantlar bir nechta bo‘lsa, bo‘lish xatoligini
kamaytirish magsadida, bo‘lishlar soni eng katta bo‘lgan aylana
tanlanadi. U holda 4=12, B=A. Natijada, diskning teshiklari soni B=30
bo‘lgan bulish aylanasidan foydalanamiz, yoyiladigan scktor A=12
teshiklar soniga sozlanadi. Kerakli teshiklar soniga cga bo‘lish diskini
tanlash imkoni bo‘Imagan hollarda differensial bo‘lish qo‘llanadi. Agar z
soni uchun diskda kerakli teshiklar soni yo‘q bo‘lsa, uning uchun mos
teshiklar soni mavjud bo‘lgan z ga yaqin fiktiv — z;son gabul gilinadi, va
kallak shu songa bo‘lish uchun sozlanadi. Bunda olinadigan xatolik

1 1 . . .
—— — kallakning shpindelini shu farqqa qo’shimcha burish bilan

z Zf-
kompensatsiyalanadi, u musbat (shpindelning qo‘shimcha burilishi -
asosiy burilish yo‘nalishida) yoki manfiy (qo‘shimcha burish teskari
yo‘nalishda) bo‘lishi mumkin. Bunday korreksiya bo‘lish diskini
dastakka nisbatan qgo‘shimcha burish bilan amalga oshiriladi, ya’ni agar
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oddiy bo‘lishda dastak qo‘zg‘almas diskka nisbatan burilsa, differensial

bo‘lis i : :
yo‘naﬁ‘sil:dada]s)tak'] sde.km aylanadigan diskka nisbatan shu yoki qarshi
Yildrakle: o zma dl Ayl:amsh diskka kallak shpindelidan almashma
fishli giildingley s =§rqzl_1 ;5.3,b-rz_asm) konussimon juftlik z=9, z=10 va
burilishi quyidagies te,n . orqali uzatiladi, Dastakning qo‘shimcha
_ 1 1 1
np'u.v *N——"_=— a < 3
e NG =2 = QD Ey

Qabul gilamiz: d 10 24
b4
&)= c

10 24

(odatda C=).

. (a/b)(c/d)=N,
_ Misol, Bo'lish kallagi iish)l VC ((zr2)/2).

n =40 Bo'l stakning aylanishlari soni
P . Bo‘li sales .
st ggzl - ish .dlSkl teshiklar soni 99 bo‘lgan aylanaga ega
soni Atga olib, =100 qabul qilamiz va dastakning aylanishlari
nP = ﬂ = E = 1_2
5 30

ya’ni aylanasidagj o 20

dastaln zatici:i ilzizh:;dju-n soni B=30 diskni olamiz va bo‘lishda
bp‘;ish diskini bog‘lovchj—aﬁ:smmz-'ll;memaﬁk e pindel va
nisbatini quyidg i ashma g‘} iraklar gitarasinin uzati i
e 81 tenglama bo‘yicha aniqlaymiz:  eatishlar
b

_N_ 2z -~
d)‘(E)(’sz(%(‘m‘” 40 _ 5x8

o) = (222 (3«8, _ 25 60
99 100 4x25) (25) (z)=(E)(%)'

Universal-frezalash stanogi va bo

vintsimon ariglar frezalashg lish Kallagini

a sozlash

 Silindri sigegg ]l:é:atlS(']""on ariqchlarni hosil qilish
Slll‘nl?rga ravon syl i qad.amdagi vintsimon ariq (spiral) olj
b? ¥Yicha ravop siljish ha v bir vaqtda unga yo; kesup l?.) Chobgs o'
hisoblangen botigy rakat-]an{n berish kerak_ Bu kluv ot
asbob oq boylab qad:mkkl’ S.llindmmg bir martla l‘l'r}rakat i
m kattahgiga siljishi keral F el uishica
. - Frezalagh stanogida

vintsimon ariglarni kesishda zagotovkaga (silindrga) o‘qi atrofida
aylanma harakat va u bilan muvofiglashtirilgan o‘q bo‘ylab to‘g‘ri
chiziqli harakat beriladi. Buning uchun zagotovka o‘rnatilgan bo‘lish
kallagi shpindeli almashma tishli g‘ildiraklar to‘plam vositasida stolning
bo‘ylama surish vinti bilan bog‘lanadi (5.4-rasm). Bu aloqa natijasida,
frezalanadigan zagotovka kerakli harakatni oladi; u o‘z o‘qi atrofida
aylanadi va bir vaqtning o‘zida o‘q bo‘ylab bo‘ylama surish harakatini
oladi, natijada, frezalangan kanavka vintsimon olinadi. Kesuvchi asbob —
freza odatdagi aylanma harakatni oladi. Ko‘p kirimli vint ariglarini olish
uchun har bir ariqqa ishlov berishdan keyin zagotovkani kesuvchi
asbobga nisbatan //z ga teng aylana qismlariga burish kerak, bu yerda z -
kirimlar soni, va navbatdagi ariqqa ishlov beriladi.

Vint arigqlarini frezalash usullari

Vint ariglarini vertikal frezalash stanoklarida uch frezalar bilan va
gorizontal frezalash stanoklarida disksimon frezalar bilan frezalash
mumkin. 5.5-rasmda silindrda o‘ng to‘g‘ri burchakli vintsimon ariqqa
ishlov beradigan uch freza ko‘rsatilgan, 5.4,b-rasmda esa silindrda chap
burchak vint arig‘iga ishlov beradigan ikki burchak freza ko‘rsatilgan.
Bu frezalash usullarining har biri ham o‘ng ham chap vint ariqlariga
ishlov berish imkonini beradi, lekin buning uchun bo‘lish kallagini
gitarasini mos sozlashni bajarish kerak bo‘ladi.

5.4-rasm. Vint arig‘ini frezalash:
a — uch freza bilan; b — disksimon freza bilan
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5.4-rasmdan ko‘rish mumkinki, disk freza aylanib, frczalanadlgz?n
ariq bo‘ylab dumalayotgandek bo‘ladi. Silindrdagil frezalangyotgan_ ariq
faqatgina frezalanayotgan ariq qiyaligi va frezaning ?}ilanxsh_ tekls]_lgl
mos kelgandagina unga ishloy berayotgan freza profilini (?ladt. Blfn_mg'
uchun stanok stoli vint arig‘ining qiyalik burchagiga burilgan bo‘lishi
kerak. Stolni burish imkoniyatiga fagatgina universal frezalqsh
stanoklarigina ega bo‘lganligi sababli, disksimon frezalar bilan vint
ariglariga fagat shu stanoklardagina ishlov berish mumkin. o
Uch freza bilan vint arig'ini frezalashda (5.4,a-rasm) stanok stolini
burishga zarurat yoq. Birog shunj e’tiborga olish kerakki uch frezalflf
1 rofildagi ariglar frezalash mumkin. Nosimmetrik
shakldor vint ariglarini universa] frezalash  stanoklarida disksimon
shakldor va burchak frezalar bilan misol tariqasida 5.5-rasmda
ko‘rsatilgani kabj frezalash Yagona usul hisoblanadi.

Shunday qilib, frezalash stanogini vint ariglarini kesish uchun
sozlashga hisoblashda:

1) universal frezalash
stanok stolini burish byrc

2) kallak shpindelinj bo‘ylama surish stoli vinti
almashma g'ildiraklarni uzatish nisbatini hisoblash;

3) bolish diskida bo‘lish aylanasini tanlash va bo‘jsh kallagini
aylanishlar soninj aniglash talab etilad;,

stanogida disksimon freza bilan ishlov berishda
hagini aniglash;

bilan bog‘lovchi

zagotovkali stolning bo‘ylama
shi bilan kinematik bog‘langan
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. ‘o ishning tanlangan
Zagotovkali stolning bo‘ylama SHrISh- tEZhag llaﬁfh tezgligi esa —
kattaligidan bog‘liq bo‘ladi, Zakgoml‘fk?gamng bog),{‘ liq bo‘ladi. Universal
- 2 e mine o] . R : - h
zal: ran ariq qadamining Katta igidan  bo fshilory Bistis
fﬁ—rzz}jgﬁd;ﬁ:;gl \21 limbli bo‘lish kallagini vmtmrr!n‘m2 t(l]ih;g;iarkazlarda sicl
sxemaéi 5‘4-rasmda ko‘rsatilgan. Zagot?v]]:akl l?f;?\;;l;indeh 4 dan aylanish
iladi va xomuti li bo‘lish kallag
3 da o'rnatiladi va xomutik orqa N
i . ; ‘ a surish stolint
Olad;g'o‘liqh gilig] hipiisdil aylanishﬂl_ Stﬂnoknmg boliﬁaigl o almashma
-uriﬁsh ‘vimidanc oladi. Aylanish bo‘lish kal[agll I;Ia'u?ﬂik z; va z; orqali
5‘1_1 diraklar (a,/b,) (¢, /d;) orqali, konussimon .tISl‘liih ks techiblaridan
bo'lsh dis § ga warladi, Bo'lsh sk O et dasik B g
b?riga bolbiriloan prujina osti ﬁk‘;atu?r 7 .vosl‘zlsﬁl/‘z ‘zl:eryakli juftlik 1/40
wzatiladi, va undan keyin silindrik tlShII‘JUﬁI,1 :3 -;i1pindeliga uzatiladi.
0[’:13.1]- bo"lish kallagining zagotovka m‘a_lm_a mldg;::zi zvenolari: smnakm‘n?f_
( Zkur kinematik ZAARE ining zagotovkali
bo '1?5:5?(;1d32u‘$f::7 stoli yuritish vinti — bo lish Kalege i
chpindeli. . i vint ariglarini
lshpiiﬁgshlna g‘ildiraklar (a.,/])!) (C.i/dj') ﬁ:ﬁrasstolini b()‘ylan]a
frezalashda frezalash stamoginiﬂfJ tzlfl%?;o:iljislli vagtida zagotovka
et int arig'i qadami 7,,, kattaligiga S17 zlanadi. Oxirgi
zo nal:f?; 3l0\"1!‘;; 1;;g1anqa qilishi kerakligi qhallt;(ééllﬂ 50
it oar . siliishiari quyidagicha yoziladi:
. - u 1g K .
#venolarning hlsnbl);"mg);smin].ng‘;m-'kam' aylanishi. i Kinemstik
Oxirgi nolami‘r:;;; I:iﬂsobiy siljishlari mazkur zanjiming
xirgi zve ; > _ i
ans amsi bilan bog'lanadi: =] =z kani aylanishi,
balans tel’lgldmb)l P(Jal};l) (f;/di ) o Z1/22) (23/24) N 1 '(:iif:meristika!?i-
(Tva/40 P\._ﬂ - f/ ':1 40=N — bo‘lish kaHE’IglnIr{b. lash formu]aSi
o yerc;la lzé/zzzl{rjljsjhia tishli gildiraklar gitarasinl sozlas
U holda alms 2
T ‘rinishea eea bo ladi: _
quyidagi ko‘rinishga eg (a;/by) (C}/d.r)l;" 43 l::‘;,zfﬂ stanok uchun.
- — 6M82 maodelli va boshq o s -iglarini
bu yerda Py, =6 mi;r]l(a 61:2nker va boshqa dnetzl‘!lq!'r}llla a\;:inqtla :‘;d‘}:
Parma,r r'aztv;;ig‘i,%dami quyidagi formula bo’yic
frezalashda vin T.. = Doy / 195 .
T 1 dis mimn,
bu yerda Dy, — zagotovkaning tas'hqlq(?}:gﬁin;ﬂrchagi- dagi
: f:-*’ ‘7 - ; ka O‘qlga . s e 1 u i agl
p- vint d“;g- 1}Tlli Zga‘%]c:iti?;!klami frezalashda vint arig‘i qadami quyi
Vintsimon tis

formula bo‘yicha aniglanadi:
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Ta=m,*z,
bu yerda m,, — tishli g'ildirakning normal kesimidagi moduli;
z — frezalanadigan tishlj g‘ildirak tishlari soni.

7

strelkasi  bo‘yicha burilgan bo‘lishi kerak,

almashma tishli g*ildiraklar gitarasida esa qo*shimcha parazit g‘ildirak

o‘matilgan bo‘lishi kerak
Burchak g quyidagi ifodadan aniqlanadi:

7D,
B =arctg s

v.k
bu yerda D, — zagotovkaning tashqi diametri, mm;
Bulish kallagini qiya tishli g‘ildiraklarn; kesishga sozlash ham xuddi
vint ariglarini sozlash kabi amalga oshirilad;. Bu holda vint ariig‘i
qadami quyidagi ifodadan aniglanadi:

7 T * ﬂ'*m*z*cosﬂ TEm*
P ——— __—'—1‘=*—‘7—*‘—
g igfl*cos 3 sin F*cos 3 sin 3
bu yerda z — qirgiladigan g* ildiraklar tishlari soni;

m —modul;

b~ tishning qiyalik burchagi.

Qiya tishli g'ildiraklar modyjj; d
nusxalash usulida kesiladi. Nazariy

Tishlar sonj 7, bovy;
Zagotovka aylanasi bo‘yicha bir tekis joylashgan vint ariglarini
frezalash kerak bo‘lgani uchun, har bir arigqa ishloy berilganidan keyin
zag‘otox-fka aylananing 7/, qismiga burilad; va navbatdagisiga ishlov
ben.ladx. Bunday burish bo‘lish kallagj shpindelini dastagi 8 yordamida
bur}sh _(5.2-_rasm) bilan amalga oshiriladj, fiksator 7 oddiy botlish
holidagi kapb; bo‘lish digk; teshiklarj bo‘yicha dayta o‘rnatiladj d S
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i alar ;
Yechish uchun masala N R —
1. Xarakteristikasi N=60 bo‘lgan _univers‘al bo‘lish l; ?]llsat%;i(;yurim)lasi
sozlang va universal frezalash stan0g1fia (bo_ylarna S:E)vka da qadami T
yuritish vinti qadami P,,,=6 mm) diametri D zac%ldiraklmni \onlang
bo‘lgan n vint arigini frezalash uchun gitara g
¢ . IR )
Topshiriq variantlari 5.1-jadvalda lfulnrx}agap ‘olamga ega: 25, 30, 35,
Almashma g‘ildiraklar gitaraSIOC(q)llYldagl 0'p
5_ 70, 80, 85: 90; I - . . 1. lanalar
40,153?),‘151':}; el’ﬁ;?:i‘har birida quyidagi sonidagi teSh;Ug;ga?);gz;f y43, 47,
mavjud: 16, 17, 19, 21, 23, 29,21, 23, 29, 30, 31, 33, 37, 39, 41,
49, 54. 5.1-jadval
Topshiriq variantlari - - 5 T
VeramiNe| 1 |72 [ 3 [ 4[5 407 Tio ] 90 | 70 | 30
_D.mm | 40 | 60 | 80 | 100 | 120 | O R
T nllm 540 600 | 760 | 620 | 700 6(,9]0 77 | 44 | 38 | 30
—2 = 3 54 Y S
; 4 28 146 | 94 | ini sondagi
g’ b;ll ktlfistikisi N=40 bo‘lgan bo‘lish kallagini qaﬁ::}l’:ir siklc%a
. - . e 2 r
tishl.':;r ugl:ineqmlash amalga oshir:lgal_llm ;amqla[f,t;sglfikli K gadamga
ishchi da%takn} N aylanaga va aylanasi bo’yicha
1Cn1 s .

S bt i i 5.2- jadvalda. - ikli uchun
e rlopbtlznqs:iir;:? ‘;3;140 b({‘lgan kallak uchun har bll;n?ll;[;iglang.
b ‘I:;"lxarzlianiglini tanlang va dastakning aylanishlar so '

0°'lish aylane

Topshiriq variantlari 5.3-jadvalda.

5.2-jadval

Topshirig variantlari

10
7 1819
: 4 5 6 5
’Eml]‘@ 1 f—% ST T 11T 2 |1 40 i
T el e Z|B iz 15 41 | 49
& 5 e plse| 2 | N[
A 3 .

5.3-jadval

3 iantlari
opshiriq varian

5 10{11(12[ 13 | 14 [15] 16

4ls 68 9T
35 165 483

8596 |68|144(328| 5 \46
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4. Quyidagi tishlar soni uchu i ial 1
Juyida shlar n differensial bo‘lishni ‘il
xarakteristikasi N=4() bo‘lgan, bo‘lish kallagini sozlash (5 .4-jacl‘.fag0 .

5.4-jadval

| 2[4 5] |15
Tishlari —1
soni | 83 [194217[157 1941217

5. Yauritish vinti 7, =¢ i
par : e =0 mm 11 stanok
tishli g‘ildirakni kesish uchyn sozlash (505 .

va bo‘lish kallagini vintsimon
-Jadval)

L ) 5.5-jadval
Vst e[ T3 3 e id variantlari J

Tishtari |21 6 [ 7 [8T9 101213 iaTi5 76
soni, 5 5013014035 80| 50 | 48 [65]70|30 |
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Nazorat saviollari

: go :l::sh kallaklarini qo llanishi.
; O(; ;—Sh kql{aklarhzi klassifikatsisi
- Oddiy bo‘lzsh uchun bo ‘lish kalfa}clari
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6 - AMALIY ISH

1B136 REVOLVERLI TOKARLIK AVTOMATINI
DETALLARGA ISHLOV BERISHGA SOZLASH

Ishdan magsad: 15136 modelli revolverli tokarlik avtomatining
vazifasi, ishlash prinsipi va asosiy gismlari, detalga ishlov berish
operatsion kartasi bo‘yicha stanokni sozlash va stanokning o‘zaro
bog‘liq ishlaydigan zvenolarini rostlash usullarini o‘rganishdan iborat.

Nazariy gism
Stanokning vazifasi va ishlash prinsipi

15136 modelli bir shpindelli revolverli tokarlik avtomati yirik
seriyali va yalpi ishlab chiqarish sharoitlarida kalibrlangan aylana,
kvadrat va oltigirrali chiviq materialdan murakkab shaklli detallar ishlab
chigarishga mo‘ljallangan.

Avtomatda chiviq materialni stanokka yuklashdan tashqari barcha
ishchi jarayonlar avtomatlashtirilgan. Stanokning umumiy ko‘rinishi 6.1-
rasmda keltirilgan.

Avtomat shpindelni aylanishlar chastotasini o‘zgartirishi uchun

komandoapparat, chiviq materialni uzatish va siqish mexanizmi va
chivigni shovqinsiz ushlab turish uchun maxsus nay 4 bilan jihozlangan.
Ishlov beriladigan chiviq yo‘naltiruvchi nay orqali o‘tkazilib, dastgoh
shpindelida tsangali gisqich 5 bilan mahkamlab quyiladi.
Avtomatda gorizontal o‘q atrofida aylanadigan olti pozitsiyali revolver
kallak 9, uchta ko‘ndalang 7 support — oldingi, orqa va yuqori supportlar
mavjud bo‘lib, zagotovkaga bir vaqtda ketma-ket yoki parallel
ishlaydigan bir nechta asbobdan foydalanib ishlov berish imkoni mavjud.
Revolver kallakdagi asboblar vositasida sirtqi yuzalar yo‘niladi?
teshiklarga ishlov beriladi va rezba girgiladi; ko‘ndalang supportlardagl
asboblar vositasida esa shakldor yuzalar ishlanadi, yon w;alar kesib
quyiladi, faskalar yo‘niladi va tayyor buyumlar kesib tushiriladi.
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-rasm. Stanokning umumiy ko‘rinishi

6.1

Avtomatni ishloy berish sikli ta
bo?.hqan'ladi, salt yurishlarining bir
chivigni uzatish va mahkamlash,
aylanadigan yordamchi va] (YoV) 3
val tagsimlash valda o‘rna
tushirilib, harakatn; maxs
tezlik bilan aylanagi. Asb
shpindelni teskarj aylan
ishlash sikl;: chivigni ti
revolver kallak vy ko*
bilan ketma-ket ishlov
bushatish va Yana tirakk:

gsimlash vali (TV) 14 yordamida
qismi (revolver kallagini burilishi,
shpindelni tegkari aylantirish) tez
_ tomonidan boshqariladi, Yordamchi
tilgan boshqaruvch; kulachok yordamida ishga
us e]cllct.rodvi gateldan oladj vy uzgarmas bir xil
oblarni ishlov berigh zonasidan chigarish uchun

1shidan foydalanadj. Avtomatning namunaviy

rakkacha uzatish va gp
u holat camlash,
ndalang  supportiar da olatda mahkamlash

yuritmasi 6, ko‘ndalang — oldingi, orga va yuqori supportlar joylashgan.
Orga supportning chap tomonida boshqarish kulachoklari o‘rnatilgan
tagsimlash vallarning alohida yuritmasi Joylashtirilgan. Gorizontal o‘q
atrofida aylanadigan revolver kallak staninaning yo‘naltiruvchilarida
o‘rnalilgan bo’lib, tagsimlash vali va kulachokli mexanizm bilan
bog‘langan. Stanokning orga tomonida revolver kallak yonida knopkali
boshqarish pulti joylashtirilgan.

Stanokning qisqacha texnik tasnifi: Shpindel teshigi diametri — 48
mm, uzatiladigan chivigning eng katta uzunligi — 90 mm, chivigni ishlov
beriladigan qismining eng katta uzunligi — 80 mm, Shpindelning
aylanishlar soni: chapga —13: o'nga — 13; Shpindelning aylanishlar
chastotasi diapozoni: ishlov berishda 160...2500 ayl/min, rezba kesishda
= 04...100 ayl/min, ishlov beriladigan chivigning eng katta diametri — 36
mm, yuklanadigan chivig materialning maksimal uzunligi — 3000 mm,
materialning ishlov berish pozitsiyasiga uzatish va siqish vaqti — 1 sek,
shpindelning aylanishlar  chastotasini o‘zgartirish vaqti — 0,25 sek,
Shpindelni aylanish yo*nalishini o‘zgartirish vaqti — 0,5 sek, revolver
kallakni burish vaqti — 1 sek, bitta detalni tayyorlash vaqti — 11,6+363
sek, stanok massasi —1750 kg.

Stanokning kinematikasi

Shp indelning aylanma harakati — bosh harakat, alohida elektr
dvigatel M1 (N=4,5 kV1, n=1440 ayl/min) dan (6.2-rasm) shpindelga
clektromagnit  muftalar bilan jihozlangan tezliklar qutisi va
almashtiriladigan  g'ildiraklar A va B orqali uzatiladi. Stanok
komplektida 21, 25, 29, 34, 39, 45, 50, 56, 6l, 66,_ 70, 74
almashiriladigan tishli g‘ildiraklar bo‘lib, ular A + B_: 913_f0nnula
bo*yicha tanlanadi. Har bir tanlangan juftliklar uchun sﬁpmdcmmg ch'a;.J
Va 0'ng tomonlarga 13 xildan aylanishlar chastotasini olish 1118n;k1u51.
chapga aylanishda — 160...2500 ayl/min diapozonda (160,200,250, 315,
400, 500, 630, 800, 1000, 1250, 1600, 2000, 2500), o‘ngga ayﬁr;rs{i)o
063...1000 ayl/min diapozonda (64, 80, IOQ, .1"1235, 1;0, 200, 250, 5 )
500, 630, 800, 1000) aylanishlar chastotasini beradi. . .

Stanokn{i)né ha?gl)]a {ncxanizmlarini boshqarish tagsimlash valining bir

nechta tarmogqlariga bo* lingan.
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di gl Supportni harakatlantirish kulachogi;

kulachoklari bo‘lgan baraban; j
> ¥~ Ievolver kallakni bypich: . '
kulachoklari bo‘lgan baraban, S eom

X S Al zanjiri hoty; h iarilad;
doim : Yicha bajariladi. 17 va G
: Y tezdik (60 ayl/min) pijan aylanadi, bu

: ‘lib, ular ishnj
bilan boshqarxladigan mufta Mlbilanllils}:)gcfltizkst?r-;ngfnentida kulachck 7
Hadi.
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Revolver kallakni aylantirish mexanizmini boshqarish bir aylanishli

mufta M, dan kulachok J yordamida M2_!L 57 76 23 _ malta mexanizmi
24 76 38 46

Q — zanjiri bo‘vicha amalga oshiriladi. Bir vaqtning o‘zida revolver

kallak barabanini sigish va bo‘shatish mexanizmi ishga tushadi. Bu

vaqtning o‘zida malta mexanizmi M; vositasida komandoapparatning

tezliklarni o°zgartirgichlarining aylanishi yuz beradi.

Revolver kallakning ishchi harakatini boshqarish M2 1. 292 € 1 _

2479 b d 40
revolver kallagi kulachogi £ - tishli sektor 120 — revolver kallak zanjiri
bo‘yicha amalga oshriladi.

Revolver kallakning ishlash sikli vaqti har xil bo‘lib, almashuvchi
g'ildiraklar a,b,¢.d yordamida rostlanadi. Kulachok £ bir marta
aylanishida tagsimlash vali 3 ning kulachoklari 4, B, D, 7 va J lar ham
ish siklini tugatadi.

Stanok komplektida a, b, ¢, d uchun 20, 27, 45, 60, 63, 71, 75, 80
almashtiriladigan g*ildiraklari berilgan bo‘lib, ular yordamida tagsimlash
vali sozlanadi. Bu tagsimlash vali stanokning £,=11,6+363 sek
diapozonidagi ish siklini ta’minlaydi. Ko‘ndalang supportlarni yuritish
tagsimlash valining 4, B, D kulachoklari bilan bajariladi. Ular tagsimlash
valining bir marta aylanishida ko‘ndalang supportlarining barcha ishchi
Operatsiyalarni bajarishini ta’minlaydi. )

Shpindelni aylanish yo‘nalishini reverslash revolver kallagi kulachogi
£ valining oxirida Joylashtirilgan kulachok K vositasida amalga
oshiriladi, bu kulachok kerakli momentda sozlashga muvofiq ravishda
qo*shgich BK-211 ni qo‘shadi. . o

Stanokda dastaklar sistemasi vositasida tagsimlash vali tarmoglarini
qo°lda boshqarish ko‘zda tutilgan. Sovitish nasosi alohida elektr dvigateli
M3 dan yuritilib, boshqarish chivigni uzatish dastakfa.rl kulachogi E va
sovitish sistemasi yuritmasi bilan bog‘langan qo‘shgich BK-411 bilan

bajariladi.
15136 revolverli tokarlik avtomatini sozlash

Avtomat ma’lum bir detalga ishlov be'l:ishga_ sqzlanadi._ Sozlash -
Quyidagi asosiy hisoblash va mstlash. ishlarini '0‘2 1ch1gfil oladi: deta]ga
ishloy berishning barcha o‘tishlari ko‘rsa_tllgan‘to lig texnologlk
Jarayonini ishlab chiqish; girgish, yordamchi va olchash asboblarin
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tanlash; hamma o‘tishlar uchun qirgi I

; 120"t qirqish tezli
har{tkat uzunliklarini o‘z ichiga oluvchi
shpindelning aylanishlar sonini tanash

gi, surish va asbobning
barcha ish rejimlarini va
va hisoblash; revolver kallak,

gilari ani ko‘rgat'l . h T
16136 modellj . 4 Xo'rsatilgan holda chiziladi.
«Shtutsery detaliga ;:;I(leerll tokarlik aviomatini sozlash  tartibi

OV berish mijsolj s -
Sozla . g, solida keltirilgan (6.7-jadval).

0;2;;‘;:’.?;812" tex;l(’]o.gl)’anl ishlab chiqishdan bosﬁlanacgi : )
. exnologivani i By .
ishlov berish texnologj e Miilah chigish. Avtomatda detallarga

; k jarayoninj iqis i i
ko Isatmalarga ama] qilish tav}giya elti;;}(;?b Sy Quyidagt umumiy

1. Detal ychyn -
zagot L A
tanlash: gotovka sifatida imkon; boricha chiviq material

bo‘lgan teshiklar ochi i
ichik ishdan oldin
uzunlikdagi parmq bilan markazlash, faskalar

birinchi yurishda 7,— da parmani bir pegp, —
l;=1/2d chuQHrl;dj; - Chuqurl'- % ikkinchi yf;‘-ig:iar;zgﬁfii
Parmalash taysiya o} rishda qo°shimcha /=4 chuqurlilcka

8. Revolver kallak,
Ry da bo‘sh g¢p
keyin, e ot DO'Sh o‘rinlar po ar :
ikkinchj Yurishnj yangi parma bilax? bgja;?;f ma chiqarilganidan
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9. Qirqib tushiriladigan yuza bilan chegaralanadigan ishlov
beriladigan sirt uzunligini qirqib tushirish asbob eniga uzaytirish;

10. Kichik diametrli teshiklar ochishda pramaning egilishiga yo‘l
qo‘ymaslik uchun enli shakldor keskichlar yordamida yo‘nish bilan
birlashtirmaslik;

11. Katta dimetrli teshiklarni ochishni shakldor yo‘nish bilan birga
bajarish magsadga muvofiq, chunki katta diametrli parmaning ishlashi
detalning tug‘unligini oshiradi;

12. Yupqga devorli detallarning tashqi yuzasini toza yo‘nishni
teshiklarga ishlov berishdan keyin bajarish tavsiya etiladi, chunki bunday
detallarda parmalash va razvetkalashdan so‘ng tashgi o‘lchamlarning
kattalashishi kuzatiladi;

13. Shakldor keskichning bardoshligini va ishlov beriladigan yuza
sifatini oshirish uchun toza ishlov berishdan oldin xomaki keskich bilan
ishlov berish;

14. Agar asboblarni o‘rnatish uchun revolver kallakning uchta uyasi
yetarli bo‘lsa, bitta siklda revolver kallakning ikkita uyaga burilishiga
yoki revolver kallakda ikki komplekt asboblar o‘rnatib, tagsimlash
valning bir aylanishda birinchi komplekt asboblardan, keyingi
aylanishida ikkinchi komplekt asboblardan foydalanish; _

5. Yuqori tozalikdagi yuzalar va barqaror o‘lcha{lﬂar olish uchun
ko‘ndalang supportlardan shakldor yo‘nishda tirkaglchlardan_ foyda-
lanish, markazlovchi parmalarni surish oxirida, tozalash uchun bir necha
aylanishda ushlab turish; . _

16. Faska va kanavkalarga ishlov berishni rezba qirqls_hdap oldin
bajarish; taramianadigan qismini (materialning fas;(a yoki arigchaga
siljishini oldini olish uchun) taramlashdan so‘ng bajans_h. . _

Detalga ishlov berishning operatsion te>.molo‘g‘:}./a51- sozlashning
hisobiy-texnologik kartasining 1, 2, 3, 4 grafalariga kiritiladi. - _

Operatsion texnologiyada detalga qand.ay ketma—k‘?thkda ishlov
berish kerakligi, ishlov berishda qanday kesish a'sbol?lam. va qanday
normal va maxsus opravkalar qo‘llanishi kerakhg'm_l amq_]ash zarur.
Ishlov berishning o‘rnatilagan texnologik ketma-ketiigi 'bo‘yxcha har bir
utish uchun eskiz chiziladi, asbob va tutgichlar holati va o‘lchamlari
ko‘rsatiladi, utish oxirida shpindel yon yuzasidan revolver kallakkacha
bo‘lgan masofa ko‘rsatiladi. L _

Texnologik jarayon va utishlar kenna-kf:thgl bo‘yicha asboblzu"n}
sozlash revolver kallak va shpindelning bazaviy va sozlash o‘lchamlarini
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inobat_ga olgan holda bajariladi. Stanok pasporti bo‘yicha shpindel yon
yuzasidan revolver kallakkacha bo‘lgan eng kichik va eng katta masofa
64 va 180 mm ga teng. Shpindelning yon yuzasigacha bo‘lgan eng kichik
Ir:asofg va revo]ve.r kallakning maksimal yurish yo‘li (80 mm) yig'indisi
Ernatlsh masofasi bo_‘ladi, bu masofa 180 mm dan katta bo‘lmasligi
bef?'k. Mﬂs_alﬂﬂa 3 o‘tishni sozlashda keskich opravkasi 58 mm ga teng
d? ib, Sl_lplﬂd‘cl_ va kallak orasidagi masofa 85 mm, natijada, 25 mm
lametmi yo‘nish uchun boshlang‘ich holatida shpindel va kallak
ora51dag[. masofa 85+25=110 mm ga teng bo‘ladi, ya'ni sozlashning
chegaraviy o‘lchamlarida yotadi. ‘
Oftlsh ca_xmda shpindel yon yuzasidan revolver kallakkacha bo‘lgan
maso a quyidagilardan tashkil topgan bo‘ladi:
® qirqib tushirish asbobid i uzasigacha bo‘lgan
masofadan, idan shpindel yon yuzasigacha bo'lg
° qirqib tushirish asbobi enidan;
® qirgib tushirish vuzasid S e
el gl yuzasidan asbobning qirgish girrasi
b }:l mt_kufh“ing asbob  qirgish  girrasidan ~ dum
oshlanishigacha 0'q bo*yicha uzuntigidan;
° tutkichning tayanch yuzasi bilan revolver kallak aylanasi orast
zazordan.
5 Qirqib tushirish asbobidan shpindel yon yuzasigacha bo‘lgan masofd
mm (?a_n kam bo‘Imasligi kerak.
. «0 t{S‘hlﬂ‘I‘ nomi» grafasida ishchi va salt o‘tishlar
merlanishi qa’tiy o‘rnatilgan texnologik ~ketma-ketli
yozilishi kerak.
tomUtr'shiar n_orr_li ro‘yxatida revolver kallak va ko‘ndala
chi f,)m(_iafl bajariladigan utishlar alohida ko‘rsatilgan bo‘lib,
7 viqni tirakkacha uzatish 1, revolver kallakni burish bilan gayta UlaSh' hlar
v I shpendelning aylanishlar yo‘nalishini, shpindelning ay[aﬂl';
Sonim qayta ulash stanokni sozlashda hisoblanmaydi. ular Rt
bajariladigan barcha ishlarda doimiylar sifatida inobatga olinadi. - surish
hun ;

gacha detal
qismining

dagl

va ularning

ng SUPPOrt.la]
ular orasida

kda

~ Dirgish rejimlarini tanlash va hisoblash. Utishlar uc siyatlarin!
giymati va girgish tezligi ishlov berishning texnologik xum;_jadvall‘dr

inobatga olgan holda qirqish rejimi jadvallaridan (6.1 va 6

yoki ma’lumotnomadan) tanlanadt.

Masalan, No3 utish uchun § = 0,08 mm/ayl, V=80 m/min, Nel2 utish
rezba qirgish uchun surish qiymati girgiladigan rezba qadamiga S = 2,5
mm/ayl teng, V= 5,5 m/min qabul gilingan.

Agar bitta supportdan bir vaqtda ikkita asbob ishlasa, supportni surish
qiymati uchun kichigi olinadi. Surishlar rejimi qiymatlari sozlash

kartasining 7—grafasida yoziladi.

6.1-jadval

15136 revolverii tokarlik avtomatida tez kesar po‘lat asbobini

go*llashda tavsiya etiladigan surish (mm/min)

Shakldor
Ishlov ber. Botvl yo‘nish. va | Parmalash, | Parmalab
material 0 ylamd qirqib markazlash | kengaytirish
|l tushirish
Po‘lai 20 0,050-0,18 0,02-0,05 0,04-0,14 0,10-0,30
| Po‘lat 35 0,05-0.16 0,02-0,045 0,04-0,12 0,10-0,25
Po‘lat 45 0,05-0,15 0,015-0,04 0,03-0,10 | 0,08-0,18
Avtomat po‘lat 0,06-0,20 0,02-0,06 0,04-0,15 0,10-0,35
12
Avtomat po‘lati 0,06-0,19 0,02-0,05 0,04-0,12 0,10-0,30
20
Zanglamas | 0,03-0,08 | 0,005-0,03 | 0,03-0,08 0,06-0,16
olat
Latun 0,10-0,22 0,02-0,10 0,08-0,25 0,16-0,35
Alyumin 0,10-0,22 0,02-0,08 0,03-0,18 0,18-0,45

Qirgish rejimlari jadvalidan har bir ishchi o‘tish uchun tanlangan
taxminiy qirgish tezligi asosida shpindelning aylanishlar soni quyidagi
formula bo‘yicha aniglanadi

1000 -V,

n=

7d

ayl/min.

Olingan natijalar har bir ishchi o‘tishda shpindelning aylanishlar
chastotasini jadvalidan tanlash uchun tayanch ma’lumoti bo‘lib xizmat

qiladi.

Masalan, 3 o‘tishda @28 ni yo°
tanlamiz va shpindelning aylanish chastotasini hisoblaymiz

1000 100
3,14 -36

n=

71

= 880 ay!l/min.

nishda girqish tezligini 100 m/min



” :;jy;l;lnis-hl?r chastotasi  jadvalidan

. arm — 800 ayl/min topami

- . - . ml ? ;
tirilgan qiymatlarini, masalan, Ngg uti:h chr:lh

shpindelning ~ eng  yagqin
qirqish tezligining aniqlash-
un aniglaymiz

y-"d-n_314.36.800
1000 __W_ =90 m/min.

6.2-jadval

16 i
e 136 mod;asll};lavtom_atida irqish tezligi jadvali
aylanishi T_Ig__ _%%‘11&;1&@1] material diametri, mm —J
—— | 1z | 18 20 22 24 25

R RAr el "6 63
SN ENR A EYR | S [ 55 ] 6 | 63
39 [ 4 L. 157 | 63 691 757 7.8

160 _?—‘_‘_-’——‘6'3__ 7 7.8 _§L(_,__‘2:4ﬁfg,8

200 63 o=~
o | 63 175 1 88 g e 10 | 11 | 12 125
18 [0 i TasT 14 e 128 [ BT 157
-0 12 (139|158 | 14 11571173 19 19,6 ]
—_S_O(T___léi_]_si‘ 17’5 ‘E(’]‘JLS__IE, 1 21,8 231] 24,7
— 300 1157 19 o5 —e—t2271 25 [27,7] 30 | 31_
gég 198 [ 8 [377 524 [ 315 (346 38 | 39
25 (302 gt 36 | 40 | 44

1000 [315 [ 35140 | 45 ?(T‘q?b‘:g—'igﬂ
1250 | 20 |45 T 21350 |57 | 63 [ 60~ —
1600 | 50 e 23| 63 | 70 | 78] - e
2000 | 63 72| 80 190 o | 181% [94 L
20 | 20 | 157

2500 78 o 1—11_4__!10%5112__12_6_ 138 [ 151 | 196 |

3 A T————|
—3150_ 17100120 | 1ap {40 | 157 173 190 | 247

Tezlikiar isi
- qutisini g} 7
aylanishlar sop; stanokril?nlg Ir‘.g-’"'"g“ sozlash, Shpindelnin ‘
hl . clning  zarurty

aniglanadj memat

glanadi atik sxemasi bo yicha qo‘yidagicha

190
h, =pn 2= A

bu yerda 190 e B e aylimi

yerda p, — ﬂlektl'()dvi ] .B pev  OYi/min,
qutisining wzatishlar bga-tEI valining aylanishlar sopi. -
tasmaning sirpan: Soati; A v B Sont; i — tezliklar

ll'pamsh koefﬁlsienti - almashma g‘ildiraklar- b -

Belgilap .
; gan i ..
tezliklay qurse.. WPASH rejimlar poce s
qutisining almashmy tis?:.l 1i g‘tf?ldylcll:{l? 6.3
raklar gn
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.‘jadvaldan fovdalani
iqlanadi ydalanib

Asboblarning yurish yo'li uzunligini aniglash. O‘tish keskichlari,
parmalar uchun yurish yo‘li uzunligi keltirish va kesish yo'li
uzunliklarining yig‘indisiga teng

L="Len~+ Lies.

Masalan, 3-o"tish uchun L=25+2=27 mm.

6.3-jadval

15136 modelli avtomati shpindelining
minutdagi aylanishlar chastotasi

 Tezliklar qutisining almashma g‘ildiraklari
Tugmala | Aylanish 50 45 39 34 29 25 21
rholati | yo‘nalishi | 45 50 50 61 66 70 74
Chap 2500 | 2000 | 1600 | 1250 | 1000 | 800 | 630
Chap 630 | 500 | 400 | 315 | 250 200 | 160
Chap 1250 | 1000 | 800 | 630 | 500 | 400 | 315
O‘ng 1000 | 800 | 630 | 500 | 400 | 315 | 250
O‘ng 250 | 200 | 160 | 125 | 100 | 80 64
O‘ng 500 | 400 | 315 | 250 | 200 | 160 | 125

=1 RS S

Markazlangan teshiklarni ~parmalashda  kesish yo‘li uzunligi
teshikning silindrik qismi uzunligiga teng, oldindan markazlanmagan
teshiklarni parmalashda teshik uzunligiga parmaning konus qismi
balandligi ham qo‘shiladi. C“tib ketish bilan ishlaydigan asboblar (qirqib
tushirish asbobi) uchun o‘tib ketish yo‘li ham inobatga olinadi.

L= chllir'+ ch.s' 1I‘Lr.'a'r'l‘:..ﬁ'vzr.
bu yerda Ly, — asbobni keltirish uzunligi, mm; Ly, — kesish uzunligi,
mm; Ly, j.— 0°tib ketish uzunligi, mm.

Masalan, 20 o‘tish uchun L = 0,5+ (22/2)+1,5 = 1§ mm.

Rezbalar qirgishda esa asbob yo‘li detaldagi rezba uchastkasi
uzunligi va girgiladigan rezbaning bir-ikki o‘rami yig‘indisiga teng.

Stanokni sozlashda asboblarni keltirish uzunligini  quyidagi

ari tavsiya etiladi: o‘tish keskichi — 1,5 mm; shakldor keskich —

qiymatl
0,5 mm, parma, zenker, razvertka —

0,5 mm; qirqib tushirish keskichi —
1-2 mm;: metchik, plashkalar — 2¢ (¢-rezba gadami).
Har bir o‘tish uchun asbobning yurish yo‘li
kartasining 6-grafasida yoziladi.
Har bir o‘tish uchun shpindelning zarur bo‘igan aylanishlar sonini
hisoblash. Stanokning ish sikli vaqti Dbarcha o‘tishlar vaqtining
yig‘indisidan iborat bo‘ladi. Har bir o‘tish vaqtini har bir o‘tish uchun
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shpindelning bj .
8 b“'. marta aylanish vaqti ham turlicha bo‘ladi, shuning

keltirish kerak bo‘lag; miy hisobj i i
1 1y aylanishlar g
o ikkita porp . 2 Magsadda «Shpindelning aylan?:lrl]ll:r?

' b.o‘lil?:.birinchisida shpindelning

utish

bu yerda i
- b " .
. erilgan o tishdagi ashob yurish yo‘li uzunligi, mm,

berilgan o‘tishdagj surish mm/ay]

Masalan N°3 Cos *
398 oyl i Ox;ri d(; tish uchun shpindelning aylanish sonj n = 2. =
. fozalash uchun asbobning bir oz ushlab turi;)i,:liini

Inobatga olih ,,.<
n; gzzo:);z qabul gilinadi, Shunday gilib, har b h
. ‘ o
Ylanishlar soni soz]agp kartasininé ag~glfl;1fzsl;;a

Shpindelning p;
iy L. g hisob ych .
0°tishni bajarj chun aylanishiqy; ] ‘ ; i
" keltirish k?:g?g'ucl{un qirqish rejimlarbi‘danar;n‘s"om Shpmdelmng har bir
Masalan, stf:;f;ako‘paytiﬁSh yo'li bilanI aniglanadi
O‘m . . °
atilgan: Ne 5, 20, 14, 17 otishlar aylanishlari rejimi

12 o‘ti -
>"tishlar uchun , = ggg ayl/min J\;fh““ 1 =400 ayl/min, Ne 3, 8, 10.

p
o‘tishlarni bajar; Fitsienti;
Jarish . 15 Masa i i
Sh uchun agog sifatida olingans:f(:n.d elnnl)g ko‘pchilik
Sty aylanishlar soni

ayl/min; ng, —shpindelning berilgan o‘tish uchun qirqish rejimlaridan

aniglanadigan qabul qilingan minutdagi aylanishlar soni.
Ko‘rilayotgan misol uchun keltirish koeffitsientlari:
Mo 800 _, Moy 800

Mypwe _ 800 Pypns _ 800 asos _
By E_z’ oy ‘E(T_IO n, 200 =4 Ny, 7800

Shunday qilib, 5,20,14 va 17 o‘tishlar uchun shpindelning hisobiy
aylanishlari
Npiss =nsK =80- 2=160 ayl, n,,i,20=n201(=600*2 =1200 (Iyl,

Mpis14=n14K=120 -2=240 ayl; nys7 =n,,K=68-2=136 ayl.

Shu tarzda aniqlangan shpindelning hisobiy aylanishlar soni sozlash
kartasining 9-grafasiga kiritiladi. Stanok ish siklini hisoblashda inobatga
olinmaydigan birlashtirilgan aylanishlar soni qavs ichida ko‘rsatiladi.

Barcha ishchi o‘tishlami bajarish uchun shpindelning zaruriy
aylanishlari soni, barcha hisobiy aylanishlarning umumiy yig‘indisidan
iborat bo‘ladi: 3 n,, = 2586 ayl.

Stanok mexanizmlarining yordamchi ish vaqti doimiylarini

hisoblash.
Yordamchi val aylanishlar soni va burilish vaqti:
2 2
£ 21440 = =120 in:
a 2 ayl/min,
60 .
bor = 100 = 0,5 sek (val aylanishiga).

Oraliq valning aylanishlar soni va burilish vagti (surish va siqish
kulachoklari):

Moy =Ny

n, 36 60 aol/mi
n = = .
oral 7 ayi/min,
60 . L
t,;=— =1 sek (valning aylanishiga).
Revolver kallakning burilish vaqti
60 _ 60-38-46
trev=n 5723 T120.57-23 * 0,665 sek.
7" 38 46
Kamanda aparat bilan tezliklarni gayta ulash vaqti
60 _ 60-76
76
75



Shpindelning aylanish vo ‘naliching
BK411) & wytanish yo ‘nalishini qayta wlash vagti (gayta ulagich

60 60

b = lesk

oral

Asosiy tagsimlash vq
(kulachoklar A, 5,D, L, J):

lining aylanishlar soni va burilish vagti

_ 29 4 1

'namcmm _—_—E 4

B acoc 79 b d?{tﬁ‘:] zgk_iﬂii— ia £

44 79 40 44 p.4 b-d

p =£_6D-b-d b-d
asos == =54.5—~

6.4- v L Ll-a-c Ca-c

“4-jadval bo*yicha,

Kulachoklarnin

it égisﬁuz:gf.n bir qismini hisoblash. Sozlash sharti
i sikli barcha o*tishlarda ishchi va salt yurishlarni
aming bir marta  to‘lig aylanishida amalga

oshiriladi. Kulachoklarni
topadi aming yuzdan bir gismi quyidagi summadan tashkil

Stanok ish siklin; C'.M +ZCM o
ning har xil otishlari uchun materialni uzatish va

revolver kallakni buris i
bO‘)é'lcha sl hga yuzliklar soni har xi| bo‘lib 6.4 va 6.5-jadval
alt yurishlarni bajag;
biridan aniqlan;?i;-b?ar'mh uchun.yuzlik son quyidagi ikki omilnin
hirtidan: it eti.l erilga_n. yp‘lmi bajarish uchun minimal gt
burdhsklss Shartidang?vl; egpllk_m bajarish uchun kulachokda min:rfllq!
s Shpindol : : at_enalm gzatish, revolver kallakni burish - -
Shpindeln! ayigs hay ‘amsh tezliklarini o‘zgartirish vaqti — {)quu 1
Salt g, I8h yo*nalishini o*zgartirish — 0.5 sei = s
shlarning oralj > i
Ku‘lachok radiusidan ‘i

adiusi kon i i
dastaklar desigtenilis struktiv nuqtayi-nazardan va roliklar.
:1) aniglanadi. ‘

kulachokni (a

. _ yyorlash

bir gismlar qoziase.ll'?lltc];?tnac'l& é"’los il

s asida berilgan va ylarn;
ning

umumiy yig‘indisi 24

_ ta nurni ;

da > nurni tagh i i

Yuzdan bir gismlar 100-24=76 nurni ta]s{}llllciTt:tiz' Ishchi yurishlar uchun
i
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6.4-jadval
15136 medelli avtomat tagsimlash
~ valining bir marta aylanish vaqti, sek.
Pog‘onalar Almashma gtildiraklar
' tar. raq. a b 3 . d T, sek M N
1 71 60 80 20 i1,6 9 6
2 63 60 | 80 20 13,0 8 55,5
3 63 60 71 20 146 | 65 5
4 75 60 71 27 16,6 6 4,5
5 | 45 60 80 | 20 | 182 ] 555 | 4
6 | 45 63 75 20 | 203 5 3,5
7| 45 71 | 75 20 | 229 | 45 3
& | 45 | 63 | 80 7 | 257 | 4 | 3
9 45 63 75 27 | 2715 4 2,5
10 63 60 75 45 | 3.1 | 35 | 25
11| 63 60 | 71 | 45 | 328 | 3.5 | 2.
12 60 63 75 | 45 343 3 2
- 71 63 60 45 363 | 3 | 2
14 | 60 71 75 54 | 386 | 25 | 2
15 | 80 71 75 63 | 406 | 25 2
_l6 60 75 71 45 | 432 | 25 | LS
17 63 | Tl 60 a5 | 462 | 25 | LS
18 63 75 60 45 48,6 2 1,5
19 60 80 63 45 | 519 | 2 | L5
20 71 60 63 75 | 548 2 1,5
21 45 63 80 60 572 2 | L5 |
2 45 63 75 60 | 61,0 2 | 15
23 45 63 71 60 | 643 | 1,5 | 1
24 45 71 75 60 | 686 | L5 1
25 45 75 71 60 | 768 | L5 1
26 45 71 63 60 | 816 | L5 1
27 45 75 63 60 | 865 | 15 1
28 45 71 60 63 895 | 15 I
29 45 75 60 63 935 | 1,5 1
30 27 | 80 71 45 103 1,5 1
T A EE 63 45 108 1 ]
32 27 80 63 45 116 1 1
33 27 | 80 | 60 45 121 1 1
34 20 | 75 | 71 45 130 1 1
35 27 | 71 | 63 | 60 136 1 1
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M-chivigni uzatish va siqish uch

36 20 75 63 45 146 1 1
37 20 80 63 45 156 1 i
38 20 80 60 45 163 1 [
39 27 63 60 80 170 1 1
40 27 71 60 75 179 1 ]
41 27 71 60 80 191 1 1
42 20 71 60 63 203 ] 1
43 20 75 60 63 215 1 1
44 20 80 60 63 229 1 1
45 20 75 60 71 242 1 1
46 20 80 60 71 258 1 1
47 20 80 60 75 272 1 1
48 20 80 45 60 291 ] 1
49 20 80 45 63 304 1 1
50 20 75 45 71 322 ] 1
51 20 80 45 71 345 1 I
52 20 80 45 75 363 1 1

uchun yuzlikiar,

un yuzliklar; N-revolver kallakni burish

6.5-jadval
Rolik egallaydigan yuzliklar
Sonining kulachok radiusidan bog‘liqli.gi_ :
Radius Burilish uchun rolik Radi Burilish gchun r'o].lk
egallaydigan yuzlik son adius egallaydigan yuzlik
—— son
40 6,5 80 4
45 6,0 85 3,5
50 5,5 90 35 ]
55 5,0 95 35
60 45 100 3
65 4,5 105 3
70 45 L (N R R—
75 4,0 115 25 ]
Salt yurishlarni bajarish uchun sh isobi
quyidagiah il éi: pindelning hisobiy aylanishlari sopij
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n.mll,}ﬂr - 76 76 . ik]i UChun
Stanokning ishchi va salt yurishlarga umgrmz' ;lSh §
shpindelning hisobiy aylanishlarining umumiy s

>, i to'g'ri
Poi=3 1 + 3 m,, =2586+820=3406 ayl Bitta nurga t0'g
ay ish «

keladigan aylanishlar,

3406
———=34 .
Mnr™ 100 aylinur

: (3 OIli
Mos ravishda har bir o‘tish uchun nurlar s

n, .
utish
k — c—

34 .
v . : Z
Masalan, Ne3 o‘tish uchun nurlar sonini aniqlaymi

Kk =5 322; 10 nur.
=

n, 34 .o i, [shehi va salt
n . a kiritamiz. Ishc
Shu tarzda hisoblangan nurlar sonini kartag ‘lishi kerak.

. . =100 bo
yurishlar nurlarining umumiy soni Za,, 10
.y s Lli vagtt
Starokning bitta detalga ishlov berish ish sikli vaq

Zni.rh + Z salt - Ei% . 60 = 256 Sek-
s =T 800

r asos

T
T rini sozlash:
Taqsimlash valining almashma tlshlt_ &5; ;{ggktl:qsirrﬂash vali
Stanokning hisobiy ish sikli bo‘yicha 4 ja Agar 4-jadvalda ishlov
gitarasining almashma g‘ildiraklarini tanlaylllmlz-a eng yaqin katta qiymat
berish sikli vagtiga mos qiymat bo‘lmasa, u ho e
olinadi. - bo‘lgan T, =25

Misol uchun jadvalda 7, = 256 sek yo‘q, unga y:fillzs:kiir a=20; b=80;
bor. Siklni 258 sek tanlaymiz u holda -alm"‘.sh.lga :rtitha 2 sekund (258-
¢=60; d=71 bo‘ladi va bunda stanok ish siklida

) i ib keladi.
256=2) mavjud bo‘ladi va u siklni u-Za.ylShl.g;' °h6b3lfasmda siklogramma
Stanokning ish siklogrammasini a-‘z'ls h \;alining bir marta to‘liq
namunasi keltirilgan. Siklogramma taqstm 3: har bir operatsiyaning
aylanishida operatsiyalar ketma-ketligt

davomiyligini yaqqol ko‘rsatadi.
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_.‘g Selamddaei sikil
18 20 3¢ & 30 &6 13 p TR
ég gg w S0 70 B0 105170 130 320 142 153 130 T2 185 15D 200 210 220 230 22C 250
g 2¢ 3 40 Ed E] 7 & % a
: bulacholning vuzdaq bir qisms ~ ~
Va
i | 2
3 //
8 3 Z
f / // A
% /]
[ 8 //
, / //
" 7
3 1618
*
§:§- 17-13
Q
©n
§' %21 Z
%
P19,

6.3-rasm. 15136 avtematining ish siklogrammasi

mexamzmning harakati; D - barabanni
@, 8, § lar quyidagi ravishda aniglanadi:
a) baraban egrilik sektorining burchagi
0
a’ =n,-3,6°
bu i o
yerda n, — -sektordagi nurlar soni; 3,67 _ pigta nur bahosi
ahosi, grad,

360°; 100; b) baraban boyicha yoy uzunligi § = #0a’

Kulachoklar radiusini hisoblash.  Revolver kallak kulachogi.
O‘rnatilgan o‘tishlardan shpindel yon yuzasidan revolver kallakkacha
bo‘lgan masofasi eng kichik bo‘lgan o‘tish olinadi, uni «a,;,» deb
belgilaymiz. Ne3 o‘tish uchun a,,;, = 85mm. «a,;» kattalikni rostlash
qiymati 36 mm ni inobatga olgan holda shpindel yon yuzasidan revolver
kallakkacha bo‘lgan, 64-100 mm oraliqda yotadigan, kattalik bilan
solishtiriladi.

Agar a,,;,< 64 mm bo‘lsa, a,,;,>64 mm olish uchun kattaroq uzunlik-
ka ega tutkich qo‘llash kerak bo‘ladi.

Agar «a,,;» kattalik 64-100 mm oralig‘ida yotsa, mos o‘tish uchun
o‘tish oxirida 120 mm ga teng bo‘lgan maksimal diametr qo‘llaniladi
(Ne3 o‘tish).

Qolgan o‘tishlar uchun kulachokning oxirgi radius quyidagi formula
bo‘yicha hisoblanadi

Ro.\'r = Rmax' (a - amin)'

bu yerda a — olingan o‘tish oxirida shpindel yon yuzasidan revolver

kallakkacha bo*lgan masofa. Masalan, Ne8 o‘tish uchun
Ry =120-(94-85)=111 mm.

Agar a,,;, kattalik 100 mm dan katta bo‘lsa, (bunday holni uzun
detallarga ishlov berishda kuzatish mumkin) kulachokning oxirgi
radiuslari quyidagi formula bo‘yicha aniqlanadi

Roxr = Ryax - (a - 100).
Boshlag‘ich radiuslar quyidagi formula bo‘yicha hisoblanadi
Rbosh = Raxr' L

Masalan, Ne3 o‘tish uchun Rp,s, =120 - 27 =93 mm

«Materialni uzatish» o‘tishi uchun boshlang‘ich va oxirgi radiuslar
materialni uzatishdan so‘ng keladigan ishchi o‘tish uchun kulachokning
boshlang‘ich radiusiga teng.

«Rezba qirqish» o‘tishi uchun oxirgi radius quyidagi formula
bo‘yicha hisoblanadi

Roxr= Reosit 0,85-L

Masalan, Nel12 o‘tish uchun R,,,= 64,5 + 0,85-22,5 = 83,5 mm.

Ko‘ndalang supportlar kulachogi. Qirqib tushirish asbobini (Ne20
o'tish) boshqaradigan kulachok uchun oxirgi radius zagotovkaning
maksimal radiusiga teng 75 mm.

Shakldor keskichni boshqaradigan kulachok uchun oxirgi radius
zagotovkaning eng kichik radiusidan detalning shakldor profilining eng

kichik radiusi migdoriga teng miqdorda kichik bo‘lish kerak.
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Kulacholflarni chizish. Kulachoklar texnologik karta ma’lumotlari va )
kulachoklaming o‘Ichamlari jadvaliga muvofiq chiziladi. Salt yurishlar

de_tah.n' tayyorlash vagtiga bog‘liq ravishda berilgan shablonlar bo‘yicha
bajariladi. |

. 6.6-jadval. ’
15136 modelli avtomat diskaviy kulachoklar ‘
__ zagotovkasi o‘lchamlari, nm
Diskli kulachok D |R |Cuww ] d DT 5 |
Rev_olv‘er supporti uchun 240 | 120 | 139 40 10 10 F
Oldmgl va orga support uchun 150 | 76 103 | 40 10 10 |
;’.ugt.)r;ldagl support uchun 150 | 76 103 | 40 10 10 '
1qq1ch dastakni burilishj 15 y
e 0 {110 | 125 | 40 10 10 6.4-rasm. 15136 modelli avtomat kulachoklarining namunalari
—_— L |
- | 6.7-jadval
Avtomatmng 0 rnatilgan davr uchun mahsuldorligi 0= dona/min 1‘ [‘Mahsulot
“ ' . . | Mahsulo
formula bo‘yicha hisoblanadi, by yerda t,;, - stanok ish siklj vaqti. ‘ Detal
Stanok Model 1B136
! Inventar Ne
— Sovitish
Sulfofrezol _
:M'a‘teria] Marka Qattigligi
pot A12GOST
0"lat | 1414-54
Zagotovka, mm
— @ 36 x 2500; GOST 7417-57,4 kl
s Almashma g‘ildiraklar
Z, Zy A 2 > ;
25 70 20 80 o h »
. i ¢ ¢ t'
Shpindel yon yuzasidan revolver kallakgachi bo‘lgan ](; ;:zf:si 165
L Qayta ulash _ _
6.4- rasm. Kul o . Revolver kallak - Aylamshla‘lr ot lati
- Kulachoklay egriligini qurish B Yuzliklar Yuzliklar Reduktor dastagi holati
uchun blanka Va nusxa namunalarj B 1 2 : 3 r
2 14 16 B Il:
3 235 26 2 E
4 51 55 2
B 83
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S 59,5 58,5 B r 1 15136 mod. revolverli tokarlik avtomatini «Shtutser» detaliga ishlov
6 98 60 B r berishga sozlashning hisobiy texnologik kartasi
Ish rejimi Ne 1 2 | 3 | 4
. T Shon : : O‘tishlar bo‘yicha Asbob
Ishlov berish turi Qirgish t_ezhgn Shpmdeln;:;iia Yianishlar ishlov berish cs}.'lldzlari Kesuvchi Yordamchi | O‘Ichash
m/min ayl/min Keskich Tirkagich
Protochka 20 300 = O‘tivchi 15136-12114
Faska yo‘nish va girgib S | i = | P-17-14
tushirish 40 400 P L =H 15002465 Tutkich
Rezba qirgish 55 30 nz 3 dona AWB-20
Sh; }ndeln?ng hisobiy aylanishlar sonj 300 |
| Shpindelning hisobiy aylanishlar soni 2586 Keskich Tutkich
 Shpindelning erkin aylanishlar son 820 fasochn. AUB-21A
Bitta _detalga ishlov berish uchup shpindelning [ P16-17
Zarurty aylanishlar sonj 3406 = 12x12x65 Tutkich
~=————— Normalash p 2=8 AWB-01
Mashina vaqti _— ] z o
3 —

l?)d:l tl? orlashlar vagti L - — st - Parma Tutkich
% " 3 & hap @ 15 ANB-11
T —— "  [cos e

Dombay gy ——————— | o
Ish unumi, sht/ch

300"
- S : T iy, Parma AWB-13
?t;t;a ll(slhchl bilan xizmat ko“rsatiladigan —2 chap
oklar soni
) 10 Plashka
Ish razryadi B 2 i
i rdztyadt 00 ¥ h
Sozla§h — ] . GOST 2090-60 t:yﬂlc]l;‘i45A Mo,
Ishchiga -....dona uchun ish hag — 5)
Sozlovchiga ... dona uchun ish haqi I —— Plashka
h\
— _ M18x2,5 Viulka
5 " [GOST 2173-51 | AWIB 45A
910
Keskich Q15
Arigcha uchun
P16-24 Tutkich
14x14x80
Keskich Surish36
Qirgib uzish Sanga
| P16-20 15136-12103
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11e

LiTEdEN
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V=35 l
6x14x100 Siqish
Sangasi 36
Keskich 15136-12109
fasochn.
R16-16 Kolso 37
V=4; 0=45 16136-12101 "*
5x18x120
Kulachoklar
16136-0TK2-P | |
16136-OTK2-11 |

. |1B136-OTK2:3 |

Revolver kallak
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Revolvgrli tokarlil_c avtomat_ida N operatsiya 6 hata
yo‘nish operatsion kartasi
R
Ty ,!I
/. ! DI i
¢ 73 '“'l
¢ ,.,: ..... ] 8,508
T T ;;;;indel. Kulachok diski
g |  [2ylanishi yuzliklar radius
g | & |ayl/min -
‘ti : o | § S| 5E|=!8§
O‘tish nomi S~ ElEl 2|02 - s
=|Z 2|8 |2 % gac |, |gac
o +— “—
"E @ '; S E g dan ha o ha
= g Z | =
SR -
N 6 | 7 | 8|9 [10[11]12]13[14]15
[ Chivig. 5 2 9393
___|tirkagichgacha uzat.
5 [Revol Kallakni qayta 2 419292
L ulash 3 [120
3| O28yomish |27 [0,08]350[350 [10] |4 |14193 120
4 | Rev. kallakni qayta 4 (141898 _9i
L ulash — T T | i
5 | 1.5x45° fask. yo‘n. 7 10.09(80 | 160 | 5 18 |23 100}_
L | vamark. ’ 1T 531 |
6 5 0,5]23 77 (107[107
auza A i —
] = T 23, |28,
L Rev. kallakni qayta 5 1% (s |32]%
ulash L —T T3 |||
" 11, 28, 84 (111
g | ©21,86-0,14 yo'n 27 (0,07 [400 | 400 | ¢ P 40 il
~——_va parma 1" T 1,
» . 0.5[40 5" |tntiL]
auza 4 12 1 —
Iy E— " 10,| 140157 11184
| Jlﬂi Sekin qaytish | 27 0,0§J 350 ﬂ 5 (57 | |




11| Rev. Kallakni qayta 4,5(51 °> 163 | 63
ulash 3
- : 55, (58, |64,
12| M222,5 rezbani T T 3 > S 183
qirgish 5 15
. .. 58) 59’ 83 64’
13| Plashkani yurdirish | 23 |25 | 9 | 36 1 5|5 5
Rev. kallakni qayta 2,5 59, 62 |62 |62
ulash 5
Rev. kallakni qayta
98
ulash
Arigcha 38,
1 : 62
_4 o‘nish | 3> 10,03 [120(240 | 7 68 |75 5
5P| P EhICIC
Kesk. 75, 35
5[ aytishi R A
T
) irai 7
2, Qirgib 57, 75
%20 qo‘yish 18 10,03 (600 (1200] 35 62 |97 5
Z ]
§p1|Yuo(  Kesk. 3 92 {10075 | 35
5 ri qaytishi
= 1x45° faska
é_ll o'n. 2 (0,03/68 (136 4 \66 70 | 58 | 60
1810rqa|  Pauza 0,570 750 >160 | 60
o Kesk. 70 3
1 H
1 | qaytishi 5 60 |3
5*%&}_. 1258676 |24 |
Shpin. hisob, ay] goo | UtishNede | 3:8:10 (5:20;14:] T,
chast. o —————— |17
Keltir, koef. 1 2 4 10
R\\.\—\
Shpin. ishch; aylan. 1258 .
soni 6 |Shp.ayl soni | 80p 400 200 80
———0m |6 e ——
. |Protochk Faska Rezba
Salt aylanishlar son; 820 | Ish. ber. turi a i/b qirqish
V, m/min 90 40 5.5
Det. tay. uchun zar 340 . ’
ayl. soni 6 n, ayl/min 800 400 80
\g\\Q
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6.15136 modelli avtomatni soz,laslmitl a
hisoblash uchun boshlang‘:ch ma’lumo

£

Rz Y

% 2 ' 3—_—-
d 5, T ] 0 [ da ] b5 | doa Vel Y2l 23]

; 4

1127] 3210 M22x2.5 | 152 20

____ 26| 30| 8 | M20x2,5 | 12 |25] 10 42 HEAR
28] 33|11 M22x2,5] 13 |24] 104 NHED

24| 28|10 M20x2.5 | 14 e s 50

25] 29[ 9 | M22x2,5 | 12 /23] 10 4510 LIENE

25030 10| M22x2,5 | 15 | 24] 10

28] 32 [ 12| M24x2,5 ] 16

29| 34 14] M24x2,5 i;l ;g T01 a5 20 38] 20| 26 | 19141]

301 36| 16| M28x2,5 B e L]
10[ 30] 35 [ 15| M26x2,5 | 15 25] 10{47] 221 7] ]

Ne dl d, d3

; i kunalarni
0 ; vtomatning ayrm us
‘gituvchi ko‘rsatmasiga binoan avt g

sozlash: ) .. lash;
] Tagsimlash val yurtmasind T Ly=11, 14, 15 mm 82 SO0 _
rti ishchi Ve idagi
R S Sty ot o e
#6.27:28.30 mm ga revolver support Y3 4 15 mm ga ko'ndalang
4.Ishlov beradigan buyum dia
Supportni yurish joyini sozlaS‘h{ ligi Ly
pIS). Kesig tushirish keskichini buyum uzunliig zlash;
sozlash; ini 1/6,1/3 burilishi uchun s0 33 3:5 mm
rt kulachogini 1/6,1/3 ¢ igi L3133,
'615‘;:12:1; S;)lgs:h uskunasini chiviqni uzunligl Lz
bo‘lishi uchun sozlash; . i es
8. Ko‘ndalang supportlar yurltmalarlm

=6,7,9,10 sek ga sozlash;

=20,21,22,24 mm g2

kizlarni chizish.
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Nazorat savollari

1. Tagsimlovchi val burilishi qaysi o ‘Ichoy birliklarida o ‘Ichanadi?

2. Teziik qutisidagi tezliklar soni gancha?

3. Revolver Supporti  prujinasini tarangligi  ganday  qilib
0 zgartiladi?

4. Tsanga qanday qilib ochiladi?

3. Revolver SUpportning yurish uzunligi ganday qilib o ‘zgartiriladi?
6. Ko ‘ndalay

'8 supportlarni ishchi yurishlari ganday qilib hosil
gilinad;?
7. Malta mexanizmiga nima uchun
8. Nima yordamide vers
9.Nima yordamida
rostlanadi?
10. Qaysi usulda rezpba kesiladi?

1. Tagsimlovchi val qismlarini soni nechta?
12.8alt yurishlarin ho.
aviomatlarga kirad;?

3.Ko ‘ndalang supportlarni qaytarish guruh; qayerda joyiashgan?

1
14. Yordamchi valning qaysi aylanish burchagi davomida revolver
kallagi 60 gradusga aylanad;:

Jiksator o ‘rnatilgan?
tkal support orqaga qaytadi?
revolver support vaq Yo ‘naltiruvehilay oraligi

sil qilish  bo 'yicha Stanok  qaysi guriuh
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7 - AMALIY MASHG‘ULOT

¢ TOMATINI
1A12IT TOKARLIK BO‘YLAMA YO N](S;I: é:)VZLASH
DETALLARGA ISHLOV BERISH

. ining vazifasi,
Ishdan magqgsad: 1A121] mode'alli tOkﬂ'ﬂll_‘ Ii:;??;i?irsl;?goperatsiqn
ishlash prinsipi va asosiy gismlari, detalga nl(s,kning o‘zaro bog'liq
kartasi bo‘yicha stanokni sozlash Va ‘Stznjshdﬂniborat.
ishlaydigan zvenolarini rostlash usullarini 0'rg

Nazariy qism

ivai insipi
Stanokning vazifasi va ishiash prinsip

o‘ylama yo'nish avtomati
larida diametri 3+]'2 .mclln
rakkab shaklli juda

LA120T modelli bir shpindelli .‘Okaﬁ“:oﬁ
yirik scriyali va yalpi ishlab Chlqaﬂ‘Sh. Sh: va mu
ka]ibrlangan chiviq malerialdau‘ 0 rtaf: : . ’
Mayda detallar tayyorlashga mo‘ljallangan. ligi shundan iboratkl,

. : ‘rloa XO0S :hi bilan
Bu stanokda ishlov berishning 0°712 otovka aylanishi bila

- fare ida zag . gy a
detalga bo‘ylama ishlov berish jarayoni bo‘ladi, ya'ni sangas

. % a . 2
IT82 0°z 0°qi bo‘ylab surish harakatiga !}dmbigga boylama yo na.hshéi_a
Mahkamlangan chiviq shpindel babkasi bilan hpindelli babka bajaradt
siliiydi, ya'ni by ikkala harakatni ham " koltiilgan. Keskichlar €s2
AVlomgltc;; ishlov berish sxemasi 7'l—rasmdaberiladigban chivig .a.tmﬁaij
faqat ko'ndalang harakat gilishadi. 1511!20:: 5. va 9 ning har birl 53 it
elpig‘ichsimon joylashgan keskichlar !, ,3, ’a katini bajaradi. Shpinde
yasovehi ikkita oddiy harakat radial surish har hean keskichlar shakldor
babka 6 va balansir 10 ning SUPPOrﬂaﬂd-ajoyl;thi ham bajaradi. i
ishlov berishda murakkab shakl 3}; 3506\1 Ct}:;g? tomonga harakaiznﬁi-l;ib
- shpindelli bab e S bushagan ° .
unga gihsll:a];nl?s’;u:illa):ii. shunda Ch“”qflqgw?:?ﬁ:iq ishqalanish_kuchi
tushiruvchi asbobga tiralib turgan ].JO ladl} aga surilmasin uchun U
hisobiga shpindelli babka e blri%;?b glgladi- kichlarga
keskichga shompol 8 va 7 yordamida 4 radial kuchlar kes bilan
Kesish jarayonida hosil bo‘ladlgan1 ilinadi. Bunday u%“' (lj
yagin o‘rr;e;tilgan lyunet tomonidan q?b_ub ?and bo‘lishini ta’minlaydi.
ishlov berish yuzaning tozaligi va anigligi ba
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7.1-rasm. 1A 1211 tokarlik bo‘ylama-shakldor
Yo‘nish avtomatida ishlov berish SXemasi

Tagsilash valida o‘rnatilgan kulachoklar yordamida !
sikli hosil qilinadi. Bir-biriga moslashtirilgan va takrorlanadigan keskich
va ishlov berishda buyumlarning harakatlarj vositasida konussimon va

sfera shakldagi yuzalarga ishlov berish - bu avtomatning boshqa
avtomatlardan farq giluvchi xususiyatidir.

ishlov berish

Stanokning kinematikzs;

Avtomatda chiviq ikkita oddiy shakllan
harakat va O(I1,) — bo‘ylama surish harakatinj bajaradi. Ikkala harakat
ham  shpindel babkas; tomonidan ta’minianadi, chivig atrOﬁQR
yilpig‘ichsimon joylashgan keskichlar 12359 ning har biri oddiy
shakllantirish harakati O(TT5) ~ radial surish harakatini bajaradi. 1A 1211
modelli tokarlik bo‘ylama-shakldor y0‘nisgh avtomatining kinematik
sxemasi 7.2-rasmda ko‘rsatilgan.

berishni bajarishda shpindel babkag; va balansir
supportlarda Joylashgan keskichlar 1 va

9 murakkah shakllantirish
harakatj D(ILIT5) ni bajaradi.
Chivigni shipinde] babkasiga

qiriqib tushirish keski
shpindel babkasinj OTqaga qaytish yo*iida

Ishqalanish kych; ta’siri ostida chjv
Orqaga surilmasligi ychyy u keskichga sh

92

tirish harakati ®(B;) - bosh

nisbatan surish chivigning
chiga tiraljy turgan holatida
amalga oshirilad;_

19 shpindel bablasi bilan birga
°mpol va yuk yordamida siqib

: harakatlanishi
turiladi. Supportlar ustunida uchta kq‘ndalang hlllli:ll;orgraqfali taqsimlash
mumkin.  Ular harakatni rostlanadigan d'izla (lkki supportli balansir
vallarida jovlashgan mos kulachol{-lal‘daﬂ oladi.
0°q 10 ga nisbatan tcbranishi mumkin. 2’lum tartibda o‘rnatilgan

Uning tagsimlash vali VII valda m‘lh klar majmuidan iborat.
disksimon 1-10 va barabansimon 5-9 kulac” 0 balansirda o‘rnatilgan
Kulachoklar 5-9 ko‘ndalang supportlar '\"Iqh a; kulachoklar 10-13_
Supportlarning radial surishini amglgﬂ OSh‘lr.llL 1'gas; parmalash babkflSl
qo‘shimcha moslamalarni (rezba q”qlbh-q; lr Ib[:;bkﬁjsini bo‘ylama surish
va hk ) boshqarish uchun; kulachok 1 shpin ?} tish uchun; kulachok 4
uchun; kulachok 3 chivigni siqish va b_“‘L :f s aylantirish zanjirini
tagsimlash valt 8 -ni salt yurishlarm l“la_]ﬂl'lS (::nda‘ avtomatni uchirish
4o’shish uchun va kulachok 2 chiviq tugaga
uchun mo-ljatlangan.

hisobi
Avtomatni sozlash va rostlash o
n i atik zanjurlarn
m 0 | kinematik ;
Avtomatni kinematik sozlash, l')i,;n]m-%a e adlantirish halt ddf:
: ' ' : ilingan tezliklar AL u'nIaSIma
i o h e el htirish shartlarini ta’i
ularning harakat tezliklarini muvofiglas

. . igishdan
ibora. . cnologiyani ishlab _chlql
Sozlashni hisoblash operatsion iexn lash kerak bo‘ladi:
4nadi, buning uchun C:U)’idﬂgﬂa}-m- Elm?shlo\r beriladi; e S
8) detalga qanday kesish asbobi bilan ki maxsus) qo‘llanishl
b) qand;y keskich tutkichlar (“_Or[mailsgio.
v) asboblarning yurish yU;“ amqlanists,
) surish miqdorini tanlash; - Rniqlash;_
fi) shpindeln}ng aylanishlar chﬂst?};:iﬂ:miLllanishl;
e) kulachoklarning radiusi va prol-ijajoylashishi va ma tik zanjirini
1) kutachoklarning tagsimlash valid: lanish kentma®™ = = ip
A <ul [- T vl selin (ishchi) dean tasmali uzah[nnjshlaf
Sozf'ash.qSB”:: .a;;njjr‘. elektrodvigatel «M;» Shpindelniﬂg hay jgmnali
chmishiiriladigan _shiiviar o dalaniladi); PonaSilzonlr::;shtliDriladiB;rf
*ha e D 2 . foya' ‘. ’ 4}"233 1
T T G o 4
“oMalt uzatmg » £1J, IR, 35/35, My, 22/24 lans ten
F el ‘P. zaniirh uzatm? . . qatik ba
ﬁzla?;:;kllaf;"l“: [?;,II\—;:*VZ;DJ Bu_ zanjiming Kiner

“uyidagi ko‘rinishga ega bo'ladi:

bosh|

hkamlanishi.
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bo‘y]amZ.Z. :'a.sm. TAI2IT modelj tokarlik
yo‘nish avtomatining kinematik sxemas;
asi

3 ] 2 P
Lv

O'miga son g; :
. . qiymatlarini :
sirpanishin; j quyib, pona ¢ : :
mobatga olgan holda taqsimlasﬁ valinit:;n:}\(]; .uEatmz]l.m_ng_
: anish tezligini

1 i T i u y y
. qS II].[

mm  shkiviine boviama «ili: 5
s UCh\lllzn;]i)io ).aii.‘iljmd .s1lljlshlemda ham shpindelga aylanishlarni uzata

1l uc qu1b yasalgan. Zanjirning ki ' '
Quyidag ko rinighn o bof[jad.'_- jirning kinematik balans tenglamasi

1430 A/B i, 180/82 M. = Psip. (I_l’]//h‘lfil.
|
1A12H avtomatinj
2 matini sozlashi uch ang’i :

’\‘_‘_- “ urn boshlang‘ich ma’lumotlar
[ &

e | Var | M
60 | 20 | 20
50 | 21 | 25
55 | 22 | 30 |
45 | 23 ;
70 | 25 | 27 |
6.5 24 2,6
5,0 19 1,8
45 | 32 [ 19
55 | 31 | 15
50 | 35 | 1.2

1. Asosiy B e .Nazorat savollari
A "Ppt-?rz P /(:a); :e'z[;g; lqanday qilib o ‘zgartiriladi?
- Bip Vagidg fsf[ Of'lfl.[arz qgaysi usulda rostlanadi?
4.8 Dindel ) taydigan keskichlar sonini hisoblab bering?
S. Imagq )f{ J/can'l yurish joyi ganday qilib rostlanadi?
6. Ishey, vap ?;dag’ _Sh kiviar keng, ammo tepadagi shkiviar ensiz?
7.0 Vignj m‘; }gl,cvw'rsh[arga oid kulochoklarni gismlarini toping?
o S Pindel gy, k{f’f{"sf f’fuc!szzi qanday qilib o ‘f?gartirish mumkin?
" Laqsimigyep; vl vsurilish migdorini ganday qilib rostlash mumkin?

(‘,l )’E!f‘f{nr B e § i f
L M : rast zanjirini ko 'rsating?
OSIY haprg). <any 0 rsaling

at yuritinasi zanjirini ko ‘rsating?



8 - AMALIY MASHG‘ULOT

AGREGAT STANOKLARI KUCH STOLINI ISHCHI
VA SALT YURISHLARGA SOZLASH VA ROSTLASH

Ishining magsadi: agregat stanoklarining asosiy qismlaridan l.)i{i
bo‘lgan kuch stollarining vazifasi, asosiy gismlari va ishlash prinsipi,

Nazariy qism
Kuch stollarining vazifasi va ishlash prinsipi

Kuch stollari to’gri chizigli harakatni hosil giluvchi, bir xillash-
tirilgan qismlar bo‘lib, agregat stanoklarda Zagotovka yoki kesuvchi
asboblarga o‘rnatish va surish harakatini uzatishga mo‘] ljallangan.

Kuch stolining platfomasida o°z; ishlamaydigan asosiy harakat
yuritmalari (parmalash, yo‘nib kengaytirish, frezalagh babkalalari va
boshqa kerakli uskunalar) o‘matiladj.

Kuch stollari aslida stollardan, surish Yuritmalari va boshgqarish

Surish yuritmasiga kiradigan asosiy qismlar: ko
vallar, saglovchj muftalari vz elektromagnit, tishli g‘ildiraklar,
Ppodshipniklar va elektrodvigatellar.

Bir ishchj surishi bo‘lgan kuch stollar uch
uchta kontaktsiy oXirgi o‘chirg‘ichlar bilan jihoz

KPII - ishchj surish uchun;

KU - ish boshlash holatj uchun;

- ish tamom bo‘lish holatj uchun,
g‘ilc]l'iiz\ld}:;n;hv: ‘;?r?u (cldinga, ordaga): elektrodvigatel 4, ishii

. 1zuvchi vint 8 1 ‘
yo‘na]lshi esa elekﬂ'od . (_)rqal hOS.ll bo

un boshqarish tirgaklari
langan:
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3

i . 3
8.1 - rasm. Kuch stolining umumiy ko‘rinishi

. . . ¢ dir aklal' 11’ 2’

Ishchi surish harakati: elektr'od'wgatell]a nh?hrguﬁ;llo va yurgizish

almashtiriladigan g*ildiraklar 3, ﬁ’:sfoflizqafr;‘;shﬁrﬂadigan g‘jldirakllsl.'
PR . .. . S e . . .

;’;‘(’1:“8 );orfi?]rgga 2?:13182; S;Ir:ilfta 10 yordamida sozlanadi. Tishli

moyni sochib yuborish.

g'ildiraklarni moylash usuli — latformani bikr tirgaki faqat

Stolning boshqarish't_ifg?‘]““la;;i vap
«Sozlash» rejimida bajarilishi kerak.
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Kuch stolinij sozlash

Ish iri
reduit i::]atz:}s]hmihgtf t.‘ayyorlas_h.‘ Kuch stolini ishga tushirishdan oldin
Yo‘naltﬁuvchi(l)zmioiﬁi)g;h;'Iteksthmb ko'rish kerak va moylash sistemasi
llan ta’minlashi i
HEChaSrtnﬁa_qayta ishga tushirish ke?af.h] vein moylash sistemesini bir
. . «oozlashy rejimi : .
St . 5 Jimiga quyish kerak.
qilingglllﬂ Lzsglzilgisgzgz‘r::éfslgarﬁh tirkaglarini  yurish yo‘lining talab
tekshirish kiradi. » Ciegaravly holatiarini quyish va ish siklin
Stolning normal ishlashigg i
: 2 ) 1ga ishonch hosil qijl
1sh‘ sﬂdlgﬁ o‘tish  mumkin. Avtoma?iill o
40"shgichni «Sikl» holatiga o*matish keral

'ingandan so‘ng avtomatik
ish sikliga o'tish uchun

in. S i i
tol]ann_ng elcktrosxctpam shunday bajarilganki
ltawshda uzatiladi va muftalar
: gina ajratilad;. Shuning uchun
i €SS
stolni tokdan to liq ajratilganligiea katta

faqat_gina tez harakat dvigatelj Qo°shilganda

8.2-ragmy, Kuch

Stolins .
tolining kinematik Sxemasi
98

Reduktorni ajratish va yig ‘ish

Kuch stoli reduktorini ajratishni faqatgina bunga katta ehtiyoj
bo‘lgandagina (elektromagnit muftalarni  almashtirish, almashma
g‘ildiraklarni almashtirish va hk.) amalga oshirish tavsiva etiladi.

Reduktorni ajratish tartibi:

a) almashma g‘ildiraklar qopqog‘ini yechib olish;

b) elektrodvigateldan motor osti flaneslarini yechib olish;

d) oldingi plitani reduktor korpusiga mahkamlab turuvchi vintlarni
bo‘shatib va sigiluvchi vintlardan foydalanib, ular uchun oldingi plitani y
yechib olish kerak, plitada ikkita ochiq teshiklar gilingan.

YM2424 va YM2434 stollari reduktorida I, T1 va IIT vallar korpusda
qoladi, golgan vallar oldingi plita bilan birgalikda yechib olinadi.

Redukiorni yig‘ish teskari fartibda bajariladi. Reduktorni yig‘ishdg
saqlash muflasining diski mufta chashkasi paziga nisbatan to'g'ri
yo'naltirilganligiga katta ¢ tibor berish kerak. o

Saqglash uftasi vali reduktordan quyidagicha yechib olinishi
mumbkin:

a) almashma g'ildiraklar qopqog‘ini yechish; 7

b) almashma g'ildirak «6» ni yechish, agar zarurat bo‘lsa almashma

giildirak «5» ni ham yechish; _ o .
d) saqiash muftasi vali stakanini mahkamlash vintlarini bo‘shatish va

stakanni val bilan birgalikda yechib olish.

Surish kuchini rostlash

Diqqai! Rostlashdan oldin kuch stolini tok tannog‘id.an uzish kerak
VM2424 va YM2434 stollarida IV valdagi va

Stolning surish kuchi arida V valdagi friksion

YM2444 — yM2474, T12454 — T12474 stoll

saqlash muftasi bilan rostlanadi.

i St et eduktor korpusi yon tomonidagi gopqoq
Surish kuchini rostlash uchun re on. koous yechib olinadi

yechib olinadi, ishchi surish dvigateli vintelatoridan kor fnact
rostlash gaykasi otvertka bilan qotiriladi va ishchi ‘sunsﬁ si!e]itm(}i;?ﬁfz:
aylantirilib prujinaning siqilishi kuchayﬁn!adl .y.Okl .bo Sf.lai‘l adi, v Ia Si )
friksion mufta diskida ishgalanish moment1 ortlnl?dl yoki pasa?ml'"l at 'etil o
Saqlash muftasi berilgan minutaviy surish uchun ruxsa g
qiymatga rostlanadi (8.4 va 8.5-jadvai]_arga q.arang). .
Kuch qiymatini tckshirish sigish ~ dinamometr!
bo*yicha amalga oshiriladi. _
Elektromagnit muftaga xizmat ko‘rsatish.

ko‘rsatkichlari
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Kuch stolining norma] ishlashi elektromagnit muftasining normal
ishlashiga bog‘liq.

Stolning «bikr tayanch» bo‘yicha ishlashida elektromagnit mufﬁa
disklarining bir-biriga nisbatan sirpanishiga yo¢] quyib bo‘Imaydi.
Bunday holda faqat saglash muftas; sirpanishi kerak. Mufta yakorining
yo'li (oralig) 4 Jjadvalda ko‘rsatilgan ruxsat efilgan chegaradan chiqib
ketmasligini kuzatish kerak.

Qo‘shilgan mufta akori va alyuminiy qotishmasidan tayyorlangan
halga orasidagi oraliq shchup yordamida tekshiriladi, Yakorning yurish
yo'lini rostlash halgani girqish bilan bajarilishi mumkin.

Stoldan foydalanish davrida kontakt shchetka]arining sozligi ko‘zatib
turilishi kerak. Ular tokka ulanuvchi halgaga perpendikular joylashgan
bo‘lib, korpus tomonga 3 — 4 mm yurish yo‘lj zaxirasiga ega bo‘lishi
kerak. Qizish haroratj 55° dan oshmasligi keral.

8.1- jadval

Yakor vo'li,
min

0,7-1,0

Mufta xarakteristikas; o
Moment, Kuchlanish, Tok kuchi,
kGm volt amper

yo‘naltiruvchilardagi
: : 03 mm dan katta bo‘lmagan shchup
o*tadigan bo‘ligh; kerak;

b). p]anlfa gayklar bilan yengil sigilgandan keyin ekstsentrik bilan
yo‘naltiruvchida 0,03 mm £a ten

g bo* an zazor hosil a:l: ssentrikni
shu holatda qotirib quyish kera- 8 O hosil qilib, ekssentrikn

d) ckstsentrik bilan salazk, Yo naltiruychis;
0,03 mm zazor hosil gilib ekstsentirikn; vint bj]
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iy . i adval 5 da
¢) vintlarni mahkamlab qopnb, thlI:IS.E licu‘c;l;];[rluk_ga;.a .
keltirilgan qetirish momenti bo‘yicha tekshirib ko
etiladigan chetga chigishlar £10%. |
etil 1d],)§=a2nva 3_50‘]cham gabirit]arldagl stollar ucbun. o naliuyolilardag
;) lankalarni shunday quyish kerakki, ybo‘lmagan e
k‘I mli3 siggandan so‘ng 0,03 mm dan katta
gaykala |
tad ishi . il siqgi keyin
° tad’]ga“ b]onlll(S":]1 ]ljz:gll:; gaykalar bilan },rf:nglllI S{clqilllig?ldaﬂ y
anka g ] : ,
i0* a])t)?rulzfchida 0,03 mm ga teng bo_‘l'gan zazor 1;108;(1 lc(l;hini 5 jadvalds
o dj vint[arni, mahkamlab qqtmb, qogq; Marrronri Y v
keltirilgan qotirish momenti bo‘yicha tekshiri

ctiladigan chetga chigishlar =10% . 8.2- jadval
s i Kalit uzunligi mm,
S ot Siqish momenti § t e
e o‘x;lzllﬁ kGsm kalitdagi k};Bh 3
un d
YM2424 M12 ;}18 e
| YM2434 M16 0 p
VM2 M20 0 —
YM2454 M24 e €00
112454 M24 1800 T
YM2464 / 112464 | M30 o e =
YM2474/ 112474 | M30 :

Ishni bajarish tarﬁl;i i
. i o' reanib,
1. Kuch stolining ishlash jarayonini o‘rga
tuzish,

i yozish.
: lamalarni yozish. h
e i katlari uchun tenglat ‘ildiraklarni tanlash.
g' }82 \};a e tm;l]l Ls:rllcl;lriauc]um almashtiriladigan g'ildira
- Ishchi suris

o insipini o‘rganish:
4. Kuch stolining asosiy gismlarini va ishlash prinsip
- Kuch stc asosiy qis n
a) tez surish harakati ){untrgl.aSI,Si_
b) ishchi surish harakti yurl'lm.a_ ; .
d) stolni reverslash (yo‘nah.shlm o‘zg
e) friksion saqlovchi mgfta,
f) elektormagnit muftasi; }
g) siklni boshqarish tirgaklari; | I
h) surish kuchini sozlash_; kerakli surish masofasiga v P
: G -
1) boshqarish tirgaklarni k
chegaraviy holatga sozlash.

kinematik sxemasini
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Kuch stolini sozlash uchun boshlangtich ma’lumotlar
Ne the | V.. m/min Liwmm | 1 mm M, N*m P,N
1 7 350 50 21 10000
2 7 280 40 21 9000
3 7 300 60 21 8500
4 7 320 35 1 21 12000
] 5 7 340 45 21 11000 |
Nazorat savollari

1. Surish kuchini qanday qilib o ‘zgartirish mumbkin?
2. Yo ‘naltiruvch;

lardagi oraligni kamaytirish yo ‘liqri nimalardan
iborat?
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9 — AMALIY MASHG‘ULOT

MALARINING
ARI YURIT

TALL KESISH STANOKL LASH
METEXNIK XARAKTERISTIKALARINT ASOS

; ini turi va
Ishdan magsad: metall ke31s,h. stazgkllii]:rn;ﬁlgg uritmalari
konstruksiyalarining xilma-xilliglqan qa’tiy nazasz)s]ashning amumiy
texnik  xarakteristikalarini  aniqlash  va
metodikasini o‘rganish.

Nazariy qism

Yuritmaning texnik xarakteristikal;;:_m
asoslashda boshlang‘ich ma’lumo

e i loyihalash uning
Metall kesish stanoklarini takorr'lil.lashtI;lS}lllegkllols%ly‘agadi. Chunki
Yuri‘tmalarini texnik xarakteri;fikalan;lasggiii; barcha eler;:tlantla‘ril:l:
: : /1 adigan . shlan
Ilcl:f]::ltikan\:g]?csl?ch lﬁi)sl:l?ll::hlar%ni amalga oshirish uchun bo g )
S g s bl s 7%
to, ;Shtzarlzl ) ayunmos ravishda amalga; 1‘;);1;ilﬂi aniqlaydigan?
mﬁ;lemi(jiltsiya]ashnin g asosjy %’o PZtlmok nomi va modeli YOI:
loyihalan_adigan stanokning asosiy belgi arll.t materiali, kesuvcl;l ?Sbo
i ifasi, ishlov beriladigan mahsulo itmasining turi, ishlab
um? g'-‘;?Zlbailt‘l harakat va surish harakat ym;,lj stanokni boshqa.nsh
R?qe;rl?sl: se:')idyasi, shpindellar va Supporgega:;;as’i’ stanok turi bo‘yicha
sistemasi, avtomatlashtirish yoki d?stuflatslar ko‘rsatiladi. . "
alohida ko*rsatmalar va boshga ma [umo.n guruhni va turini, gaba‘r;i
Stanokning nomi va modeli - “nll tii“ chegaraviy o‘lchamlan]J
¢ ini. i beriladigan mahsulotning ‘llaniladigan aSbO,
o‘Ichamlarini, 1s!119v . balandligi), stanokda qo hk) aniqlaydi
(pmetr, uzunligi, e (keskich, parma, [ez W8 " ladigan
0 lcham}arn va turint bir yoki bir pechta lish chuqurligi - 5
TOpsh.jrlqda ko rS-atllgar;xsuslashtirish dar'fljasl.n b ke,i,ateria] qalinligini
matcriallar Sta“o?mmgbr-n o‘tishda kesib olinadigan ishlov _beriladigan
bilan ifodalanadigan beradi. t; ning eng_ I ar xil surishlar bilan
amqle.x.sh lmkog]'l:il bo‘yicha olingan kaftallgl" rinishda aniglaydi, u esa
g;?;?lliia(g:r?s:ksi;al kesish kuchini noaniq ko
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stanokda ruxsat etiladi
. ladi
ilin tladigan eng Kkatt .
* Sz‘:u;: ijnilhara.h kesish quvvitinaa:iq(l::;g?ra"‘y kuch sifatida qabul
asl . .
(tez kesar poat, qa%g topshiriqda kesuvchi asbob markas; o
markaSlm lo}'l'.halovch(il g;tlihma va hk. ) ko‘rsatiladi Ke;uem}? S, matCl‘.lall
kesish sharoitidan bog'liq. lsh jarayonida ishlov beriladigar g
stanokning maxsuslasht; v mw§hda aniglaydi. Ishlab : D'matem}l va
Shpindellar va tirish darajasini aniqlaydi ab chiqarish seriyasi
. supportlaming ber: )
 ko'p shoimeq - gan soni loyihalanadi
P Supindelli yoki ko‘p asbobyli eiZi(ljilggiil;

qtda ishlaydi
s balkl stanokni ydigan bal‘cha shpi
. ’ % .. p]nde“ .
®0g yuqori bo‘lgan, ula kmn'g ogz Ir rejimlarda ishlash har o ?Uppqrtldl:
Yuqorida ko‘ri’lganrl sonidan %3 va ¥ gismi inobat olatini chtimoli
” . a inadi
falf(lab o‘tilgan bosh:;lda% tashqari, stanok 1oyiﬁzs?h,n adi.
okomillashtiriladigan sta archa  shartlar loyihal ga_topshiriqda
i Stanokning - kinematikasin; Y;(o?:]::iilgan _you
’ siyasini va

ish
uchun zarur bo‘lib, wlarning

stanokni u .
yoki bu . e
yuritm: .

asini texnjk xarakteristikalarini asoslashga

to‘g‘n e
(o} gY rlilc‘iian—to‘g T munsabati yo‘q
Yurnitmaning  texnik Lo

bel'llad]gan xal'aktenstﬂd ol
3 mah . ariny .
beriladigan yuzalasn?nlo,-nn;'z‘?l hegaraviy ot h bosgichlari _ishlov
shpindelning aylanishlar chc anﬂa:m.n, ishlov berishnjnl yokd uni  ishlov
va elektrodvigatelnin astotasini va surishni- kec: g optimal rejimlarini:
g samarali quvvatinj aniqlan;ilkesl?h kuchini va yuritma
ga keltiriladi.

Ishlov beriladj
"adigan detalnj
gabarit o‘lchamlarininagncigfagsilraﬁy

Metall kesish stan -
ma’lumotlari noklarini - takomj -
asosiy °‘10ha:1?la:mrlr]: Xarakteﬂsﬁf;::;figznihda stanokning pasport
masOf:asi, stol noméri VZS:PH, markaz]ar balar?gf@ktorga stanokning
Pt s s S e S
_ al diametri, tish freza] ;tanogld.a ishlov berilfé,sto]mmg .ishchi
kelib  chigib, m ' Stﬁ:%lda oy ber“adliggz ;;ihltkning
ghfgara.vi.y gabaanku;‘lstanokda ish;gs bﬁ jadi Bu ma’lumo;:;gis
alandligi H = 3¢9 chamlari élm'qlanadienk];(/i[lagall1 mahsulotning

: Salan, markazlari

mm bo‘lgan gt
anokda by 0‘lchamdan ki marta k
a Katta
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:’;‘lnl%?sglalr’r.letrdagl ma}lsulotni mahkamlash mumkin, ya’ni Ds = 600
mahkamlauhllan blrgz? dlamgh‘i D,, = 3...5 mm bo‘lgan zagotovkani ham
mahsulotlami mumkin. Biroq, ma’lumki juda katta dametrdagi
joylashma F(rll'l s'tanokda o‘rnatish qiyin, chunki ular support ustida
ma’qul jzdal l\(’fl hll{largfl kaﬂafoq. o‘lchamdagi stanokda ishlov berish
ishlov ‘bf‘rish ich k o‘lchamdagi zagotovklarga — kichik stanoklarda
ﬂylanishlE;r chma qul, chunki ishlov berish shpindelning juda katta
foydalanish ?StOS‘taSl’nl talab qlladi, bunda stanok quvvatidan
eng kichik Zatl bo lad_l. .lshlov beriladigan mahsulotning eng katta va

ik o‘Ichamlarini yoki ishlov berish o‘lchamlarini quyidagi

amaliy formulalar yordamida o‘rnatish mumkin, mm

(9.1)

D;=(1...1,5H;
9.2)

D,, = (0,25...0,5)-H.

mos ravishda stanok ustida ishlov beriladigan
ari, H — markazlar balandligi.

ladigan teshikning eng katta
irgi ikki raqami bilan
beriladigan teshikning
delli stanokda esa bu
eshikning eng kichik

:’n“ahyema Ds va Dy, -

;lﬂotnmg eng katta va eng kichik diametrl
diamg':?'nalam stanoklari uchun. shlov beri
berila dl'.], odatda, stanok modeli shifrining 0x
eng K 1, magalan, 2A135 modelli stanokda ishlov
O‘Ichaatta diametri 35 mm ga teng, 2A150 mo
diamegl' 30 Inm ga teng. Ishlov beriladigan t

i quyidagi formula bo"yicha aniglanadi, mm

bu Dn= (0,15 .- '0’3)'D53 .(9'3)

yerda Dy, D,, — parmalanadigan teshikning eng katta va eng kichik

diamen-i_
frezalash stanoklari uchun. Eng katta va eng kichik diametrlar, mm
Ds=(0,2...0.3)'b; 04
(9.5)

bu yerda p.  Dp=(01 ...0,2)b,
stol eni,dml?ﬁ’ D,, - frezaning eng katta va eng
bs = (0,75 vee 1)'D5; Eg?];

bu by, = (0,75.--1) D ‘ ,

%crda bs. by, — frezalashning eng katta va eng kichik ent.
bilanrsza.lash stanogi stolini ishchi yuzasi o‘lchamlari ularning nomerl
eriladi, stol nomerlari Al-jadvalda keltirilgan.

ng kichik modullar,

mmer’Zalash stanoklari uchun. Eng katta va ©

kichik diametri; b - ishchi

ari
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My = (0,2...0,3)-m;, (9.8)
bu yerda m; va m,, — kesiladigan shesternyalarning eng katta va eng
kichik moduli.

Kesiladigan eng katta va eng kichik modullar asosida mos ravishda
chervyak frezalar diametrining chegaraviy qiymatlari A2-jadvaldan
topiladi. Shesternya tishlari sonining chegaraviy giymatlarni ko*pincha
Z5=16, Z,, = 100 gabul gilish mumkin.

Randalash stanoklari uchun. Stol olchamlari, mm

L=(1,2...1,3)I; (9.9)
B=(0,6...0,7)-L: (9.10)
H=(0,75...1)b, (9.11)

bu yerda L — stol uzunligi; b — stol eni: 1 — zagotovkaning maksimal
uzunligi; H — stol balandligi.

Ishlov berishning ratsional rejimlarini aniglash

Ishlov berishning ratsional rejimlari, ishlov beriladigan detalning
talab gilingan sifatini ta’minlagh sharoitlarida, eng yugori mahsuldorlik
va eng past tannarxni ta’minlashi kerak. Ishlov berishning optimal
rejtimlarini o‘matish kesuvch; asbobning xarakteristikalarin; va kesish
rejimining bir qator parmaetrlarini aniqlashdan iborat. Loyihalanadigan
eristikalami tanlashda quyidagilarni
ning geometrik parametrlari, sterjen
, kesuvchi gismining materiali va
Va toza), “Stanok—detal—asbob”
shqa sharoitlari. Bu ma’lumotlar
o‘Ichamlaridan, ishlov  beriladigan

¢ . - beriladigan yuzalarning chegaraviy gabarit
o‘Ichamlaridan, ishloy beriladigan materialdan keljb chigib aniglanadi.

Aniglash  uchun  mog ma’lumotnomalardag va GOST lardan
foydalaniladi. Uniyersa] stanoklarni loyihalashdg unda go‘llanadigan
barcha asbloblar aniglanishj kerak. Agar  stanok maxsus  yoki
maxsus_lashtlrllgan bo‘lsa  unda asbobni tanlash  bajariladigan
operat§1yalar_bo‘yicha aniglanadi. Meta]] kesish stanoklari ayniZSB
umumiy _yamf?d_agi stanoklar, har x| Operatsiyalarni bajari’shda eng
31123:12 ;sji;[;ﬂa;ﬁ;] qsoh‘llz‘irsrl;lk magsadida, kesish tezligi va surishning keng
ashmmkoninj ta°my; i '
chegaraviy rejimlar quyidagi ketma~ketll?li(?:lzh(l>‘rﬁ:lt-il;‘di'()datda, o

inobatga olish kerak: asbob turi va u
va tutkichning o‘lchami va kesimi
uning ishlov berish turi (xomaki
tizimining bikrligi va kesishning bo
stanokning turidan, uning

mahsulotning va ishloy berila
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- qo'shimning (kesish chuqurligining) chegaraviy t; Ba t,, qiymatlari
O’rnatiladi; .
ma’lum bo‘lgan t va S lar boyicha S; i S, ning chegaraviy
qiymatlari aniqlanadi; . —
* asbobning turg‘unlik davridan kelib chiqib, kesish tezliginig
chegaraviy V; va Vi qiymatlari aniqlanadi.

Ishlov berishga qo‘shimning (kesish chuqurligining)
chegaraviy t; va t,, giymatlarini aniglash

Mazkur stanokda ishlov berishda uchrashi mumkin bo‘]g.a[_l !Shlov,
berishga eng katta ty va eng kichik t,, qo‘shim (k“:{"'h chugurligi) ishlov
berishning chegaraviy o*lchamlari bo*yicha topiladi. ‘shi

Lokariif; .s';(mok/fm' uchun. Ishlov berishga eng Kkatta qo‘shim
quyidagiga teng, mm

3 9.12
(s = CoDY, (9.12)

. . celtiriloan. Ishlov
G koefﬁtsienming son  qiymatlari A3.Jadva[‘di_i ]\eln-r,llliiid{ liml
berishga eng kichik qo'shim quyidagi formula bo’yicha aniglanadi,

: 9.13)
tmn=0,7+ 0-025'Dm0'3 + 0,000I L. (

i o abul
Xomaki ishloy berishda kesish chuqurligi qo-shnng; tzrll]%acid: 2
qilinadi, Yarim toza ishlov berishda va bir tomonga ‘?hl"?':e(gﬂ L3M4)t
MM botfgq, ishlov berish ikki yurishda: birinchi yunsh‘t'I b t.<2 5
Oilan, iickinchi yurish 1" = (1/3...1/4) t bilan amalga i, 'sicha
& varim toyg ishlov berish bir yurishda amalga OShIr'I-‘ash‘stanoklari
O‘Ichamdagi universal tokarlik va teshik yo_‘ﬂ'b_' kengiay‘tl(l)lz va 3,5 mm
UChun kegish qalinligining chegaraviy hisobiy qiymatlart ,

i uchun — 1 va
qabul gilinjgy; mumkin, yirik tokarlik va karusel S_I?]()‘gar;cz},jk yo‘nib
MM, oshirilgan aniglikdagi kichik tokarli

2 mm. G‘adir budirligi qa’tiy 5

kengu TN . .
tris} dari uc — 0,05 Ba . - sinflar
- SUYUnsh stanoklari uchun 0,5-2,0 mim; 6- va 7-s

SMfgachy bo‘lgan toza ishlov berishda t =
“ehun ¢ - 0.1-0,4 mm qabul gilinadi.

. y shda kesish
. : ; alda parmala
!-)-‘i’l?_c»'_fg.s'iz Stanoklari uchun. Yaxlit matert

¢ UC[urligi, mm (914)

t=D/2;

Parmalay, kengaytirishex



t=(D-d)/2, (9.15)
bu yerda d — parmalab kengaytiriladigan teshik diametri, mm. Universal
vertikal- va radial parmalash stanoklari uchun parmalashning eng katta
diametri D; ularning asosiy parmetri hisoblanadi va GOST 1227-72 ga mos
bolishi kerak. Zenkerlashda va razvertkalashda kesish chuqurligi odatda bir
tomondagi qo‘shimcha kattaligiga teng bo‘ladi. Diametri 5-80 mm
teshiklarni toza razvertkashada bir tomonga qo‘shim - 0,05-0.25 mm.
Xomaki razvertkalashda bir tomonga qo‘shishni 2-3 marta oshirish mumkin.

Frezalash stanoklari uchun. Frezalashda ishlov berishga qo‘shim A4-
jadval va AS-jadval bo*yicha aniqlanadi. Topilgan kattaliklar bo‘yicha
eng katta t; va eng kichik t, kesish chuqurliklari aniglanadi. Shilish
ishlarida qo‘shim bir yurishda olinadi va kesish chuqurligi masalan,
silindrik frezalar bilan frezalashda

t,<0,1-D, (9.16)
shartidan, 15-30 mm ga yetishi mumkin, bu yerda D — silindrik freza
diametri mm, Tez kesar po‘latlar bilan yarim toza frezalashda S mm dan
katta qo‘shimlar 2 yurishda olinadi, qattiq gotishma frezalar bilan esa —
bir yurishda olinadi. Qo‘shim kattaligi 5 mm dan kichik bo‘lganda yarim
toza frezalash bir yurishda amalga oshiriladi. Toza frezalash uchun
qo‘shim kichik 0,5-2,5 mm tartibida qoldirildi, va u odatda bir yurishda
olinadi. Toza frezalashda eng katta kesish chuqurligini 0,5-1 mm
chegarasida olish mumkin.

Jilvirlash stanoklari uchun. Doiraviy, ichki va markazsiz jilvirlash
stanoklarida  vagt birligi  ichidagi qirgiladigan  metall hajmi
zagotovkaning aylanish tezligi V,, ko‘ndaIang va bo‘ylama surishlar
bilan aniqglanadi, Ko‘ndalang surish (ilvirlash chuqurligi) ishlov
bf:l.‘ishga qo‘shim bilan aniglanadi, ishloy beriladigan yuzaning talab
gilinadigan aniqligi va g adir-budirligi quyidagi chegaralarda tanlanadi:
a) doiraviy tashqi jilvirlashda: bo‘ylama surish bilan (xomakida) —
stolning 0,015-0,05 mm/qo‘sh yur. da vy tozada stolning — 0,005-0,01
mm/qo‘sh yur.; - qiqib kirish bilan (xomakida) 0,0025.0,075 mm/ayl va
tozada — 0,001-0,005 mmy/ayl, b) markazsiz jitvirlashda: - yurishda
(dastlabki) 0,05-0,2 mm/ayl, tozada — 0,005-0,02 mi/ayl; - girqib kirish
bilan (dastlabki) 0,002-0,01 mm/ayl, tozada — 0,002-0 005’ mm/ayl

Yassi jilvirlash stanoklarida jilvirlagh ch ¥ '

s : uqurligj st i iilvirlash
babkasining vertikal surishidan iborat, Uo 081 stol yoki jilvirlas

'z tarkibiga: - Jilvirtoshning
015-0,04 mm, tozada — 0,005-
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0,015 mm; - Jilvirtoshning yon sirti bilan yassi jilvirlashda (dastlabki)
0,015-0,04 mm. tozada — 0,605-0,01 mm larni oladi.

Lish_ishlash stanoklari uchun. Xomaki ishlov berish bir yurishda
amalga oshiriladi. Stanok quvvati va sistema bikrligi yetarli bo‘lmagan
hollarda xomakj ishlov berish uchun qo‘shimi ikkiga bo‘linadi: 1,4 mm
birinchi xomkj yurish uchun va 0,7 mm ikkinchi xomaki yurish uchun_.
lkki o'tishdagi xomaki ishlov berish 6 mm va undan yuqori modplh
silindrik g'ildiraklarning tishlarini disksimon kertkichlar bilan yuzaning
6-sinfdan past bo‘lmagan g‘adir-budirligini va 7-darajadan past
bo‘lmagan aniqlikni olish uchun qo‘lianadi. .

Randalash stanokiari uchun. Dag‘al randalash uchun t; qO‘Sblmga
teng gabul qilinadi, lekin 15 mm dan ortiq emas. t, uchun toza 1shlmf
berishga qo’shim gabul qilinadi u odatda, 0,75-1,5 mm ga teng. XOﬂl?kl
va toza tandalashda  kesish chuqurligini  tokarlik lstanok.landa
YO‘nishidagi kabi, xuddi shunday omillarni inobatga olib tayinlash
mumkin,

Surishning chegaraviy giymatlarini aniqlash

Kesish rejimini keyiagi hisoblashlar uchun zagotovk?“'r.lg I;(wtttc?fol;’
UNIng fiziko-mexanik Xususiyatlari, ishlov berishga qo‘shim ka atbu,
deta] O‘lchamlari va uni ishlov berishga texnik shartlari hargdfi nl::::tZa
kC_sish Stanogining aniqligi va bikrligi haqidagi ma_,]mmlaml?lln (I)ardaﬂ
Olish kerak, ylamn; ega GOST 2110-72, GOST 26-75, GOST 8-71 1 hlov
Olish Mumkin. Universal stanoklar uchun loyihaviy hlso.blas.hlariii 15;kam
bcrﬂadigﬂn detalning dastlabki materiali sifatida V; i aﬂlfllas' ?ashda
Wlerodli 1R < 170, 8, < 600 MPa po‘latni va Vi 1anllqkerak
mustahkamligi yuqori, HB > 170, 8, > 600 MPa po‘latni tan afu 1 chivic;

Unda §, ~ 0.36 HB; zago?ovka o‘lchamlari (bol]g‘alangﬂﬂ yoﬁladigan;
JkO‘t'l'uishida) ~ loyihalanadigan stanokda maksimal ruxflat E:)tnomalr’iT
Texanik jspio., berishga qo‘shimcha [6, 11, 12, 14] ma Illmzallglmms

O Yichg tanlanadi. D:stlabki material sifatida iSSICAIbardOSdl ularning
P‘D‘Iatlar ¥4 qotishmalar, nometall materiallar tanla"g:'lltalld?gan kesish
:Shl.m,’ beriluyehan]ik koeffitsientini, eng ma’qul ruxsat et hlarda topish
€zlig; Va  surighnj (ularning qiymatlarini [13,16,18] 18 - Kichik
:;u”_]kiﬂ) inobatga olish kerak. Surishning eng el v;dir—budiﬂigi
b Xl;:gtl?z' is.hfm‘; beriladigan yuzaning ruxsat etiladigan g

opiladj.



Tokarlik _stanoklari uchun surish kattaligini quyidagi formulalar
bo‘yicha taxminan topish mumkin: mm/ayl
- xomaki ishlov berishda )
S5 =0,17-Ds"” + (t; — 2)-0,15; (9.17)
- toza ishlov berishda

Sm=0,015-D,, **. (9.18)
Surishning maksimal hisobiy giymati xomaki ishlov berish sharoiti
uchun zagotovkaning eng katta bikrligida: bunda zagotovka patronda
mahkamlanib orqa markaz bilan ushlab turilad; deb hisoblanadi.
Surishning maksimal hisobiy giymati toza ishlov berish sharoiti uchun
zagotovkaning eng kichik bikrligi va uni patronda mahkamlangan holati
uchun tanlanadi. Eng kichik surishni aniqroq topish uchun quyidagi
formuladan foydalanish mumkin, mm/ayl
Sm= (SmRe * W(ty" 0% (9.19)
Sm va X, y, z va u daraja ko‘rsatkichlarning giymatlari A6-jadvalda
keltirilgan. ~ Surish kattaligining chegaraviy qiymatlarini A7-A10-
Jadvallardan tanlanishi mumkin.
Parmalash _stanoklari uchun.  Yaxlit materialda parmalash va
zenkerlashda surish quyidagi formula bo‘yicha tayinlanadi, mm/ayl

S =C,D"; (9.20)
razvertkalashda esa quyidagi formula bo‘yicha
S=CD", (9.21)

Csqiymati All-jadvalda keltirilgan.

Eng katta surish S; ni, S; eng katta qiymatga ega bo‘ladigan, rangli
metallar va gotishmalaridan tayyorlanadigan detallar teshiklarini
parmalash, zenkerlash va razvertkalashning eng katta diametri D; da
aniqlash kerak. Parmalashda surishni parmalashdagidan 1,5-2 marta katta
qabul qilishadi. Eng kichik surish HR > 240 qattiglikka ecga bo‘lgan,
po‘lat zagotovkadagi minimal diametrdagi D, teshikni pramalash,
zenkerlash va razveritkalashga mos keladi. Bu holda C, koeffitsient eng
kichik qiymatga ega bo‘ladi. Parmalash, zenkerlash va razvertikalashda
maksimal ruxsat etiladigan surish A ] 2-jadvalda keltirilgan,

Frezalash stanoklari uchun frezaning bitta tishiga to‘g‘ri keladigan
eng katta S',5 va eng kichik S',m surishni, eng yumshoq materialga ishlov
bensl;da ishlov beril:fldigan yuzaning g‘adir-budirligi sharoitidan, Ai3 va

Xomaki ishlov gberishda e va'S m 1ar ham anlqla_n E.idl'
v eng katta surish fregzg opravkasining
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mustahkamligi va bikrligi, texnologik tizim bikrligi va freza tishlarini
kesuvchi yuzasining mustahkamligi bilan cheklanadi. Toza frezalashda
surishni tanlash ishlov berilgan yuzaning talab qilinadigan sifati bilan
aniqlanadi. Toza frezalashda frezaning bitta tishiga surish quyidagi
formula bo‘yicha aniglanadi, mm/tish
S,=C,R“D*/ ¢, (9.22)
bu yerda C, — ishlov beriladigan detal materialidan va freza turidan
bog‘liq koeffitsient; D - freza diametri, mm; t — kesish chuqurligi, mm; R
— mikronotekisliklar balandligi, mm; x, y, z — daraja ko‘rsatkichlar. C; va
%, ¥s z qiymatlari Al5-jadvalda keltirilgan. Surish kattaligining eng katta
va eng kichik qiymatlari quyidagi chegaralarda yotadi: silindrik frezlar
uchun — 0,003-0.3 mm/tish; yon frezalar uchun — 0,03-0,4 mm/tish;
shakldor frezlar uchun — 0,007-0,2 mm/tish. ] .
Jilvirlash _stanoklari _uchun bo‘ylama surish kattaligi = (yassi
Jilvirlashda — ko*ndalang) jilvirtosh enidan bog‘liq va toza jilvirlashda
Jilvirtoshning 0,2-04, xomakida csa jilvirtoshning — 0,4-0,7 eniga teng
qabul gilinadi, Ko‘ndalang surish qo‘shimcha Pﬂsobfanadl_VﬂL!feSlSh
chuqurligj sifatida aniqlanadi, uni aniglash esa yugorida ko'r}b 0 t%lgan.
Aylana syrigh yoki zagotovkaning aylanish tezligi (yassi th’_“lasil
Stanoklarida — bo‘ylama surish) keng diapozonda o‘zgqad:. Jll\itrfas }:
uridan bog'liq ravishda uni quyidagi formula bo‘yicha aniglas
Mumkin; )
Jilvirtosh cheti bilan jilvirlashda (tashai, ichki, yassi), m/min

y V,=8,Df /T8, e

Jlvirtosh yoni bilan jitvirlashda, m/min (9.24)
V,= S,/ T™t"B5 '

Markazsi, tashqi jilvirlashda, m/min (9.25)

b V, =S,/ T™t"S¢,
U yerda §, _ zagotovka materialini, jilvirlas

r’:]arakteristikasini inobatga oluvchi koeffitsient; D,
m; T

h turini va jilvinoslh
— zagotovka diametrl,

i 1A surish,
» T turg unlik, min; ¢ - jilvirlash chuqurligi yoki ko ’?dall-fr'[ﬁaﬁdag;
ml}l; Sq ~ zagotovkaning bir aylanishida ]lfVIITO‘Sh em~qish s b
Eo_ _quma Surish, S, — detalning bir aylanishidagi bo‘ylama szur— ji,IvirlaSh
: .llllvlrlfd.;}mmg keltirilgan (yaxlit) eni, mm; p, 1, % )i&au dan bog'lig
dan, Jilvirtosh xarakteristikasidan va zagotovka matel 16-jadvalda
rdja ko‘rsatkichlar. S. va p, M, X, Y, Z giymatlar A'sﬁ}) ishlov
Cltirilgay, Eng katts 1e\zlik '\/; ni hisoblashda (aylana'slllmnrakteri: )
eushning quy?dagi sharoitlari n‘i taniash kerak ishlov bersi X&



toza jilvirlash; zagotovka materiali — toblanmagan po‘lat; jilvirlanadigan
zagotovka diametri — eng katta; jilvirtosh turg‘unligi - igtisodiy (T = 3-
15 min); jilvirlash chuqurligi (ko‘ndalang surish) va bo‘ylama surish eng
kichik g‘adir-budirlikli yuzani olish shartidan minimal gabul gilinadi.
Zagotovkaning eng kichik tezligi V,, ni hisoblashda quyidagi ishlov
berish sharoitlaridan kelib chigish kerak: ishlov berish xarakteri -
xomaki jilvirlash; zagotovka materiali — eng kichik; jilvirtosh turg‘unligi
- igtisodiy (T = 3-15 min); jilvirlash chuqurligi va bo‘ylama surish
xomaki jilvirlash sharoiti uchun maksimal qabul gilinadi.

Tish _ishlash _stanoklari uchun zagotovkaning bir aylanishiga
surishning chegaraviy qiymatlari tish moduli, ishlov beriladigan material
va tishlar sonidan bog‘liq ravishda Al7-jadvaldan tanlanadi. O‘riacha
uglerodli po‘latlarda silindrik tishli g*ildiraklarni chervyakli, disksimon
frezalar va tish kesish kertkichlari bilan kesishda tavsiya etiladigan surish
kattaliklari A18-A20-jadvallarda keltirilgan, shlitsali vallarni chervyak
frezalar bilan kesishda A21-jadvallarda keltirilgan. Uglerodli va
legirlangan po‘latlardan tishli g'ildiraklar va shlitsali vallar tayyorlashda
surishga to‘g‘rilash koeffitsientlari A22-jadvalda keltirilgan. Chervyak
g'ildiraklarni chervyak frezalar bilan kesishda surishning  tavsiya
ctiladigan kattaliklari A23-jadvaida keltirilgan. Eng katta surish Ss,
shesternya eng katta tishlar soniga va eng kichik modulga ega bo‘ladgan
eng yumshoq material uchun xarakterli. Birog, eng katta surish bizga eng
kichik kesish tezligini va eng katta quvvatni aniglash uchun kerak
bo‘lgani uchun, eng katta surish S; ni shesternya en g ko‘p tishlar soniga
va eng kichik modulga ega bo‘ladigan qattiq materialga ishlov berish
uchun aniglash zarur. Eng kichik surish Sm eng katta kesish tezligini
aniglashi kerak, shuning uchun uni ishlov beriladigan eng yumshoq
material uchun tishlarning eng kam soni va modulida tanlashadi.
Randalash stanoklari uchun eng katta S; va eng kichik S,, surish ishlov
beriladigan eng yumshoq material uchun tanlanadi, hamda eng katta S's
va eng kichik S’ surish ishlov berishga eng qattiq material uchun
tanlanadi. Tekisliklarga xomaki ishlov berishda surish S mm/qo‘sh yur.
yo'nish uchun tutkich kesimi va kesish chuqurligidan bog‘lig ravishda

A7-jadvaldan maksimal giymat bo‘yicha; toza ishlov berishda A10-
Jadvaldan tanlanadi.
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Kesish tezligining chegaraviy giyvmatlarini aniglash

Stanok yuritmasi texnik xarakteristikalarini asoslashning keyingi
bosqichi — cng katta va eng kichik kesish tezliklarini aniglash
hisoblanad.

| MLMMM@ kesish tezligi eng yumshoq materialga eng
kichik o‘lchamdagi qirindi, ¢ng kichik surish va eng kichik _kCSISh
chugurligi pifan ishlov berishda maksimal qiymatga ega bo‘ladi. Eng
kichik kesigh tezligi eng qattiq materialda maksimal girindini ke‘?lb
lshlpv berishda boJad;. Bajariladigan ish turidan bog'‘liq ravishda kefslsh
tezligining chegaraviy  qiymatlarini  quyidagi formulalar  boyicha
aniglagh mumkin: )

= Yo'nish vy yo'nib kengaytirishda, m/min

- V=S,/T™ ("8 (HB/200)", (9.26)

© ariqchalar ochish va qirqib tushirishda, m/min .

S . V= S,/T™S" (HB/200)". - _ " d(‘?aldg
c]ti[};mkocrﬁmc“t va daraja ko‘rsatkichlar qiymati A24-ja

dichi> bunda, Vi ni aniglashda TK turidagi qattiq quisi"“Zi}
CSklchlar uchun eng kam turg‘uniik T = 25-30 min va Vy, ni i;(nlcll(l.ﬂslllll ';
ar LS P : S = T T . lanegan kesxichla
Uchy, o Polatlardan va qattiq qotishmadan tayyorlang
= 60-90 min -1: .
. gabul qilinadi. .
01 aluminiy, lagun, bronza va nometal ma‘f’{.‘ﬁl;lfrfgiﬁ
3 son detallarga yupqa ishlov berish uchun mo ti?]la:shda,
Oyihaus ¢ slanoklarning chegaraviy kesish teZlI,f_-’ﬂ Vs ni i mo‘ljal
b hisoblashlar uchun 900-3000 m/min kesish tez]hglr;nkcﬂash
va rao 13k, Tokarlik stanoklarida bajariladigan parmalash, zenker
4zvertkalagh operatsiyalari uchun kesish tezligini aniqlas

Parmetriypmy,; . i da qo‘llanadigan
ormu]algi?c‘ia Parmalash stanoklari uchun aniglash boshqa

Stanok] N foydalaniladi. Tokarlik, rezba kes(l)s‘zi ‘c;,?:hiladigan
kﬁ“akl ard;.i keskichlar, metchiklar, plashka!ﬁf va raviy qiymati Vs
ayig ar l?ilan rezbalar kesishda kesish tezligining chiegs
agl fOl‘l.nulalar bo‘yicha aniglanishi mumkin: li. pri
oiray gy 25! RS ashobsozlik po‘latidan rezball, Sl o
l'a)fyol-[?-/ l§sk1chlar bilan uglerodli yoki ]f'?glrlang glik

Sulfo; “Madigan mahsulotlarga  sovutuvchi Jsu_}’u
€2oldan foydalanib xomaki ishlov berishda, m/mm (9.28)

V =8,/ TO'S'IO'E'SO"?S:

zmatik va
‘latlardan -
sifatida



(8 < 600 MPa, S, = 40-50 da, 5, > 600 MPa da S, =20-38; (T = 1.20,
min); T — asbobning o‘rtacha turg*unligi; t — kesish chuqurligi yoki keskich-
ning har bir o*tishiga ko‘ndalang surish, mm; S — rezba gadami, min;

- toza ishov berishda va yuqorida ko‘rsatilgan sharoitlarda rezba
kesishda, m/min

V=8,/T%.8% (9.29)

- P6M5 po‘latdan mashina metchiklari bilan 45 markali po‘lat
mahsulotlarga sulfofrezoldan foydalanib, asbobning T = 190 min
turg‘unligida ishlov berishda, m/min

V=64,8d"/1"%.5%, (9.30)

- UI2A po‘latdan doiraviy plashkalar bilan sovitish-moylash
suyuqligi sifatida emulsiyani qo*llash bilan, asbobning 45 markali po‘lat
mahsulotlarga asbobning T = 190 min turg‘unligida ishlov berishda,
m/min

V=27.d12/T%.¢2, (9.31)

- R6MS5 po‘latdan tarogsimon rezbali frezalar bilan 45 markzli po‘l?lt

mahsulotlarga emulsiyani qo‘llash bilan asbobning T = 18¢ min
turg‘unligida ishlov berishda

V =257/ T%-8,%5.5, (9.32)

Parmalash_stanoklari uchun Vs va V, ning chegaraviy hisobiy
qiymatlari quyidagi formulalar bo‘yicha aniglanadi, m/min
- HB < 155 po‘lat detallarni parmalashda

V=C,D* (HB)' / T"S; (9:33)
- HB >155 po‘lat detallarni parmalashda
V=C,D*/T™S;- (HB)"; (9.34)
- HB < 155 po‘lat detallarni parmalab kengaytirishda
V=C,D* (HB)"/ T™S ) ¢* (935)
- HB >155 po‘lat detallarni parmalab kengaytirishda
V =C,D*/ T™¢"S;-(HB)"; (9-36)
- HB <155 po‘lat detallarni zenkerlashda
V=C, D" (HB)"/ T™t*.§; (9.37)
- HB > 155 po‘lat detallarni zenkerlashda
V =C,D*/ T™¢*S.-(HB)"; (9.38)
- HB < 155 po‘lat detallarni razvertkadashda
V=C,D" (HB)* /T™ "8 %; (9.39)
- HB >155 po‘lat detallarni razvertkalashda
V=C,-D*/ Tm-t"-So”-(HB)“, (9.40)

Syvax,y,z,m,n qiymatlari A25-jadvalda keltiri] gan,
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Eng katta kesish tezligi V; ni aniqlashda quyidagilar: asbob diametri
eng kichik, kesish chuqurligi va surish eng kichik, zagotovka materiali —
kam uglerodli 8, < 750 MPa (HB<155) po‘lat; asbobning kesish gismi
materiali - tezkesar po‘lat, eng kam turg‘unligi T = 7-20 min (asbobning
diametridan bog'liq ravishda) qabul qilinishi kerak.

Eng kichik tezlik V,, ni aniqlashda quyidagilar gabul gilinishi kerak:
asbob diametri cng katta, kesish chuqurligi va surish eng kichik,
zagotovka materiali — kam uglerodli 8, < 750 MPa (HB<155) po‘lat;
asbobning kesish qismi materiali — legirlangan yoki uglerodli po‘.lat
(EXS, U12A) ular uchun kesish tezligi tez kesar po‘lat asboblar kesish
tezligidan 0,3-0,5 ni tashkil qiladi. _

Frezalash stanoklari uchun kesish tezligining hisobiy chegarayly
qiymatlari Vg va V,,, lar quyidagi formulalar bo‘yicha aniglanadi, m/min

vV=C_C,D%/T™t"S,%z"B" (9.41)

Sy va x, y, z, m, n qiymatlari A26-jadvalda keltirilgan. N

Eng katta tezlik V; ni aniglashda ishlov beriladigan detal materiali -
po‘lat &, < 750 MPa, asbobning kesuvchi gismi materiali-gattiq qotishma
T15K6; freza diametri, turg‘unligi hamda kesish chuqurligi va frgzamng
bitta tishiga surish (toza frezalash uchun) — minimal, frezalasp eni — eng
kichik, biroq shundayki ravon frezalash ta’minlanadigan darajasidi gabul
gilinadi. _

Vintsimon tishli silindrik frezalar bilan frezalashda oxirg‘l shart
faqatgina frezalash eni V frezaning o‘qiy qadami tyq ga'teng bo‘lganda
yoki unga karrali bo‘lgandagini bajariladi, yon frez_alar .bllgn frezalashda
— kesish jarayonga bir vaqtda kamida ikkita tlsl% 1-sht1rok. eliganda,
ﬁ’ezaning ishiov beriladigan detalga nisbatan simmetrik joylashishida esa
OXirgi shart V > D sin 360°/z da bajariladi. . S

Eng kichik kesish tezligi Vi, ni aniqlashda: frezaning kesish qlsmf
Materiali — tez kesar po‘lat; freza diametri va turg‘un'llgl — eng Katta;
kesish tezligi va frezaning bitta tishiga surish — xoxpakl frezalashda. en%
katta; frezalash eni: gorizontal frezalash stanoklari uchun — maksx;naI
diametrdagi ikkilangan silindrik frezalar bilan 1shlashdf1; ‘vertlkal
frezalagh stanoklar uchun — freza diametridan 10-20 mm kichik gabu
qilinadi. s

Jilvirlash stanoklari uchun eng yuqori mahsuldorlikni ta rmnl_?_s} ‘I’: .
Yuza gadir-budirligini kamaytirish uchun yoki jilvirtoshning yehyl lts ;;si
minimalligini ta’minlash uchun jilvirtoshning aylanishlar chasto
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uning bog‘lanishi va jilvirtosh  profilidan bog‘liq ravishda,
mustahkamligi ruxsat etadigan imkoni boricha maksimal tanlanadi.

Abraziv asbobning, uning mustahkamligi bilan ruxsat etiladigan,
ishchi aylana tezligi GOST 4785-64 muvofiq quyidagi chegaralarda
tanlash kerak: keramik bog"lanishga ega jilvirtoshlar uchun 25.35 /s;
bakelit bo‘lanishli jilvirtoshlar uchun 30-35 m/s; maxsus yuqori
mustahkamlikka ega keramik bog‘lanishga ega jilvirtoshlar uchun 50-65
n/s jilvirlash tezligida va bakelit bog‘lanishli jilvirtoshlar uchun 50 m/s
jilvirlash tezligida; shilib jilvirlash ishlarida odatda jilvirtoshlarning
aylana tezligi 15-20 m/s dag ortmaydi.

Tish ishlash stanoklari uchun chervyakli va disksimon frezalar bilan
hamda tish kesish kertkichlari bilan tishli g'ildiraklar kesishda kesish
tezligi: yumshoq materiallarga toza ishlov berishda eng katta bo‘ladi, u
quyidagi formula bo‘yicha aniglanadi, m/min

V = (CYT*-8"-m") K, (9.42)

Eng qattiq materialga ishlov berishda — eng kichik bo‘ladi va xuddi o‘sha
formula bo‘yicha aniglagnadi. Shlitsali vallamn; chervyaksimon shiitsali
frezalar bilan frezalashda, quyidagi formula bo‘yicha aniqlanadi, m/min

V=(C,U'/T" 81" K,, (9.43)
bu yerda T - turgunlik davrining o‘rtacha giymati, min; S -
chervyaksimon modulli va shlitsali frezlar uchun surish zagotovkaning
bir marta aylanishiga mm da; kertkichlar uchun aylana surish qo‘sh
yurishga mm; disksimon modulli frezlar uchun § = S, frezaning bitta
tishiga mm da; h — shlitsalar balandligi, mm da; m — kesiladigan g‘ildirak
moduli, mm da; U — shlitsali valikning shlitsalari soni; K, — kesishning
konkret  sharoitlarini inobatga  oluvchi, qator  to‘g‘rilash
koefﬁtsientlarining ko‘paytmasidan iborat umumiy koeffitsient, (A28-
A29-jadvallar); Sy, X, ¥, p, q - A27-jadvalda keltirilgan koeffitsientlar va
daraja ko‘rsatkichlar,

Randalash stanoklari wchun eng katta kesigh tezligi tokarlik uchun

berilgan formulalar bo‘yicha — eng kichik chuqurlik, eng katta surish va
°ng yumshoq materialda, eng kichik kesish tezligi esa — eng katta
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Stanoklarida kertish yoki randalashda kesish tezligi quyidagicha
aniqlanishi mumkin, m/min

V =S8/ T"t"S*-(HB/200)", (9.44)
bu yerda tez kesar po‘lat asbob bilan ishlov berishda — CG=432,m=
0.1;x =025 y=05n=151] va - qattiq qotishma plastinasi bilan
Jihozlangan asbob bilan ishlov berishda S, = 267; m = 0,125; x = 0,18; y
=0,35;n=1.

Stanoklarning ma’naviy yeyilishi 10-15 yilni tashkil etishini hamda
kesuvchi asboblar sohasidagi texnik progressni to‘xtovsiz davom etlsh}nl
inobatga olgan holda, yangi stanoklarni loyhalashda ishlov bgnsh
rejimlarini, aynigsa kesish tezligini (A31-jadval) oshirishning yetarlicha
Zaxirasini ta’minlash zarur bo*ladi.

Ishchi organning aylanishlar chastotasilfixrg .
(qo‘sh yurishlar sonining) chegaraviy giymatlarini aniglash

Har xil gabaritdagi va har xil materialdan tayyorlangdigar-l benlgan
detallarga ishloy berishning aniqlangan optimal rglmlan a§o§1da
Shpindelning aylanishlar chastotasining (qo‘sh yurl.shlar. sommng)
Chegﬁravfy qiymatlari aniglanadi va surishlar kattallklaf-l tanlanadl.,
topilgan qiymatlar asosida esa bosh harakat va surish harakati
yUritrnasining rostlash diapazoni aniqlanadi. Shpindelning n.laks1mzl_lva
Minima] aylanishlar chastotasini aniqlashda eng katta tezlik Vs- hll an
ishlash o‘Ichamlari (diametri) eng kichik bo‘lgan mahsulotga lsk ftZ
berishda amalga oshiriladi, eng kichik tezlik V,, bilan esa — eng ka
diametrdagi mahsulotlarga ishlov berishda amalga oshiriladi, ayl/min .

n = 1000-Vs/ n-Dy; (9.45)
Ny, = 1000V, / 7:Ds. _ (1-4613

To'g'ri chizigi ilgarilama-qaytma harakatga ega stanoklarning ';sa |
harakat yuritmalari uchun qo‘sh yurishlarining maksimal va mini
Soni quyidagi formulalar bo‘yicha aniqlanadi, qo‘sh yur./min 047

ng = (1000-V,5/ Lyg) - [k / (k + 1]; 2.48

Ny=(1000-V, / Lyg) - [k / (k + 1)], ot

bu yerda V,, i V., — polzunni ishchi tezligining eng katta va g k ok

Qiymatlari, kesish tezliginig eng katta va eng kichik kesish tezkig ]ﬁk o
Qabul qilinadi; L 5 va L,m — polzun yo‘lining eng katta va eng kichik y

Ly=(1,4-16) s (9.49)
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Lum = (0,1 - 0,28) -1, (9.50)

bu yerda [, va [, — zagotovkaning maksimal va minimal uzunligi; k-

koeffitsient, k=foVp=(1,5-I,9). Shpindelni aylanishlar chastotasining

(qo'sh  yurishlar sonining) chegaraviy qiymatlarini bilgan holda
yuritmaning rostlash diapazoni topiladi. .

R\. = nﬁ/ N, (‘95 l)

R,=S;/S,. (9.52)

Kesish jarayonining kuch parametriarini aniglash

Ishlov berish jarayonida vujudga keladigan kesish kuchi il‘_klt"?
chegaraviy qiymatlar uchun hisoblanadi. Birinchi  hisob keyingl
maksimal burovchi momentni hamda keyingi tishli g‘ildiraklar, va[].al‘,
shpindellar, podshipniklar, muftalar va hk. hisoblash uchun zarur. Kesish
kuchini ikiinchi hisobi kesishning effektiv quvvatini va stanokning
(yuritmaning) maksimal quvvatini aniqlash uchun zarur. Jshlov berish
Jarayonida eng katta kesish kuchi eng qattiq materialda eng katta
qmpdini (ts, S5) kesishda ta’sir qgiladi. Kesish kuchi yoki mos sumimnar
kesish kuchi stanok va bajariladigan operatsiya turidan bog'liq ravishda
quyida keltirilgan formulalar bo‘yicha aniqlanadi:

Tokgr{’ik va randalash stanoklari uchun
- yo'nishda, yo‘nib kengaytirishda, randalashda, kN

P,=C,-t".8". (HB)"; (&.2h)
PY‘: Cz_tx2_sy2_ (H_B)"Z; (954)
_ P, = Cy-t.§". (HB)™: (9.55)
- keskichlar bilan kesib tushirish va kesib quyishda, kN
P, = Cpt.5%. (HB)™, (9.56)
Py = Cs-t.8%. (HR)™. (9.57)

harsﬁ :;, ¥, n— llami:ng qiymatlar A32-jadvalda keltiri] gan. P, kuchi bosh
: ‘?Vft _Mexanizmiga _Yuklanishni, burovchi momentni va effektiv
Eanaﬁ nil;lj £1)3y - ke‘skwhning. detaldan sigilishini va uning egilish
ol gla;ni x — surish mc?xamz_mi zanjiriga yuklanishni aniqlaydi. Pz
beriladigan mager o324 GUyidagi sharoitlarda aniqlanad: ishlov
; — mustahkam]jg; 1 =1
Po la.tQ eng katta kesigh <_ﬁl}111g1 i 750' Shring kesn 70?
qismi materialj — turg‘unligi ' '
1 _ : £l eng kam - ‘ )
po‘lat Y‘).kl Qattiq qotishmg_ Tokaﬁik e o sanoklads
burovchi moment M quyidagi formul’
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- po'lat 45 ga mashina metchiklari bilan sulfofrezol — sovitish-
moylash suyugligini qo‘Ilab ishlov berishda, kN-m
M =2,7-d".8" (9.58)
- doiraviy plashka bilan xuddi shunday ishlov berish sharoitlarida,
kN-m
M =4,5.d4".81, (9.59)
- 0°zi ochiladigan rezba kesish kallaklari bilan xuddi shunday ishlov
berish sharoitlarida, kN-m )
M =4,6-d"*8", (9.60)
Parmalash stanoklari uchun:
- parmalashda

P, = CI-IXI-S”I- (HB)"I; (9.61)

R, = C,-D”-So"-(HB)"; (9.62)

M = Cp- D282 (HB)": (9.63)
- parmalab kengaytirishda

R, = C3-t*'.S" .(HB); (9.64)

M = C4-D7 2.8 (HB). (9.65)

S. X. ¥, 7 n qiymqtlari A32-jadvalda keltirilgan. R va kesish
Mmomenti My eng katta qiymatini aniqlash uf:hun: 1_shio_v b.enladigat?
material — mustahkamli gi yuqori po‘lat; asbobning kes'lsh qismi mat§r1a11
~ lezkesar po‘lat, eng kam turg‘unligi bilan; asbob diametri va surish —
eng katta qabul gilinadi.

Frezalash stanoklari uchun:

~ silindrik frezalashda, kN

R =S, t"S;-B%z/D" (9.66)
- yon disksimon va kesib tushirish frezalari bilan frezalashda, kN

R = S-S/ -B*z/D"n",; (9.67)
- shakldor va burchak frezalar bilan ﬁczalashda, kN -

R =S-t"-S-B*D"; .

S, X, y, z, n qiymatlari A32-jadvaldan tanIa.na-di. Kesxshr}mﬁ eng gz:t;]‘
aylana kuchi quyidagi sharoitlarda aniqlar}atdl: .1sh10v berila I%an b
Materiali — ortacha qattiglikdagi po‘lat; silindrik frezalashda frez ttig
kesish qismi materiali — tez kesar po‘lat; yon frez - I:f]aenq
qotishma; frezaning bitta tishiga frezalash chuqurligi va SuI_’IS]‘ dag'
katta; frezalash cni — b.. ni aniqlashda ganday bo‘lsa xuddi shunday;

m

. s iraviy jilvirlash
freza diametri eng katta: uning turg‘unligi — eng kam. Doiraviy jilvirla
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stanoklari uchun R, kuchj tashqi doiraviy jilvirlashda quyidagi formula
bo‘yicha aniqlanishi mumkin, N

R,=21-v,%7.807.106 (9.69)
Yuritmaning effektiv quvvati va elektrodvigatel quvvatini aniglash

Metallarni kesish nazarisidan ma’lumki kesish uchun zarur bo‘lgan
maksimal quvvat, eng yumshoq materialga, eng katta qirindini ajratish
bilan ishlov berishda talab qilinali.

Tokarlik stanoklari uchun yo‘nish uchun yuritmaning zarur bo‘lgan
eng katta effektiv quvvati, quyidagi forula bo yicha aniglanadi, kVt

N.=R,;V /612, (9.70)
bu yerda R,; — eng katta kesish kuchi, kN; V — kesish tezligi, m/min, Rys
ni gqiymatlari aniglangan sharoitlarda aniglanadi.

Paralash stanokiari uchun

- paralashda, kVt

N =M,V /30,6-D, (9.71)
bu yerda M; — parmalashdagi eng katta burovchi moment l(:-ma‘h%“
kN.m; V —M; ning eng katta qiymatini olish sharoiti uchun aniglanadigan
kesish tezligi, m/min; D — parma diametri, mm;

- zenkerlash va razvertkalashda, k Vit
N.=1,05-Mzn / 10°, (9.72)
bu yerda n — M; eng katta qiymatini olish sharoitlariga mos keladigan
shpindelning aylanishlar chastotasi, ob/min. o
Frezalash stanokiari uchun umumiy holatda frezalashda cffektiv
quvvat quyidagi formula bo‘yicha aniglandi, kvt

Ne=R,5V /612. (9.73)

Konstruksion po‘lat HB = 235 (8, = 750 MPa) larga ishlov berishda
tezkesar po‘latdan tayyorlangan  silindrik. konussimon, disksimon,
barmogsimon frezalar uchun, kVt

Ne=3,5-107t-8,%".B.pon.p 01 (9.74)

Kul rang chuyan HB = 190 larga qattiq qotishmali frezalar bilan
ishlov berishda, kVt

Ne=28-10"4"%.g, 07 5., 017 (9.75)

Jilvirlash _stanoklari uchun jilvirtosh yuritmasi effektiv quvvati
quyidagi formula bo‘yicha hisoblanadi:

Jilvirtoshning cheti bilan ishloy berishda, kvt
Ne= Cpr V874D, (9.76)
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- jilvirtoshning yon sirti bilag 1qhvlo‘v ?e\r/lfhla’ kVt 077
i il SN, -
bu yerda C,, — jilvirlash turi va jilvirtosh x_araktell'%itiﬂzazlg jli[;vir]afh
oluvchi koeffitsient: V, - zagotovkampg 3Ylﬂ_1?‘sh ;eflllzllu}c;Llrliﬂi yoki —
stanoklarida — bo‘ylama surish), m/min; t — Jll‘";r_ ‘;iuau o r;m; D—
ko'ndalang surish, mm; V — jilwrl.ashm_rlg ke t'lrhiba bo"yiama qurish,
zagotovka diametri, mm; Sy - detaining bn‘_ lﬂ}’_lﬁmi garaktcri dan bog'liq
ﬁu%/ayl; X, ¥, 7, q, s — Jilvirlash turidan TS z, q daraja
daraja “ko‘rsatkichlar. Ca kOBfﬁN‘SlCnUV va X, u%vatnﬁ loyihasiy
ko‘rsatkichlarining  son qiymat.la_n _ effek’:}f Iiar il stanlldards
hisoblashlarida A33-jadvuldaq OIII‘IIS.hl] mldlliﬂkl\f;-t
rezba kesishda quvvat quyi;iﬁg;lchl/lﬁ \f;l"‘f‘-gozizéd” (9.78)

- ,chi moment, kN-m;
bu yerda M - rezba kesishda hosil qilinadigan bufs;;: ldiizlneUi, mm.
V - rezbani kesish tezligi, m/min; d - kesi.!a(.ilgfiﬂ ll(irimli chervyak freza
Tish kesishda po‘lat g'ildirak us_hlarl.ﬂ] or la bo‘yicha aniglanadi,
bilan frezalashda effektiv quvvat quyidagi formu
kVt

(9.79)
09 1.7/ D .
Ne=0,124:3, " "/ s . o mmfob; m -
bu yerda S, - kesiladigan g'ildirakni bir ﬁy!ﬂms-h}lgl:s;l:g effektiv quvvat
modul mmo' D - freza diametri kertkichlar bilan sh
quyidagicha aniglanadi, kVt /61 : Yo
N =RV /61,2, | kesish kuchi, kN; Vir
bu yerda R; — kertkich bilan ishlashdagi .maksjsg::ha tezlik, m/min.
- kertkichning ilgarilama-qaytina haﬂtkatld‘fl 0 Effektiv quvvat quyidagl
Randalash_va o 'yish_stanoklari_uchun. 9.81)
formula boyicha aniglanadi, kth 75,60+1,36 ©-
N, = Rz‘vsr" ' : Y kuchi,
bu yerda R, — randalash va o*yishdagi kesish ku (9.82)
. . . ish tezligi, m/min s '
v# @ yishdagi kesish t(e\ilign-n.n 1000 aybiminy.
= : ; 1 cha Sl ;
N = stolni yetaklovehi shesterniyaning ay]ralriuls\li kesishning eng ke
Bosh harakat elektrodvigatelining \L/I':le | (9.83)
elfektiv quyvati bo‘yicha aniglanadi, k '
Ny =N/ kn,

KN: Vg — randalash



bu yerda k — stanokning ortigcha yuklanish koeffitsienti, k = 1,2-1,3; n -
bosh harakat yuritmasining fik; n = 0,76-0,85. Dastlabki hisoblashlarda:
aylanma bosh harakatli stanoklar uchun n = 0,70-0,85; ilgarilama-qaytma
bosh harakatli stanoklar uchun n = 0,6-0,7 qabul qilish mumkin. Agar
loyihalanadigan  yoki takomillashtiriladigan  stanokda fagat  bitta
elekirodvigatel nazarda tutilsa, u holda uning quvvatini aniqlashda, surish
yuritmasi va yordamchi harakatlar zanjirida sarflanadigan quvvat ham
inobatga olinishi kerak. Surishga zarur bo‘Igan quvvat, odatda unchalik katta
emas va bosh yuritma quvvatidan tokarlik va revolverli stanoklar uchun
3...4%; parmalash stanoklar uchun 4...5%; frezalash stanoklari uchun
15...20% tashkil etadi. Surish va boshqa harakatlami alohida
elektrodvigateldan amalga oshirishda ularda sarflanadigan quvvat N, har bir
kinematik zanjir uchun alohida quyidagi formulalar bo‘yicha hisoblanadi,
kvt
N, =N, /,, (9.84)
bu yerda n, - surish yuritmasi f.ik, v = 0,15...0,2; N, - sarflanadigan
quvvat, quyidagiga teng, kVt
N.=Q-S/102-60- 100, (9.85)
bu yerda Q — surishning yuritish kuchi, N; S — surish kattaligi, mm/min.
Surishning tortish kuchi Q quyidagi formulalar bo‘yicha aniqglanishi
mumkin:
- prizmatik  yoki kombinatsiylangan  yo*naltiruvchili tokarlik
stanoklarning bo‘ylama supporti uchun
Q=k-P,+f"(PAG); (9.86)
- tog’ri burchakli yo‘naltiruvchili tokarlik va revolverli stanoklar va
frezalash stanoklar stollari uchun
Q= k'Px+f"(Pz+Ry+G); (9.87)
- qaldirg‘och dumi ko‘rinishidagi yo‘naltiruvchili frezalash stanoklari
stollari uchun
Q = k-Putf"(P,+2-R+G); (9.88)
- parmalash stanoklari shpindellari uchun
Q=(1+0,5f)P+2-M-f /D= P42.M. f/D, (9.89)
bu yerda P, — keish kuchining surish yo‘nalishidagi tashkil etuvchisi, N;
P.z — kesish kuchining karetkan; Supportga yoki stolni yo‘naltiruvchiga
stquvchi tashkil etuvchisi, N; G — siljitiladigan gismlar massasi, N; M -
slflpindeldagi burovchi moment, N-mm; D — shpindel diametri, mm; f-
pinol va korpus va shpindelning shlitsalari yoki shponkalari orasidagi
ishqalanish koeffitsienti; f- yo‘naltiruvchilarga keltirilgan ishqalanish
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i ta’sirini i oluvchi
koeffitsienti; k —~ ag'daruvchi momentm t‘a Sirim ;ﬁgt:‘tﬁ; k va f
koeffitsient. Normal moylash sharonlan@a yo nalulzl}lv e binatsilangan
koeffitsientlar qiymati bir xil emas: prizmatik yo

1 ' = ...0,18, k = 1:15!
yo‘naltiruvchili tokarlik stanolfl.arn uch.un f ev(?l’\frli stanoklar uchun
to‘g'ri burchakli yo‘naitiruvchili tokarlik va r 02, k = 04

f'=10,15, k = 1,1; frezalash stanoklar sto]lasri uchun f
parmalash stanoklari pinollari uchun f'=0,15.

tikalarini asoslashga misollar

iL
P arkazlararo masofast
I-misol. Markazlar balandligi N = 300 mm, m‘laﬂami T15K6 qattiq

= 2500 mm bo‘lgan, o, = 400...1000 MPa P?i orTikda _yo'nishes
Qotishma plastinkali keskichlar bll.an y:lgtoristikalarini hisoblasl{-
mo‘ljallangan tokarlik stanogining te).cmk xaral 'el g diametrlarning
Formulalar (9.1), (9.2) bf)‘leha yoni
chegaraviy giymatlarini aniqlaymiz, mm
Ds=(1...1,5)-H =1-300 = 3 00; |
Do (025...0,5-H = 025300~ 7> htiriladigan stanokda ishlov

Ds va Dy, lami bilgan holda, takon}?llcl)is berishga eng katta va eng

Har xil stanoklarning texnik xarakteris

berishda uchrashi mumkin bo‘lgan is
kichik qo*shimni aniglaymiz. ‘

Diametrdan bog'liq ravishda go‘sh
opamiz, 03 "B =5

t=C/ D™ =0,7-300" =5, _ ot. 4
bu yerda: C, — ishlov beriladigan matenal{latl:ﬁz Olingan 40" shim ikki
jadvaldan po‘lat uchun S, = 0,7 gabul q}; hﬁq urligini ts = 2,5 mm
yurishda kesiladi. U holda eng katta lfes.ls 1c aniglash mumkin €mas,
olamiz. Shunday qilib eng kichik qo‘shimn

; amalga
ki ishlov berishda ama.
chunki y shilib ishlov berishda emas, ba toz?n;s’ a oraliq qo‘shim

(34 e s .
oshiraldi, shuning uchun u boshlang'ic tn Kichik kesish chuqurligl
hisoblanad;. Oraliq qo‘shim kattaligt yoki eng S00=L0

9.13 ‘yicha topiladi, mm 12 4 0.0001-2500 =1,
Kéyin ;shlov ll;leriladigan yuzaniﬂg. g.‘a.d 1r-i u]aymiz; Ss — die.une'm es;

Va eng kichik S; va S, surish kattaligini @Dl ‘b o s

Mahsulotga t; kesish chuqurligi bila

n shilib i.shlleVn ishlov perishdagi
diametr; Dy, mahsulotga tn kesish chuqurligt bila
Surish.

imni (9.12) formula bo‘yicha

bog'liq koeffitsient. A3-
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Surishlarni (9-17), (9.18) formulalar bo‘yicha aniglash mumkin,

Xomaki ishlovy berishda, mm/ayl

S5=0,17-D5"® +(t;- 2).0,15 = 0,17-300" + (2,5 - 2).0,15 = 1,265.

Toza ishlov berishda, mm/ayl

Sm=0,015D,%% = 0,01 5.75%3 0,26.

Eng katta va eng kichik tezliklar (9.26) formula bo‘yicha aniglanadi.
Yo‘nishda kesish tezligi quyidagiga teng, mm/min

V=Cy/[T™F.8v (HB/200)".

Sv koeffitsient va daraja ko‘rsatkichlar A24-jadvalda keltirilgan.

Kesish tezlig; eng yumshoq materialda eng kichik o‘lchamdagi
qirindini eng mahsuldor keskichlar bilan eng kichik surish S,, va eng
kichik kesish chuqurligi t, bilan kesishda eng katta qiymatga ega bo‘ladi
(ya’ni eng katta Sy bilan).

Qattiq qotishmalj Plastinkalar uchun (sovitishsiz) quyidagicha yozish
mumkin, m/min

Vs=267/ [900"25-10"8-0,260'35-0,55] = 520,

Eng katta tezlik aksincha, eng qattiq materialda eng katta girindini
kesishda bo‘ladi, m/min

V=267 /[90""25-2,5""8-1,265"'35-(280/200)1 1=84,9.

Shpmdelning eng katta aylanish chastotasi nz bilan ishlash eng katta

;= 1000-Vs/ z-D,, = 1000-520/3,14.75 = 2208;

0 = 1000-V; / 7-D; = 1000-85/3,14-300 = 99,

U holda (9.5 1) va (9.52) formulalar bo‘yicha bosh harakat va surish
harakat yuritmasin; rostlash diapazoni quyidagicha bo‘ladi

Rv=nz/n,=2208 /90 =24 5:

Rs=8;/8, = 1,265/0,26 = 4,8.

Keyin stanok mexanizmi ganday maksimal kuchnj yengib o‘tishi
kerakligini bilish mumkin bo‘lishi uchun hamda yuritma detallarni
hisoblash uchun maksimal burovchj momentni aniglash uchun eng katta
kesish kuchinj aniglash kerak bo*Jadj.

Eng katta kesish kuchi p,;, eng qattiq materialda, ep
(Ss; t5) kesishda ta’sir qiladi va (9.53) formula bo‘yicha

Res = S1-ts" 85" (HB),"

g katta girgindini
aniglanadi,
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i i 32-i linadi.
Si;X; y; n qiymatlari 32-jadvlaldan o
P= 003572 51126507 280+ 7 sk bolgan maksimal surih
Stanok mexanizmi yengib o‘tishi kerak bo‘lg
kuchi, d
Pl =0,5-P,5 =3,64 kH ga teng. . arivasidan
Kzzsish uchl:n zarur bo‘lgan maksimal quvvat, 1:19513:: tltlaazkes%m dagi
ma’lumkij, yumshoq materialga ishlov benshc.ial :1 i%hlov berishda eng
qirindinj ajratishda bo‘ladi. Eng yumshoq matenalg;
att 0,75 0,35 _ 4,33.
;i‘icil’slfl.\:&xl.ssyl. (HB) mnl — 0,279.2’51.0.1,265 tgnlazl)ga eng Kichik
Keyin (9.70) formula bo‘yicha eng )'U.mSc‘l}Ogn m?naksimal quvvatni
kesish tezligi bilan ishlov berishda olinadig
hisoblaym;, _ KBt,
Nc=yR"~. Vin / 60-1,02 = 4,33-213,6 / 60-1,02 = ;f},l(, o in,
Vi =267 /90013525013, 5658351 12/200) 1= tel quvvatini (9.83)
Stgnokda quyilishi kerak bo‘lgan elektrodviga

formula botyicha aniglaymiz, kVt
T EN=1S1/ 12508151
Tokarlik stanogi bosh harakat yunFmaSll " e
@minlash  uchun  bitta elektrodv gt e ga ko‘payt
Clektrodvigatclning hisoblangan quvvatini
ya’nj .
Noi=Ny1,04 = 15,1.1,04 = 15,7 K 10, 20, 35, 45 markadsi
“Mmisol. Tez kesar po‘lat asbobi bilan ;s]as,htirilgan revolvetfta
oostruksion  potlatlarga  ishlov berishga 1ns1h Chivigning €ng ﬁlik
dnokning texnik xarakicristikalarini hisobla o'nishning eng Kic
lametri g mm. (9.2) formula bo‘yicha yo
diametry; aniqlaymi )
Yaymiz . ligin
D, = (0,25...0,5)-D5 =0,33-60 = 20 mm. kichik kesish chuquriigl
(5.12), (9.13) formulalar bo‘yicha eng
topamiz, mm
tﬁ =C .DS ll3= 0,7'601!3= 3,
tn=0,7.0,075. 112 - 0.7:002520"=08
6.7, (9.18) formulalar bo*yicha eng
hlSObla ; , TIM/min 340 15(3_2) = 0,8;
S5=0,17-D;1% 4 154 - 2)=0,17-607+5
Sm = 07015'Dm2/3 - 0,015.20‘ = 0’1

urish harakati yuritmani
ga irish kerak,

kichik surishlarni



(5.26) va A24-jadval formula bo‘yicha eng yumshoq matcrialga
ishlov berishda va eng kichik qirindini kesishdagi eng katta kesish
tezligini aniglaymiz, m/min

V5=52,5/30"".0,1°%.0,8°5.0,775 = 501

Eng kichik kesish tezligini aniglashda shunj ham inobatga olish
kerakki, ishlov berish uchun zarur bo‘lgan eng kichik aylanishlar
chastotasi yo‘nishda emas, balki parmalash, razvertkalash yoki rezba

mkin, ya’ni mazkur holatda barcha ishlov berish
turlari uchun eng kichik kesish tezligini topish kerak

a) eng qattiq materialda eng katta qirindini kesish bilan yo*nishda,
min

Vp= 42/60°"-0,8”’“-3"’25-(235/200) b7 = 26
b) eng katta diametrdagi parma bilan eng qattiq po*latni parmalashda
0,5-D5=0,5-60 = 30 mm,

S = 0,08 mm/ob surish bilan (34) formula va A25-jadval bo‘yicha,
m/min

Vin =12,4-30/60".0,8%5.(235)%9 = 24

v) metchik bilan eng qattiq po‘latda rezba kesishda (9.30) formula
bo‘yicha, m/min
Vin=64,330"%/ 190 %%.3 5% = 7,
bu yerda d, - metchikning eng katta diametrj = 0,5-D; = 0,5-60 = 30 mm;
R — kesiladiga rezba qadami; g) razvertkalashda (9.40) formula va A25-
jadval bo‘yicha, m/min

Vin=Sy-Dg* /T™t,,*-8, ¥-(HB)" =
1310-3003/190""'-0,1°-2-0,25°'65-(235)°-9= 13,1.

(9.45) formuladap foydalanib

shpindelning eng katta aylanishlar
chastotasinj topamiz, ayl/min

D5 =1000-V; / n-D,=1000-20] /3,14-20 = 3200,

Eng kichik aylanishlar chastotasi quyidagicha ((9.47) formula
bo‘yicha):

a) yo‘nishda

N, =1000-V,, / D5 = 1000-26 /3,14-60 = 138 ayl/min

b) parmalashda

(D=30 mm) n,, = 100024 /3,14.30 = 255 ob/min;

V) metchik bilan rezba kesishda

(D =30 mm) n,, = 1000-17 /3,14.3 < in:

) rezvertrn 1, 180,46 ob/min;

(D =30 mm) 1,:=1000-13,1 /3,14.-30 < 139 ob/min;
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ini yoni di np = 138
natijada, eng kichik aylanish chastotasini yo‘nish beradi
i i ‘yicha ishlov berish
® nlzlen);in (9.53), (9.63) formulalar va A32-jadval bo‘yicha is

i i topamiz
jarayomdagi kesish kuchi va burovchi momentni top
‘nishda
)1,{0 : S, -t*.8"".(HB) "'= 0,036-3:0,8
Z
parmalashda

075, (235)™" = 5,402 kH;

i 0’7 = 019’1 kH m. .
M= Sz-DZZ'S uZ_(HB)nz = 0,8'3020’1'20 8-(235) q?aymiz. ReVOlVel'll

i ani

Kesish uchun zarur eng katta quvvatl’llt (391170)’ (9.71) formulalar
stanoklarda kesish uchun eng katta zarur quvval hlél digan holat uch}m
bo‘yicha (bir vaqtda bir nechta asboblar tlls'iald); parma va keskich
aisoblaymiz, eng yaxshisi eng yumshoq 'm: thg bo‘ladi, kVt
bilan eng katta girindini kesishda) quyidagig

yo‘nishda

Nr= Rﬁz'vm /61,2 = 29294;

malashda _

Ili[ii =a:p.:l6 “V,, /30,6:D5 = 60,2-24/30,6-30 1,57

Kesish uchun zarur sumn;zr l?\u/‘t,vat

N=N,+N,,=2.29+1,57=3, vicha

Elektrodvigatel quvvati (81) formu:f\zo v

Ne=N/«k n =3,86/1,25-0,75 =411 . oo
jametri Ds = 2300 m bo '8

3-misol. Ishlov berishining {nékSil‘:gLid
karusel stanogi texnik xaraktenstlllcilP e
material — po‘lat §, = 400.' - 1600 keskichlaf-
qotishma plastinkasi bilan tht?zlaﬂg?“ i

Planshaybaning aniglanadigan diam

D;=D;/1,12=2300/1,123mm1 oV

(9?2) formula bo‘yicha eng kichik ishlo

D= (0,25...0,5);

Dy =0,25:2100 = 525 mm. »

(9?]2), (9.13) formulalar bo‘yicha eng
chuqurligini aniqlaymiz, n}gn 0

=CyD;'=0,8-2300"" = 2_ 197 I

t?n =070 025Dy = 0,7-0,025-525 ééfta va eng kichik suris

©.17), (9.18) formulalar bo‘yicha eng 2)=3.44;
aniqlaymiz, mm/gyl 1=0 17.23001/3 +0,15:(10-

S; = 0,17-D5I +0,15- (i5—) =Y

berish diametrini topamiz

katta va eng kichik kesish
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(5.26) va A24-jadval formula bo‘yich
ishlov berishda va eng kichik girindini
tezligini aniglaymiz, m/min

V5=52,5/30%"0,1°%.0,805.0. 7175 — 501

Eng kichik kesish tezligini aniglashda shuni ham inobatga olish
kerakki, ishlov berish uchun zarur bo‘lgan eng kichik aylanishlar
chastotasi yo‘nishda emas, balki parmalash, razvertkalash yoki rezba
kesishda bo‘lishi mumkin, ya’ni mazkur holatda barcha ishlov berish
turlari uchun eng kichik kesish tezligini topish kerak

a) eng qattiq materialda eng katta qirindini kesish bilan yo‘nishda,
m/min

Vi =42/60%1-0,8"%.30%5. 235200175 — 5

b) eng katta diametrdagi parma bilan eng qattiq po‘latni parmalashda
0,5-D5 =0,5-60 = 30 mm,

S = 0,08 mm/ob surish bilan (34) formula va A25-jadval bo‘yicha,
m/min

Vin=12,4-30°Y60°2.0,8%5.(235)° = 24

v) metchik bilan eng qattiq po‘latda rezba kesishda (9.30) formula
bo‘yicha, m/min

Vin=64,3-30"/190 9.3 5% = |7,
bu yerda d, — metchikning eng katta diametri = 0,5-Ds = .5-60 = 30 mmy;
R - kesiladiga rezba qadami; g) razvertkalashda (9.40) formula va A25-
jadval bo‘yicha, m/min

Vin=SyDj* /Tm-tm"-Snﬁ’-(HB)n =
1310-300'3/1900’4-0,1"2-0,25"'“-(235)0'9: 13,1.

(9.45) formuladan foydalanib shpindel
chastotasini topamiz, ayl/min

N5 = 1000-V, / -Dy=1000-201 /3,14-20 = 3200,

Eng kichik aylanishlar chastotasi quyidagicha ((9.47) formula
bo‘yicha):

a) yo‘nishda
M = 1000-V,,, / D5 = 1000-26 /3,14-60 =
b) parmalashda

(D=30 mm) n,, = 1000-24 /3,14-30 = 25
V) metchik bilan rezba kesishda

(D=30 mm) n,, = 1000-17 /3,14-30
g) razvertkalashda

(D =30 mm) n,=1000-13,

a eng yumshoq materialga
kesishdagi eng katta kesish

ning eng katta aylanishlar

138 ayl/min
5 ob/min;
= 180,46 ob/min;

73,1430 = 139 ob/mip;
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ok gt eradi n
natijada, eng kichik aylanish chastotasinl yo mish "
i H o

/min. o o ishlov berish
* ?;élym (9.53), (9.63) formulalar va AJZ-JadV_atlobjznﬁZha
jarayomdagi kesish kuchi va burovchi momentnt 10f

yo‘nishda
R, =S, "8 (HB) "= 0,036-3-0,8
parmalashda i a
M i SZ_D'L.?_S ll-'*_(["[B) B . . : 1
Kesish uchun zarur eng katta qu "li‘:;t (52;7%), (
stanoklarda kesish uchun eng katta zarur QUVVa; hlaydigan holat uchun
b()‘}’.icha (bir vaqtda bir nechta asboblar 1l ;da parma va keskich
Jisoblaymiz, eng yaxshisi eng yumshog ‘“fiiﬂ; bo*ladi, kVt
bilan eng katta girindini kesishda) quyidaglg
yo‘nishda
N, =Ry, V,, /61,2 = 2,294;
l;larl?—_a}l:;.ll\(/la /30,6-Ds = 60,2-24/30,6-30 = 137
Kesish uchun zarur summar lci‘tlr\r'\’ﬂt
N=N,+N,,=2.29+1,57=3,86 kVt vicha
Elekirodvigatel quvvati (81) fOTmUII*:\})[O b
Ne=N/k n =3,86/1,25-0,75 =4, 11 kVL.

0.75, (235)0-75 = 5,402 kH;

; 07 =8019,1 kH m. ]
= 0.8-302%:2%%(235) ?e?)ﬂniz Revolverli
9.71) formulalar

- . = 2300 m bo‘lgan
ametri Ds = 230 bo'l
la'mcblash.(j Ishlov bcnlad1gqn
- hi asbob — T5K10 qattiq

3-misol. Ishlov berishining I_na_kSImg_ll id
karuse] stanogi texnik xaraktcnshkalarlr[}( -
Material — po‘lat §, = 400...1000 MPE;; skichlar.
qotishma plastinkasi bilan jihozlangan etri

Planshaybaning aniglanadigan diame

Dpi=Dy/1,12 = 2300/1,12 = mm. h

(9.2) formula bo‘yicha eng kichik is

Dy, = (0,25...0,5);

By =0,25-2100 = 525 mm. ) tta

(9[?112)’ (9.13) formulalar bo‘yicha eng ka
chuqurligini aniqlaymiz, ey

= Cy Dy~ 0,8:2300° =10

tn = 0,7-0,025-Dy ' = 0,7-0,025-525 ne

(9.17), (9.18) formulalar bo‘yicha eng
aniglaymiz, mmy/ayl .

S, 017D 1 0,15 (15 — o) = 0,17-2300

i ini miz
lov berish diametrint topa

-1 ish
va eng kichik kes!

172 1,27

ichi ishni
katta va €ng kichik surishn

17 40,15:(10-2) = 34%

B a——



Sm=0,015-D,,* = 0,015.525%3 = 0,97.

Eng yumshoq materilga (8,<750 MPa) sovitish bilan ishlov berishde}
(9.26) formula va A24-jadvaldan foydalanib eng katta kesish tezligini
topamiz, m/mmin

Vs=Cy/T™ {8 (HB/200)™,

Vs =294/30%'%.1 27518, 9702, (150/200) = 251.

Eng qattiq materilga (5, < 750 MPa po‘latlar uchun) va eng katta
qirindini kesish bilan sovitishsiz ishlov berishda eng kichik kesish
tezligini topamiz, m/mmin

Vin =267 /90%125.10018.3 44035, (235/200)" = 55,85. _

(9.51) formula va A32-jadval bo‘yicha mustahkamligi yuqori
po‘latlarga ishlov berishda eng katta kesish kuchini aniglaymiz, kN

Ros = 8155 -(HB)™ = 0,036.101 3,44%7%.235%75 54 45

(9.45), (9.46) formulalar bo‘icha Planshaybani chegaraviy aylanishlar
chastotasini topamiz, ayl/min

ng = IOOO-V;/ﬂ:-DM =1000-251 /3,14-525 = 152,2;

Ny =1000-V,, / x;

Ds=1000-55,85 /3,14-2300 = 7,73.

U holda

R,=1522/773= 19,7. .

Kesish uchun zarur maksimal quvvatni mustahkamligi yugqori
po‘latda maksimal girindini ajratishda  (9.70) formula bo‘yicha
aniglaymiz, kVt

N; =R,V /61 »2 =54,45-55 85/ 61 ,2=497.

Karusel stanoklarda ishlov beriladigan zagotovka va planshayba katta
massaga ega bo‘lganligi uchun planshayba  yo‘naltiruvchilarida
ishqalanishga sarflanadigan quvvat inobatga olinishi kerak, Buning
uchun  planshayba yo*naltiruvchilaridagi ishqalanish  momentini
aniqlaymiz

M;=GQG + 0.4-P'z) -£-D, /2.
bu yerda YG - barcha aylanuvchi gismlar massasi
planshayba, shpindellar va hk.).

Summar massa taxminan quyidagiga teng gabul gilinishi mumkin,
kN

(mahsulot,

2G=G+(0,15...02) .G = 200 +0,2:200 = 240,
bu yerda G — mahsulot massasi;
stolga siquvchi tashkil etuvchis;

0,4-R,=0,4-54,45=121 73 kN.
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f -  yo‘naltiruvchilardagi ishqalanish. kgefﬁtsien.ti, k(;hslj(laﬁ
yo‘naltiruvchilar uchun 0,35 ga teng qabul qilinadi; t‘eﬁltgzvzii] :m i:g
‘naltiruvchilar  uchun  -0,025; Dusr - yo ve! '
i%q;anuvchi yuzasini o‘rtachi diametrn,.k‘opst{uktlv lgh]ab chigishlardan

olinadi va taxminan quyidagicha qabul qilinishi mumkin
0,55-Dyi' Dy = 0,55-2100 = 1 155 = 11,55 m.
Natijada, quyidagiga ega bo‘lamiz
M, = (24 + 21,78) -0,025-1 1,55/2. = 3737-9 kN m. vl KV
Bosh harakat yuritmasi elektrodvigatelining zarur quvvati,
Na=N./xn+Myn/97,50.
Bizning holatda n = 0; _
N, =49,7/1,25-0,8 + 37,79-7,7/97,5-0,8 = 52,4 kVt.

LS ‘latni
4-misol. Tez kesar parma bilan ugl_ef°d1‘_av_45=0'ggsgf:agzalash
parmalashda, eng katta parmalash filéfch 1?8
Stanogining texnik xarakteristikalarini hlSOl? ash. kichik diametrini
(9.3) formula bo‘yicha pramalashning eng
aniglaymiz, mm
D, =(0,15...0,3) D=0.25-35=9; ferialga
(9.20)((;:)1rfnu]a b)o‘yicha ishlov bf:rllafilgan e;lg };uun;z}:;:g"zrem argta
eng katta va eng kichik parmalar l_nlan 1sh1.a;1111i?l rﬁqlaymiz, m/ayl
aylanishiga eng katta S; va eng kichik Sy, suris
S5 = Cg-D;*%= 0,064-350,6 = 0,521;
Sm=CsDyy* = 0,06490,6=024.
(9.34) formuladan foydalanib, eng katta va eng 09
aniq\l,aym;z, D /5.“3'} m.S, . (HB) " = 874:9°% / 10°.0,24°7-200°" =
8= v Dy /Ty + S
52,9; 02, 05,935
Vm - Sv.Dﬁz /Tﬁm'sﬁy. (HB)&“ — 360'350‘4 / 20 0354 2

z, m, n giymatlar

kichik kesish tezligini

09 = g 25.

] Cv, U,

Kesish rejimining har xil parametrlari uchun Cy s

A25-jadvalda keltirilgan. g lanishlar chastotasini (9:45)
Shpindelning eng katta va eng k1ch_1k a}ll/ ::il:l

Va (9.46) formulalar bo‘yicha anlqlaym’lz439y= 1871.9
ng = 1000V5 / W'Dm =1000-52,9 /3“1435 =175. . :
= 1000-V,, / 1-D; = 1000-8,25 /3, b bosh harakat yuritmasi va
(9.51) va (9.52) formulalardan f_OYdal? I;;ymlz

Surish yuritmasini rostlash diapazonini aniq
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Rv=1n5/n,=1871,9/75=24,9,

Rs=S5/8,=0,54/0,24 =225,

(63) formula va A32-jadval bo‘yicha eng gqattiq materialni
parmalashdagi eng katta burovchi momentni aniglaymiz, kN-m

M; = S-D5"S5"- (HB)5" = 0,008-352-0,54%%. (235)%7 = 1740.

Parmalashdagi ta’sir qiladigan eng katta o‘giy kuchni (61) formula va
A32-jadval bo‘yicha topamiz. U quyidagiga teng bo‘ladi, kN

Rs=S-Ds"S5"- (HB);

15 = 0,015-35.0,54%".(235)%7 = 20,4

R; ning kattaligi bo‘yicha parmalash stanogining surish mexanizmi
mustahkamlikka hisoblanadi. Kesish uchun zarur bo‘lgan maksimal
quvvatni (9.71) formula bo‘yicha hisoblaymiz, kVt

Ne =M;-V,,/30,6-D; = 1740-8,25/30,6-35 = 13,4

(9.83) formula bo*yicha bosh harakat yuritmasi uchun elektrodvigatel
quvvatini

Ng=N./xn=134 /1,2:0,8 = 13,9 kVit.

Surish yuritmasini inobatga olgan holda quyidagiga ega bo‘lamiz:

Nsi=Ng-1,05 = 14,5 kvt

S-misol. Tez kesar frezalar bilan har xil qattiglikdagi uglerodli po‘lat-
larga ishlov berish uchun mo‘ljallangan, stolining o‘lchami 300x1250
mm bo‘lgan gorizontal frezalash stanogining texnik xarakteristikalarini
hisoblash.

(9.4) va (9.5) formulalardan foydalanib frezaning eng katta va eng
kichik diametrlarinj aniqlaymiz, mm

D;=(0,2...0,3)-b=0,25-300 = 75;

D =(0,1...0,2)-b = 0,17-300 = 20.
bu yerda b — stol eni. (6) va (7) formulalar bo*yicha frezalashning eng
katta va eng kichik enini topamiz, mm

bs=(0,75...1)-Ds = 1.75 = 75;

by =(0,75...1)-Ds = 120 = 20.

Ishlov beriladigan materialdan bog'liq ravishda A4-jadval bo‘yicha
ishlov berishga qo*shimni topamiz, u h = 3 mm ga teng. Ishlov berishga
qo‘shim kattaligidan frezalashdagi eng katta va eng kichik kesish
chuqurligini hisoblaymiz. Toza ishlov berish uchun t, = 1 mm, xomaki
ishlov berish uchun ts = 5 mm qabul gilamiz. 13-jadval bo‘yicha eng
yumshoq material uchun g‘adir-budirlik shartidan frezaning bitta tishiga
eng katta va eng kichik surishni tanlaymiz. t; = 5 mm, D; =75 mm da z,
= 18 uchun S, = 0,08-0,05 mm/tish, z; = 8, S, = 0,2 mm/tish ga ega
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bo‘lamiz, bu yerda z; — frezaning tishlari soni. ty = 1 mm, Ds= %0 da z"f=
5, S'sm = 0,03 mm/tish ga ega bo‘lamiz. Jadvallar bo‘yicha S"5, i S".n
eng gattiq materiallar uchun .

ts = 5 mm, Dy = 75 mm z; = 18 da S"s, = 0,07 mm/tish ga ega
bo‘lamiz. '

zg= 8 da S";, = 0,2 mm/tish ga ega bo‘lamiz. .

tm = 1 mm, Dy = 20 da z= 5; S",n = 0,04 mm/tish. . e

(41) formula va 26-jadval bo‘yicha eng yumghqq mat.enal ucfhgn me/ng.
kesish tezligi va eng qattiq material uchun eng lqch})l%%(emsh tezligi, m/min

Vi =61,6-20""7/30°%-10,19-0,03%**-50,1-20"* = 60,1,

Vi = 61,6:75%17 J60%3.5019.0,20%. 180759 = 20,6, .

Sl;npindeining chegaraviy aylanishlar chastotasi qiymgt]an (9.45) va
(9.46) formulaiar bo‘yicha quyidagiga teng bo‘ladi, ayl/min

n; = 1000-60,1/ 3,14-20 = 967,

Ny, =1000-20,6/3,14-75 =87,4. _ _

Surishning chegaraviy giymatlarini aniglaymiz, mm/min

Ss = S,5-25n,, = 0,2-18-87,4 = 314;

Sm = Sym-Zm 0z = 0,03-5:957 = 143. ‘ o ‘

(5m 1) va ?SZH; formulalar bo*‘yicha rostlash diapazonini aniglaymiz

Ry=957/87,4=10,9;

Rs=314/143=2,19. _ ) ) ..

(66) formula va A32-jadval bo‘yicha mak5111}a}11 k?:lslif]hz E;ﬂ:;‘gl
aniglaymiz, kN, (74) va (83) formulalar bo‘yicha kesis ktlli
katta quvvatni va elektrodvigatel quvvgglgn amqla¥m12, »

R;=0,68-5 9%.0,2 °7.75118 /75 "7 =27.78;

No =3,5-1075.5%%.0,2072.18.8.7,4-75%' = 8,9;

Ny=8,9/1,2:0,8 =9,27. . Y

6-(:nisol. Tish frczalash stanogining tc_:xmk xaraktenlsstllllfzin;e:ir]l:giagsan
Kesﬂadigan tishlarning eng katta moduli ms = Smrzrrl:o‘yicha eng kichik
material — har xil qattiqlikdagi po‘lat. (8) form
kesiladigan modulni aniqlaymiz, mm

my, =0,25-8 =2. . ] 5

Modulning chegaraviy qiymatlari va
frezalar diametrlarini topamiz

-jalval bo‘yicha chervyak

Ds = 125 mm;
Dy, =55 mm;
ts=14;
ms=14.8=11,2;
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tn=0,7;

myp=0,72=14. ‘

Surish  kattaligining chegaraviy  giymatlarini  aniqlaymiz.
Zagotovkaning bir marta aylanishiga surish modul, ishlov beriladigan
material va tishlar sonidan bog'liq ravishda Al-jadval bo‘yicha
tanlanadi, Ss=2,8 va S, = 0,8 mm/ayl.

(942) formula va A27-A29- jadvallar bo‘yicha kesish tezligining
chegaraviy qiymatlarini topamiz

Vi =(560/240%-0,8°%.29%.1 1 = 68 4;

Vin =(350/480".2,8%.8%%.06 =8 8. .

Shpindelning eng katta va eng kichik aylanishlar chastotasini
topamiz, ob/min

15 = 1000-V; / n-Dy, = 1000-68,4 /3,14-55 = 396;

Dy = 1000-V,, / 7-Ds = 1000-8,8 /3,14-125 = 224.

Bosh harakat yuritmasi va surish harakati yuritmasini rostlash
diapazonini (9.51) va (9.52) formulalar bo'yicha hisoblaymiz

Ry =15/ 1,=396 /22,4 = 17.6;

Rs=8;/S,=2,8/08= 3,5.

Kesish uchun zarur quvvatni (79) formula bo*yicha topamiz, kVt

No=1,24-5""ms"" / D, = 1,24-2,89.87 / 55= 1 9

Elektrodvigatel quvvatini ( 83) formuladan foydalanib quyidagicha
yozamiz, kVt

Na=N./xn=1,9/1,25-08 = 1,9.

7-misol. Ko‘ndalang randalash stanogini texnik xarakteristikalarni
aniqlash:

Agar quyidagilar ma’lum bo‘lsa: a) zagotovkaning maksimal
o‘lchamlari / = 800 mm, b = 500 mm, h = 100 mm; b) ishlov beriladigan
material — po‘lat - bolg‘alangan §, = 390...880 MPa va chuyan - quyma
HB = 140-200; v) po‘lat uchun keskich materiali T5K10, chuyan uchun
— BKS; g) kulisali mexanizm s postoyannoy doimiy uzunlikdagi kulisa
bilan r/e = 0,5 da, bu yerda e = 500 mm va r = 250 mm, kulisa uzunligi L
=1,8-e=1,8-500 = 900 mm,

Stol o‘lchamlarini (%), 10), (11) formulalar bo‘yicha aniqlaymiz, mm

L= (1,2...1,3)-1 = 1,25-800 = 1000;

B=(06...0,7) L .= 0,6-1000 = 600;

H=(0,75...1) -B = 0,75-600 = 450,
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Eng katta t; va eng kichik t, kesish chuqurligini, '(-12), (13),
formulalardan foydalanib aniglaymiz, Bs ni Ds uchun qabul gilib, u holda
B, =0,5-B; p

=C;'B40,33 = 0,8-:500-0,33 = 6,2 mm; _

:f,,= 0,7:0,025-B," +0,0001-L, = 0,7-0,025-250-1/2+0,0001-1000 =
1,2 mm,

Eng yumshoq va eng qattiq materiallar uchun eng katta S; va x‘:;lg(
kichik S,, surishlarni ko‘ndalang randalash stanoklarida lshlarrll; Ee'cha
normalash uchun normativlarga asoslanib, A7 va AlO-_]advall;llzi oay;oza
tokarlik ishlov berish uchun tanlaymiz. Po‘lat uchun xo‘mh rV g
ishlov berishda S; = 1,4 mm/qo‘sh yur.; Sy = 0,1 mm/qo‘sh yur;; Sp,
0,1 mm/qo*sh yur. .

Natijada, S; = 1,6 mm/qo‘sh yur.; S’Y' =~0,7 quo sh yulr ida va eng

Kesishning eng katta tezligi, eng kichik keglsh cl?uqur lg;astinkalari
kichik surishda va eng yumshoq materialga qattiq qotls]}ma ?ﬂa va A24-
bilan jihozlangan keskichlar bilan ishlov r:;r;sl}da (26) form
. PR . . t bo‘ladi, min _
Jﬁ/dfgvb p y"l‘(-:th3-guzzglasg/‘zggt))?‘lgzs7/30"-'25-1,2°"8‘°"°'2' (135 21330) ] _k:SBi:il

Eng katta kesish tezligi, eng qattiq mf{tena‘g;/r"g‘iﬁ tta
chuqurligi bilan eng kichik surishda ishlov benfhda,

Vi =267/ 180%1.6,2"%.1,4°%- (235/200) =76,72.

Polzunning katta L; va eng kichik Ly, yo'] uzunligi
X Lo = 1=+, . |

U yerda I - zagotovka uzunligi, 1, va 1, — yo'Ining
keskichning qirgib kirish va o‘tib ketish kattaligi. Ko‘ndalan
Stanogi uchun

li +1, = 35-75 mm;

Ls =800 + 75 = 875 mm; 5 =218 mm

Ln=(0,1...0,25) L5 =0,25-875 = 2 "

Eng yumshoq materialga xomaki ishlov bers
tezligin topa iz, m/min

Vi~ 267 150005 6205 14735200 =116

Qo‘sh yurishlarnig eng katta va eng kichik S‘;n_i’ 8?7 5) 3“;55,9’

ng = IOOO’VPB / Ly (1+m) = 1000.338/2!8-( . i)ati odatda

bu yerda m = V, / V, — ishchi va salt yurishlar nusbati,

m=0,7-0,75. - = 50.

O = 1000-V,, / Ly (1+m) =1 000-76,6 / 875- (1 + 0,75)

‘Ining boshi va oxirida
Y g randalash

hda eng kichik kesish
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Bosh harakat yuritmasi va surish harakati yurimasining rostlash
diapazonlari (9.51) va (9.52) formulalar bo‘yicha quyidagiga teng bo‘ladi

Ry=n;/n,=885,9/50= 17,1;

Rs=8;/Sy,=1,4/0,1=14.

Eng yumshogq materialga

Xomaki ishlov berishda eng katta kesish kuchi (9.53) formula va
A32-jadval bo‘yicha quyidagiga teng bo‘ladi, kN

R's;=S1t15"-S;5’- (HB)

1,=0,279-6,21-1,4 %™. (155) 035 = 13 8

V'n va R's, giymatlarini bilgan holda eng yumshoq materialga eng
katta kesimdagi qirindi bilan ishloy berishda zarur bo‘ladigan maksimal
quvvatni (9.70) formula bo* yicha aniglaymiz

Ng=R'%s, V', /612= 12,8-116/61,2 =242 kVt,

U holda elektrodvigatel quvvati (83) formula bo‘yicha quyidagiga
teng bo‘ladi

Ng=N./ KN =24,2/1,25-0,85 = 22,7 kVt.
Nazorat savollari

1. Yuritmaning texnik xarakteristikalarini asoslashda boshlang ‘ich
ma’lumotlar bo ‘Iib qanday ma'lumotlar xizmat qiladi?

2. Ishlov beriladigan detalning chegaraviy gabarit o lchamlari
qganday aniglanadi?

4. Ishlov berishning ratsional rejimlari deganda nima to ‘shuniladi?

5. Ishlov berishga qo ‘shimining chegaraviy giymatlari ganday
aniglanadi?

6. Surishning chegaraviy qiymatlari qanday aniglanadi?

7. Kesish tezligining chegaraviy giymatlari qanday aniqlanadi?

8. Kesishjarayonining kuch parametriari qanday aniqlanadi

9. Yuritmaning effektiv quvvati qanday aniglanadi?

10.  Elektrodvigatel quvvati qanday aniglanad;?
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10 - AMALIY MASHG‘ULOT

STRUKTURA SETKALARINI VA AYLANISHLAR
CHASTOTASI GRAFIGINI QURISH

Ishning magsadi: Talabalarda tezliklar qutisini hisoblashda, struktura

; ST . ke
setkalarini va aylanishlar chastotasi gre}ﬁgml qunshd? ]?rr;:lh‘z; .konslgni
siyalash va kursning nazariy asoslaridan foydalanish ko‘nikma

shakllantirish.
Nazariy gism

Stanokni berilgan kesish tezligiga l$erak11 amcl])lllf !:;llllinh::b?:ma'
ta’minlash uchun shpindelning un‘d“_‘g] fon.nula 0]}:; chastotasiga
digan ngy;, dan n,,, gacha chegaradagi har xil aylanishlar
O°rnatish imkoniyatiga ega bo‘lish kerak:

yahga e 1000* ¥, (10.1)
 n*d,

1000* V., (10.2)
- *d in .

. T oki asbob

bu yerda V — kesish tezligi, m/min; d — zagotovka y
diametri, mm. . : i stanokning

Shpindelning aylanishlar chastotasini rostlash &?ﬁaﬁ‘lmaniqnmdjz
ekspluatatsion imkoniyatlarini xarakterlaydi va quy.

n (10.3)
max
n

L

n

max

D, =

o i i noklarda

Bosh harakat yuritmasi tezligini pog‘0n3§lz T;StlaY;EE:lr;;;a berilgan

(Zamonaviy stanoklar va RDB ishlov berish Ignmighlar S totasini

diametrga tanlangan kesish tezlig{ga mos 1aytatsiyada mavjud ko'p
absolyut aniq o ‘rnatish mumkin. Biroq eksplua

. . ¢ i gatoriga ega.
Sonli stanoklar aylanishlar chastotflsléllmg ar;:oogp:_::::l kgsish tezligifli
Shuning uchun, berilgan diametrda hlSOk ;:gmavjudlari dan eng yagin

@'minlaydigan chastota o‘rniga stanoxd hastotaga, m/min

kichigini tanlashga to‘g*ri keladi. Bu hagiqiy 7 €

&ni tanlashga to‘g r*d*n, (10.4)
= "T000

L a kichik.
kesish tezligi to*g*ri keladi va u hisobiydan (V- Vi) g2
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Kesish tezligining nisbiy yo‘qotilishi quyidagi formula bo‘yicha
aniglanadi:
AV=-V—V" _1000*(z*d *n,) _n—n,
14 1000 n
n-n; qancha kichik bo‘lsa by farq ham shuncha kichik bo‘ladi.
Mmin dan m,, gacha eng ratsional aylanishlar chastotasi maxraji ¢

bo‘lgan geometrik progressiyada yotadi, ya’ni quyidagi munosabatni
saqlash kerak bo‘ladi:

(10.5)

n_n n -1
n2 n3 nz

Geometrik progressiya maxraji GOST 8
tanlanadi.

Shpindelning aylanishlar sonining geometrik progressiya qonuniyati
tezliklar qutisini eng oddiy ko‘paytuvchi deb ataladigan kinematik
struktura bilan loyihalash imkonini beradi. Bunday strukturalar bittaj
kinematik zanjirda o‘zaro ketma-ket bog‘langan ikkita elementar valli
mexanizmlardan tashki] topadi. .

Ikkita qo‘shni vallarn; aylanishini bog‘lovchi uzatmalar to‘plamt
uzatmalar guruhini hosil giladi. Uni ikkita ko‘rsatkich: guruhdagi
uzatmalar soni - » ulamning uzatishlar nisbati kattaligi — i xarakterlaydi. '

Qurilmani soddaligi uchun olti pog’onali tezliklar qutisini ko‘ramiz
(10.1-rasm). J valdan I valga aylanishni uzatish uchun uch venetsli
blokli ko*paytuvchi mexanizm xizmat qiladi (1-2, 3-4 5-6 g*ildiraklar), /
valdan I/] valga ikki venetsj blok bilan ko*paytuvchi mexanizm (7-8, 9-
10) xizmat qiladi. Bu mexanizmlarmni ketma-ket birikishi natijasida
(odatdagi ko‘paytuvchi struktura) yetaklovchi val 7 ning bitta tezligida
yetaklanuvchi val (yoki shpindel) 117 olti xil har xil burchak tezliklariga
ega bo‘ladi,

Ko'rilayogan s$xemada biz ikkita ko‘paytuvchi guruhga: birinchisi
uchta uzatmadan tashii topgan (1-2, 3-4, 5-6), ikkinchisi — ikkita
Uzatmadan (7-8, 9-7¢ ) ega bo‘lamiz.

quruhlaMHg kinematik zanjir bo‘ylab kelish tartibi tezliklar
qutisining konstruktiv variantinj Xarakterlaydi.

= const (]06)

S S|~

32-56 (B1-jadval) bo‘yicha

Uni shartli ravishda struktura formulasi ko‘rinishida ifodalash
mumkin;
=6=3%2 (10.7)
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Olti pog‘onali tezliklar qutisi sxemasi boshgg ko.nstruktil\;l ;'1321::
(tartibga) ega bo‘ladi (10.1,b-rasm). Bu yerda birinchi gu;ul;_(? 010
uzatma (/-2, 3-4), ikkinchi guruhda esa — u§hm uzatma (3-6, 7-8,
mavjud. Bu variant uchun struktura formulasi:

z =6=2%*3. (10.8)
Umumiy ko‘rinishda tezliklarning pog‘onalari soni: 109)
z=P,Py... Py, (10.

. : i lar
bu yerda P,, P, P, - birinchi, ikkinchi, m -chi guruhlardagi uzatma
soni. . ) .

) ¢ tlari soni m
Bitta strukaturaning mumkin bo‘lgan konstruktiv varian
8uruhlarni almashtirishlar soniga teng:

m! (10.10)
Kyc = 'q_,
N 1 3 N
gy — [ =
I-E{‘]*;—__ - 4
— ] .ﬁ N 5 - i =2
U 5 ] "
M s 03 o Tls m

10.1-rasm. Olti peg‘onali tezliklill'*‘l‘:)ﬁs‘i ?::fm'
a) — struktura formula z= 6 = 3 *23 b(:;‘y;ichzz
b) — struktura formula z=6=2

o fant o ni.
bu yerda - g- uzatmalari soni bir xil bo‘lgan z:}“:z)“l}l]ai Zs,oa ynan:
Bizning holat uchun m=2, q=1 n;ll;ada ( (10.11)
Z=6=3*2= . . ¥ marta o‘zgaradi Va.
Guruhdagi uzatmalar nisbatining mm[l,osilbf;iga o‘tishida uzatmani
shp indelning bir aylanishlar tezligidan bos qbilan belgilanadi. Daraja

90°shish  kinematik tartibi (yoki .Vafﬁa““) taladi. Nafagat kontruktiv,
O'rsatkich x guruhning xarakteristikasi deb 2 .

: idagicha
- lasi quyidagic
alki kinematik tartibini ham aniglovchi struktura formu
yoziladi: (10.12)

z=Puy Py P i tartibi va guruh nomeri
by Yerda formulada guruh o‘rniga konstruktiv

(3 . e f e * .
O'rsatilgan, Bizning misol uchun z=6=3; 23
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Bunday yozuv, birinchi guruhda uchta uzatma borligini, uning_
xarakteristikasi x,=/, ikkinchi guruh - ikkita uzatmaga, xarakteristikasi
x;=3 ligini ko‘rsatadi.

x=1I xarakteristikaga ega uzatmalar guruhi asosiy guruh deb, qolgan
guruhlar (s,>1) pereborli deb ataladi.

x kattalik umumiy holda ixtiyoriy bo‘lishi mumkin emas. Agar
birinchi guruh asosiy bo‘lsa, u holda keyingi guruhlarning
xarakieristikasi berilgan guruhdan kinematik oldingi guruhli uzatmalar
to‘plamidan olingan tezliklar pog‘anasining soniga teng. Bu hol (10.1)
tenglama asosida quyidagi ko‘rinishda bo‘ladi:

X;=1,uholda
Xo=P, X;=P,P,... Xn=P,Py..., Xp=P,P,..P,, (10.13)
Misol: Z=8=2,%2,%2,;  7=12=3,%2,%3. Z=18=3,%3;%2,

Boshqa kinematik variantiar ham bo‘lishi mumkin, Ularning umumiy
soni m elementlardan qayta quyishlar soniga teng, ya’ni kyy=m'.
Bizning hol uchun kgiv=1%2=2. _

Mumkin bo‘lgan (konstruktiv va kinematik) variantlar K ning
umumiy soni odatdagi kopaytuvchi strukturalar uchun

K:KKS*KKIN (]0-14)

Bunday yuritmalarni loyihalashda hisoblashning grafoanalitik usuli-
dan foydalaniladi. Uning mazmuni strukturaviy setkalar va chastotalar
grafigini qurish va tahlil gilish ga keltiriladi.

Struktura setkalarni qurish tartibi

I. Teng masofalarda guruhli uzatmalar sonidan bittaga ko‘p
(uzatmalar wvallari sonj bo‘yicha) vertikal chiziglar o‘tkaziladi, va
yuritma nechta tezlikka ega bo‘lsa, shuncha gorizontal chiziglar
o‘tkaziladi. Gorizontal chiziglar orasidagi masofa Igp ga teng.

2. Yuritmada  guruhlarning konstruktiv joylashish tartibida bitta
guruhli uzatma uchun ajratilgan maydon yonida guruhdagi uzatmalar
soni P; va uning xarakteristikasi X; ko‘rsatiladi.

3. Birinchi vertikal o‘rtasida (yuritma tezliklari diapazoni ofrtasi)
nuqta belgilanadi, undan P; ga teng sondagi simmetrik nurlar o‘tkaziladi,

Bunda keyingi vertilal chiziqda nurlar uchj orasidagi masofa X;*/gp ga
teng bo‘ladi.
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4. Ikkinchi va keyingi vertikal chiziglarda olingan ha’ht;-ir Il‘;ﬁ:;?
xuddi shunday yo'l bilan ikkinchi, uchunchi va hk. guruhli uz
uchun nurlar o*tkaziladi.

Struktura setkasini tuzishga misol

Misol sifatida uchta ikki valli shesternyalar quflsml (‘ZJ:;;T:;‘E‘;
guruhini) ketma-ket ulash hisobiga: bittasida uchta pog k(i?ja ;Sll e s
ikkitasida ikkitadan pog‘ona (uzatrna) bo.‘igan on i  oni olamiz
POg onasini (aylanishlar chastotasini) ta’minlaydigan yu
(10.2-rasm).

Uning strukturaviy formulasi:

7=3%2 %2=12,
e : i ruhlarning
Agar strukturaviy formulada qavsdagi raqamlar bilan gu
Xarakteristikalarini ifodalasak, masalan:

2:3“]'2(3)‘2(0}’- . olamiz. Bunday
8 holda strukura formulasining variantlaridan blrlu-llasosiy ckanligini
tfoda konstruktiy jihatdan birinchi uzatmalar guru 1; <patlari qiymati
ildiradj ( uning xarakteristikasi X,=1), ya'ni u uzzgijlgm; uzatmalardan
00"yicha qo‘shnilarini munosabati ¢° ga teng

tashkj] topadi. i uzatmalar soniga teng

Ikkinchi guruh uzatmalar asosiy gumhdagl Eisoblanadi, unda csd
*arakteristikali, ya'ni X,=3, birinchi perebor ati bo‘yicha ¢’ ga teng.
qO‘Shnilaming munosabati uzatishlar nisbati qlY”];m hisoblanadi. Uning

Uchinchi guruh uzatmalar — ikinchi perehlardagi uzatmalar soni
Xarakteristikas; asosiy va birinchi percbor gurt

()"‘)a 3 - )

Payimasiga teng, ya’'ni: X, =2 *3:6,_ '
Unda uzatish nisbati qiymati bo*yicha (l_‘fShmlanS
Yuqorida_ayiilganidek, prinsipial J.'“atda]"mmg joylashish kettra:
demak_, yuritmalarning konstruktiv (8“_”1] o i o‘zgartirish) tarﬂblﬁl
kctligini) va kinematik (xarakteristika quma?lnasining ham  bar *
O‘Zganirish yo'li bilan olingan konstruksiyas’

Vaianglayip;

/Iasalan,

.6
munosabatl ¢ £2 Fer_lg.
truktura formulasining.

olish mumkin.

hk.
y L7 =3 %04 * 3 va
Z :3-(.?}*2(6)%“2/“ yOkl Z “(6) (1)
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Qabul gilingan konstrutiv variant uchun (10.2-rasm) struktura
formulasining olti xil variantini yozish mumkin:

i
2
¥
><
]
2= 3020y 20=12 \
»e ¥ I BRI et
; e e
10.2-rasm. 12 pog‘onali tezliklar yuritmasi kinematik sxemasi ’
L z=34 23 24 =12; 4.2=30 20 2= 12 . gt
2. Z:3ﬂ)'2(6) '2(3)‘—‘12,' 3. 223(2) '2(6) '2(;):1'2,' i # ¥
3.2=30 20 2¢) = 12; 0. 2=3u 20 20 = 12, z= 3,2)-2',”-2“5):1%
ey A s S e . 2 e i
va struktura setkasining olti variantini qurish mumkin (10.3-rasm). L P

Barcha variantdagi struktura setkalarni qurgandan
variant tanlanadi. Struktura setkasining (struktura formula
variantni tanlashda quyidagilarni
qutisidagi tishli gfildiraklarning dia
ketishini oldini olish uchun hamda ul
amalda guruhlarnin

keyin optimal
sining) optimal
inobatga olish kerak, Tezliklar
metrlarini keragidan katta bo‘lib
arning normal ishlashi magsadida,
2 quyidagi chegaradagi uzatish nisbatlar tavsiya

etiladi: :
Inin=> 1/4 va l S 2 ] i i fym '
Natijada, guruhdagi eng katta rostlash diapazoni tkalari uchun variantlar
’ a se
R= (%&)Chm = % - i =8 10-3“1‘38[". Z=3'2'2=12 Struktur‘l
ga teng.
140

141



Shuning uchun dastlab barcha struktura setkasi uchun (7 ni.ng
tanlangan qgiymatida) oxirgi perebor guruhidagi rostlash diapazomm
aniglash kerak va quyidagi shartga javob bermaydigan variantiarni
keyingi ko‘rishdan chiqarib tashlash kerak.

l
(;M)chcg = ¢"" <8
Bizning misolimizda: /), 2), 3), 5) variantlar uchun — X,,,.=6; 4), 6);
variantlar uchun esa — KXoax=8. Agar shpindelnig aylanishlar chastotasi
qatori maxraji p=1,26 -
tanlangan bo‘sa, 10.1-jadvalga muvofiq ¢p=1,26 uchun X, <9, Hﬂ“ﬁ?da’
struktura setkasining barcha variantiari ko‘rsatilgan shartni qoniqﬁradl-_
Agar p=1,41 tanlangan bo‘lsa, 4), 6) variantlarni ko‘rishdan chiqarib
tashlash kerak. p=17,58 va undan katta bo‘lganda bironta variantlar ham
yaramaydi.
10.1-jadval.
Xinax Ding maksimal ruxsat etiladigan qiyvmatlari
Qutilar

o
uchun | 1,06 | 1,12 1,26 | 1,41 | 1,58 | 1,78
Tezlik | 36 | 18 [ 9 | 6 | 4 | 3
Surish | 45 23 1] 7J 5 4

Keyin konstruktiv tartibda asosiy va birinchi sifatida eng kata
pog‘anaga ega guruh olingan, percborlilari esa ularning pOg‘Ona]aT]
sonini kamayish tartibida Joylashtirilgan struktura setkasi wn]anqdl-
Barcha variantlardan, berilgan shartni gonigtiradigan, bifim}?]d%
uzatmalarning konstruktiv tartibida nurlari eng zich joylashgan variant
tanlanadi. Sanab o‘tilgan tavsiyalarni inobatga olib, odatda shu jumladan
ko*rilayotgan misol uchun ham struktura setkasining

o Z= 30y 203y 26=12,

Vvarianti eng optimal bo‘ladi (10.3-rasm) (nurlar zichroq joylashgan). :

Struktura setkasining optimal variantini tanlab, aylanishlar chastotas!
grafigini qurishga o‘tiladi.

== 3(1)'2(3)'2(6):]2,

Wil

= 3(!)'2(6)'2(3)=12-

Aylanishlar chastotasi (aylanishlar soni) grafigini qurish algoritmi

Aylanishlar cha

stotasi grafiginj i i “Tum
bo‘lishi keral: graligini qurish uchun quyidagilar ma

142

a) p — aylanishlar chastotasi gatorining maxraji; udl

b) aylanishlar chastotasining n,=n,,;, dan n.=n,, gacha haqiqly
qiymati; Ll

¢) ng ~yuri tmaning tanlangan elcktrodvigateli aylanishlari soni;

d) yuritmaning to‘liq kinematik sxemasi.

) fie
f"ﬁ fin
e A
L 110
f i fla

- &
o o s

"Njam,;‘f'f T ><\< h
e A Y

B S IO N
- .

: . a setkasi
10.4—rasm. 2=3*23°2 =12 yuritmaning struktur

. i hun
. - asini qurish uc
Aylanighlar chastotasining grafigi struktura setkasint d

.. i W a l(o‘pa)’tirib

Maydonga o‘xshash maydonda vertikal chIZlql@I];{f %hastota tartib
(Yuritma dvigateli valiga) quriladi, gorizontal ?hIZlq]ad? By maydonda
"4qamlari o‘rniga ularning hagigiy giymatlari bc:_rnh lar'sorlini o dan 1
oldin vajjqr chiziglarini nurlar bilan boglab, aylamzi Buning uchun har
$3¢ha pasaytirish uchun uzatmalar zanjiri belgilana ate] vali va qutining
" Butuhdagi bitta uzatmadan, shu jumladan, d:ﬂg. e uzatmasidan
]Ehlqish (birinchi) ~ valini bog‘lovchi, ta'mif
Oydalani]a; . iki. kirish
) . n_lanadl ’
e Uzatmalarning uzatish nisbati Shunday';?;rl;shi Kerak. Bunda
Yalidan chigigh valiga qarab reduksiya ravon orti .
Quyidagilay nazarda tutiladi: o ‘qovchi chizig uzajr1sh
.~ erafikda vallarning ikkita nugqtasin! Eog erda m —nurlar bilan
g;;la“ é:fﬂm bo‘lgan uzatmani belgilaydi, bu ¥ /

dMadigan interval Igg lar soni; . . va'ni =10

" Agar nur pastga og'sa, uzatma p;';sz%ytlﬁl"ghfiﬂgi_ Gorizontal nur
doriga ko‘tarilsa — ortiruvchi, ya'ni i=¢" b0
UChUn i:QJ”:]

1
n , agar
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g rtikal chiziglar
Aylanishlar chastotasi grafigini qurishda oraliq vallarda s?hun_day Tezliklar qutisida nechta val bo'lsa shuncha ve
nuqtalarni tanlash kerakki, bunda uzatishlar nisbati ruxsat etiladigan

. “ hirilsa
o‘tkazamiz, va (agar yuritma tasmali uzatma o%’ga]]lcilig?égz‘tcl,fazamiz).
chegarada bo‘lishi kerak: elektrodvigatel valini belgilovchi yana brtta. vert;l ia srizontal cherlit
Imincheg = 1/4 VA inge chea < 2, Keyin shpindel va yuritma v_allanm bclg:_llo"cl , aglanishlar sonini 71,

ya’ni uzatmani shartli ifodalaydigan nurning nuqtalari orasida ¢ ning o‘tkazamiz. Elektrodvigatel valida elektrodvigatelnt ay
tanlangan qiymatida, intervallar soni 10.2-jadvalda ko‘rsatilganidan nuqta bilan belgilaymiz., N
ortmasligi kerak. Aylanishni n,, dan n, gacha pasaytirs

10.2-jadval quyidagicha bo‘ladi:

h uchun umumiy uzatish nisbati

Tezliklar qutisi uchun intervallar soni

) i:nJ/ng=n/i=’n"‘f"3*"-‘*f”bati (berilgan holatda

Uzatmalar Tezliklar qutisi uchun intervallar soni #q bu yerda i~ bittalik uzatmaning uzattsh'l%lii pasayiimVChi uzatish

1,06 1,12 | 1,26 | 1,41 | 1,58 | 1.78 2 tasmali); 7 — val [ dan shpindc]gacha aylam_S Kichik uzatish nisbati;

Pasaytiruvchi | 24 12 6 4 3 2 2 nisbati; i; — / va /I vallar orasidagi uzatm.adagl o %'k uzatish nisbati; i7 —

Ortiruvchi 12 6 3 2 1 1 i is—1] va I I{ vallar orasidagi uzatm?.d'dgl (?Ifg-ll:lc;:;tish nisbatl. _

) I va IV vallar orasidagi uzatmadagi €ng lfjhhl uchastotasini paSﬂYiSh_im

Tasmali uzatmalar uchun uzatish nisbatini quyidagi chegarada olish Elcktrodvigatcldan / valgacha ?ylams-h]:‘ rsmali uzatmaning uzatish
tavsiya etiladi: (yoki 0rlishini3 shunday tanlaymizki bunda ta

1/3<i,<2,5.

. nisbati
Keyingi qurish, guruhlarming mos xarakteristikalariga amal qilib,

173 <igs 2.5,
struktura setkasining tanlangan varianti bilan muvofiq olib boriladi. chegarasida bo'lishi kerak. imin teng deb gabul qilamiz.

. . 8 / Sarsishise
. I valning aylanishlar sonini /000 ay i wt;m
Aylanishlar chastotasi (aylanishlar soni) grafigini qurishga misollar aylanssist _ o

it 75 Lo
.n,'l:‘!:""Smw ik

Hag ¢
i ayliaeishinr i
Berilgan:

- shpindelning aylanishlar soni z=/2;

- struktura formulasi 223(!)*2(3)*2(6)=]2;

- qator maxraji p=1,26;

- shpindelning minimal aylanishlari soni 59 ayl/min;

- yuritma elektrodvigateli aylanishlari soni /440 ayl/min.

Yuritmaning kinematik sxemasini, struktura setkasini qurish va
optimal struktura variantini tanlash yuqorida ko‘rsatilgan (10.3-rasm).

Shpindelning aylanishlari sonini «Afzal sonlar va afzal sonlar gatori»
(Tlova-C) jadvali bo*yicha aniqlaymiz:

£ ovigater | = s grafici
v 10.5-rasm. Aylanishiar son! grafigi
1; = 50 ayl/min, ny; = 200 ayl/min, . hartni qoniqtiradi‘ ishida
ny = 63 ayl /min, ng = 250 ayl /min uyi]gan > ] ha pasay!
, ' 1 P 0:(), 79 bu qa n gac
13 = 80 ayl /min, no = 315 ayl /min, E 'I;Ok,la] fin ]-mﬁ/n]lifja 1000 dan 1y~ 50 ayl/min & .
— ; . e 0 L
e =200l /m'm, 10 = 400 ayl /min, UZati?I m'lsbl "ﬁ-“— ; /o' bo*ladi (10.5 LSty 1 jlamizkd, bund2
ns =125 ayl /min, ny = 500 ayl /min, U ISURLLI=C0p U0 S ni shunday gabu’ d aslig kerak-
ng =160 ayl /min, ny> =630 ayl /min. Uzatish nisbatlari i is, ir

: oshm
o\ 1advaldagidan
14 daraja ko*rsatkichi (intervallar soni) jadv
4

145



@~ n, =1440 ayl/min dan shni
. ! sh ;
zanjir;b — aylanishlar sonj. Shunilx)llg‘ljlsznjo @Vimin gacha pasaytiruvehi

Z=LL_L
¢3 ¢4 ¢6’

q.a'buI qﬂamjz va
grafikda by uzatish nisbatlarini shartlj ifodalovchi

nurlar o‘tkazamiz. Keyinpi
o eddllz. Reymgl qurishni (] m
S .5.b-
etkasi variantiga muvofiq olib boramii ((; 3.’4-b ::ssm)) fanlangan struktura

Almashma tishl; o¢jj;
g‘iliraklar mavj i
Rfvion jud yurit
(almashm tishjj gildirakiar gitgl,rasi)malar

Shpi i - :
hollarg;n}('ilfl{?trlgg barzi chastotalari - alohida
sofasi doimi ba‘ Smm%lda gitara vallari oras
Bunday koxllzn-:kigan bir juftl almashma tishij g’

N 1ya t T . .
shpindelning aylanshla. hclz(liar qutist konstruksi
zonii olish va natijada, unin

ko’p  foydalaniladigan
l'da.gl markazlararo ma-
ildiraklar foydalaniladi.
51 yasini soddalashtirishd
asto:)as:;u 1:o§tlashning ancha keng l;;:poz.i
Almashma g‘ildiraklar g‘%:r aritlarini kichraytirish imkonini Leradi.
chastotasi oblastida (od grarasinl  yuritmaning yuqori aylanishl
leshtirish va g odatga a'tda,‘elektrodvigateldan keyin) konstrﬁk?'ms' rfr
magsadga muvofiq glKlim Paytuvchi uzatmalar guruhj sifatida wai:s)l;
xarakteristikas; X,=} asc,n-enma“k joylashtirish  tartibda ?tarani
muvofig. Sty guruh sifatida gabuyl qilish rnagqsadga
Misol. Aylanj ‘ . l

almashma g‘yni?f-illﬁii g(i)tirg:iads; S(;ni (chastotasi) z=16 yuritmani
yuritinanin ; n ioydalanib i :

& optimal struktura varianti QHyidagilchall())gf?algxle' Bundey

rasrlréda ifodalangan,
asmdan ko‘rish mumkink;  g;
qoplanadi, ya’nj ularning har big diapazon O'rtasidagi uchta chastota

01 quti g‘ildirakiarin; bir-biridan farq
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ashish variantida olingan. Bu setkasi Z=7%2%2
tktura variantida guruh xarakteristikasini tayinlash
an. (I-7-14) xarakteristika o‘rniga (/-
kkinchi guruh pereborlarida nurlar
lga kichraytirilgan. Ya'ni setka

qgiladigan ikki xil il
bo‘yicha qurilagan stn
qoidasi buzilganligi uchun yuz berg
4-8) olingan, ya’ni birinchi va i
qulochi mos ravishda 3 va 6 interva
quyidagi formula uchun qurilgan
7 =7,%2,*25=(28-3*2-3)=19.

Bu esa shpindelning to‘qgizta potensial aylanishlar chastotasini

(qoplanishi natijasida) yo‘qolishiga olib kelgan.

2B 2512060 %

AR RVENS
$5edn £ 2 SRETURSITIS

\

a) - b) -

10.6-rasm. Almashma g‘ildiraklar gitarasili yuritma:
a — kinematik sxemasi, b — struktura setkasi

Yig‘ma strukturali yuritmalar

Yig'ma (tashkil etuvchi) struktura ma’lum shaklda birlashtirilgan ildi
yoki undan ortig, ketma-ket go‘shilgan guruhli uzatmalardan olinadi.
’ hastotasini uzatishda

Asosiy struktura shpindelga barcha aylanishlar ch Ish
ishtirok ctadi. Har bir go‘shimcha struktura aylanishlar chastotasining

fagat bir qismini uzatishda foydalaniladi. Yigma strukturalarning zu
qancha variantlari mavjud. Ulardan biri 10.7-rasmda kelthlgan, bli11 yezr a
I — aylanishlar chastotasi (pog*onasi) 7, bo‘lgan asosiy gurun, 2 ~
pog‘onalari Z; bo‘lgan qo‘shimcha struktura. Bunday yuritma shp}ndelda

Z=7y+7,*7,=Z4(1+Z,) har xil aylanishlar chastotasini ta’mhﬂzﬁlﬁoma]
Har bir qo‘shiluvchi struktur a setkasi, xu

a uchun struktur T Vi
ko‘payluvchi strukturali yuritmadagi kabi, alohida quriladi. Ko‘paytu
strukturalarga qaraganda yig'ma S

trukturalar bir qator afzalliklarga ega.
Birinchidan, ular shpindelning aylanish

lar chastotasini katta sonini olish
imkonini beradi va natijada tostlashning

Katta diapazoniga g2 bo‘laQt
Tkkinchidan, shpindelning yugori aylanishlar chastotasi qisqa kinematt
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zanjirlar yordamjdg ol

; inadi, bu esg yuritmada metal] sarfinj kamaytiradi
vVauning FIK oshiradi

Y yuritmaning mumkip bo‘lgan struktura
gi ko‘rinishga €8a: Z=3,*2;%1+2; +2,,]. Bu
' hlar chastotasi grafigi 10.8-

Perebor mexanizmii yuritma

Yig_‘melx s_truktura]i. yuritmalaming eng oddiy ko‘rinishi perehorli
mexanizmj hl_sob!anadl (10.9,a-rasm), shpindelning aylanishiar chastota-
SINg bir qismi, odatda, yuqori, pereboming yetaklovchi vali 7//

chastotasj bilan mos keladi

Zva Z3/Zjuftligi bilan uzatiladi. Z,
ta’minlaydigan (asosiy  struktura),
idan, harakat yetaklovchi perebor

T

S5

b
-
g S
Lonr o om ot
AT
,-:,.%r. A

AR Ry P My Gy A B
A I R B =

1
. By Fp e
By S Fe Aty Ty Ty N e T A B

1 - b —qo‘shimcha
10.8-rasm. Struktura setkasi: a — asosiy struktura; q

= i i tasi rafi l
g klurali yurltma a lamshlar chasto g g
struktura; o yig ma stru Y : g
- Z;-_ ; : ‘ 1 _—1
g M !

#] M v %

§ 2
&i-»_{ ! x@-" y
v

A

oo sy

sxemasi

: itma =
10.9-rasm. Pereborli yuri hastotasi grafigi

(Z=4,%2,=8) va shpindelni aylanishlar ¢ »
J i mufta M ni qo‘shishda
Keyin harakat bevosita shpindelga (¥ vaI)Z 3//20142) r[c?ali A
eyll;n mi?g\ikkj juft géildiraklari Z,/Z; va Z5/Z4
pereborn ]

Pereborning uzatishlar nisbatt

—_—— =T,
! 'Z1 zZ, @
A « 4

i<hi mumkin.
da chegaraviy qiymat 1/16 ga yetishi mu
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Bu yerda Z, - yuritma asosi ini R
struktur; ,

mﬂﬁan, avtomatik tezliklar qutisi (XTQ)_ asining chastotalari soni,

Yuﬁmlsan(ﬂi.n2=8 perebor qurilmal.i bosh harakat yuritmasini loyihalash.

Chastotasinjg ta?;fi:]y Strukturasi - (ATQ) 4 pogonali aylanishlar

asm, u holda qo‘shimcha (perebor qurilmasi) 2

pog‘onali bo‘lishj . X
yoziladi: ©lishi kerak. Yurltmanmg struktura formulasi quyidagicha

Bu yuritmaning sxemas; ' ; . :
grafigi 10.8-rasmda ifodalizlnganva sbpindelning aylanishlar - chastotasi

Tipaviy masalalarnj yechishga misollar

Ll n= 1000 ayl/min; zy=25; z,=85:

_. 2z 25
n, =n, o= IOOOg =294,1 ayl/min,
2

12, n;= 1000 ayl/min; 2;=20; z,=40);
no—n B 20
2 = —=1000— = 500 ayl/min.
z, 40
L3 n;=100 ayl/min; z;=1; z;=90:
z 1
n=n—-L=100—=1 7
Z %0 1 ayl/min.
2-misol

Tezlikni  rostlash diapazonini  qgiymatinj aniqlash. Quyidagi

bo‘yicha progressiya maxraii o e
Wlmin; Bpp=125 ayl/min; z =y]2,- XT3l qlymatini aniglash: 7,,,=67

D= nmax - 125 _
nmin 6 1,86 ’

7
S="YD = . ["mex 125
V. =~V er =¥i86
min

150

! 1 ~0,08 $=106 ;
=—1g1,86 = —*0,93=0,08; ¢=1,06 ;
lg ¢ Th: 11

3-misol o o
Agar minimal kesish tezligi V=135 m/min, ishlov beriladigan yuza

diametri d=318 mm bo‘lsa shpindelining aylanishlari chaS‘OItf‘Si "]-'(e’s fh
160, 200, 250, 315, 400, 500, 630 bo‘lgan stanok uchun
tezligining nisbiy yo‘qotilishini aniqla.sh.‘ . ] .
Igesish tezligi ¥ ning optimal qiymati bo yicha shpindelning
aylanishlar chastotasi .
n= 1000*¥ = 1000 132 =135 ayl/min.
T xd 3,14*31 g g
. A k
Shpindelning aylanishlar chastotasi qatorl bo y}d_la eng yaqin kichi
qiymat n=125 ayl/min, natijada, haqiqiy kesish tezligi

_mdn _3,14*318*125 _ oo iy
1000 1000

Vh
Y . : ‘ladi:
Kesish tezligining nisbiy yo‘qotilishi quyidagiga teng bo‘ladi

V=V, 1357125 407 yani7 %

AV =—> 135

4-misol . i ini tuzish, struktura

3-valli tezliklar quisini kinematik SKOWASE E0"h i cblar
setkasini qurish, aylanishlar chastotast gr -lillar nisbatini hisoblash,
chastotasi geometrik qatorini hisoblash, uzatis

uzatmalarning tishlari sonini aniglash. . in: p=1,26;
Yetaklovcii 1i alflring aylanishlar chastotasi n=1000 ayl/min; @ )

‘s i riantini
2=9; n,;,=160 ob/min. Struktura fgmula§mlngrlc:;:?ut];::n:: (10.9-
tanlaymiz va tezliklar qutisining kinematik sxe
rasm). : i totasi
nsz:)=1.26 uchun 7 chigish vali aylanishlar chasto
aniqlaymiz:
Nuin=160 ayl/min; n;
n3=201,6*%1,26=254;, ny
ns=320%1,26=403,2;, n6=

qatorini

=160*1,26=201,6;
=254*1,26=320;
403,2*1,26=508,],'
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n7=508,1%1,26 =640,2; nz=640,2%1,26 =806,7:
n9=806,7*1,26=1016,4 ob/min.

X

/7
&

L4

) i
. f,\r:e,”, 'l/‘

iy

10.9-rasm. Uch valli qutining kinematik sxemasi: 7=3*3=9

llova B (Bl-jadval) bo‘yicha aylanishlar chastotasini eng vaqin
Standart qgiymatlarini tanlaymiz: n;=160; n;=200; n3;=250; n,;=315;
n5=400; ng=500; n, =630; ng=800; ny= 1000 ayl/min. .
Mumkin bo‘lgan kinematik variantlar uchun struktura setkasini
quramiz (ular berilgan holda 2):
Z=3I‘33=9i Z=33'3/=9. ‘ .
Aylanishlar chastotasi grafigini qurish uchun setka 7 ni tanlaymiz, chunki
unda 7 va [I] vallar orasida uzatmalar nisbatining diapazoni kichik:
Dl=imux/imin=¢2-

Mo 29

Ns 8

/ N7 m

, pd .

Cema | e Cemka Il ( e
ng Ml.,,/”‘ n"

' 3; ST M3

\ (17) Nz

m H

10.10-rasm. Struktura setkasi
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Aylanishlar chastotasi grafigini qurish uchun vallar orasidagi
uzatmalar nisbatining diapazonini aniqlash kerak va unga grafikni
qurishda amal qilish kerak.

Uzatmalar nisbati diapazonini aniglaymiz:

1= Nyetaklovehi / Ry eraklanuvehi-
1 va [I val orasida:

_ns _m*e S
h=—=—Fr"77 ¢ ,i,= =
n, nm*g ng

3
i _*4__n|*¢ _l D_£_¢2
ng n*g @ 5

Keyin, birinchi (kirish) va ikkinchi (chiqish)  guruhlarini
uzatmasining minimal uzatish nisbatini //p* ga teng deb qabul qilib,
aylanishlar chastotasi grafigini quramiz.

Qurilgan grafik bo‘yicha vallar orasidagi uzatish nisbatlarini
aniglaymiz:

- I'va [l vallar orasida:

2 _630 _ 1 . _z 500 1z 400 1

= —— —_— 1, = = —; = = — .
Tz 10000 1,58° 7Tz, 1000 27 "T 7 1000 25
- I va llI vallar orasida:

z, 1000 . z; 500 1 z, 250 1
WS E =L s = o
z', 630 z's 630 1,26 z'. 630 2,52

Uzatmalar guruhi tishlari soni surnmasini aniqlashda ilova B dan
foydalanish kerak.

I'va Il vallar orasidagi uzatma uchun:

I_
lll

N . Z, 1
l'—'-'—— ,13=-—'—-=—_
z, z, 2,5

r—
th

%

.-
3]

N |-

153



B2-jadval bo‘yicha barcha uzatishlar nisbati uchun ahamiyatga cga
tishlar summasini tanlaymiz, £Z=78.

11 :—%1—: 1 — 30 =£; Zl :30.. Zi’:48;
z'\ 1,58 78-30 48
g, = B T l; Z2'=27,; Z,=26; 7,'=52;
- 2
i, = A1 22 2; 23=22; 73'=50.
Y 2,5 78-22 56
/ i "

/ ;00000
\\ 630
\

500

400

NN
NN

200
150

10.11-rasm. Chastotalar grafigi

1I'va [1] vallar orasida:
1

Z
=4 _ . . z 1 e o —
14—_ . -—],58, Isz_sz—; [('r_-'—“ 2’52
£ z's 1,26 Zs

Tishlar summasini tanlaymiz £7 =70,
=24 _1,58-70227 3. ;43 22T
: 27 27
e e 3_1; zs=31; 2539
z's 1,26 70-31 39
z 1 20 _2_0_ 26:‘?'0; 25'::50;

z'. 2,52 70-20 50

Tekshiramiz. Hisoblanlang tezliklar qutisi  bo‘yicha n,,;, ni
aniqlaymiz:

2
1,5, =1 000 "‘_229=]57,1 ayl/min.
56 50

Yechish uchun masalalar

L V=05 m/imin; Voo =2,0 m/min;  d,;,=20 mm; Qe =30 mm
bolganda shpindelning aylanishlar chastotasini rostlash diapazonini D,
ai aniqlang.

2. Yetaklanuvchi valning berilgan aylanishlar chastotasida yetakchi
vaning  aylanishlar chastotasini va tishli uzatma parametrlarini
aniaglang. Boshlang‘ich ma’lumotlar 10.3-jadvalda keltirilgan.

10.3-jadval
Boshlang‘ich ma’lumotiar
5 6 7 8 9

lV‘arinntlar

Uzatma 6>
sxemaisi
!
‘I '_._‘ cc|log|los|lecE|le |l 2.8
= |BE|GE|RE|BE|RE|CBE|SE|RE|RE|TE
— — = — o — — & road = = " = T e
| = 2 =R R = = = = = A L L=
S E ERl el e e e s aF| R R 8
Z : : z
o -
— p.cos = = = Z1=5
’ R [2=252=30|2=18 [s=25 |2=45|2=20| z=1 | 2=2 | 2, a Iwo
| — — = = =
L7 |2=30]2=28 |z,= 45|2:=45|2,=25]2,=50]2,=60|2,=90|2;=72 7

3. Tezlikni rostlash diapazoni qiymatini aniglang. @ prog'rfessiya maxraji
dlymatini aniglang, Dastlabki ma’lumotlar 10.4-jadvalda keltirilgan.
10.4-jadval
Dastlabki ma’lumetlar
418

1 ! 2| 3| 4 | 5

Rﬂrianﬂar

Ny i L
mins aQ 40
| _ayimin | 30| 355 40 | 112} R0 ‘
nmﬂ.\:
56 | 80 | 315]| 125 | 150 | 1000

__ @l/min

—z (D] glw|s|l2]8
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shlar chastotasini rostlash diapazonini va progressiya max-
ng=125; ns=180; ng=250;
n;=355; ng=500. '
7 5.A i d - Dastlabki ma’ 10.7-jadval
gar optimal kesish tezligi ¥ va ishlov beriladigan yuza diametri Uzatish ma l_umotlar
bo‘lsa shpindelining aylanishlar chastotasi qatori n = 63, 71. 80, 90, 100, nisbati [ 0 [ 1 | 2 z Variantlar
112, 125, 140, 160, 180, 200, 224, 250 ayl/min bo‘lgan stanok uchun 010 1010 1‘(‘)5 5 16 17 |8 19
kesish tezligining nisbiy yo ‘qotilishini aniglang. Dastlabki ma *lumotlar r—ﬁ;—*—f——i 158 ] 141 1’33 1.26 }gg :gg 141 | 1,88 | 2,11
L Us [1,88]2 : e ; .26 | 2,66 | 2,2
1 1,88]2.37] 1,68 | 1,58 | 1,58 | 1,41 | 1,33 | 2,99 2,93 ;?;?l

4. Aylani
rajini aniglang. n;=45; ny=63; n3;=90;

10.5-jadvalda keltirilgan.
10.5-jadval
Dastlabki ma’lumotlar .
Varidmlar s
Kattahk ﬁ T AN rd
Vm/mm __LIU 70 O 70 l 115I 35 | 52 | T T
[“dmm | 240 | 240 1200 80 [ 180 ] 00 [1120] 100 11 .
i trukturd
6. 3 valli tezliklar qutisi uchun kinematik sxemani tuzing ) totast = /
ayiamshlar C tsnﬂﬂ
d (4

setkasini, aylamshlar chastotasi ura[mm quring.
uzatlshldr nisbatini

eometrik atorini hisoblang,
: ; aniqlang. Yetaklovehi valning chast

hisoblang. - uz

’ " as ° - 3 = v .
m. Uch pog‘enali tezliklar qutisining kinematik sxemasi

fishli
10.8-jadval

ning tishlari sonini .y
ayl/min. Dastlabki ma *lumotlar 10.6-jadVve alda ]xa.lulrﬂb;“] v juft 1
7w, up, U3 uzatishlar nisbatini ta *minlashi kerak il _advald . -
shesternyalar tishlari sonini aniglang. Masalant Y¢7 1 kelﬁrilgﬂﬂ- [ Variang ____Mustoqil ish uchun topshiriq variantlari
- dastlabki ma’lumotd in 8} Vanin /Vias, | Diyin /D
foydalanish tavsiya otiladi. 10.7-jadvalda das tura 5¢ (kas ur (mas, | Do Duvas, | o [ p s, Now
& Tkki tezlikli, Z=9, o= =} 41 yummanms, stru _ _ o "| _ayl/min KVt
9 7-17, =126, =141 g2 struktura setkasini qurll}:k il quring | 201250 [ 126 | 1 1460 -
o strukturd setkd 20/150 1,26 1 950
10. Ikki tezlikli, Z=9, ¢= 1,26 yuntmanm i o et 1 20 455
Ty —. 2
11. Z=15 ga struktura setkasini quring. | parakat yurit 107120 120/400 | 1,26 | 2 | 750/1500 &7
12.10. R—Jadvalda ma’lumotlar bo’ yicha bos ] 29[{00 s i ; TSUISN0 | 67
kinematik hisobini bajaring. 10.6-12 ;58//120 60150 | 126 | 2 | 75011500 4/5ﬂ
///J iGO/fgo 120325 | 1,41 | 2 | 750/1500 35/4
Dastlabkl ma quy}ilar 1;’—-‘ ] g } - 0 #45/200 | 141 1 960
. i B Vdnrml ﬂ 71T /200 60/180 | 1.26 1 960 8 i
Kattalik Fr_ 5 L2l A T ;jﬁig L60/375 126 | 1 | 960 0
\* 30/160 | 141 | 1 1460 9
Ayldmshiarchntotasmmg 26|1.2°|" I S*PZS | “S0m50 | 14 IJ’W -
E:comctrl qatori maxraj!__ 14 ,--kg‘gél_i_‘ojll 45/180 | 1,26 2 | 75011500 | 45
Shpmdc]mn;, dyldm%hldf L\r‘s 70/‘?50 j00/180 | 1,26 1 960 4,5
0/150 | 30/180 | 1,26 | 2 | 75011500 | 7/75
157

_chastotas! soni, Z k

|Shp1ndc]mng minimal aylamthar [l 25| iéﬂ
Chd.SlOLa‘;l n ,ayl/min_____ |

cchilishiga qarang (6 64 6. )

&_}nisolnl ye
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16| 50/33(@!2_1_750/1500
17| 40300 | 60200 126 | 1 L _14_2_0,4___1_-—
18| 50/250 | 201350 L 141 | 2 1 1500/3000 4,5/5
1o o050 | 120180 | 126 L L J@/[j/éf
20 | 90250 100180 | 1.26 | 2 75071 500 | 4>
21 15/400 | 45/400 4l | 1 | 1420
27 | 20200 | 1207208 [rar | L} 4o
23 | 401250 120200 126 = 3
24| s50p75 | 120500 a1
25 | 357225 | 35250 | 1AL L 1
26 | 80275 120275 | 1AL 2
27 80/250 | 100250 | 1.20 2
|28 L 40375 | 1007200 126 | 1
k,/” | 50250 | 1201200 | A6 ) L
_;307_7_7‘_@/3775 1 120/550 | 1,26 | 2
31| 30450 | 35/450 | 1AL L ‘
_g_32_,_,£)ﬂ&+_29§2j__ | 141 L 2
13 70075 | 110/180 | [ Al ‘
34 70/200 | o60/180 | 1Al |
35 | 1smas | S0300 | 140 |1
) 90/300 90/325 | VA1 2
37 35/150 \ 45/250 \_1.41 | 2
38 15120 | 60/300 12 | L
39 | 15375 30400 | 1AL 1 =
—0 | 8075 | 60250 126 | 2
21 | 90300 | 6W/IB0 126 L
—5 T ooz00_ | 120/180 | 126 | =2
a3 | 90120 60180 | 1,29 —
a4 | jS_ff_i?WQ_ |
55| a0n25 | 3538 net
a6 | 501175 | 45/400 |-
47 | 50325 | s0Bs0_ o
48 | 25120 | 00225
29 | 60/150 | 452004
30 | 30275 70275 L

Nazorat savolari

1. Struktura s ]
ura setkalarni qurish tartibini izohlang

2. Aylanisi,
. shilar ¢/ : .
izohlang. 1astotasi (aylanishlar soni) grafigini qurish b
a S tﬂ'i'ﬁ Ini
3. Almashma tishli
" tishli oildivakli ;
g ildiraklar of il - irakli mavjud i
_ Har - yuritmalar s
izohlang gitarasi) aylanishlar chasiotasi gra ﬁami(‘;fztf-zgfzma ttghh
: £l vish tartibini

4. Yig ‘ma
. strukturali yuri .
qurish iartibini izohlang yuritmalar aylanishlar chastotasi. grafigini

3. Perebor

- mexanizmili yuri ishlar

St il yuritma ayl j

0 )graf:;gmr qurish tartibini izohl ylanishlar chastotasi (aylanishlar
- Aylanishlar gatorni o '
6. 4 Wlar qatorni qurishda qanday qonuniyatlar mavjud?

7. Aylanishi
, ar chastotasi erafiei :
ma lumotlar olish mumiin ?S’ grafigidan tezliklar qutisi hagida qanday
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16 50/350 | 90/400 | 126 | 2 | 750/1500 Sr
17 40/300 60/200 | 1,26 1 1420 /

18 50/250 20/350 | 1,41 2 | 1500/3000 | 4,5/5,5

19 90250 | 120/180 | 1,26 | 1 960 3.5

20 90/250 | 100/180 | 126 | 2 | 750/1500 4/5

21 15/400 | 45/400 | 1,41 1 1420 8

22 20/200 | 120/200 | 1,41 1 960 45 ]
23 40/250 | 1201200 | 1,26 | 2 | 750/1500 4,5/5

24 50275 | 120/500 | 1,41 1 960 7

25 35225 | 35250 | 1,41 1 1420 10|
26 807275 | 120275 | 1,41 | 2 | 7501500 | 3.5/4 |
27 80/250 | 1007250 | 1,26 | 2 | 750/1500 4,55
28 40/375 | 100/200 | 1,26 | 1 1420 7

29 50/250 | 120/200 | 1.26 1 960 7

30 70/375 | 120/550 | 126 | 2 | 750/1500 | 7.5/8 |
31 30/450 | 35/450 | 1,41 1 1420 10
32 30/450 | 20/325 | 141 | 2 | 750/1500 7,518

33 70275 | 110/180 | 1,41 | 1 960 35 |
34 | 70200 | 60/180 | 141 | 1 960 4

35 15225 | 50300 | 141 | 1 1420 8

36 90/300 | 90/325 | 141 | 2 | 750/1500 4,5/5

37 35150 | 45/250 | 1,41 | 2 | 75071500 7,5/8 |
38 15/120 | 607300 | 1026 | 1 960 10

39 15375 | 30/400 | 141 | 1 1420 10
40 80/375 | 60250 | 126 | 2 [ 1500/3000 | 7.5/8
41 90/300 | 60/180 | 1,26 | 1 1420 | 5 |
42 90/200 | 120/180 | 126 | 2 | 750/1560 | 3 |
43 90/120 | 60/180 | 126 | 2 | 7501500 | 3 |
44 15/375 | 60/300 | 1,41 1 1420 | T
45 40/225 | 351385 | 126 | 3 | 750/1500 | 7.8/

46 50175 | 45/400 | 126 | 1 1420 10

47 50/325 | 50/350 | 1,41 | 2 1420 8

48 45/120 | 60225 | 126 | 1 960 4.5

49 60/150 45/200 1,41 2 750/1500 4

50 30/275 70/275 1,26 2 750/1500 9
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Nazorat savolari

1. Struktura setkalarni qurish tartibini izohlang.

2. Aylanishlar chastotasi (aylanishlar soni) grafigini qurish tartibini
izohlang,

3. Almashma tishli
g ‘ildirakilar gitarasi)
izohlang,

g ‘ildirakli mavjud yuritmalar (almashma tishli
aylanishlar chastotasi grafigini qurish tartibini

4.Yig'ma strukturali yuritmalar aylanishlar chastotasi grafigini
qurish tartibini izohlang.

3. Perebor mexanizmili

yuritma aylanishlar chastotasi (aylanishlar
soni)

grafigini qurish tartibini izohlang.
6. Aylanishiar qatorni qurishda qanday qonuniyatlar mavjud?

7. Aylanishlar chastotasi grafigidan tezliklar qutisi hagida ganday
ma’lumotlar olish mumlkin?
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11 - AMALIY MASHG‘ULOT

ROSTLANADIGAN ELEKTRODVIGATELLI BOSH
HARAKAT YURITMASINING KINEMATIK HISOBI

Nazariy gism

Chastotasi elektrodvigateldan rostlanadigan
yuritmani hisoblashning o‘ziga xosligi

Chastotasi elektrodvigateldan rostlanadigan yuritmani hisoblashning
o‘ziga xosligi shundan iboratki, shpindelning aylanishlar chastotasini
berilgan rostlash diapazonini talab qilingan parametrlar  bilan
ta’minlaydigan mexanik  tezliklar qutisi va rostlanadiagan
elektrodvigatelni tanlash kerak. Odatda, dvigatellar (doimiy tok
dvigatellari ham) va rotor valini aylanish chastotasini chastotali
rostlaydigan asinxron dvigatellari ham doimiy quvvatda nisbatan uncha
katta bo‘lmagan rostlash diapazoniga Dy, =(3+6) ega.

Shuning uchun bosh harakat yuritmalarida mexanik tezliklar
qutisidan foydaliniladi. Ko‘p hollarda bunday yuritmalarda ikki-to‘rt
pog‘onali Z,;=(2-+4) rostlash qutilari quyiladi.

Tezliklar qutisining chigish valida (stanok shpindeli) rostlash
diapazoni quyidagiga teng:

Dz =Dta*dex (l 1 l)
bu yerda D,, — tezliklar qutisining mexanik qismini rostlash diapazoni;
Dy, — dvigatelning quvvati doimiy bo‘lgan rostlash diapazoni.

Elektrodvigatelning to‘liq quvvatini stanok shpindeliga uzatishni

ta’minlash uchun rotlashning butun diapozonida
D, ~Dg, (11.2)
qabul gilinadi.

11.1,a-rasmda bu holat uchun aylanishlar chastotasi grafigining
varianti ko‘rsatilgan. Grafikdan ko‘rish mumkinki, shpindelda (val 1 ny
dan 7, gacha chastotada to‘liq quvvat uzatiladi. Agar shpindelning
bunday rostlash diapazoni bosh harakat yuritmasiga quyilgan talablarni
gonigtirmasa, uni uzatish nisbati i, ni o‘zgartirish yo‘li bilan
kattalashtirilish mumkin.

11.1,b-rasmda i, uzatish nisbati i,' kattalikkacha kichraytirilgan (0,25
< i< 2 sharti bajarilishi kerak). U holda shpindeldagi to‘liq quvvat n,*
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diapazonda uzatilishi mumkin. Lekin diapazonni kengaytirish, bu holfia
yuritma diapazonining o‘rtasida, ba’zi aylanishlar chastota§1da (nr=ny
oraliqdagi n,, chastota) quvvatni tushib ketishiga («proval»). olib kelafil.
Bunday quvvatning tushib ketishi kerak emas, .lekm u yuritma
quvvatining 10+25% dan oshmasa, odatda, ruxsat etiladi. .
nrem, diapazonda (11.1b-rasm) yuritma dvigateldagi doiny
burovchi momentda va natijada, o‘zgaruvchan quvva.tda ishlayd.
Shpindelning aylanishlar chastotasi diapazoni  boshida ?"”'m;s
qQuvvatining kamayishi shu bilan ta’minlanadiki, bu Chaswt‘,‘la;i(%:ﬂizing
O‘rtasidagi chastotalarga qaraganda) kam hollarda fO}fdalaml.a " dvigatel
uchun n, dan n, gacha chastota diapazonida 1Sh]§3hlda b c]gdi
quvvatidan to‘liq foydalanilmaganligi sababli mahsuldorlik past bo a2t

. - isol
Rostlanadigan clektrodvigatelli yuritmani hisoblashga nus

. . ik progres-
_ Dastlabki ma'lumotlar: bosh harakat yurltmaSlngeomit;’ok Eyl/%nrin;
SivVacing .. i i n=Nshp.min

ylsining maxraji =112 da bhpmdelmarl‘sgini tﬁ'i’mls'lilashi kerak.

=y, max=2800 ayl/min aylanishlar chastot

AN

11.1-rasm. Yuritmaning ay]‘“'d anishl h
butun diapozoni Dyy = Dar a2y’ irilgan (0,20 =*= it

b~ iy uzatish nisbati i7 kattalikkachs KIRBYLE b ogriagh diapazon
aylanishlar chastotasi grafigi; Dia — 12 ash diapazoni; Dew

D . . s tida il'OStl .
r —dvigatelni doimiy quvva %l ash diapazonh;

s : texﬂOlOgikjara.yon’
Loyihalanadigan stanokda amalga OSh'nla‘tiil‘iall:ri «yicha kesishg?
larning tahliti va kesish rejimini hisoblesh B2V ish koeffitsient

Z ) . ing foyada:
arur N, quvvat aniglanadi. Tezll

b)

momentda ros

klar qutismln
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(n=0,8+0,9) dan kelibchigib, dvi Lo
dvigatel tanlanadi. Ayta aib, dvigatel quvvati aniglanadi. U bo‘yicha

ylik tanlangan dvigatel quyidagi xarakteristi-

kalarga ega:

- nominal quvvat N,

- . \ - 15k,
nomu_:al iezh}( n, ~ 1000 ayl/min;

- maksimal tez]ik, to‘liq quvvatda n i

- . . . r m - 30 .
quvvatning pasayishida n,, max e -5 Ogg Zy-%"ni

- Dominal moment, M, - 143N *}m "

Rostlanadigan elektrodvigatelli 1
Rostla gatelli ¢
quyidagi ifodalardan foydalanilgadi: el

- uzatmalar guruhining uzatishlar nisbati chegearasi:

qutisini  hisoblashda

- . . . 025<i<2; 11.3
shpindelning hisobiy aylanishlar chastotasi: a3
n_ =y *3+4 l‘,_ .

o =M 5 (11.4)

- shpindelni lani R
diapazoni: € aylanishlar chastotasinj doimiy quvvat bilan rostlash

nZ

D, =—=; (11.5)

n_ .
- 1 p
uzatmalar guruhida qayta ulash diapazon;:

q.ul ", (11.6)
(lm = 2imin =0 25)
D, =
qabul gilinadi. '« > Day
Mexanik tezliklar qutisining tezliklar pog*onalari soni:
(LgD,, — LgD
“e=—7 25 (1.7
Tezliklar qutisini rostl h di & v
topamiz: ash diapazonini quyidagi ifoda bo‘yicha
D, =M. _ 2800 _
n 20 70

ShP indelning hisobiy ay

topamiz: lanishlar chastotasini (11.4) bo‘yicha

(7, =40*4/70 ~116).
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ng =125 ayl/min qabul gilamiz. ‘ .
U holda shpindelning doimiy quvvatdagi aylanishlar chastotasini
rostlash diapazoni (11.5) bo‘yicha aniqlanadi:

p =l =289 _ 242

*on 125

r
Dvigatelni doimiy quvvatdagi rostlash diapazont
n, .. 3000 3

Do = n, 1000
Uzatmalar guruhini uzatishlar nisbatini kattaligini bergmiz, 0,?5 <i<
2 qabul gilamiz. U holda guruhdagi qayta ulashlar diapazoni (11.6)
quyidagiga teng bo‘ladi:

Yuritmaning mexanik qismini tezliklari pog‘onlari sonini (7)

aniglaymiz:
Glaym _(Lgh, - LgD,,) e Lg22—Lg3 _ 1,07
£ Lqu.ul Lgs
Z,=2 qabul gilamiz.
Shpindelning aylanishlar chastota
bo‘yicha hisoblaymiz:
n, = n,. * ¢(z—l)

i i i indelning haqigiy aylanishlar
Uni standartgacha yaxlitlaymiz (shpin : i yl
chastotasi standa%tdagidan 10*(p-1)% dan ortigqa farq qilmasligi kerak).

Chastotalarni grafikka kiritamiz (_1 1.2—rasm).
i=2 qiymatni berib, I/ valning maksima

aniglaymiz (11.2-rasm):

sini gatorini quyidagi formula

1 aylanishlar chastotasini

n 2800

n =M _ 20 = 1400 ayl/min
1f .max n3 2 . h . l
Uzatishlar nisbati i; ni grafikka kiritamiz. Grafik bo‘yicha 1; n
aniglaymiz:
L1400 o 66
' 3000

chastotasida shpindelning aylanishl:flr

Dvigaielning 1 mex aylanishiar minimal uzatish nisbatini aniqlaymiz

chastotasini va tezliklar qutisininng
. %(),25=350 ayl/min
gy = 3000%0,466*0.25=350 ayl/min.
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11.2-rasm. z,,.2 da yuritmaning aylanishlar chastotasi grafigi
(, 11, III tezliklar qutisining vallari)
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11.3-rasm. %e=4 da yuritmaning aylanishlar chastotasi

grafigi

Shpindelga hisobiy chastota ny

. =125 ayl/min ni qo* :
aylanishlar chastotasini topamiz @imin nt qo'shganda If valning

By minh =125/0,25= 500 ayl/min,
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Bunda dvigatel quyidagi chastotani ta’minlashi kerak

_ 500
Man =0, 466 .
Bu chastotada dvigatel to‘liq quvvatni beradi, chunkl Nan >.nt,.
n; qo‘shganda dvigatelni aylanishlar chastotasim aniglaymiz:

o B 40 =350 ayl/min.
L —i,) 66)
G —i) (0,25*0,4 : . . o
1000 dan 343 alyl/mi'n gacha chastota diapazonida @wga;l dﬁllgl;y
moment (M,=143N*m) va o‘zgaruvchan c_;uwatda ishlaydi. g
qiymati quyidagi formula bo*yicha hisoblanadi:
2*¥gx*M, *n (11.8)

= >

60

bu yerda M — nominal moment, N-m,l'/ .
n — aylanishlar chastotasi, ay//min. _ hlar
Dvigatelr?ing na=1072 ayl/min dan n-dv‘=3000 a}’l/ggi" gla::; l:yla‘m. B
chastotasi chegarasida stanok shpmc!ehmng thluvviz . e ymiz.
diapazonda dvigatel maksimal quvvatni beraci, shuning
N;h=Mt*’7=15*0.9=13!5= kL. . ha aylanishlar
Shpindelining r,=350 ayl/min dan na, = 1000 gggnmg::aﬁ qf, poisulr
chastotasi chegarasida tezliklar qutisining 3 uzatist’ hlaydi (11 2-rasm).
dvigatel esa nominaldan kichik chastotalarda ishlay .

. :sh nisbatini qo‘shishda
Dvigatelning nominaldan kichik chastota‘?I ,zaulz:gss:la';l s:l?:;lotggi;i 1olish
ishlatiladi, u shpindelning 40-125 aylmin 2)_;- gacha ayl/min va 350 dan

uchun foydalaniladi. Shuning uchun 40 dan 125 gacua

1000 gacilla ayl/min da dvigatel doimiy momentdaﬁsg?:j)géa doimiy quvvat
Shunday gilib, FIK ni inobatga 0lgatcls SECC" o ve aylimin

qutining §,=(0,25 uzatishlar nisb?hda, ’{25 -daan 1000 dan 2800 gacha

diapazonida va qutining i;=2 uzatishlar nisbati ’ha aylimindiapazon da

ayl/min diapazonida bo‘ladi. 600 dan 890 gac

Kada dvi imiy momentda
quvvatni tushib ketishini olamiz. Bu “°h3183 bo‘ygaga ,ff;‘oﬂi’a‘ﬁﬁ.
ishlaydi, va shpindeldagi quvvat (8) formuia 2% V2 ® L chastotada

fikning tahlili shuni ko‘rsatadild, 4 shmaydi (2,7
quvg;i tusﬁib keﬁs:h kattaligi ruxsat etllgamdt;;dioy&gan da(; 112 gacha
kVi). Shpindelning kichik aylanishlar chasto fiklar qutisida

e ing uchun tez .
ayl/min) juda kichik quvvat olinadi. Stlilvuil;l;glning doimiy quvvatdagl

=1072 ayl/min.

n, =

tezliklar qutisini rostlash diapazonini shpindclda quvvat
rostlash dcilapazoniga yaqinlashtirish kerak (shart 2). Shp
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“proval” larini = . .. o . )

kiﬁi tamiz:anm kamaytirish uchun tezliklar qutisiga quyidagi o‘zgartirishlarni

b 2) ] 2 M Byy=705 ayl/min aylanishlar chastotasini olish imkonini

eradigan kattalikkagacha ortitamiz 1, = 7% _ 5. 11.2-rasmda bu
1400 T

uzaltJi)Sh nispati punktir bilan ko'rsatilgan;

kjﬁtami);l‘ll’ltmamng mexanik qismiga yana bitta uzatmalar guruhini
B i .

pog‘ol;s:;:jiasm Ex:hun aylanishlar chastotasj grafigi (tezliklar qutisining
Bu Yerdaoll;l * 8ateng bo‘lganda ) 11.3-rasmda ko‘rsatilgan.

Tasmga qaran )tlzxmnlCIru vzamalar gurubida i;=0,5 (i,=0,25 o‘miga, 11.3-

alfmiin, - 25 05705 angan. To'liq quvvatdan (13,5 V1) shpindelning 63-180

larida “’”./”."”' 1000+2800 ayl/min aylanishlar chastotalari

mom o . L
mxsa‘t”r:t‘g;é?g;yg};:hpmdelda‘ quvvatning pasayishi yuzaga keladi, lekin u
yuritma quvvati 9-1281'(111;:ada bo‘ladi. 40 dan 63 ayl/min gacha chastotalarda
Tanlangan  dvje V1 gacha kamayadi, odatda bu, ruxsat ctiladi.

chastotagacha raz loiatell' h’q uWatn'mg p_asayishida n=5000 ayl/min
Bu shpindelda yufitm o151l mumkin (yuritma xarakteristikasiga qarang).
ayl/min chegaradagt o URNg proporsional pasayishida 2800+4500
ada, shyi %il aylam‘smar chastotasiga ega bo*lish imkoninj beradi.
masalan, toza $ ?lﬂz to h({ qUV_Vatdan foydalanish zarurati bo‘lganda,
Hagi att’ia Y0 mishda, ko‘rsatilgan chastotalarn; qo‘shish mumkin.

2q1q yurifmaning  rostlash diapazoni  D,=4500/400=112

tish]Bi 2g‘.ilgirakla1"ning tishlar soni hisoblanadi.

dort rilt;\z:‘ k{ls}?bla}sh]ami amalga oshirishnj yengillashtiradi. Unda
gorsontal yicha tishlar Summasi berilgan, vertikali bo‘yicha esa 7,06
: 1 - uzatfshlar nisbati. Bush katakchalar, 37 ning berilgan

Hisoblash tartibi quyidagicha:

) aylanishlar chastotasi grafigi bo‘yicha uzatmalar guruhi uchun:
1

i2=0’5=\-

55 h=2=1]12°
_ 1,12 T
b) tishlar summasinj beramiz >7=54
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d) 2 sonli qator va ustun £Z=54 ni kesishuvida Z,=18 ni topamiz, u

holda: Z,=54-18=36. . . _
Xuddi shunday boshqa g‘ildiraklarning tlshl'an S(‘)mm'a.mc.llaymlz.
Tezliklar qutisi uzatmalaridagi tishli gildiraklar tishlari sonini hisoblash

natijalari 11.1-jadvalda keltirilgan.

11.1-jadval
Tezliklar qutisi tishli gildiraklar tishlari
sonining hisebiy giymatlari (p ]= 1,12)
i i,=05= ! 3 i3=2=]’]25 i2=1=]]20 i2=0,25=-1’—12,—2
1,12 . >
Z::Z, 18:36 36:18 45:45 187
pIY4 54 90

i i i tezhi tisini
Rostlanadigan dvigatelli tezll.k]ar qu -
kinematik hisoblashning umumiy ketma-ketligi

o‘yicha zarur quvvatli dvigatelni

. arti b ) .
Katalogdan hisoblash sh lanishlar chastotasi shpindelning 7,

tanlaymiz. Dvigatelning maksimal ay

dan katta bo‘lishi kerak (74 max="2)- . : ini
1. Ifoda (4) bo‘yicha shpindelning hisobiy aylanishlar chastotasini
aniglaymiz. aylanishlar chastotasi rostlash

2. Shpindelning doimiy quvvatdagi
diapazonini hisoblaymiz (5). - isbati (i
3. Uzatmalar guruhida uzatishlar niSbal Umax .
berib, guruhdagi qayta ulashlar diapazonini aniglaymiz
imkoni boricha (2) shartni bajaﬁhsP}I ke.rak. - daming po
4. Yuritmaning mexanik gismidag! tezli ﬁ' P
aniglaymiz (7), olingan natijani butungacha YaX L&Y e
5. ,=0,25, ny =ni; ni berib, ikkinchi va
chastotasini topamiz (11.2-rasm). i
: M 17, i. (n” = __P_) .
6. Uzatishlar nisbatini taxminan topamiz % n, o
ning hisoblangan qiymat!
n .o ini. uni
. i( = z ). i3 qumatlm,
bo‘yicha uzatish nisbatini topamiz ‘s =7 e '

¢* daraja orqali ifodalab, yaxlitlaymiz.

(6). Bunda

g‘onalari sonini

7. n, ning ma’lum (berilgan) qiymati va i
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8. i@ = - n, Yai . .
o ity ~n, ) Qiymatini aniqlashtiramiz. i,=0,466.
- I nin am 3t . .
uchun qo'shich gzilll(m}alfﬁgaglyangu bo‘yicha shpindelda 7, ni olish
topa‘llglz;l38;{asm3a bu chastota J 07?5;555‘1:8 eylanishlar. chastotasin
. 1 1 . '

aylanishler cha(;tlc;s;si:ic}mn? qo‘shish kerak bo'igan, dvigatelning
ayl/min, amiqlaymiz. 11.2-rasmda bu chastota 343

11. Tezliklar isidac;
shpindelga uzatilagil:g:;dagl uzatmalami har xil ulanishida dvigateldan
uzatishlar nisbatin; taﬁ?vﬁaml hisoblaymiz. Agar tezliklar qutisidagi

: anashda  (2) shart bajarilmasa, shpindelda

Mustagjl ish uchun topshiriglar

11.2-jadvalda keltiri
2 eq . ) tiri] an ma’ .
Sini kinematik hisoblarinsigbajarz;nl,;motlar bo‘yicha bosh harakat yuritma-

Wr&%qu ariontari
Ne Vr;l://\,.w’ Dmin / Dmax, nel.dv‘nom/ N
T& mm Del gv.max ;;//dtv’
— _% W |___ayl/min

s 2200 451350 A
o Y120 15000 ] 45
_0\-% 12 0 3
05 T Soip0 T30 — |
06 T o000 a0 — 0]
|07 50 2325 5 |
08 | Ropop /200 | —35 |
09 s 20180 2]
*E‘% T3
e T g —
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12 90/150 45/180 7
13 90/250 100/180 5
14 70/150 30/180 4,5
15 50/350 90/400 7,5
16 40/300 60/200 1000/3000 9
17 50/250 20/350 7
18 90/250 120/180 5,5
19 90/250 100/180 3,5
20 15/400 45/400 5
21 20/200 120/200 8
22 40/250 120/200 | 4,5
23 50/275 120/500 5,5
24 35/225 35/250 7
25 80/275 120/275 10
26 80/250 100/250 4
27 40/375 100/200 6
28 50/250 120/200 7
29 70/375 120/550 7
30 35/225 45/200 8

Nazorat savelari

1. Yuritmalarni (bosh, surish harakat) rostlash diapazoni kattaligi

ganday aniglanadi?
2. Aylanishlar chastotasining ma

ganday parametrlarga bog ‘lig.
3. Aylanishlar chastotasining geometrik gatorining  afzalligi

nimada?
4. ¢ ning standart qiymati ganday aniglanadi?
5. Aylanishlar gatorni qurishda qanday gonuniyatlar mavjud?
6. Struktura setkasi va aylanishlar chastotasi grafigini qurishning

ganday farqi bor?

ksimal va minimal giymatlari

idan tezlikiar qutisi hagida qanday

7. Avlanishlar chastotasi grafig

ma 'lumotlar olish mumkin?
8. Bajaruvchi organning harakat tezliklarini pog‘onali va

pog ‘onasiz rostlashning fargi nimada?
9. Ularning afzalliklari va kamchiliklari




GLOSSARIY

Metall kesish
stanogi

talab gilingan shakl va o‘Ichamni olish uchun
qirindi qirqib tushirish yo‘li bilan zagatovkaga
ishlov berish mashinasi

Texnologik jihoz

metall kesish stanoklari bilan bir qatorda
zagatovkalarga elektroximik, elektrofizik usullar,
fokuslangan elektron yoki lazer nuri, yuzalarni
plastik  deformatsiyalab va boshga turdagi
o‘lchamli ishlov berish uchun foydalaniladigan
jihozlar

Universal stanok

umumiy vazifadagi donalab, mayda seriyalab
va seriyalab ishlab chiqarishda keng
nomenklaturadagi detallar tayyorlash uchun
mo‘ljallangan stanok

Ko‘p operatsiyali
stanok

kesuvchi asboblarni avtomatik almashtirish
natijasida har xil operatsiyalarni bajara
oladigan, zagotovkaga bir o‘rnatishda har
tomondan  “kompleks”  ishlov  berishni

Moslanuvchan
ishlab chigarish
moduli

ta’minlaydigan stanok

to'liq - manipulatorlar to‘plami, nazorat
o‘lchash  qurulmalari  bilan jihozlangan
universal stanokga asoslangan ma’lum muddat
davomida, “odamsiz texnologiya” sharoitida
ishlay oladigan avtomatlashtirilgan universal
texnologik yacheyka

T g T RN T =

Maxsus stanok

yirik seriyali va yalpi ishlab chiqarish
sharoitlarida bir xil yoki deyarli bir xil
detallarga yugori mahsuldorlikda ishlov berish
stanogi

Boshqarish sistemasi

tashqi kirish ma’lumotlari va nazorat o‘chash
qurilmalaridan olingan ichki joriy ma’lumotlar
asosida texnologik jihozdagi qolgan barcha

podsistemalarning quyilgan topshiriqqa
muvofiq to‘g‘ri  ishlashini  ta’minlovchi
podsistema

Asosiy ishchi

operatsiyalar

zagatovkaning shakl va o‘Ichamini o‘zgartirish

bilan bog‘liq bo‘lgan operatsiyalar
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Yordamchi
operatsiyalar

zagatovkani almashtirish, mahkamlash, o‘Ichash,
kesuvchi asbobni almashtirish, kesuvchi asbob
va butun stanok holatini nazarot gilish bilan
bog‘liq operatsiyalar

Manipulatsiyalash
podsistemasi

zagatovkani ishlov berish joyiga uzatish, uni
berilgan holatda mahkamlash, nazarot-(?‘lchash
joyiga harakatlantirish, tayyor detallarni stapok
ish zonasidan chiqarish, kesuvchi asbobla:rpl va
qo‘shimcha  moslamalarni almashtirishni

ta’minlovchi sistema

[ Bosh harakat
yuritmasi

kesish jarayonini muvofiq te;liklar bilaq
amalga oshirish uchun asbob yoki zagatovkani

harakatlantiruvchi yuritma

Surish yuritmasi

ishlov beriladigan yuzani shakllantirish .uchun
asbobni zagatovkaga nisbatan

harakatlantiravchi yuritma

Pozitsiyalash
yuritmasi

Stanok uzelini ma’lum bir pozitsiyada‘n ta!alk:
gilingan boshqa bir pozifsiyaga aniq o‘rnatis
bilan harakatlantirish yuritmasi

Ko‘tarish sistemasi

kuch va harorat omillari ta’siri ostida kesu‘vc‘hg
asbob va zagatovkaning .o‘zaro to‘g'ri
joylashishini ta’minlovchi .k.eu_n?l-lzer:
qo‘zg‘almas va qo‘zg‘aluvchan biriktirilg

bazaviy detallar to‘plami

Manipulyasiyalash
qo‘rilmalari

stanokda zagatovkalarni al.mash.tmsh, ularﬁ;
siqish, harakatlantirish qu} purlsl'l, .ke‘s?ul;/cva
asboblarni almashtirish, girindilarni yig 1sl .
hk. kabi yordamchi 'ope.ratmya arni
avtomatlashtirishni ta’minlovchi qurilmalar

Sanoat roboti

yordamchi operatsiyalami avtomatlashtirishni

SAmaradorligi

ta’minlaydigan dasturli  boshqariladigan
qo‘rilma . : . T
Boshqarish operator tomomda_n qo lda. xlztma; k?:ihnia;hlish
qurilmasi mexanik boshqarish }(okl ,s z.ml DB
jarayonini boshqarishni ta’muniov
Qe urilmalar majmui _____ i
Stanok gtanokni asosiy vazifasl - detalga 1S

berishda mehnat mahsuldorligini oshirish_va

-
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shunga mos mehnat harajatlarini kamaytirishni

ifodalovchi ko‘rsatkichi

Stanok ahsuldorligi

vaqt birligi ichida ma’lum miqdordagi
detallarga ishlov bera olish xususiyatini
ifodalovchi ko‘satkichi

Stanok shonchliligi |to‘g‘ri texnik xizmat ko‘rsatish, ta’mirlash,
saqlash va transportirovkalash  shartlari
bajarilganda, ma’lum  xizmat muddati
davomida berilgan miqdordagi yaroqli
mahsulotni uzluksiz ta’minlay olish xususiyati

Buzilish stanokning ishchi xususiyatlarini yo‘qgotishi
natijasida yarogsiz mahsulot chigarib golishi
yoki umuman mahsulot chigara olmay golishi

Buzilmasdan ma’lum vaqt davomida ishchi xususiyatlarini

ishlashi uzluksiz saqlay olish xususiyati

Stanokning to’g‘ri texnik xizmat ko‘rsatish, ta’mirlashlarga

umrbogqiyligi tanafusslar bilan chegaraviy holatiga yetib
kelguncha bo‘lgan ma’lum vaqt davomida
ishchi xususiyatlarini saglash xususiyati |

Stanokning buzilish va lat yeyishlarga olib keluvchi

ta’mirqulayligi sabablarni oldindan ogohlantirish va aniglashga
hamda texnik xizmat ko‘rsatish va ta’mirlash
yo‘llari bilan ishchi xususiyatlarini qayta
tiklashga  moslashganlik  xususiyatlarini
ifodalovchi ko‘rsatkich

Stanokning texnik | foydalanishga tushirilganidan boshlab yoki

resursi o‘rtacha va kapital ta’mirlashdan so‘ng
chegaraviy holatigacha ishlash davri

Stanokning stanokning boshlang‘ich aniglik ko‘rsatkichlari

texnologik va ishlov berishning mos sifatlarini vaqt

ishonchliligi bo‘yicha yugotmasdan saglash xususiyati

Stanokni stanoklarni ishonchliligini oshirish magsadida

diagnostikalash stanok va uning muhim uzel va elementlari
hagidagi joriy axborotlarni yo*naltirilgan

yig‘ish o

Stanokning yangi turdagi detallarga ishlov berishga tez va

moslanuvchanligi kam xarajatlar bilan qayta sozlana olish xusu-

siyati
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Stanokning har xil turdagi (nomenklaturadagi) detallarga
universalligi ishlov bera olish xususiyati
Stanokning detallamming yillik ishlab chiqarish hajmini
seriyaligi nomenklatura miqdoriga nisbati, ya’ni S=A/N
Stanokning qayta bir turdagi detallar partiyasiga ishlov berishdan
sozlanuvchanligi boshqa turdagi detallar partiyasiga ishlov
berishga sarflanadigan vaqt va vositalarni
ifodalovchi xusuiyati
Stanokning anmiqligi |stanokning unda tayyorlanadigan detallar
anigligini belgilovchi ko‘rsatkichi
Stanokning zagotovka va kesuvchi asbobning bir-biriga
geometrik aniqligi [nisbatan fazoviy joylashishini ta’minlovchi
bazaviy detallarning o‘zaro joylashish aniqgligi
Stanekning kesuvchi asbobning zagatovkaga nisbatan
kinematik aniqligi |berilgan harakat tracktoriyasini ta’minlash
uchun o‘zaro muvofiq harakatlarni ta’minlay
olish xususiyatlari
Stanokning bikrligi |doimiy va vaqt bo‘yicha o‘zgaruvchan kuch
ta’sirlari ostida elastik deformatsiyalarning
vujudga kelishigi qarshilik ko‘rsata olish
Xususiyati
Stanokning aniqlik va mahsuldorligini pasaytirishga. o!il?
titrashlarga keluvchi tebranishlarning vujnga kelishigi
bardoshliligi qarshilik ko‘rsata olish xususiyati
Stanokning u yoki bu isssiglik manbalari ta’siri ostida
iSSiqbardoshliligi ruxsat etilmaydigan harorat deformats1yalal'}m
vujudga kelishiga qarshilik ko‘rsata olish
xususiyati :
Stanokning Stanok uzelini bir yoki bir nechta koordinatalar
pozitsiyalash bo‘yicha berilgan pozitsiyaga chigarish xatoligi
 anigligi — —
Stanokni kinematik | talab qilingan shakl, o‘lcham, aniqlik va g‘adir
sozlash budirlikdagi sirti olish uchun stanokni
bajaruvchi organlarini talab gilingan tqzhk
bilan  harakatlantirishni ~ ta’minlaydigan
kinematik zanjirlarni sozlash _ _
O‘rnatish harakati | shakllantirish harakati natijasida talab qilingan
o‘lchamdagi sirtni olish uchun zagotovka yoki |
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asbobni zarur holatga siljitish harakati

Bo‘lish harakati bir xil turda shakllantiriladigan sirtlarni
zagatovkada bir tekis  joylashishini
ta’minlovchi harakat

Shakllantirish yasovchi chiziglarni uzluksiz hosil giladigan,

harakati talab qgilingan shaklni olishni ta’minlaydigan
zagatovka va kesuvchi asbobning o‘zaro nisbiy
xarakati

Kinematik guruh harakatning talab gilingan parametrlarini
ta’minlovchi harakat manbai, bajaruvchi organ,
kinematik alogalar va sozlash organlari
to‘plami

Tashgqi kinematik harakatning miqdor xarakteristikasini - tezlik,

aleqa yo‘nalish, yo‘li va boshlang‘ich nugqtasini
ta’minlaydigan kinematik zvenolar va ularning
birlashmasi to‘plami R

Ichki kinematik harakatning  tracktoriyasini  ta’minlovchi

aloga kinematik zvenolar va ularning birlashmasi

ILOVALAR
Ilova-A
Al-jadval
Frezalash stanogining stol nomerining uni
5 ishchi yuzasi o‘Ichamlari bilan muvofigligi
tol
nomer 0 1 2 3 4 5
Stol
olehumi. | 200% | 250x | 320x | 400x | 500x | 650x
mm 800 1000 1250 1600 | 2000 2500

U‘Ov‘a: GOST 165-70 muvofiq 100x400; 125x500; 160x320; 160x630.
0'lchamli stollardan foydalanishga ruxsat etiladi.
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A2-jadval
Chervyak frezalar diametrining chegaraviy giymatlari
l_w Freza Modul Freza Modul Freza _
m, mm diametri m, mm diametri m, mm diametri
T D, mm D, mm D, mm
l 20 3,5 75 9,0 140
o 50 (3.75) 80 10,0 150
o 55 4,0 80 11,0 155
LS 55 4,25 85 12,0 165
o 35 4,5 85 13,0 175
5 60 50 90 14,0 180
> 65 5,5 100 15,0 185
@7) 65 6,0 105 16,0 ;?g
>0 7 7,0 115 18,0
—329) 72 8,0 125 20,0 230 |
A3-jadval
Tshicor—: S; koeffitsient qiymatl.ari.
Shlov beriladigan Ishlov beriladigan St
Chupaenial St material |
poyan, quyma 0,6 Bronza, quyma 0,6
b 0,8 Po‘lat. Sortli 0,7
bolg‘alangan 0’7
%’E‘E )

e
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Ad-jadval A5-jadval

gt . .
7 POkI:tm frezalashda qo‘shlm giymatlari i Chuyan va rangli metallarni frezalashda qe‘shim giymatlari
agotovk Frezalash eni IshloY berishga Zagotovka Frezalash eni Ishlov berishga
T ;ﬁtenih V ,mm go‘shim h, mm material V, mm qo‘shim N, mm
0‘ a , 6,=650 MPa 50 4 Chuyan SCh32-52, HB 220 70 8
Po‘lat 60, HB 225 60 5 Chuyan SCh21-40, HB 170 140 8
Po‘lat 35X, 6, =950 MPa 80 12 Chuyan SCh21-40, HB 200 70 8
Po'lat 15X, o, =400 MPa 160 4 Chuyan SCh32-52, HB 220 180 5
Po‘lat 40XS, HB 225 120 5 Chuyan SCh32-52, HB 220 250 5
Po‘lat 40X, 6, =750 MPa 130 12 Chuyan SCh32-52, HB 220 240 4
Po‘lat 40XS, HB 225 140 3 Chuyan SCh15-32, HB 170 210 5
Po:lat 15G, o, =400 MPa 175 12 Chuyan SCh15-32, HB 170 225 5
Po‘lat 45G, ¢, =650 MPa 190 10 Chuyan SCh32-52, HB 190 80 4
Po‘lat 40XS, HB 225 240 8 Chuyan SCh21-40, HB 210 100 6
Po‘lat 35X, 6, =950 MPa 225 2 Chuyan SCh32-52, HB 210 250 10
Po‘lat 40X, 6, =750 MPa 275 3 Chuyan SCh21-40, HB 170 200 12
Po‘lat 50, 5, =750 MPa 340 6 Mis M4, HB 80 60 12
Po‘lat 50, 6v=750 MPa 300 6 Bronza Br.A7 HB 90 100 8
Po‘lat 50, ov=750 MPa 300 5 Bronza Br.0S-3 HB 70 100 3
Po‘lat 40XS, HB 309 230 4 Bronza Br.A7 HB 90 130 12
Po‘lat 40XS, HB 309 200 4
Po‘lat 20X 13, HB 126 180 5
Po‘lat 60, 5v=750 MPa 65 2 A6-jadval
Po‘lat 40XS, HB 225 125 8 Tokarlik ishlov berishda keeffitsient
Po‘lat 40X13, HB 229 150 4 va daraja ko‘rsatkichlar giymatlari
Po‘lat 15G, ov=500 MPa 200 8 Ishlov
Po‘lat 45XN, 6v=650 MPa 300 12 beriladigan detal | Sy X u z U
materiali
Po‘lat 0,008 | 0,030 1,40 0,35 0,70
Chuyan 0,045 0,25 1,25 0,50 0,75
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o
3;2‘8‘32“ = A9-jadval
! ShsS ! § Yo‘nib kengaytirish va karusel stanoklarida
eeees | 3 xomaki ishlov berishda surish
g Keskich Kesish chuqurligi t, mm da surish S, mm/ayl
o yoki
raY NN~ G i
S =S i z °p’lf."1?a"f"g 3 5 8 12 20
8"’-\"1%'\«"‘.‘{\6 e chiqishi,
frOC0 0 oo oo " mm
:ﬁ Po‘lat
&9 ~ 200 1,3-1,7 1,2-1,5 1,1-1,3 0,9-1,2 0,8-1,0
P §3 300 1,2-14 | 1,013 | 09-1,1 | 0810 | 0608
od33nae 25 500 10-12 | 0911 | 0709 | 0607 | 0506
23t ddd L S 2 700 0810 | 0708 | 0506 - -
23S S 3 £ Chuyan
ik P =5 200 1,5-2,0 1,4-2,0 1,2-1,6 1,0-14 0,9-1,2
W 300 1418 | 1,2-1,7 | 1,0-1,3 | 0811 | 0709
2 500 1,2-1,6 | L1-1,5 | 08-11 [ 0709 | 06-07
$88 35 700 1,0-14 | 0912 | 0709 - -
i g2
%g%' L N g"E A]O-jadva[
SSS g % Toza tokarlik ishlov berishda surish .
Q.4 Yuzanin iy s Keskich uchi radiusi, mm
B E gadi. | Ishlov berildadigen |05 [ 10 [ 20
o pudirik sinf i Sur(i)sg’sn?)né/g g 0,55-0,20
= b ¢ i 0,3‘0,5 y 3=V, y 2=V,
SwegSosscosoo g3 Po]atpglerodhva
SdugLrlenoesg TS 4 legirlangan
RIRAAR £E Chuyan, bronzava | 0,25-0,40 | 0,40-0,50 | 0,50-0,60
o ? .
i ‘5 & aluminiy qotishmasi
| %'8 Po‘lat uglerodliva | 0,18-0,25 | 0,40-0,50 0,50-0,60
| e g 5 legirlangan
=
- é Chuyan, bronzava | 0,15-0,25 | 0,25-0,40 1 0,40-0,60
S = aluminiy qotishmasi
i g’:g Po‘lat uglerodliva | 0,10-0,11 0,11-0,16 |0,15-0,25
| o o' 6 legirlangan
| |eass I § 8 g2 Chuyan, bronzava | 0,10-0,15 | 0,15-0.20 1 0,20-035
1 S ) .. : :
Il S 8 2 a aluminiy qotishmasi — - e
I 5"5 Hlova: 1. Po‘latlarga V>50 m/min tezlik bilan ishlov ber:ls}l(]if s:‘r]l:t};:rlg;%i
| § g to'g'rilash koeffitsientni kiritsh bilan oshiriladi. 2. Issigbardosh pOTTCE B
2 g titan qotishmalariga V>50 m/min tezlik pilan ishlov berishda 0,/-V,
L_ koeffitsienti kiritiladi.
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Tish kesishda surish kattaligi

Ishlov berish usuli

Bir kirimli chervyak freza bilan tish

Chervyak freza bilan shlitsa valiklarini
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-toza o‘tishlar

75 mm kertkich bilan tish kertish:

-xomaki o‘tishlar
-toza o‘tishlar
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A23-jadval
s jaaval g chupnin 1B 10210 bt B 10
35va45 (HB 156-207) po‘latlardan shlitsali vallarni tez kesar tayyorlanadigan chervyak %.:ld":;liz;l:a surish
o‘latdan chervayaksimon shlitsalj frezalar bilan frezalashda surish frezal?n - Zagotovkaning bir marta
Ishlov berish Val Shlitsa Zagotovkaning Modul Freza diametrl aylanishiga surish, mm
Xarakter diametri, mm | balandligi, mm | bir aylanishiga m, mm D, mm Radial S, Tangensial S,
surish, ayl/mm 0,60-0,90 1,4-1,6
Jilvirlashdan 1452 153 1,8-2,0 3 " 0,55-0.95 13-1,5
oldin xomaki 52-82 3-5 2,2 4 0 ()’ 50-0,90 1,2-1,4
90-125 5-6,5 2,4-2,5 5 1925 0,50-0,85 1,2-1,3
Yaxlit 14-52 1,5-3 0,6 6 0,45-0,78 1,1-1,
materialdatoza | 52.8 35 038 » y L6t 0,40-0,74 -
) 90-125 56,5 2 | 19 171 0,60-0.70 -
llova: muylabli chervyak frezalar bilan xomaki ishlov berishda surishni ‘ 12
15% ga kamaytirish kerak_ |

ko'p kirimli g'ildiraklarni kesishda surishni kirimlar soniga proporsional
flova: ko‘p
A22-jadval kamaytirish kerak.
Po‘latning mexanik xususiyatini inobatga
_olgan holda surishga to‘g‘rilash koeffitsienti

Konstruksion ) . ‘
uglerodli po‘la Konstruksion legirlanga po‘lat
12XH4A, 18XHBA,
35 | 45 | sp | 35% | 200, soxcr|  38XMIOA
a0x | 18XIT, 5XHM,6XHM,
12XH3, OXH3M
20X
HB da Ky, koeffitsient
156- [ 170- | Do | 170. 156- [ 156- [ 156- ] 2ores
187 | 207 | 241 | 229 | 136207 | o0 | 50| 509 | 229
01 | 01 [ 097 09 1,0 0,9 08 | 07
I
:1‘
i* 194
b




196

@ o T S N S W N N - N
> = A S o & & & &8 & &5 & g
© 2
28 2 S RS WS N A A R SR S
g = S < & o & & & S & S
W} g
g
S HEEEEREEEEEEEE
‘Bb
28> 5 2 35 2 88 2349949
M m o (==
El W . SRS U o Y < Y Y R
g ol ™ ! ! © S o o o o
Mo
S = - = N o ® o v o
2§53 5% &8 35 2 8 § 8 2
Q
N
a M8 « 9 E E
mmmumm.MMMWmMm N R
83 v
Mm&aPMPDPDPD
> g = =
Chi G G g s 8.3
2 Elay 83 B .® . 83.ui.onint
B|ERE A5 NEEREEVEEREEVINS
5 |52 EE& Hﬂum%mmﬂ.mmﬂ.wmﬁ.mﬂ.u
T zEE SE EEiEgsErsiiscas
fl212F €3 £ 2 fagiapikies
o < © o - °
A | UST] qISaY gA
I » SE0 — |8TL| SLT | 990 - 8°1C | ueq ysniaog IIYS39)
I mm,o = SI0 (T¥S| sL‘1 | o¥o — [ST00Z°0| €0z Zisysniaog luejeyobrry
[ wm.o wﬁ.o STI0|L9Z| SLT | 990 | sz 10 0cy YAUSY
I| 0Z0 | 810 |szr‘o|ebz| si‘1 00 | sz'0 10 4Y ST0>S
ZIsysplaog
L] oco | 810 [szi‘o[vez| su1 | 990 | <z'0 sTI‘o | 809 $T0<S YsunAesusy
Ly 0co | 81 [szr‘ofsse| si1 | €c% §T0 | szI'0 | T96 $T0>S qru,of ea
ue[iq yspiaog ysi,0X
u K X |w iy u | %K X | w7 um
eurysnob bijed) 1e[,0d JesoY zo] nIo1eys ysLiaq gstiaq
HEHSsew wsib woansay Fuluqoqsy Ao[ygs| AOIYST

[BApef-pzy

newAb Je[qonpes., oy vfeaep va SLE S HIETD | |

unyon ysebyue rmyyzay BPYSLIdG AO[YST Y1paEO0 ],




A26-jadval

Frezalash tezligi Koeffitsientlar

Ishlov
berish turi

Yon frezalash
Silindrik frezalash
A-riqchalarni qirqish va
qirgib tushirish

Y_o.n frezalash
Sll}ndrik frezalash
Arigchalarnj qirgish va

9irqib tushirish

Tishli g*ildiraklar va s
formulasidagi koeffit

A b . -
sbob ) I?,lhlgv Qirgish | Modul Koeffitsient va daraja T
eriladigan | xarakter |m, mm ko‘rsatkichlar i
i material S v | X q IT__H_:—
h0 ulli | Po‘lat 45, Xomaki| 1,5-6 312350 0,5 | 0 10,33 480
cfﬁrervyak HB 207 7-26 |560 T ol ’
eza: ‘
freza: Toza | 1,5-3 - 5240
bir kirimli Chuyan 198 P |
serbly | Xomaki | 1,5-26 ) 2| 960
HB 170- 7OR et B I
210 Toza | 1,53 | 270 |04 |-04 0,3
o 4-6 322 10,33 0
Korrigasiya ,
e 72:2: 406 o 0,33 480
Po‘lat 45, 455 2|0
HB 207 i
ot Xomaki| 7-12 - 0.1
charxlanga
kn (VNI Chuyan 12 49 e
Ol_lstrl_lk— kulrang gb 0.5 2 4002
siyasi) | HB 170. = [0 o 40
210 | Toza | 158 s4 ’ Oi

——_vako‘rsatkichlar giymati (formulalarida)

sient va daraja ko‘rsatkichlar giymati ___

Asbobning kesuvchi qismi materiali |
Gl x[y[z[m|[n]|gq
Tezkesar po‘lat
64,71 0,1 | 04 [0.15] 0.2 | 0.1 |025
61,6 10,19 (028 0,08 |0,33! 0,1 |0,17
53 103]02,02]|02]01 025

___Qattig gotishma o
33201 (0402 02 1 102
443 10,380,228 | - 103301 |07
- < - 10,05| - - -

L]

e f

b 1]

o A27-jadval
hiitsali vallarga ishloa berishda tezlikni

198

Po‘lat 45, | Xomaki 113 10,25|0,15
HB 207 Toza 0
Disksimon
tish kesish
kertkichi | Chuyan
kulrang 780390
Shlitsa HB 170- | Xomaki
vallari 210 Toza
uchun
chervyak
freza. Xomaki
tashqi Toza 49
markazlash| Po‘lat 45,
bilan HB 207
(muylabsiz) Xomaki | 14-26
ichki
markazlash
bilan
{muylabli)
Modulli
disksimon

frezalar ’,I_,4~—r—‘—

i i ‘unlik Ye ning
! : i ksimon modulli frezlarda turg u;lhk Ye ning
fovs L Bt e vishda to‘g‘rilash koeffitsienti K kiritiladi:

jadval qiymatiga modulidan bog‘liq ra dullarda 1,0; 8-12
. ; 0j5;6-8mmmouara RN
4 mm modullarda 0,3 4 0 ©2 mOdul]argillarda 2,0. 2. Disksimon kertkichlar va

mm modullarda 1,5; 12 mm dan katta moi 12 2,0. 2 : B i
chervyaksimon shlitsa frezalari uchun turg uniikning jadval giyma j

ko‘rsatilgan oflchamlar uchun hagiqiy.

0.5 600
300
663331
1,28/0,3| 0,4
7 600
300

045/ 0 0,33| 480

. ! L —

199



Lo ST ___ -
_ g'ildiraktishlarining] Modulli chervyak [shlislar soni
Konstruksion Po‘latiarning mexanik xususiyatlarini iigissh jteazl(:g‘i,g::ll holati freza va disksimon ?.";fﬁ‘siem K 0’:5 ll’g 1’13(; 2 415’4 15
WMVCM to‘g‘rilash koeffitsienti Kertdeh 6(1)s i
-a*“km Qattiglik HB Koeffitsient K qiyalik burchagi grad.
| 5 15 Kesiladigan  |Disksimon kertkich|Koeffitsient KX 0,1 0,9 08 0,7
'1 6-187 1,1 grilddirak Kesiladigan 12 30 40 80 120]
i 45 170-207 1,0 tishlarining soni gilditrak
\ 50 280-241 0,8 tishlari soni
| 35X; 40X 170-229 0,9 Koeffitsient K 0,95 1,0 L1 12
, 12XH4A; 156-207 1.0 O'tishlar Modulli o Dddoishli
‘ 20XHM; 18X T: chervyaku freza [O‘tishlarsoni ~ Bir birinchi ikkinchi
. ’ o‘tish o‘tish o'tish
! 12XH3; 156-229 0.9 ffitsient K 0.1 14
, 20X 30XIT 156-207 Koeffitsie :
51 8XHBA; 38XM10A; 156-229 0.8
XHM; XHM; 0XH3M 229-285 0,6 ] A30-jadval
To‘g¢rilash koeffitsienti K ning giymati —
) Stanoklar turlari Bo'ylama KO‘I:ld?la?lg Kertis
. A29-5adva randalash randalas
As*:)‘:)b'?l;'m;% !«l)lnstruksion Xususiyatlari va boshqa omiljlarga e
KeSiSh erllgiga F%li i a to¢ ‘rilaSh koefﬁtSienti Koeffitsient 1 0’8 E)
| : ‘ @’sir etuvchi Asbob nomij Koeffitsient kattaligiga ta’sir etuvchi
il e °‘;uﬂa_r_ ‘ omillar giymati
Il “atar ! " MOdU_lli Kirimlan soni | 2 3 ‘
chervyakli freza |Koeffitsientk 1,0 0,85 0,75 1
Wi Asbobning oa; . L ‘
i Siljishgi o'q1 |Modullj va shlitsali Frezaning 0 ] 2 3 3 ,‘
it chervyak freza harakatlar; ’
g" . soni
! . Ko ffitsi -
il Aniglik Po‘latga ishioy eifitsientK 1,0 1,1 1,2 1,3
berishda moduly; Aniqlik s
sinfi
1 Frezaning tisp chervyakli freza s Y *
i profili Koeffitsient K 1,0 0,8 -
; Shlitsali L Frezaning Muy- Muvy-
Il sm?&a!f" Shlitsali ~tish prog labli lal:’s)i,z
| chervyak freza Koeffitsient K 0,85 1,0 |
i |
|
i Kesiladi Valik Uda 4 6 6 20
——="ladigan | w 8 10 1
200

—




B R -

—————

=
2 5
2 Y = -~ %
[=] o O -
- 3‘5&%3@38@ (=1 o -8
1 e .21 O = (=] =3 (=¥ =) O M~
- 8 X B2 &= =~ v #wof"’a“c S o i
o gwasodogoé I 3&84752% S2o Kesish kuchini hi A32-jadval
< |z < &3 v N g« % Sz3d 423 kuchini hisoblashda kpefﬁtsientlar va daraja ko‘rsatkichlar
| 8 S s v Kesish
= ) =~ s kuchi yoki
o . .
’ 5 S Ishlov berish turi burovchi S X|u|z|n]|w
‘ -& a gﬂ - —1 moment
g o gg 3 § S uchun
. 22 ! v 232 = - Po‘latlar
% &8 ] 3 g= Q2 ATR Tokarlik, yo‘nib P 0279- |1 -
9 E o F g kcngaytiri h z s 79 ,00 0,75 0,35 -
25 sh, randalash 0,036 0,75
53 . B Py 2,7'10j 091075 - | 20| -
Sg & Ko I r, 2010° | 1,2]065] = | LS| =
lesds 4o o s | 7| sk | 19]19] - (1]
.a C/g) ..'5‘: _gs’; Ol g ?!) ""?" :2 $ (: OIO ("?_. * sh va qqulb UylSl] 0’044,, 0’75
2 s oeT RS g LR Parmal Py | 31007 |12/075] - [20] -
}‘ g alash P, 0015 | - |07 |L0J075| -
5 Par _ M g10° | — [08[20/071 —
g alab kengaytirish P 62107 | — | 13 |07[075| -
8 -~ ST M 1,83-102] 09 | 08 | 1,01 07] -
s | & -é’ Sl ik frezalash P | 6,810 |0,86]0,74] 1,0 0861 -
4| g 8 3 Yon disksimon, qirgib 582107 |1,10{080[095[1,10] 0.2
E = ~8 o ushirish frezalari bilan
= 7— % 1888, = 2 - = frezalash
::? < 2 5 ® = ~ y T
= ;; 2[5 2 25522 8278 sE€g 8 2-3 ?l,l:z‘::“{)}'a burchak 5127107 |0:86| 0,74 10 [086] -
%i‘ H 5 |7 gESF rha RS $82s 2 o ar bilan frezalash | I V
K - =) = &% = . - '
|z 8 ™~ ~ g g o _ Chuyan va mis otishmalar y
| sig 2 2 E = 2 EOkarhlg yo'nib B [63510%] L0 [075] - (053] ~ |
g™ S = engaytirish, randalash 5.34-107 - :
g p, |1310%|09|075) — |13 :
& 4,510 -
px | 1610%|1,20{075 1,10
2518 s ] e EXBI0 I B
g ggg 28 8o . mezlflghlar bilan girqib p, |88210°| L0 ol - |05 -
IR 8] S 3 iy g =9 > irish va girgib uyish po | 12107 | 121075 = [ 13 ] —
« S R armalash P, 26 107 - |08 20(061 —
— M ro10? | - [ 1024 06| —
P 3 __._—-___-—————-‘——"
5 armalab kengaytirish Px 9210° | 1,2 [ 04 - 06| —
= 8 = __ M 3,16:107 | 0,75 080] 1,0 06| =
5 = o &g =3 = 'g S'i“dffk frezalash P 48 107 0,830,635 1,0 0,33| —
l_m\;g EBE R& £ g 2 o, disksimon, qiraib 170107 [1,14[0.70[090| L14) -
I o 8= S Eeg shirish frezalari bil
= =E & S ari
> [_gh 5 E.g._-é frezalash ilan |
202 halie R N I B

!



Shakldor va burchak P 3910"
. ’ 10 0, s -
frezalar bilan frezalash 83|0.6511,0010,83 KRS < a =4
llova: - HB<170 da, ts3 N a G
- HB>170 da, 22T | [&s Q
v— o) o
n A33-jadval Q =« = =
Jilvirlashda quvvatni aniqlashda ~ bt § g 3
__ koefﬁtsientlar va daraja ko‘rsatkichlar El= = =
_JllVlfla‘lSh turi Jilvirtosh | S, | x {u | z | q | S £ 8
Stolning go‘sh yurishida | 346C1K | 1,4 0,7 | 0.7 0.8 | - | - Ziels - s >
doiraviy aylana va 5 5 NS c;: S @
ko‘ndalang surish p
Doiraviy aylana qirgi =] I L e B = I I B I D I
yki}t hna qirgib 936CIK (0,1 {08 - [0,8]1,0]0, 2 =219 X128 =] Q] |« e ||
ris @)
- 4 2 &l |olofvla|w|n|alclolo|ololeaNFLIRI8|R
Tehki ko‘ndalang surish | 336CM1 | 0,3 | 0,3 | 0,4 | 0,4 | - |0, | E I STt bt ) e Bl St A B S IS BN B SIS
bilan K A I B T3 S s °
Markazsiz o‘tish bilan | D60CIK | 0,3 [ 0,6 | 0.5 0,6 | - | 0s 3 S =
Jilvirlash 5 ’ ’ ’ 5 Bl IRle
To'g'r burchakli stolll | 54 = il
o 6CM1 |0,7]107(05(0,5| - | -
stanokda jilvirtosh cheti K LT g |8le 2 Q
bilan yassi jilvirlash g Ei= -
Doiraviy stolli stanokda | 524M1K | 5,6 |03 | - | 0,2 | 0.3 | - N = F 8
Jilvirtosh yon bilan yassi 7 Al a5
g 6 # Rl | 0 =3 a
jilvirlash s |2= =] | L P ~
— IR af | ol ol 13 [v [®
sl [=le| (= | 1212 = I|l (] (T
E O — = o[\, b1
S e i
S o]
Nn — o~
- <
% 2 3|
] T T T [ |
[- —
:S } - :{; ‘3 — 1 |
5 ——T=1"1 | |
. ] 3 X
ST R e e e SRR
- ol I e M e e et P Y L Y P
LI EIERd 02| § ]
o i o e S AL

?




B1-jadval
Afzal sonlar sistemasi (GOST 6032 - 56) (davomi)
Kuitvmaru KuiimMaTu HiMaru
1.06] 1.12] 1,26] 1,41 1,58] 1,78] 2,0] 11,06] 1,12] 1,26] 1,41] 1,58] 1,78] 2,0 1,&? 1,12[ 1,26] 1,41] 1,58] 1,78] 2,0
30 3
33,’105 3,15/3.15 3,05] | 31,5/31,5/31,5/3L,5 31,5|31,5] 315] 315| 315 315
335 33,5 335
3,55/3,55 35,5 35,5 355 355 355
37,5 37,5 375
40| 4,0 40| 40] 40 4,0] 40 | 40| 40 40 400 400 400 400
425 42,5 425
45 45 | 45 45 450] 450
4,75 47,5 475
2505050 50 | 50 | 50 500 500] 500] 500 500
53 53 530 ]
56|56 56 5.6 56 | 56 56 560 | 560
6,0 60 600
6,3 6,3 6,3 6,3 63 | 63| 63| 63| 63 63 | 630
7,1 71 [ 7 710] 710 710
7,5 75 750
8,0] 8,0] 8,0] 8,0 80 | 80 | 80 800 | 800 | 800
8,5 85 850
9,0[ 9,0 90 | 90 | 90 900 | 900
9,5 95 950
1000] 1000 1000] 1000| 1000] 1000] 1000

B2-jadval
: Shesternyalar tishlarining minimal soni
[_NeI4OI4I[42|43]44[45!46[47[48[49!50 51 152 |53 54 [55]56]57]58] 59
(1,007 20 | |21 2 |23 24 25 26 27 28 29
[ 1,06 20 21 22 23 27 28
1,}2 22 23 24 25 26 27 28
1,19 20 21 22 23 25 26 27
1,26 18 19 20 22 23 24 25 26
1,33] 17 18 19 20 21 22 23 24 25
1,41 17 19 20 21 22 23 24
1,50| 16 18 19 20 21 22 23
1,58 16 17 19 20 21 22 23
| 16 18 19 20 21 22
| (15 17 18 19 20 21
L1 Tis] | 16 17 18 19 20
| 1l T Tis0 1 16 17 18 19
L1 1 T1al | 175 16 17 18 19 |
I T M N IV I 15 16 17 18
LU 1T 1T {141 1 15 16 17
12511120 T 1T 1T 13 | 1 15
L 11 {121 1 T 113 14 15 16
N T N T A 16
L T 1 1T 1 T 1T Tn 13 14
N N N A O
I N T R O A
L T V1T 1 711




Shesternyalar tishlarining minimal soni (davomi)

B2-jadval

N 160161 626364 [65]66]67[68[69]70]71[72[73[74[75]76] 77 ] 78] 79
1.00] 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39
106 29 | |30 31 32 33 34 35 36 37 38
1,12 29 30 31 32 33 34 35 36 [ 36 | 37 | 37
1.19 28 29 [ 29 30 31 32 33 34 [34]35] 36 36
1.26 27 27 29 [ 29 30 31 32 33 [ 33 34 35
1.33 26 26 28 29 30 31 32 33 34
1.41] 25 27 27 | 28 29 30 [ 30 31 32 33
1,50 24 26 27 | 27 28 29 | 29 30 31 | 31
1,58 23 24 25 26 27 28 | 28 29 30 | 30
1.68 23 25 26 | 26 27 | 27 28 29 | 29
S Es (2 2 24 35 | 25 26 27 28
1,88] 21 | 21 21 |23 23 | 23 24 25 26 27
2,0 | 20 22 22 23 24 25 26
2,11 20 21 [21 (21 22 | 22 23 |23 24 | 24 25
2,24 19 [ 19 20 21 22 | 22 23 [ 23 24 | 24
2,37 18 19 20 | 20 21 | 21 22 23 [ 23
2,51 17 18 19 | 19 20 | 20 21 [ 21 22 | 22
2,66 17 18 19 | 19 20 | 20 21
2,82 16 17 18 | 18 19 | 19 20 | 20
2,99 15 16 17 | 17 18 | 18 19 | 19 20
3,16 16 | 16 17 | 17 18 19
335 16 | 16 17 18 | 18
3,55 16 | 16 17 [ 17
B2-jadval
Shesternyalar tishlarining minimal soni (davomi)
Ne |80 [81 [82 [83 [84 [85 [86 [&7 [88 [89 [90 [91 |92 |93 [94 |95 |96 |97 |98 |99
1,00 | 40 41 42 143 44 45 | 46 47 48 |48 |49 |50
1,06 | 39 40 [40 [41 {41 [42 |42 |43 |43 [44 |44 [45 |45 | 46 | 46 |47 | 47 48
1,12 38 |38 39 40 41 42 43 143 [44 |44 [45 [45 |46 |46 |47
1,19 37 38 39 (39 [40 [40 [41 |41 42 43 44 |44 [45 |45
1,26 36 136 |37 [37 38 39 40 |40 [41 |41 42 43 44
1,33134 |35 36 37 {37 {38 {38 39 40 |40 |41 |41 42
1,411 33 34 35 135 36 37 137 {37 |38 138 39 [40 |40 41
1,50 | 32 33 133 34 35 i35 36 37 137 |38 [338 39 139 40
1,58 | 31 32 132 33 |33 34 35 |35 36 37 |37 38 |38
21,6830 130 | 31 32 |32 33 |33 34 35 |35 36 |36 37
11,78 129 129 | 30 130 | 31 32 33 [33 34 |34 35 135
1188128 {28 | 29 [29 | 30 {30 31 [31 32 (32 33 [33 34 |34
1201 1271 T 12871 29 |29 30 |30 31 [31 32 |32 33 |33
a1l 126 | | 127 | 128128 29 |29 30 | 30 31 |31 32
224 1251 | 126 (26 ] 27 27 28 |28 29 [29 30 |30
2371 12a | 1 125 |25 | 26 |26 27 |27 28 |28 29 |29
51123 123 | | 124 [24 | 25 |25 26 |26 27 | 27 28 |28
66122 122 | | 123 [23 | 124 {24 25 |25 26 |26 27 |27
82121 {21 | | 22 | 23 |23 24 |24 25 [25 26
Rool20 | 1 T2t [21 | | 22 |22 23 |23 24 |24 25
Bael1o | 1 T20 120 [ | 21 |21 22 122 23 |23 24

o




3,35 19 | 19 20 (20 [20 21 |21 22 [22 23
g 3,55 18 |18 |18 19 119 20 120 )20 21 [21 22
,,, 3,761 17 |17 18 |18 19 |19 20 |20 21

39816 |16 17 117 |17 18 |18 |18 19 119 |19 20

422 16 |16 17 117 (17 18 |18 | 18 19 |19

4,47 15 |15 |15 16 |16 17 117 [ 17 18 118 |18

4,73 14 | 14 15 (15 |15 16 |16 |16 17 117 117 {17

B2- jadval
Shesternyalar tishlarining minimal soni (davomi)

Ne | 100]101{102]{103/104|105/106/107|108|109[110] 111|112|{1i3]114]|115[116[117|118]119[120

1,00/ 50 | 51 ) 51|52 |52 5354|5454 |55|55/56]56|57|57|58)]58|59|59]|60]60

=11,06 49 50 51 52 5353|5454 |55|55|56|56]57|57]|58]58

1,12) 47 48 49 50 S1 | 5152|5253 /53({54|54[55]55(56]|56]57

1,19 46 | 46 47 48 49149 |50 50| 51151]52]|52 53 54 [ 54|55

1,26/ 44 | 45 | 45 46 47 14748 148494950 50 51|51)52|52]53]|53

1,33 43 143 | 44 | 44 45 46 | 46 | 47 | 47 48 | 48149 | 491450/ 50| 51| 5152

1,41 4214214343 44144 |1 451 45] 46| 46 47147 | 48 | 48 49 | 49 | 50

1,50] 40 41 | 41 | 42| 42 43 143 | 44| 44 45145146 | 46 47 1 47| 48 | 48

1,581 39| 39 40 1 40| 41 | 4141421 42 43143 44 | 44 45145]1 46 | 46 | 46

1,68] 37 | 38| 38 39139 40 140 | 411411 | 4242 43143 (44|44 | 44|45

1,781 36 | 36 | 37| 37 38| 38 39139 40140 | 41 1 4141|4242 43 [ 43

1,881 35| 35 36 | 36 37137 381338] 139139 40 | 40 41 | 41 | 42

2,0 34| 34 35135 36 | 36 37137 38 {38 138{39139]39]|40/|40

2,11) 32 33133 34 | 34 35135135]136(36]36 37137 38 | 38

2,24 31 |31 32132 33133133134 (34]|34 35135 36 | 36 37137

2,37 30 | 30 31 31 32132] 32 33133 34 | 34 3513535

2,51 29129 30 | 30 31131131 32132 3313333 34|34

2,66 28 | 28 29125129 30 {30 30 31131 3213232 33

2,82 26 27 1271 27 26 { 28 | 28 29129129 30 | 30 311 31

2,99{ 25 26 | 26 | 26 27| 27 28 | 28 29129 30| 30

3,16/ 24 | 24 25125125 26 | 26 | 26 27127 28 | 28 29

3,351 23| 23 24| 24 2525|125 26126126 27| 27

3,55} 22 | 22 2312323 24 [ 24 ) 24 25125] 25 26| 26| 26

3,76] 21 | 21 2122122 231231 23 24124124 25| 25]24

3,98 20 | 20 2112112121 2212212222 23 (23123)23 24124 | 24
=14,22] 19 20120720120 21121721421 2212222122 23123

447 18 19 ] 20 201202020 21212121 22|22

4,73 181818 19119119 2012020 20 21 )21
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Ilova D
D1-jadval
Stanaksozlikdagi normal gatorlar
Maxraj ¢ ning qiymatlari
1,06 1,12 1,26 (1,41) (1,58) (1,78) (2,0)
1 1 1 1 1 1 ]
1,06
1,12 1,12
1,18
1,25 1,25 1,25
1,32
14 - 1,4 1,4
1,5
1,6 1,6 1,6 1,6
1,7 B
1,8 1,8 1,8 ]
1,9
20 [ > 2 2 2
2,12
‘ 2,24 2,24 ]
2,36 ]
2,5 2,5 2,5 2,5
2,65 _
2,8 2,8 2,8
3,0
3,15 3,15 3,15 3,15
3,35
3,55 3,55
3,75
4,0 4 4 4 4 4 |
4,25
4,5 4,5 _
4,75
5,0 5 5
53
56 | 56 | 5,6 5,6
6,0 T

63 6,3 6,3 6.3

6.7

71 71

75

8.0 3 8

8.5

9.0 9

9,5 10
10 10 10 10

10.6




ADABIYOTLAR RO‘YXATI

1. Bepewmna JL.M., STronomsckmii AT, MeTamnopesxyiilee TeXHOIOTH-
aeckoe odopyosanne. Yuebroe nocobne s BY3. Mox obm. pes. JLH.
Bepennoit. —Mocksa: UHOPA-M, 2020. -456 c.

2. Xapuenxo A.O. MerannooGpabarsBaomme cTanky i obopynosa-
HHC MaIlIMHOCTPOMTEIBHBIX IIPOH3ROACTR. YueGHoe nocobue 2-¢ M3jia-
nie. ~Mocksa: BY3OBCKHI YUEBHUK MH®PA-M, 2019. -365 c.

3. ®enorenok A.A. Kuiematnueckas CTPYKTYpa META/IOPENYIHX
CTaHKkoB. —M.: Mammuzoctpoenne, 2017. —407 c.

4. Cxwprmamze A.T. OBopymosanue MarmHOCTPOUTEIIHBIX  TIPEIl-
npraTi [Tekct]: yue6. mocobue. —M.: Cramkmn, 2016, —132 . —
(Texnonorus, obopyaoBanye n aBTOMaTH3ATCHS MaIIHHOCTPOUTENHBIX
npowu3sBoAcTE). —bubanorp.: —128 c.

5. Jo‘rayev M.A. “Avtomatlashtirilgan ishlab chigarishning texno-
logik jihozlari” fanidan ma’ruzalar matni. I-gism ~Toshkent: ToshDTU,
2019. -88 b.

6. Jo‘rayev M.A. “Avtomatlashtirilgan ishlab chigarishning texno-
logik jihozlari” fanidan ma’ruzalar matni. 11-gism —Toshkent: ToshDTU,
2019.-106 b.

7. Jo‘rayev ML.A., Alikulov D.E. “Avtomatlashtirilgan ishlab chifl_a“
rishning texnologik jihozlari” fanidan kurs ishini bajarish uchun uslubiy
ko‘rsatma. -Toshkent: ToshDTU, 2019 y.—120 b.

8. Jo‘racv M.A., AGuypaxmonor X.3. «Avtomatlashtirilgan ishl.ab
chiqarishning texnologik jihozlari» fanidan tajriba ishlarini bajans!l
uchun uslubiy ko‘rsatmalar/ Toshkent davlat texnika universiteti.
Toshkent, 2014. —154 b.

9. Bymyes B.B., Epemun A.B., Kakoitzio A.A. ap.; Merammopexy-
IHC CTaHkK: yueOunk. B 2 1. / nox pex. B.B. bymyega. —M.: MaluiHo-
cTpoenue, 2012, —586 c.; u.

10. Arpaamosa T.M., bymyes B.B., Tinosoit J1.5. u ap.; Merasio-
POKYIME cTamkm: yae6rmk: B 21/ mox pem. B.B. Bymycea.—M.:
MammnocTpoenne, 2012, T.1. —608 c.; u.

11.Yepnakor B.1. Merannopescymue cranin, —M. - Axagemus, 2009.
-352 c.

12.Edpemor BJI. Meramnopesxymme cranky: yicOHuK s BY3CB
/B.JL. Edpemos [u ap.J; nox obm. pex. ILY. Smepuupina. — 4 - W37,
nepepab. u nomn. —Crapeiii Ockon: 00O «THT», 2007. — 696 c.

218

13.Peregudov L.V., Xashimov A.N., Shalagurov LK., Per_egudov S.L.
Avtomatlashtirilgan korxona stanoklari. ~Toshkent: "O¢zbekistan", 2001.

-496 s.

14. Apepsioa M.O. KunemaTHka MeTAIUIOPEXYUIHX —CTAHKOB:
y4aebuoe nocobue /nog pea. O.B.Taparsmosa. —M.: MITHY, 2007. .

15 -Merajnopexyuue  cranku. Iloa peax. Ilyma B.D. -M.:
Mauwmnocrpocrne, 1986. -586 c.

16.CunBecrpos  B.H., 3axapos W.JI. KoHcTpyKkumn H Haitaaxa
3ybopesubix u pesGodpesepusix crankos. —M.: Beic. mx., 1979.-255 ¢

17. Technical books: Fundamentals of automation technology F. Ebel,
S. Idler, G. Prede, D. Scholz, R. Pittsschellis 2008 y. )

18. Fundamentals of Metal Cutting and Machine Tools. B.L. Juneja,
2013y,

19.http www.ziyonet.uz. )

20.http://stanoks.com/Metallorejushie stanki.

21.http.//www.tehdoc.ru/

22.http://techvash.Stankin. ru/

219




_ Ry oy E— M
4 - AMALLY MASHGULOT......ouooovccrcerenrinsssssssssssssssssssssssssns 43
3 Tokarlik-vintogirqish stanogin rezbali va konus sirtlarni
4 YO NISRGA SOZIASK............ovoeeeeee e senssesensesssernnasasenes 43.

Stanoklar kinematikasi................. .4 NAZATTY GISIM ... csesans e ssessenaessssmssssssasssssesises 43
Nazariy Qism..........ccoooeeieieiiiiiiiiiie e b Tokarlik stanogini rezbalarni kesishga S0ZIash.......cooovveiesrrrcscessn 43
Stanoklarning kinematik Strukturasi..................oveeveveereeeerereeereeneens 4 Qadami stanok jadvalida ko‘rsatilgan rezbalami kesish.............. 43
Stanoklarning kinematik strukturasini tuzishga misol.................. 5 Qadami stanok jadvalida ko‘rsatilmagan rezbalarni kesish...........44
Stanoklarni kinematik sozlash tartibi......... ........... 6 Qadami yuqori aniqlikdagi rezbalarni kesish.............cecomsvssnn 43
Yechish uchun masalalar. ........................________ 8 Ko*p kirimli rezbalarni kesish ............ccoeveeemmmmmnesesiisssssnse 47
NaZOTat SAVOIIALi ...........ooooesoeeeeeees e 19 Zagovkani rezbalar kesishga tayyOrlash. ... 47
2-AMALIY MASHGULOT.............coccoviivimiaraeeeeeenn 20 Tokarlik stanogini konus sirtlarga ishlov berishga sozlash........... “
Tish kertish stanoklarini sozlash..............c.eeeereeesserssessscsssess 20 Supporning yuqori salazkasini burish bilan
Nazariy GiSm. ........cceuueiiineeinniiiieeineeeieeeeeeeeeeeeeeeseseeessessnnnns 20 konuslarga ishlov berish. ..........ceocusuemssmssesemsnssnessssmseees o
Tishli gildirak tishlarini kesish usullari...............ccccoovecievreenenes 20 Konusni orqa babka markazini surish bilan yo‘nisp...........---------'32
Tish ishlash stanoklarining klassifikatsiyasi....................cc....een. 21 Konuslarga konus lineykasi yordamida ishlov . 49
Tishli g‘ildiraklarga kertkichlar bilan ishlov berish...........cooceeveecune 22 Konuslarga keng keskichlar bilan ishlov berish......ocoooueseeeszeeces "
Tish kertish stanoklarini sozlash...................ccmmmrrmicinnnnree 23 Masalalarni yechishga miSOIAr. .......cvcoeommrmssesssses s
Tish kertish stanoklarini geometrik S0zIash. ..........c.ocoormeurvereerrrnene 23 Yechish uchun masalalar ...............oooeeessmmeesssnserseesses e 50
Tish kertish stanoklarini texnologik sozlash............cccceoeemevivererieerene 24 Nazorat SVOllari.............oouevummmeissmmsmsssmessmmssere s 51
5140 tish kertish yarimavtomati ......................cccooooroorressrreeens 25 5 = AMALIY MASHG ULOT ..o
Masalalar yechishga misol..............oooeeirieniieie e ieeeeeaanens 28 Universal-frezalash stanogini bo‘lish kallagini
Yechish uchun masalalar ........................cooovininiiceeeeeenn 29 qo.‘llab ko‘p kirimli arigchalar va vint 51
Nazorat Savollar .............ooiiiiiiiiiiiie e e 31 ar IQCI}alan-iga ishlov beristiga SOzIash. ... 1)
3 - AMALIY MASHGULOT...........coooooeooeeeseeesnnes 32 NAZatly QS ...........oooovsimcscrmreesss s
Tish frezalash stanoklarini sozlash....................c..covvevivecveeevinenes 32 32‘.113}‘ kla}Iakbl’arining vazif%;f;l:]a tur]arl 52
NAZBY QIS ..o 32 tversal limbali bo'lish kallaklari. ..o~ -0" b o ariglar
silindrik tishli gildiraklarga chervyak frezalar bilan ishlov berish.. 32 }vaersal‘f‘ezal“h stanogini va bo'lish kallagi™ mtsmonq
5M32 tish frezalash stanogi...................cooevviiiiiiiiiiiisseceinns 33 e2alashga SOzIash ... ernennsssesnenes 61
5M32 tish frezalash stanogini to‘g‘i tishli g‘ildiraklarni Yechish uchun masalalar .........occoorerse 62
kesishga sozlash.................ccooeeiiiiiiiiiii e 34 ?37::;? savollari.......... T """""""""""""""""""""""""""""""" 63
5M32 tish frezalash stanogini vintsimon tishli silindri - AMALIY MASHG‘ULOT....cccomveeeeet e ar ishlov
g‘ildiraklarni kesishga sozgllash. s 0 . tlS hh S .].l mdﬂk 35 1B1_36 modelli revolverli tosarlix avtomatint detz{l.l.ﬁig.i.l’ .............
5M32 tish frezalash stanogini chervyak geildiraklar bensl?ga SOZASH ... p
kesishga S0Z1ash.............ooouuiiiiiiiiiiie e 36 AZANY GISM. .......ooienneeneneees e v 63
Masalalar yechishga misollar..............................ccoooiiii, 37 Stanoknjng vazifasi va ishlash prinsipl.....c-ccoo™ 65

Yechish uchun masalalar ..................................... e 40 Stanokning Kinematikasi.......-. T 66

Nazorat savollari ............. 42 {B136 modellj revolverli tokarlik avtomatim SO .................. 90

AZOLAL SAVOLLALLL..........oeeeesersseesemrememssmssensss s 7o
220
221




T e—— e

A

7 - AMALIY MASHG*ULOT........cocooniiinieieieeeeeeenesecenns 91
1A12I1 tokarlik bo‘ylaina yo‘nish avtomatini

detallarga ishlov berishga sozlash....................c..ccoeninirenennnennne 91
NAZATTY GUSIN....ecoieereereeieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeneeeseeeesseeneeseaeessssanneesseses 91
Stanokning vazifasi va ishlash prinsipi..........c.ceccevrereeineresreecnnnenn 91
Stanokning Kinematikasi.........c.ccveveerrereereereeiernesisrenersesessenessanssens 92
Avtomatni sozlash va rostlash hiSobi........ccccovvecerrceencrncriininiinnens 93
1A12IT avtomatini sozlash uchun boshlang‘ich ma’lumotlar............ 95
Nazorat qiliSh SAVOIIATL. .......cceoveveereeeeereeeeeereeerereeeessesee e ssesecsseens 95
8 — AMALIY MASHGULOT........ccccooiiirrireinnccrccaeessenees 96
Agregat stanoklari kuch stolini ishchi va salt yurishlarga

sozlash varostlash...............o.oocooiviiiiiiic e 96
NAZATLY QISIL....cverereeeerinrerenreieessessessssesssseesessesessassesencencosessssssasess 96
Kuch stollarining vazifasi va ishlash prinsip.................ccccenienes 96
Kuch stolini sozlash...........c.coeviveviiininiiiiiiii e 98
Ishni bajarish tartibi.......... ... 101
Nazorat savollari...................ovvvvvvvvrmneniiieeseeeeesseseonesinnienses 102
9 — AMALTY MASHGULOT........ccoictrireicnnnicineniterenesssssnenes 103
Metall kesish stanoklari yuritmalarining texnik
xarakteristikalarini asoslash................cccoo 103
NAZALTY QIS ... eeeteeteiiiiieiet et eeteie i cteeae e vbeie e eeens 103
Yuritmaning texnik xarakteristikalarini asoslashda
boshlang‘ich ma’lumotlar............ccocoiiiiiiiiiiniieeene 103
Ishlov beriladigan detalning chegaraviy gabarit
o‘Ichamlarini aniqlash..........c.coccemermrmeriieieiccc e 104
Ishlov berishning ratsional rejimlarini aniqlash.........cccccoecciinneinnces 106
Ishlov berishga qo‘shimning (kesish chuqurligining) chegaraviy

t5 va ty giymatlarini aniqlash..........coiiencee 107
Surishning chegaraviy giymatlarini aniglash...............ocoeceriiiinn 109
Kesish tezligining chegaraviy qiymatlarini aniglash......................... 113
Ishchi organning aylanishlar chastotasining (qo‘sh yurishlar

sonining) chegaraviy qiymatlarini aniglash............ccccoveneiecinenns 117
Kesish jarayonining kuch parametrlarini aniglash........c..cocccoenicine 118
Yuritmaning effektiv quvvati va elektrodvigatel

quvvating aniqlash.........ccoceeveeieiinieneeccr e 120
Har xil stanoklarning texnik xarakteristikalarini

as08lashga MISOUAT..........cc..ooveeeiieeiciiccce et e ee e seeeene 123

Nazorat savolari

10 - AMALIY MASHGULOT.......cooiirtieseecssseenasienanes 135
Struktura setkalarini va aylanishlar

chastotasi grafigini qurish...................cin 135
NAZAMY QISTMeneneieieriieiiiiiii st sss s et s s sasasns s 135
Struktura setkalarni qurish tartibi........coemveeieecneicininnnarsesin 138
Struktura setkasini tuzishga misol..........covverenreiceninnnniennscnnn: cerenne 139
Aylanishlar chastotasi (aylanishlar soni)

grafigini qurish algoritmi......oocvveciiciiiiciecne s 142
Aylanishlar chastotasi (aylanishlar soni)

grafigini qurishga MISOMAT. .....c..ovueiiiiimssrsseiesiassenirsses e ensinens 144
Almashma tishli g‘iliraklar mavjud yuritmalar (almashma tishli
1 (st ol dELE TR L) ISR 146
Yig‘ma strukturali YUritmalar. ....ceesmmssrmessssmmssmmessssses s }3’;
Perebor mexamizimli YUIm8. .....veeveeeiimnnsssenssssssssasnsasssnssssesessees s
Tipaviy masalalarni yechishga TUSOIAT c.veeerenneerernesenssersrencssmonnsnssnsses >
Yechish uchun masalalar........oocecorieeieresencsssnssssssnsnsssasssasssesiseess 1>
INAZOTat SAVOLATLI......ccorrirvecciirnrenemssssrnnsnsssesannes e o
11 - AMALIY MASHGULOT ... ciiimieriinesnenenes e
Rostlanadigan elektrodvigatelli bosh harakat yuritmasin 60
Kinematik hiSODIAsh. .......coomimniemmessisssssrssmmssssm e 16
NAZATTY GISIT 1 eeveereernseecsmssrsmsesssamsssssemmass s s
Chastotasi elektrodvigateldan rostlanadigan yuritmani 6
hisoblashning 0°Ziga XOSHG.....cveeereereresrsnevmmmimmmesssnrrses
Rostlanadiga'{:r’l elektrodvigatelli yuriFn.lapl .hlsobla.shga misol.......... 161
Rostlandigan dvigatelli tezliklar qutisinl kinematik 67
hisoblashning umumiy ke@a-kethg.................................:...... o
Mustagqil ish uchun fOPSHITIQIAT. .cvvoveenssessmmesmssneneeeees ........ L
Nazorat savollari ............. 70
GLOSSATIY . -vvroverrsrrressnss s s s s o s
TIOVAMIE . crnesessserssss s s s e N
AGaDIYOtIAr POCYRALL..ccvvervvsumsisssssssssmmmmms st




