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The textbook, written under the general editorship  of
F.Bakhramov, covers the types of application of interchangeability in
mechanical engineering and in other industries. The definition of such
concepts as tolerance fields of manufactured parts, the degree of
manulacturing accuracy, and landings with clearance, interference fit
and transitional landings is given. The methods of their calculation are
displayed. The textbook contains reference information on the relative
position of the mating parts. on deviations from the shapes of smooth
cylindrical surfaces, key, splined. threaded and other types ol joints, as
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Mamlakatimizda qabul qilingan modernizatsiyalash dasturlarining
asosty va umumiy yo'nalishlari sifatida eskirgan uskuna va dastgohlami
tugatish, mahsulot assortimentini kengaytirish, ishlab chigarishga
zamonaviy texnika va texnologiyalarni jalb etish, mahalliy xomashyo
va imkoniyatlarimizga asoslangan innovatsion, chigindisiz va ekologik
toza texnologiyalami joriy etish. mahsulot sifatini va sertifikatsivani
boshqarish tizimini ishlab chigish, ishlab chiqarish xarajatlari va
xomashyo sarhinn kamaytirish kabilami ko' rsatish mumkin.

Sanoat tarmoglarida kichik biznes va xususiy tadbirkorlikni
rivojlantirish hamda yugori texnologiyaga asoslangan zamonaviy ishlab
chigarishlarni tashkil ctish uchun keng imkoniyatlar yaratish, kichik
biznes va xususiy tadbirkorlik subyektlari tomonidan ishlab chigarishga
mnovatsion texnologiyalar joriy etish kerakligi ta kidlanmogda.

Mamlakatimiz  mustaqilligini  mustahkamlash,  igtisodiyotni
rivojlantirish, barcha tarmoglarda ishlab chigarishni rivojlantirishda
har bir soha mutaxassisining oldiga qo*vilgan vazifalari alohida
ahamiyatga egadir. Iqtisodiy islohotlarning yangi bosqichida tarkibiy
tuzilish strategiyasini ishlab chigarishda ixtiyorimizdagi g'oyat boy
tabity xomashyo, mehnat resurslariga mustahkam tayamb, ulardan
sumarali Toydalanish natijasida ishlab chigarish jarayonini jaduallashtirib
eksport imkoniyatlarini kengaytirish, jahon bozoriga kirib  borish
uchun katta imkoniyatlar yaratadi.

Tayyor mahsulotlarning eksport salohiyatini oshirib borish ishlah
chigarish darajasining vaxshilanishiga olib keladi. Mahsulot sifatidan
davlaining texnik takomillashgani va rivojlunganligiga baho bersa
bo*ladi.

Shu bilan bir gatorda igtisodni rivojlantirishning asosiy shartlaridan
biri, mahsulot sifatini sistematik ravishda oshirib borishdir. Mahsulot
sifatini  oshirish, assortimentlarini  kengaytirish va iste"'molchilar
talabini gondirish hozirgi bozor iqtisodiyotining muhim vazifalaridan
biri hisoblanadi. Mahsulot sifat darajasini ta’minlash uchun standartlar
va texnik shartlarning me’yoriy talablariga bog'liq holda tizimli
nazorat ishlarini olib borish lozimdir,

Mahsulot sifat darajasini yaxshilashda standartlarning ilmiy-
texnik darajasini oshirish, standartlar va texnik shartlarni muntazam
yangilab borish, mahsulot sifati va yugori texnik darajasini kafolatlash
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lozim. Undan tashgari, bozor iqtisodiyotida boshqarishning yangi
shartlari mahsulot sifatiga yangi talablar go'ymoqda. Bu yanada
muhimreq bo'lib, aholining doimo o'sib borayotgan talab va
ehp),ruj_]arini qondirishi kerak, hamda har bir sunoat korxonalari ishlab
chigarishdagi vangilanishning aniq yo'liga ega bo'lishi lozim.
Mahsulot sifatini jahon standartlari darajasiga ko‘tarish, mahsulotni
dun},lr;: i:!nz::rrlaflicga chiqarishni ta'minlaydi.
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1-BO*LIM. METROLOGIYA ASOSLARI

L METROLOGIVA - O'LCHASHLAR HAQIDAGI FAN

Tevarak-atrolimizdagi biror bir obyekt (predmet, jarayon voki
hodisa) to*g'risida gap borganda, albata, ularni tavsiflovehi muayyan
xossa (xossalarini ko'z oldimizga keltiramiz. Bu xossalar ko*p voki
kam darajada namoyon bo'lishi. boshqacharoq qilib aytganda,
miqdoriy baholanishi mumkin. Odatda migdoriy baholash o'lchash
amali orgali bajariladi.

(O*fchashlar inson Faoliyatining ajralmas bir bo*lagi bo'lib. uning
hayotini - o%lchashlarsiz tasavvur etib - bo'lmaydi. Kishi tongda
uyg“ongan zahoti, birinchi navbatda vaqtni belgilaydi, choy ichganda
esa haroratni. ishga yoki 0" qishga ketayotganda masofani va h.k.

O%lchashlar uzluksiz, takroriy yoki davriy ravishda, ba'zan bilgan,
ba*zan esa bilmagan holda sodir bo'lib twradi, Ona tabia NSO
shunday bir ajoyib, lagat o*zigagina xos bo'lgan xususiyatni, ya'ni
hissiyotni berganki, bu nafagat insonlar uchun, balki barcha tirik
mavjudot uchun ham xos bo'lgan bebaho in‘omdir., Hissiyotni o'ta
murakkab bir o*lchash asbobi sifatida tushunishimiz mumkin. Ammo
shum ta’kidlash joizki, atrofimizdagi muhimi, bugungi kunda borligni
fagat hisstyot vositasidagina bilish yetarli bo*Imay qoldi.

Faraz qilaylik, mashinasozlikda ishlatiladigan detal o'lchamining
qiymatini bilmoqchisiz. Tabiiyki, fagatgina his etish organlari orgali
buni amalga oshirib bo*Imaydi. Buning uchun bizga har xil aniglikdagi
o'lchov vositalari chizg'ich, shtangengsirkul, mikrometr yoki ota
aniglikda olchaydigan optimetrlar deb ataladigan vositalar kerak
bo'ladi. Bundan tashqari, ushbu o'lchash asboblaridan foydalanish
uchun mavjud tartib-goidalarni ham bilish zarur bo*ladi.

Aksariyatingiz portfelda chizg*ich olib yurasiz. Hammamiz ushbu
chizg'ichda shkala bo'lishini bilamiz. Shkalalar esa bir xil bo*laklarga
bo'linganligi  biz uchun tabiiy hisoblanadi. Modomiki. ushbu
chizg*ichlarni ishlab chigarish, ulardagi shkala belgilarini bir xil gilib
tayyorlash tagida katta mehnat yotadi. Shu mehnatni  bajarish

mobaynida ham bir gancha o*lchashlamni amalga oshirish kerak
bo*ladi.



Hozirgi vaqida hech bir mutaxassis yo'qki, o'z ish faolivati
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ishlab chiqarish bilan integratsivalashuvi va uni bevosita ishlab
chiqaruvchi kuchga aylantirish) bosgichi. Bu bosqichning alohida
xususivatlaridan  biri obyektlar va jarayonlar holatini muayyan
parametrlar - yordamida umumiy baholovehi  o'lchash  tizimlarini
yaratish bo'lib, olingan natijalarni bevosita avtomatik boshgarish va
nazorat gilish uchun foydalanishdan iboradir.

Amaliyot juda keng ko‘lamdagi kattaliklar givmatini, ko*pincha
Juda tez (sekundning milliarddan bir ulushlari), yugori aniglikda (xatolik
o'lchanayotgan giymatning 10 % idan kichik) va nafagat inson sezgi
organlari to'g'ri ilg'ay olmaydigan, balki hayot uchun sharoit
bo*Imagan holatlarda ham aniglashni talab giladi. Shu kunlarda fanda
yuzdan ortig har xil kattaliklar ma’lum bolib, ulaming 70 dan ortigTini
o*lchash mumkin. Hozirda fan va texnikaning rivojlanishi tufayli
Hgari o'lchab bo*lmaydi deb hisoblangan kattaliklarni o'lchash va
baholash imkoni yaratilmoqda. Masalan, Sankt-Peterburg aloga instituti
olimlari hidni o‘Ichash borasida  birmuncha yuluglami  qo‘lga
kiritganlar, Bu xususda buyuk italivalik olim Galileo Gialileyning
quyidagi so‘zlarini eslab o'tish o'rinli bo'ladi: «O*lchash mumkin
bo’lganini o' lchang, mumkin bo*Imaganiga esa imkon yarating».

Metrologiya, yunoncha so'z bo'lib, «metros» — o' lchoy . 0'lchash
(migdor). «logos» ya'ni o'rganish (mantiq). fan ma'nosini anglatadi.

Metrologiya — o'lchashlar, ularning birligini ta’minlash usullari
va vositalari hamda kerakli talab etilgan aniglikka erishish yo*llari
hagidagi fan hisoblanadi.

Metrologiya fani asosan quyidagi masalalar bilan shug*ullanadi:

- o'lchashlarning umumiy nazariyasi;
kattaliklarning birliklari va ularning tizimlari:
o*lchash usullari va vositalari:
o’lchashlarning anigligini topish usullari:
o*lchashlar birligi va o‘Ichash vositalarining bir xilligini
ta*minlash asoslari;

-etalonlar va namunaviy o*Ichash vositalari:

-etalon yoki namunaviy o'lchash vositalaridan ishehi vositalarga
birliklarning o*Ichamlarini uzatish usullari.

Demak metrologiva o*Ichash, ya'ni migdoriy ma’lumotni olish
xususidagi fan bo'lib, gnoseologiyaning muhim tarkibiy bo*laklaridan
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h]:: his?ublanudi. Mashhur rus olimi D.I. Mendeleyev shunday degan:
«Har bir fan, eng avvalo, o'Ichash bilan boshlanadi».

amﬂﬂkhash t::lxnikalari. ayniqsa, zamonaviy hisoblash vositalariga
i{ﬂl‘euII:eaI‘l?::‘é:‘lii1:1r1':;iru}l-jlaSh vosttalari ilm va fanni rivojlantiruvehi
qarab ekin ekuw:rch;m;m}? i yer vahavoning harorati va namligiga
tadgiqotchi uchun ha e ?ﬂndaﬂ tﬂr.“h‘ ulkan Kashfiyotlar gilayotgan
kvant metrojogi ok hHSh ma'lumotlari zarur, Kevingi vagtlarda
sport mﬂ:mjug'ya%l. qurilish metrologiyas;, tibbiy metrologiya va
Umuman “‘Eﬂfgaas:neﬁ:, ?u;ﬂﬁr tez-tez uchratishimiz mumkin.
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vagt o’ lchovlaridir, Munajjimlarning ko'p yillik kuzatishlari natijasida
gadimgi  Vavilonda vaqu birligi sifauda yil, oy. kun va soat
tushunchalari ishlatilgan. Keyinchalik yerning o'z o'qi atrofida to0'la
aylanishiga ketgan vagtning 1/86400 qismi sckund nomini olgan.
Qadimgi Vavilonliklar bizning eramizgacha bo'lgan 11 asrdayvog
vagini Minalarda o*lchashgan. Mina taxminan ikki astronomik seat
vagt oralig'iga teng bo'lib, bu vagt mobaynida Vavilonda rasm bo’lgan
suv soatidan massasi taxminan 500 grammga teng bo'lgan «mina suvs
oqib ketgan. Keyinchalik mina o*zgarib, biz o'rganib golgan minutga
aylangan.

Keyinchalik tabity «o'lchovlarn  turmushda  keng go*llana
hoshlanadi.

Shunday o'lchovlardan biri yer o'z o°qi atrofida aylanishining
vaqt birhgi sitatida ishlatilishidir. Jamiyatning rivojlanishi, savdo va
dengiz sayohatining  rivojlanishiga, sanoatning paydo  bo'lishiga,
fanning rivojlanishiga olib kelgan bo'lsa, shu bilan birga maxsus
texnika va o’lchash vositalarini yaratilishiga ham sababehi boldi.

Insonivat taraqgiyot rivojlanishining ik davrlarida «moddiy»
o'lchashlar va o'lchash birliklarining  katta ahamiyatini  anglab
yetganlar,

Qadimgi dunyoda ham, o'rta asrlarda ham metrologiva xizmati
bo'lmagan. Ammo ba’zi tarixiy ma’lumotlarga ko'ra metrologiva
xizmati va metrologiya 1a’minot masalalarining dastlabki kurtaklari
turh davlatlarda turlicha tarzda vujudga kela boshlagan. Masalan. rus
knyazi Svyatoslav Yarosslavovich belidagi oltin kamaridan waunlikning
namunaviy o*lchash vositasi sifatida foydalangan, Tarixiy ma’lumotga
ko'ra knyaz davriy ravishda bozor rastalarini oralab yurib, turli mato
sotuvchilarining olchavlarini kamari bilan taggoslab turgan, Agar ular
orasidagi tafovut belgilanganidan ortib ketsa, sotuvchini shafgatsiz
Jazolagan.

Italiyada ham bu borada o*rta asrlarda muayyan tartib belgilangan
edi. Cherkov va  butxonalarda aniq  sondagi  marvarid donalari
‘-“:'Ll’ﬂl"fh ulardan sochiluvehan (dispers) moddalarming hajm va massa
birliklarini hosil gilishda foydalanganlar,

Vaqt o°tishi bilan savdo — sotig va o zaro gtisodiy alogalarming
rivojlanishi mobaynida o'lchovlarga aniqlik kiritish, yangilarini hosil
qilish, o*zaro solishtirish va qiyoslash usullari shakllanib. o*nlab vangi



va yanada'mukmnmalruq o'lchash birliklari hosil bo'la boshlagan.
Asta - sekin :-_:atqla?mm,‘daviatlaram o*lchash birliklari 1a'sis etilgan
(Er meridianining qirg milliondan bir ulushi bo*yicha — «metrs, bir kub

detsimetr suvning temperaturasi 4 °S bo*lgandagi massasi — «kiloeranim»
va hokazolar), =

muaFﬂn va.t;:;ar.nikaning rivojlanishi har xil kattaliklaming o*lchamlarini
I'auli}r::m' 0 Lhoylarga‘ql}!rnslgb kiritishni taqozo eta boshladi. Bunday
oy Jarayoni va rvojlanishi davomida o’lchashlar hagidagi fan,

ya nll-{ metrologiya fani Yuzaga keld;, b
0Zimn iya sohasi :
sannatninga np:z!li’nlqglya sohasi yanada ey rivojlanmogda. chunki
htoatn {Hmshl. hozirgi zamon talablarining  bajarilishini
Stl q; 15}111 - 0°lchash ashoblariga bog*ligdir S
chash  texnikasini : 1 '
e mz:;ﬁaml yanada mukammallashtirish  vazifulari
i tyonton: tka  va hisoblash texnikasining, texnologik
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W n L ﬂ 1
O'lchashigpy; l].“ FNOatlanirg ;o - L MMda usy) zarur bo*ladr,
88ida Markaysy oG Vositalarioi T © Ichash thtiyoj tug*iladi

ming i KaZiy Ogiye x "alarin vy 4 | 54 ehtiyoj tug'iladi.
villay Olimlgpip: aring ; illashtiri

8574 g I ep Wil g o

i Wdagi j| 2sboblar, va uﬂ;llariar::‘rt;
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cgallab, vangi o'lchash va o’lchov birliklarining varatilishida asos
bo*lib x1zmat gilmogda.

Milodly 8-9- asrlardan keyingi davrlar Markaziy Osiyoda ilm-
fanning gurkirab rivojlanishi va bu borada erishilzan ulkan yutuglar
bilan ajralib wradi. Ushbu ilm-fan, madaniy-ma’rifiy sohalaridagi
muvaftfagiyatlar  grarbda qator fan sohalarining  shakllanishi  va
rivojlanishida asos bo'lib xizmat gilgan. Bunda aynigsa Bag doddagi
«Baytul hikma» (Donishmandlar uyi) ning buyuk olimlari Al Xorazmiy,
Ahmad Farg“oniy, Ibn Sino va Abu Rayhon Beruniylarning hissalan
alohida ¢’tiborga loyig. Al Xorazmiy va Ahmad al-Farg*oniylarning
xandasa (Geometriva) ilmidan yozgan asarluri uzoq yillar davomida
g"arb daviatlarida darslik sifatida go*lanilib kelingan.

Ahmad  al-Farg'omiyning  astronomik  kuzatishlar  uchun
mo*lallangan o*lchash asbobi - usturlob vasash va undan fovdalanish
bo'yicha yozgan asarlari bir necha yuz asrlar davomida ko*plab
astronomlar, munajjimlar uchun asosiy o*lchash quroli bo'lib xizmat
qilgan. Aynigsa, quyosh tutilishining oldindan bashorat qilingani 0"z
tasdig'ini topgandan so'ng olimning nufuzi vanada kostarilgan.
Farg*oniyning Nil daryosining sathini o*lchash uchun mo*ljallangan
«Miqyosi Nil» o*lchash qurilmasi o*zining salmog'i. puxtaligi va
anigligi hamda mustahkamligi bilan hozirgi kunda barchani hayratga
solib kelmogda. Uzoq yillar davomida Nil daryosi sathining o' zgarishini
kuzatib yillik yog'in migdorini oldindan belgilash - mumkinligini
anigladi va bu borada maxsus tadbirlar ishlab chigdi. Natijada
o'lchangan daryo sathi asosida ekiladigan mahsulot wrlan bo*yicha
ko*rsatmalar berildi, ya'ni suv sathi maxsus belgidan yugori bo*lganda
suv talab qiladigan o'simliklar, belgi ichida bo’lganda o'rtacha suy
talab giluvehi o'simliklar va belgidan past bo*lganda esa kam suv
talab giladigan o"simliklar ekish tavsiya qilimadi. Bu esa qurg®ogehilik
yillandagi giyinchiliklari, yog*ingarchilik mo'l bo*lgan yillaridagi
toshqginlami oldini olishda muhim omil bo'lib xizmat giladi.

Buyuk allomalar Aby Rayhon Beruniy va Abu Ali Ibn Sinolar
omonidan - yaratilgan asarlarda juda ko'plab olchash birliklari
Keltirilgan. Ulaming ko'pehiligi hozirgi kunda ham o'z kuchini
yo'gotmagan.

Ibn Sinoning eng mashhur asarlaridan biri «Tib qonunlarin hozirgi
kunda ham n'ning-miﬂghh mutaxassislarming  go’llanmasi  bo*lib



kelmogda. Asardagi har turl dori-darmon va malhamiarni tayyorlash
uchun tavsiya etilgan migdor va hajm birliklaridan gharb va sharg
davlatlarida uzoq davrlar davomida foydalanib kelindi,

Yusuf Xos Xojibning turkiy tjlda 1069-yili yozilgan «Qutade'u
bilign asarida o*Ichoy va o'lchash birliklarigina emas. balki o' lchash
ishlariga tegishli bilimlarni ham mukammal bilishga da'vat etilgan.
shlariga. va'ni metrologiya
yat berilganini Nosiruddin Burhoniddin o'g‘h

Rabg*uziy  tomonidan 1310-yili rkiy tilda vozilgan  «Qissal
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olingan ma’lum]
UmMuman 1'an:| qi
hayratga solip kel

0'ta zamonayi
ardan judg |y
Imasligi

Y Va murakkab qurilmalar asosida
am kam farq qilish, ba'zi hollarda esa
Nuzgachy olimlar vy mutaxassislarm

‘] andnoma asan
rilgan. Asarmin 0 chlasljiar nazariyasiga  alohida st
: A -, xamliiall lllmga. l:ﬂag-ul;hlangan bobida olim kichik
noxushliklargy g e'tiborgiy)

olib kelishini o's: sizlik pirovard natijada katta
CUologiya e tirof etad;

. o A v niIChashlﬂ FAR AL . L
olimlarinine g T Nazariygg; ishida G's
Isaak N'::n,ﬁj“,lltj:'“?:lﬁs?‘ian Kattadi, maﬁlmyumn;mrﬂlﬂ;h 'dén ;;.Lh
sifatidg shakllamicr . o Dimitriy M 5 Y hop

T Cndele

Elekiy hudi;:!:l{_lu'm‘:mallgu‘i Juda salm}rncq:?mm

akad, G.V Rixman hiri: Ii?qs'ﬁ"ldil My, om{m\ WHTIRII.IEFEJFH?
7 e c i et 12 s shi,

“L'“”“T Kuchi ko Tﬂalkichiridhn Iz;h E-.IEFlr 0'lehagh = ~oe

& metrologiya fan

Potengial|. : 010 o e HShﬂbini varatdi.
KV!I;I nig lehovep; elektrg S "Omlangan b, asboh aslida

g : ﬁsmmg “Kiﬁda A etr edi,

X0 etilgy dan Tncs Volt vy s

h "'-’E.l t:?‘tzl]]}m 1Omoniday, elekur toki
ash ashg larini yaratish
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Daniyalik olim X.Ersted elektr tokini magnit smnt Xuro cd.
Undan foydalangan nemis fizigi G.Om 'IHZ_!.’m‘:I.'ll_q ‘magnit .l'l'l-'lhﬂl:l'l‘:.i-!]
o' zgarishi o tkazgichdan o*tayolgan tokka l‘mg‘luﬂtguﬂ_. yamio lL;lf:glL
atrofidagi magnit maydoni ta’sirida bolgan magnit _m:lmllmja I:.im
burchakka burilishi o*tkazgich materialiga Img‘!:qllgnru _lukﬁhlrc_ir, Shu
tamoyilga asoslangan ashobni vasah, G.Om o'z qonunini varatdi,

1867-yilda  U.Tompson (Kelvin)  tomonidan
l.‘l'm‘fg‘um.li Va qozgtalmas doimiy magnitlj valy
XIX asming 2-yarmi clektrotexnika tarivida ele
manbalarining ixtirosi bilan mashhurdir, Bu m
ashoblarisiz ishlatib bo* Imaydi.

Elektr  o'lchash  asboblaring varatishda  rus
M.O.Dolive-Dobroy skiyning  xizmati  alohida ¢tiborga loyig, U
elektromagnit dmpermetr va vol'tmetrlami, aylanuvehi — diskli
induktsion mexanizmlami ixtiro etdi. By asboblar asosida vattmerr,
fazometrlar yvaratildi.

I872-yilda A.G.Stoletoy, temiming  magnit singdirmchnnligigu
magnit - maydonining kuchlanganligi  1asirini tekshirib, magnit
induksivasini 0 lchashga asoslangan usulni 1aklir ctdi. Bunda o
ballistik galvanometrdan [ ydalangan,
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Uiimning yana ulk
lizimni tatbig etigh
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r_l.ll-rspyhlikmnizdagi metrologiva fanining rivojlanishida  qanday
bosqichlami ko' rsatishimiz mumkin?

3. lim-fan va iqtisodiyotning rivojlanishid: . tvacining
tutgan o'mi. yotning rivojlanishida Sharq metrologivasining

4. METROLOGIK XIZMAT VA METROLOGIK TA*MINOT
hn.yﬁ;l;h;:m E:;Ih(]}}rlntigu nafagat migdor bo'yicha talablar, balki sifat
ishonchliligi uma ar qoyiladi. B“'?'Eﬁ uning (0*lchashning) anigligi.
Barcha sifat e rodorligi kabi tavsiflar Kirads.
Metrologik 14° a HTSIHM' asosida metrologik  ta'minot  votadi.
. :‘% h‘ﬂhmmmm shunday ta'riflash mumkin: )
. Chashlar birligini ta*minlac :
erishish uchyp SN ta’minlash va talap etilgan aniglikka

£arur ho* : ' = !
qoidalarning, me’yurlari“ilfa" texnikaviy vositalar, tartib va

belgilanishi va tathiq eqiiign; Y V8 tashkiliy asoslarning

shbu  tavsifdan kelib chia
T " i F : th} b * : . s
‘mi Vmimlan L ishe I, A
minlash va atbiq e, 0 € Yarogliigini tashkil  ctish.

gik atiestatsiyasi
ashkil eluvehie: :

2, : gt Chisi mavjuddir;

Elalﬂﬂl;'e; “ik'a“y Asoslari ‘}’hiﬂ?klcmﬁh]ar haqm“gi Ihnf;:r'

oo oadan gsheh; VOsitalarin: K etalonlar kattal: < CA—_—
HOYIh, 0'lchash yogr O Yaratigh v 1, CuRliklar birligining
i Uslublarining . INing oy chidishni yo'lga
:i;:; ﬁhlthdm ?a‘r;?:]ri:gi Altestalg; v.lal;l‘ﬂr?vlan va ularm

5 E'_!. ida i : a g x £ b E HS . * -
0"yicha ﬁlan ;?a_:-lkazish, mog 15hatj h vositalarini

4 * Mmajburiy daylat

mahsylogico o NaMng| Aeriallaming e - caviat
Ning Majburiy daﬂﬁm'_ Yaratigh_ & tarkibi va xossalari

A sinovlar I ma'lumotnomalar.

. e

3. Tashkiliy asoslari — davlat va mahkamalardagi metrologik
xizmatdan  tashkil topgan O'zbekiston Respublikast metrologiya
Xizmati;

4. Me’yoriy - qonuniy asoslari — tegishli respublika gonunlar,
davlat standartlari, davlat va armogqlaming me’yoriy hujjatlari.

Metrologik ta'minot o'z oldiga muayyan magsadlarni go®yadi.
Shulardan eng asosiylari:

e mahsulot ishlab chigarish, uning sifati va samaradorligini
oshirish;

e detallar va agregatlaming o*zaroalmashuvchanligini ta minlash:

e moddiy boyliklarning va energetika zahiralarining hisobini olib
horish ishonchliligini ta*minlash:

o atrol-muhitni himova gilish;

e salomatlikni saglash va hokazolar.

Metrologik ta"minot darajasi mahsulotning sifatiga bevosita ta’sir
giladi. Bu ta’sir samaradorhigini yanada oshinsh magsadida metrologik
profilaktika ishlariga va ishlab chigarishni tayyorlashdagi metrologik
ta’minot masalalariga alohida ahamiyat beriladi.

Nazorat savollari?
Metrologik xizmal nima?
Metrologik ta’minot deganda nimani shunasiz?
Metrologik ta'minotning nechta tashkil etuvchisi mavjud?
Metrologik ta'minotning magsadi nima?
Metrologik ta’minotning me’yoriy - qonumy asoslariga nimalar

o el =

kiradi?

L5 O*ZBERKISTON RESPUBLIKASIDA METROLOGIK FAOLIYATNING
QONUNIY ASOSLARI

O'zbekiston Respublikasida 1993-yil 28-dekabrda «Metrologiyva
to*g risidangi qonun gabul gilindi.

Bu siyosiy, iqusodiy va ijtimoiy mustagillikka erishgan
respublikamiz uchun muhim va o'ta ahamiyatli_vogealardan biri edi.
Huquqiy me'yorlar  hukumat  qarorlag, ,va . ko'rsarmatari - bilan |
belgilanardi. Ushbu Qonun  atamashunoslikdans et iby olisenzivali |
metrologik faoliyat kabi birmuncha jraqﬁﬁv.!ﬁ*ilmi ochib berdi.
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Bundan tashqari, unda Da

s viat metrologik mazorati bo*vicha faolivat
doiralari va tegishli

amallar aniq hamda ravshan belgilab berilgan.
‘ Qonun respublikamiz mustaqillikni go‘lga kiriteandan keymgi
0" zgarishlar, Strategik va wstivor yo*nalishlar. jumladan  bozor
munmahat]arming shakllanishi nugtai nazaridan ishlab chigilgan.
shak]ﬁ:;!m:h:aﬂﬁag? ushbu yangiliklar va mulkchilikning I_v_u‘ngi:
markazlashy ;}t ‘Ij.‘ihl.hﬂmdﬂ xuf-u:ﬂ}'lﬂ‘ﬂhlirmhning amalga oshirilishi
Ry flai:u ; uzrzTagll' metrnhmg]k faoliyatga o'z 1a'sirini u'lk;].f.l‘l‘_iil}f
sinovlarini il 11}!:: sohadagi obycktlarda o*lchash vositalarining
majburiyli 54 f"'" Va ulaming ustidan  davlar nazoratining
SHIYUE Xususida l“ﬂ'clhﬂ arashlar vujudga kela boshlagan edi.
asoslaria: o metrologiyaning huqugiy, ashkiliv va igtisodiy
ﬂ:z::*j?ﬁiﬁ':ns:hb chigish juda dolzarh I‘I'Iu};ﬂhl lardan cdi. !
Vazirlar Mahkamasj 5 qonun, asosiy qonun-goidalar va Respublika
ankamasining tegishli garorlari E Gl e
armoglardandir. Hujjatda acl: : qarorlart bilan faoliyat ko*rsatadiga

: a asli, iste* o s A :
h asosiy magsad el » 8t ‘molchilarning huquglarini himoyd

trg'un. qonunlar vnﬁitagi.ﬁ?.ﬂg ll,g an bo'lib, bu huqugiy davlatlarda
Xususiyatj shundaki  aeoci Dbht‘]:ﬂl’ll‘lh lu_radj. Qonunning alohida
i g Sﬂsw rﬂ?hy‘a[‘ doirasi hisoblangan ishlab
| i?;;:{;n‘.'uh‘f“if‘g muhofazasi va qurilish.

M @' minlash kabi masalalar anid

Ologiyaning rivojlanishi va

“Metro] ) e Clishning mutlago yang!
ORilya 10" g*ris; ;
“‘“‘Tﬂlﬂgiyzul o 0" ifi:i::nu]n,s bolimdan iborat bo*lib, bu

Slaming - matini yoej, o, 0840 Hujjatda respublikamizda
b0 Yicha e, MOk vy, I0VISh, undy jismoni idik
Ema'mmminrh:mfalari‘ by Smoniy va yurl

wlamg rilgan radagi Javobgarliklar
ing Wrlarng i ”“*‘i‘ﬂhrini
ashkilor tl“ﬂmni;;.’:ﬂw":llqlash va davly sinovlaridan o' tkazish.
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150 har doim e*tikarda

bo*lishi lozim. Ularning ro*yxatlan tuziladi va O zdavstandart tashkiloti
tomonidan tasdiglanadi. llmiy-tadqiqotlar bilan bog'liq o'lchash
vositalari, asboblari, qurilmalari hamda o'lchoviari «Metrologiva
to’g'risidangl  gonunning 17-moddasi  asosida (O zdavstandartning
davriy ravishda qiyoslashdan  o'tkazilib twrilishi lozim  bo*lgan
o'lchash vositalari guruhining ro*yxatiga kiritilgan. Shu gonunning 7-
moddasiga binoan, amaliy foydalanishda bo*lgan o'lchash vositalari
belgilangan aniglikda va foydalanish shartlariga mos holda, qonuniy
birliklardagi o*lchash natijalari bilan ta minlashlari lozimligi alohida
ko'rsatib o*tilgan.

Qonun  metrologiya faolivati  bilan  bog'lig bolgan  asosiy
tushunchalar va atamalami aniq belgilab. izohlab beradi. «O*lchashlar
birligin, «0*lchash vositasin, «birlik etaloni». «daviat etaloni» kabilar
shular jumlasidandir.

Yugorida ta'kidlab  o'tganimizdek,  respublikamizda  tobora
rivojlanib borayotgan bozor munosabatlari metrologiva faolivatida ham
o’z o'mini topmogda. Qonundagi muhim yangiliklardan biri davlat
boshqaruv idoralari va yuridik shaxslarning metrologik xizmatlarini,
asosty  vazifalarini  belgilab  berilganligidir. Mutaxassislaming
bildirayotgan fikrlaricha, davlat boshqaruy idoralaridagi  metrologik
Xizmatga nisbatan yuridik shaxslaming mustaqil taoliyati salmoglirog
rivojlanadi.

«Metrologiya to"g'risidangi Respublika qonunining eng ahamivatli
tomonlaridan biri-quyida keltirilayotgan holatlarning oldini olishdir:

e ishonchsiz — o’lchash  asboblarining  yoki uslublarining
go'llanilishi texnologik jarayonlaming  izdan chigishiga  sababehi
bo’lib, bundan tashqari, energetik resurslar asossiz sarflanib. avariya
holatlari va brak mahsulot kelib chigishi mumkin;

* o'lchashlaming ishonchli natijalarini olishga katta sarf harajatlar
ketishi (rivojlangan davlatlarda o'Ichashlarga valpi daromadlaming
6% sarllanadi);

_® igtisodiy boshqaruvdagi o*zgarishlar metrologivadagi  tashqi
milliy o*zgarishlarga olib keladi.

Mazkur qonun metrologiya  sohasida  xalqaro  hamkorlikning

qonunty asoslarini mustahkamlab, quyidagi amallarga munosib zamin
yaratadi;
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o'rniga desyatina, chagirim (900m) o'miga versta kabi o‘lchov
birliklari go*lanila boshlanadi.

1923-yil 18-aprel Turkiston Respublikasi SNK garori bo'yicha
«O'Ichovlar va tarozilar to’g'risida Nizom» tasdiglangan va ichki
savdoni yo'lga go'yish bo'yicha qo'mita huzurida o'lchoviar va
tarozilarining Turkiston byurosi tuzildi.

Toshkent shahrida savdo o'lchoviari va tarozilarining givoslash
Palatasi tashkil etildi, uning harakat doirasi butun Turkiston
Respublikasi hududini egallagan edi.

1924-yili  standartlar va o'lchash vositalari ustidan davlat
nazoratining birinchi laboratoriyasi (DNL) tashkil gilindi. Shu yili
qiyoslash palatasining nomi “Olchovlar va tarozilaming O*rta Osivo
palatasi™ nomiga o zgartirildi  va Qirgiziston,  Tojikiston  va
lurkmaniston respublikalaridagi metrologik xizmatlaming asoschisi
bo*ldi. Ushbu davrdagi eng katta yutuglardan biri respublikamizda
metrik tizimning to°la-to'kis tatbig etilishi edi.

1930-yilning mart oyida standartlashtirish bo*yicha go*mita tuzildi
hamda 193 1-yili o*lchovlar va tarozilar palatasi bilan birlashtirildi.

Urushdan keyingi yillarda har bir viloyat markazidan davlat
tekshirish laboratoriyalari (DTL) tashkil ctildi. Ularing ishiga Vazirlar
Kengashi huzurida o'lchash asboblari va o'lchash ishlari bo*yicha
go'mita vakili rahbarlik gildi.

1966-yilda DTL ~ «O*Ichash texnikasi va standartlar ustidan davlat
nazorati laboratoriyalari» deb nomlana boshladi. Toshkent shahrida
o'lchash texnikasi va standartlar ustidan daviat nazoratidan O*zbekiston
Respublikasi laboratoriyasi tashkil giladi (O zRDTL),

1979-yili O*2RDTL O*zbekiston standartlashtirish va metrologiva
markaziga aylantirildi (0 2SMM).

1992-yilda  O'2SMM  Vuzirlar  Mahkamasi  huzuridagi
standartlashtirish, metrologiya va sertifikatlashtirish O zbekiston
Respublikasi davlat markaziga o'zgartirildi (O*zdavstandart Vazirlar
Mahkamasining ~ 1992-yil 2-martdagi  93-son  «Ozbekiston
Respublikasidan standartlashtirish ishlarini tashkil qilish hagida»gi
qarort).

Standartlashtirish, metrologiva va sertifikatlashtirish sohalarida
Orzdavstandart  O'zbekiston Respublikasining milliy idorasi deb
helgilangan.
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Metrologivaning asosiy vazifasi — o'lchashlaming umumiy
nazariyasi. lzikaviy kataliklarning birliklari va ularming tizimlari.
o'lchash usullan va vositalari, o'lchashning anigligini topish usullari,
etalon yoki namunali o'lchash vositalaridan ishchi  vositalarga
birliklaming o*lchamlarini uzatish usullaridan iborat,

Metrologiva (yunoncha so‘z bo‘lib. Metron- o'lchov, logos-
ta'minot)- O°lchash usullari, o*lchov vositalart va o*lchov birliklari
lo*g'risidagi maxsus fan bo'lib, barcha fizik kattaliklami. o*lchashni
o‘lchov vositalari va usullarini yvagonaligi tamoyillarini. nihoyat
o'lchashdagi  talab qilinayotgan  amiglikka  erishish  tadbirlaridir.
Metrologiyada eng ko'p ishlatiladigan va mutaxasislar uchun foydali
bo*lgan metrologik atamalarning qisqacha ro'yxat keltirlgan,

Metrologik ta’minot - o'lchashdagi talab qilingan aniglikka va
uning yagonaligiga erishmoyg magsadida, ilmiy va tashkiliy asoslarea
tayanadigan goida va me’yorlarni hamda texnik vositalarmni qo’llash,
Jory gilish.

Fizik kattalik - fizikaga tegishli obyektlarning va vogeliklarning
ular uchun umumiy bolgan sifat ko'rinishida yoki son ko*rinishida
foydalanishligi (masalan: uzunlik, burchak. massa, harorat va x.k.)

Hagqiqiy o*lcham — ruxsat ctilgan o’ lchamlardan chetga chigishlami
¢’tiborga olib aniglangan o' lcham,

Fizik kattalik birligi - aniglash uchun sanoq qiymati berilgan
kattalik.

O'lchash — maxsus texnikaviy vositalar vordamida tajriba yo'li
bilan fizikaviy kattalikning giymatini topish.

O lchamlarning asosiy lormulasi.

O=qg-U (1.1)

Bu yerda: O - fizikaviy kattalikning giymati
q — hzikaviy kattalikning son qiymati.
U~ fizikaviy kattaliklar birligi.

O*lchash natijasida topilgan fizikaviy kattalikning  givmati
haqiqiy deb atalad.
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O'lcham birligi — olchamning, shu o'lcham birligi deb qgabul
qilingan va u bilan bir xil bo‘lgan o*lchamlami migdor jihatdan
Hodalash uchun go*llanadigan qayd etilgan giymati;

Kogerent hosila birlik - ushbu o' lchamlar tizimi uchun va asosiy
birliklarning tanlangan to*plami uchun asosiy birliklaming birga teng
proporsionallik  koefTitsiyenti  bilan  darajalarining  ko*paytmasi
hisoblangan hosila birlik;

Xalgaro o‘lchamlar tizimi - Xalgaro o'lchamlar tizimiga
(keyingi o'rinlarda SI deb ataladi) asoslangan, O*lchoy va tarozilar
bosh konferensiyasi tomonidan qabul qilingan va tavsiya etilgan,
nomlar va belgilar, shuningdek. old qoshimchalar o plami va
ularning nomlari hamda belgilarini. ularni qo*llash goidalarini o'z
ichiga olgan tizim:

Karrali o*lcham birligi — ushbu o*Ichash birligini birdan katta
bo'lgan butun songa ko'paytirish yo'li bilan olinadigan o*lcham
birligi;

Asosiy o'lcham - ushbu o'lchamlar tizimi uchun, tizim
o'lchamlaridan  hech biri boshga  olchamlar orgali 1fodalanishi
mumkin bo‘lmagan tarzda shartli ravishda tanlangan o*lchamlardan
biri;

Asosiy o‘lcham birligi — kelishuvea ko'ra asosiy o'lcham uchun
qabul gilingan o*lchash birligi;

Hesila o‘lcham — o'lchamlar tizimida shu lizimning asosiy
o*lchamlari orgali aniglangan o*lcham:

Hosila o*lchamlar birligi — hosila o*lcham uchun qabul qilingan
o'lchash birligi;

O*lchamlar tizimi — o’lchamlarning. shu o*lchamlarni bog*lovehi
bir-biriga zid bo‘lmagan tenglamalar majmui  bilan birgalikdagi
majmui;

O*lcham birliklari tizimi — asosiy va hosila o' lcham birliklarining,
ushbu o'lcham  tizimi  uchun belgilangan goidalarga  muvofig
aniglangan karrali va ulushli birliklari bilan birgalikdagi majmui.

Nazorat savollari?
I. Metrologiyaning umumiy tushunchalarini wushuntirib bering?
2. Metrologiyaning asosiy atamalari nimalardan iborat?
3.0 [chamlarning asosiy formulasiga izoh bering?

hL



4. Texnik nazorat deb mimaga avtiladi?
3. O’lchov vositasining metrelogik tavsilnomasi nima?
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Kattalikning birligi deb - ta’rif bo'yicha son giymati lga teng
gilib olingan kattalik tushuniladi.

Ushbu atama kattalikning qiymatiga kiradigan birlik uchun
ko'paytiruvchi sifatida ishlatiladi,. Muayyan kattalikning birliklari
o'zaro o'lchamlari bilan farglanishi mumkin, Masalan., metr, fut va
dyuym uzunlikning birliklari bo'lib, quyidagi har xil o*lchamlarga ega
- 1 fut = 03048 m, 1 dyuym = 25.4 mm ga tengdir.

Kattalikning birligi ham. katalikning o'ziga o‘xshash asosiy va
hosilaviy birliklarga bo*linadi:

Kattalikning asosiy birligi deb birliklar tizimidagi IXtiyorty
ravishda tanlangan asosiy kattalikning birligiga aytiladi, Bunga misol
qilib, LMT - kattaliklar tizimiga to°g*ri kelgan MKS birliklar tizimida
metr, kilogramm, sekund kabi asosiy birliklari olishimiz mumkin.

Hosilaviy birlik deb. berilgan birliklar tizimining birliklaridan
tuzilgan. ta'riflovehi englama asosida keltirib chigariluvehi hosilaviy
kattalikning birligiga aytiladi. Hosilaviy birlikka misol gilib 1 m/s -
xalgaro birliklar tizimidagi tezlik birligini: 1 N = | kg, m ke §° kuch
birligini olishimiz mumkin,

1.8.1.Xalgaro birliklar tizimi

Kattaliklarning birliklarini belgilash va yozish borasida standartlar
asosida me’yorlangan tartib va goidalar mavijud. Bu qoidalar va
tartiblar GOST 8.417-81 da atroflicha yoritilgan.

Xalqaro ilmiy- texnik hamkorlikni keng ko*lamda rivojlantirish
magsadida maxsus hay'at tomonidan, jahonda giziquvchi daviatlar
uchun yangi Xalgaro birliklar tizimi ishlab chigildi. Bu birliklar tizimi
qisqacha (SI) ko*rinishida yozilib, dunyoning barcha daviatlari uchun
yagona deb gabul gilingan. O*Ichash atamalarini bajarish uchun 1960-
yilda XI Olchovlar va tarozilar Bosh konfrensiyasi (OTBK )da Xalgaro
birliklar tizimi (System International d* Unites- SI) qabul gilindi. Bu
tizim universalligi, ko'p ma’lumotliligi, amaldagi  birikmalar
o*lchamlari uchun qulayligi, asosiy birliklaming yugon anigligida ish
berishi va kogerent hosilaviy birliklarga ega ckanligi bilan katta
ahamiyat kasb etadi. U 1978~ yildan boshlab jahon migyosida to*lig
kuchga kiritildi.
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ke Righ ovanadi (masalan, aniq b predmetga, tizimga,
F‘uikgak}::!fﬁ iy cgishli bo‘ladi) . ‘

aliklarni .

bo'lgan by’ birra :,m;mg.qiym‘a" = bu uning birligiga taallugli
Fizik kaunlikqh[r:ﬁ"!"“g fizik kattaligini baholashdir.
bo'lib, u bilan unga u*:;lt_:'.lf-:m belgilangan o*lcham fizik kattalig
1ash boshqa katwliklami shartli ravishda

erib solishtiricha: ;
; : ir i
1M birligi, Shdir. Masalan, |m — ueunlik

-yilda mustagillikka erishganidan
Standartlash, metrologiya  va
hkil etildi. 2005-yil 11-yanvardan
barcha hududlari uchun O*zbekiston
birligini ta'minlash tizimi kattaliklar
Ml ‘]ar_hzimininlg 0*zbekeha lotin yozuvida
15t Joriy gilindi va quyidagi asosiy birliklarni o'z

ASosiy bir; as0sly v hosilaviy birliklarga
baa Bir 2 ~ DU tizim i
birliklaridery 2T0AN  shap; hidan jyy;
a-r]dlr{ I‘Jad\"ﬂl} rﬂ"n"lﬁhda
OSilaviy biriik,
V2 02810 asocie = bu tenglamat. _
kaltﬂ“k]ﬂmiamsty Yoki hngi'avL “muldr )"ﬂrdﬂl"l."llda Vujl.ldgil k.:lg;]n

¥ " > Ii I H @ = =
"¢ hosilaviy biriimaﬁjir?lzﬂﬁf' ,b"““ bog*langan  fizik
= ] -.;H}

yoriy ajratib olingan vé
farg  qiluvehi  kattaliklar

1-jadval
lashgy y,, xsat
M8 0'lcham, 1
0'leh 2
M birliklyy

At birlikiarg

berilgan Xalgaro
irliklari

Ta'rin

Oy

: 11299799458 cokund
ida vaky, w4538 seku

Mdy bosib o filadigan

L. Asosiy o*lcham birliklari

Asosiy o'lchamlar Asosiy ot lehamiar birliklari
!

-E‘ MNomi leﬂ'."mu Nomi ﬂr_l“""" Ta'rifi

ai ishi

X Massy M Kilogramm| Kg  |kilogramm — massa birligi bo‘lib, salgaro
Kl ramim protedipining massasiz teng.

3o Vayl I sekund 8 [sekund eriv-133  atomi asodiy
halmining ikki o't pozik sathlon orasidog
bir-binign o'tishign muvolig Keladioon
nurlarashnmg 9 1492 631 770 dovri.

4. | Elekir toks amper A amper vilkuumda  bie-baridan | mietr

tehekir taki oraligda govloshzan,  cheksiz  weaun, ot

kuchi) Kichik dumalog  ke'ndalang  kesimli ikki

paratlel torg ri chizigh o thazeichlardan ok

et o tkasgichning  har | mer

weambigidn 2107 ga wng o'zaro 1 sir

Kuching hosil giladigan o szamias ok kuchi

5.1 Termudin (5] kel'vin K kelvin wermadinamik  harormt birligi

amik borfih,  u  suvning  wchlanma  nuglasi

harorm lermodinamih  haroratining /275,16
qismiga weng.

6. Modda N mol” Mol [mol — massasi (012 Kilogramm bolgan

migdor] uglerod-12da gancha atom  bo'lsy, o'z
tarkibign  shuncha  clementlarini  olgun
tizmmning modda migdorn.

T | Yorug*lik 1 kundely Sd o (kaodels berilgan  vo nalishda

kuchi S40-10°° perts chastomndi  monostamatik
nurlamishm argatuvehi va shu vonalishda
energetik yorug' ik kuchi 1/683 vail tagsim
steradian,

* Relvin termdinamib ol thelges Ko bilan bir gatorda selsiv haroran (belgs 0) o lanilishis

st of il

2-jadval
I1. Hosila o*lchamlar birliklari.

Hosila o' lchamlar Haosila o lehambar bivliklar
Tir Nami 51 o' lcham
O lehunmligi Nonii Belgilanishi| birliklari orgali
odilanishi
1. [Maydon = metr kvadral m! m’
2. [Hagm (sig*im) |2 metr kulbs m' m’
3 lewlik LT metr tagsim = e
¢ kund
o

SSS—————————————————— &




S (Magnit induksiva oginui

{radionuklidning

i LAMT Vieher Wh m kgAY
| limagnl ogumi)
2 Milgni_l maydoni zichligi MT Texla T kgostAl
| magmit nduktsiva)
2 Flektr siljish LTI kulon tagsim Cine? o R
metr kviadi
I:lekir rarvad: #ichligi o Kulon tgsim 3 bogeg
.m.l"m“g,l LT R Clm mseA
[tndukiiviik (oo P - TR T
4 o g - _ﬁ A
3l ircuktiviik) L"MT| Gieprrd N m--kgs
5 |Elekir mavdoni e | volt tagsim » TR P T
A2, kuchlangan lig LMT melr Vim mekges A
ihckekink Py age | Farud ragsim : TP I:
- o thaeuve hanlik LEMeE o Fim m kgt st A
24 Magenit ot tkaeoy chanlik LMT T | 2enn tigsim N/ i
MLy
s [Solishtrma energiva ; joul tagsim 8 D
3 2 el :
5 LT Kikiepinim Wiy s
16, |Iss:q|rk_ug‘ it bari LIMT0 Juu.l L) sim VK ki
(eilropival kelvin 2
Solishtirmu fssiglik Joul tagsim
37 s, (solishtirma LT | Kilogrmme Jifkp k) mig= !
| Jemtropiva) kelvin
1 [FRergive ogimining 3 vall twgsim rpd ey
* fekislik zichligi My metr kvadeay | VM hg's
Issighk v*tkazuyehanhik gt vall tegsim : ;
i | o ] i Wl T i |
1, LMT 'O bettdee it WimK) mokg-s K
[Foton nurlanishining
ekspoitsion doznsi
k
0. [ gamma- va rentgen MITI l_'_h”' MEIAIEN Clkg Kitis A
bz ) Kilogramm
nurlanishining
chspositsion dieasi)
N Termodinumik harora o |-.“u.'|'5il.§- " K
pradusi
4 tehk molvar EIerEry LIMT N :i.::lln:.'::rlm Limol 0 Kgis Sl
43 [Kataliztor faolligi N Katal Kat mol-s!
Molyar issiglik sigmimi [L'MTON] joul tagsim S ST T IR
4, (entropiya) . mol-kelvin | (molK) [ m' kg5 K mal
45 [Yorug'lik oqimi | Lyumen L od-w
i, | Yoritalganlik L] Lyvuks Lx i e 5T
Radoakiiv manbadagi
47, [nuk lidiarning aktiviig T Bekkerel B 5!

A, IT:?. larsh LT et lagsim i
L, sckund kvadeat| ™/ e
- To'lgin son metrming
' L datragasi minus m’ m '
[ — hiringchi
solishiirma sig im ) i
. e [REmbeR
= Lichlik ; kilogramm
LM tagsim metr Ky/m' kg/m'
__"FI_EI’EF__'_'_'_‘—‘—"'_ kuh T
g toki zichligj L9 AMPEE Lagsim A/m? i
— metr kvadrat ’ )
g, [Magnit maydon I ‘_—‘—-:HT-—-—J'
kuchlangantin LY per |;l-l-|'-rl'il Alm Aom
Ko S melr
i, PaneRtning m)
““Mﬂl’rdl.'.i}-a_%-i yar LN ol fagsiim . ;
ot metr kub ool mlm
BE bk e ] e
1LY kandel tagsim et T
12.{Yusy burchgk ——— | felr kv e, :__.___,__
: I - B '
13, Fazoviy burel ik ———— 1 Rudinn Rad i
14.[Kuch 1 Steridian [ T !
T e LMT My ulom Y -_-__;1_.-5.-__-: i
L'IM'J-—: -_-'.__—-._____ E L]
]'ﬁ.- K“ﬂh mumn!i -—ﬁll_-l_:__ msku! iH 1 1-1\; L3
a -3 T — §
17| Tekstikaay kuchlamigh [———————0] Y00t N'm ks
T— M2 WYLt Lisifm ) d
1.k qovisthga g e ks
, M sk ul-
14 !
: Eh‘mﬂia -—-—--.r_l_____ Sekungy s m'kgs
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[y s s S
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| fekiviign |
domlorvef nurianishning (
gﬂ‘n wutilean doras (0 Cirey Gy ms”
lonlovehi nurlanishning
ekvivalent (elTektiv) o e b
49, oons: L=T= Liven Sy mes-
50, [T::m_ng vutllish Lo Erev Hgsim Gyl o
uvval ek i e
51 Burchak tewlig| T radian tagsim A
sltiing rivd/s |
52, Burchak tezlanishi I radian lagsim : :
| schund kvadrm TROSS: i3
Murlanish kuchi i
53, L2 A VoLl Lagsim ; + I
I MT Seradian Wisr i kgewtonr!
 |Emergetik vorug-lik vall tagsim
3. MT steradiun-metr | Wsr-m?) kg tigy!
kvadrm

Nazorat savollari?
- Kattalik nima?
- Kattaliklaming turlari?
L Kal‘tal!klz!ming birliklarini ay(ib bering?
.. Ii_-'.{atlf:!tkf_ﬂgg asosiy birliklari deb nimaga avtiladi?
Osila birliklar qanday hosil gilinadi?

6. Kattalikning o iligi
: 2o Jchumlillgl dega
7. Xalgarg birliklar tizimj nfmu{?

8. Asosiy birliklarn; avtib bering?

e fed B

nda niman;j Wwshunasiz?

1.9.F 1
ETALON LAR HAQIDA T USHUNC HA

F.TMnNMm ASOSIY BIRLIKLAR

Etalog {u.m:‘:;:::mnm gilad;, iy kattalikjar birliklarini gayta
- r Ehklﬂaﬁi

Yoki 3

remas) ﬁ‘yiull:;rhgl ¢taloni) - kaualikning

lik birlig: Auyi Vositalarga uzatish
a 1aﬂgm1 va heluﬂman. qayta lil{|ashgv. uzalis

: : : a (yoki)
Asi }rnkin‘lch i tibela Stalon

arti sifatida
ash ms.-:mlurining I I
ke |

najymui,

Birlamchi etalon — birlikmi mamlakatda (shu birlikni boshga
ctalonlariga nisbatan) eng wugori aniglik bilan gayta tiklanishini
ta'minlaydigan etalon.

Maxsus etalon — birlikning alohida sharoitlarda gayta tiklanishini
ta’minlaydigan va bu sharoitlar uchun birlamehi etalon bolib xizmat
qiladigan etalon.

Davlat etaloni — davlat hududida ushbu kaualikning boshqa
barcha etalonlari bilan gayta tiklanadigan, birliklaming o*lchamlarini
aniglash uchun asos sifatida xizmat gilishi vakolatli davlat idorasining
qarori bilan tan olingan etalon.

Ikkilamchi etalon -~ birlikning o'lchamini mazkur birlikning
birlamchi etalonidan oladigan etalon.

Nusxa-etalon — birlikning o’lchamini ishchi etalonlarga uzatish
uchun mo*ljallangan ikkilamehi etalon,

Ishchi etalon - birlikning o' lchamini ishehi o' Ichash vositalariga
uzatish uchun mo* ljallangan etalon,

Xalgare etalon — milliy ctalonlar bilan qayta tiklanadigan va
saqlanadigan birliklar o*lchamlarini muvofiglashtirish uchun xalgaro
kelishuy bo"yicha xalgaro asos sifatida gabul gilingan etalon.

Milliy etalon — mamlakat uchun boshlangich etalon sifatida
xizmat qilishi rasmiy garor bilan tan olingan etalon.

1L.Uzunlik birligi etaloni(lmetr) sifatida kripton 86 atomining
2 va Sd, sathlar o'rasidan o'tishiga mos  keluvehi yorug ' hk
to*lginlarining nurlanish vakumida 1650763.73 uzunligiga teng bo'lgan
metr tasdiglangan. O°lchov va tarozilar Si ning XVII Bosh
konferensiyasida (OTBK) 1983-yil |-garoriga asosan uzunlik birligining
vangi ta’rili qabul gilingan: Metr-sekundning 1/ 299792458 gismida
vakuumda vorug®lik bosib o*tadigan masofadir.

2, Massa birligi etaloni (1 kg) — diametri va balandligi taxminan
bir xil bo‘lgan (30 mm ga yagin) platina (90%) va iridiy (10%)
qotishmasidan yasalgan silindr.(OTBK ning 1889- yil va 1901-yil).

3. Vaqt birligi etaloni (sekund) — seziy 133 atomi asosiy
holatining ikki 0'ta nozik sathlari orasidagi bir-biriga o'tishga muvofig
Keladigan nurlanishning 9192631770 davri qabul qilingan.(X111
OTBK 1967 yil 1- qarori),

4. Elektr tok kuchi birligi etaloni (A) = amper bu vakuumda bir-
biridan 1 metr masofada joylashgan, cheksiz uzun, juda kichik
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dumalog ko*ndalang kesimli ikki parallel simning har bir metr uzunlik

qismida 2x10 ga teng. Xalgaro birlik tizimi o‘zgarmas tok kuchi
eassalisd. COVERIE. - 936 i\ 2- qarori va 1967-vilda ma’ gullangan).

5. Termodinamik harorat birligi etaloni (K) — Termodmamik

pev Wil 10-0°TXK (1954 yil. Rezolyutsiya 3: CR 79)

e an 1asdiglangan bo'lib, fundamental giymat sifatida suvning

nma nuqtasi termodinamik haroratining 1/273.16 gismiga teng

deb aniqlangan, 13-0°TX - . '
Metrologia 1968, P hai8, Rezolyeisiya 3; CR 104 va

4, 43) “Kelvin gradusi™ atamaes v O baloted o i
Kelvi e gradust atamasi va °K belgisi o rmigd.
haErl;:; Er;;“?l'!g‘%ldm? f‘TFl%ﬂlﬂnishni joriy ewdi va Termodinamik
CR 104 va Me”quyldngmha qilib belgiladi, (1967/68. Rezolyutsiya 3

birligi. U suvnlir:{ﬂg:;u I-il%ﬂ‘ 4, 43). Kelvin - termodinamik harorat
11273.16 utushigagte:l:g, ANma nuqtasi termodinamik haroratining

ﬁ‘l Mu‘dda mi d'ﬂ & ¥ i
qonuniari kashf ;lillli;:llr?il;!lg. Et:-li[llll {Mg"__ |
hsrikrnalarining miadorin; o S0, Kimyoviy elementlar va ularning
“gramm mui:im1a"qhi(:;il:l;:‘[.hd“‘|“5hIu‘-‘hul‘t masalan, “gramm atom” V4
amalda juda nisbiy bo'lganl ﬂ;:{ll‘::ﬂgan. Ushbu birliklarda. qiym:ul:u:{

i boetliory TASSASI™ va “molekulyar massd

: G Maviud edi, “Atom  massosi”
:;::ld ;ﬂn D}ingan edi. Birog, ﬁrii?lzrkfﬂnmd“ing atom massasi - 10 24
Kimyogur"2Mida, ular |6 Giymaroktrometrda kislorod izotoplarin
°8arlar esn  gyvnan shy . unk, izotoplardan bittasi uchun:

08 16,17, 18 imtuplarinqm“mm (biroz ~ o*zgaruvchanini)
Nazagiy g - oval 195960, Ng 0°zarg aralashmasi uchun quhll]
o FI |f - }'1”3]" dﬂ?nm‘d : i
Wifogi (1pacn o (IUPAP) va X da, Xalgaro Amaliy Vi
b AC) bi a kﬂiqam Amaliy va Nazariy Kimyo
n u}.nm ]-?r.hkda h”“ﬂH}’ ikkiyoglamalikka
m e gt WO'RMH " iziklar vy aning
assy fog aYlgand . 4 Kimyogarlar, moddaning

: i :1_, nm.t":" atom massasi A '°C)-
1B oldilay, Ushby topi (uglerod 12, 12C) asosida
Ft}mshda “ ' 5 ya mnit‘: i ir ﬂshtlrilgan Shkaiagu kotra.

i "

ular, shuningdek, mos
mole s Y '
Kulyar Massa™ ham deyiladi)

Kimyoning (undamenta I

ele o |
dlgar:n ““_tls.‘.r Yoki birikmalarning

iqdor nomini endilikda

“Modda migdori” deb ataladi. Qaralayotgan muayyan modda uchun
modda migdori, boshga barcha moddalar uchun ham umumiy
(universial)  bo'lgan, doimiy  o'zgarmas  migdoriy  giymatga
(konstantaga) ega  moddaning migdoriga  proporsional nisbatda
aniglanadi. Modda migdori birligi mel, ramziy belgisi (ham) mel. Mol
- uglerod 12 ning massasiga ko‘ra, bir mol uglerod 12 ning o°zida
gancha atom tutishiga qarab aniglangan, Xalgaro kelishuvga ko'ra, bir
mol uglerod 12 izotopi, 0.012 kg, ya'ni, 12 gramm uglerod migdori
bilan belgilangan.

O'TXK, 1967-yilda XANFI, XANKI va XST tashkilotlarining
taklifiga ko'ra mol uchun quyidagi ta'rifni ma'quiladi va 1969-yilda
uni tasdigladi. Molning ta'vifi 197 1-yilda 14-O°TXK tomonidan (1971,
Rezolyutsiya 3; CR. 78 va Merrologia, 1972, 8. 36) gabul gilindi:

Mol - massasi 0.012 kg bo‘lgan "'C uglerodda qancha atom
bo'lsa, tarkibida shuncha struktur elementlar tutgan sistemaning
modda migdoridir. Uning belgisi — *mol™,

Molni tatbiq etishda struktur elementlar xoslashtirilgan
(spetsifikatsiyalashtirilgan) bo*lishi shart va ular, atom. molekula,
ion, elektron va boshga zarrachalar, yoki zarrachalarning
xoslashtirilgan guruhi bo*lishi mumkin,

Bundan kelib chigadiki, uglerod 12 ning molyar massasi - amgq 12
gramm fagsim mol bo*lar ekan: M('*C)=12 g/mol

1980-yilda O°TXQ, Birliklar Konsultativ Qo*mitasi 1980 (CCL)
ning quyidagi axborotini ma'qulladi:

Mazkur ta’ril, uglerod 12 erkin atomining tinch va standart holati
uchun keltirilgan.

Molning ta'rifi shuningdek. har ganday modda uchun bir moldagi
struktura birliklarining sonini ifodalovehi universal konstantaning
qiymatini ham aniglaydi. Bu konstantaning nomi — Avogadro doimiysi,
belgisi Ny yoki L. Agar tanlangan X namunadagi mollar sonini N(x)
bilan belgilasak va aynan shu namunadagi modda migdorini n(X)
bilan ifodalasak, quyidagi nisbat o'rinli bo*ladi.

n(xy=NiX)INiA)

shuni ¢’tiborga olingki, NV(x) - o*lchamsiz kattalik va n(X) ning SI
tzimidagi birligi mol, Avogadro dommiysi S1 tizimida mol bilan
bog'liq kogerent birlikka ega.
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* 7. Yorug'lik kuchi birligi etaloni (Kandela cd)- bu berilgan
yo nallshd.a 007 Gts  chastotali - monoxromatik nurlanishni
larqatuvchi va shy yonalishda energetik yorug*lik kuchi 1/683 w/sr ni

lﬂsth:LEMvchi manbaning yorug'lik kuchidir.(XVI OTBK 1979-yil 3-
Qarori),

Nazorat savollari?

L. Kaualikjar, ulaming turlari vq birliklari?

2. Xalgaro birlik|ar Lizimi nimg?
3.Etalnplar haqida tushunchg?

4.&5:15!}' birliklar clalonlari aytib bering?,

6.Hosila o'lchamlar birliklar;

7. Uzunlik bieljg; yanday hosil gilinadi?

etaloni nimg?

110.0'LCHAM By

LARI VA ULARNING Ey o YO

; BELG NI YOI
QOIDALAR) Feta

| U‘Zhekismn Res

publikas; e . p
Ctilgan  o*lcham, hir}iklal:;bilda},f 0llashga rasmiy ravishda ruxsat

. zish lagat  hel il tartibda
oki Tatic gilangan &
O*lchg birliklarin; belgilarigy Muvoliq amalga oshiriladi.

e Nga birgn =3 ur‘ ‘I“iﬂﬂlarda belgilanpan nomlar
% on-hir hglg! voki go‘sh £ |

Birlik imchalgp qo*shilishiga yo'l
iSqartiri an o : L o
q '-‘1?}11;3: bt:l_glsl sifatig liq:lht?ﬁ:;myﬂ?hdl. Birlik  belgilarida
qrymatla . SHiMaydi
yn!q Max hE:g]]ﬂr f:‘n"ig yuzlllsh]'dﬂ U'lcham bi liklaring ks (lar
G0 lani) et w, o) bt +iklarining har
Yassi . Han ifodalangan belgilari

L Y i
{gmdm"“i “minuts, wsekund»

: 1 welitryp; :

I Kary) ok 0 ilagy, " (Rarfl
Yoz  ulushl pege

OZishda o1g 40'shimchyg ];gk!llrh!danning nomlars , L

hib Yozilag;. " Uning boye: a1 yoki belgilarini

8IS birlj nomi yoki belgisi
_ 3

belgisj | «el'») L belgist

Bunday birliklar keng targalgan hol
ko'paytmaning ikkinchi ko' paytruvchisie

yo'l go*viladi.

Boshlang*ich birlikning nomiga va be

atlarda old qo'shimehani
g4 yoki maxrajga qo'yishga

lgisiga bir vaqtda ikkita yoki

undan ko*p old go*shimcha qo*shilmaydi,

O*lcham birliklarining belgilari o°lchaml

arning sonli giymatlaridan

keyin ular  bilan  bir qatorda  (keyingi  satrga ko*chirmasdan)
Joylashtiriladi, O*lcham birligining belgisi oldida turgan. o'zidan egri

chizighi kasmi ifodalaydig
birligining sonli giymati v

an sonli giymat qavsga olinadi. O*lcham
@ belgisi o'rtasida bo'sh joy goldirilad,

Misol:
To'g'ri Noto g ri
100 kW 1O00K'W
80 % 80%
20°C 20°C
{1/60) s~ 1/60/s!

Satr ustida joylashtirilgan yassi burchak o*lcham birliklarining

agradusy, «minut», «sekunds be
oldida bo*sh joy qoldirilmaydi.

lgilari bundan mustasno bo'lib. ular

Misol:
To'gri Noto'g'ri 0
20° 20
Sonli o*lcham qgiymatida o nli kasr mavjudligida o'lcham
birligining belgisi oxirgi ragamdan  keyin ko‘rsatiladi. O*lcham
birligining sonli giymati va harfli belgisi o'rtasida bo'sh Jjoy
qoldiriladi.
Misol:
To'gri Noto'g'ri
423,06 m 423 m 0.6
2, 758° S%758
5°45'28 8" 3°45'28" 8

Chegaraviy oghishlarga ega bo*lgan o*lcham qiymatlarining
ko*rsatilishida o'lcham giymati va uning chegaraviy og*ishlari gavs
ichiga olinadi, o'lcham birliklarining belgilari esa gavsdan tashqarida
yoki o'lcham  birliklarining belgilari  sonli  o*lcham

joylashadi
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qiymatidan keyin ham va uning chegaraviy og'ishidan keyin ham

qo”yiladi.
Misaol:
i To'g'ri Noto g ri
[ (100,0£0,1) ke 100,0 £ 0,1 ke
Me=lg 50+ 1 g )

h_I‘F+::rrnf1u_lah?rcrlagi o'lcham belgilariga herilgan tushuntirishlarda
irlik belgilarini qo*1lash £a ruxsat etiladi, i

Birlik belgilarini harf}i d . : .
. - . 1 shakl a {f e 1 ‘hi.lf“Itir
O'rtasidagi bog'liglikni yoki tagdim _etilgan, - o7le

boa itk i ; ki ulaming sonli giymatlari o°rasidagl
qz‘g}’]itlﬂllai;l:i.l rﬂqalwd'gﬂ" tormulalar bilan hill:llh'.::ﬂl'dil joylashga yo'l
Misol:
To'g* ]
e 3.;:“‘ Nutu‘g‘ri ]
BUYerda v — tezlii ki V=36 s/t km/h.
5—yo'l, m: bu yerda s — yol. m;
L~ vaqt, s L— vagqt, s.

Ko* ;
kwpaﬂﬁg:ﬁgﬂd kujuv-:hi birliklarnip vyl
9 belgisid l_gilan sifatidg Auqtal = :ldl‘ﬂ]

; Bisidan lﬂﬁ'dﬂlanish lf-l da Ell'lh"an

Misal: 22 ¥0'l 4o'yilmayd

belgilari o'rta chizigda
ajratiladi. Bu maq:-'-ildd“
i

B .
F Nisbatin :
GaL bittg aop L AT bl ;
:‘ﬂ{‘ﬂridin o JOKi gorizn h“'ﬁ:'.f‘?hﬂﬂ bo'lish belgisi sifatida
'E‘lﬂﬁningk o a8 (my va “iqdan foydalaniladi, Birlik
kﬂiﬁngar_ Nis ‘Tinishidg ¢ Y)  ko'tarilgan  birlik

o a :
yoki o a8 (magajon o h‘ﬁ'iklard;,r: yt‘,l.ﬂ““,'ﬁhgn vo'l go'yiladi.
al ¢ i?-iqd.-;n o, K, gy hﬂﬂ_s; !.Ithu-n manfiy daraja
r ﬂydalaﬁlshga 5 Bl o ma“lgﬂn hﬂllﬁﬂ. f.'gl'l

k w ¢ 99'yilmayg;,

Misol:

To'g'ri Noto'g'ri
Weom=- K W/m /K
W W
m-K m-
I

Egri chiziq gollanilganda surat va maxrajdagi birliklar belgisi
satrga joylashtiriladi, maxrajdagi birlik  belgilarining  ko®paytmasi
gavsga olinadi.

Misol:
Togri Noto'g'ri
m's m/'s
W/iAm-K) Wim-K

Ikki va undan ko'p birhikdan tashkil topgan hosila birlik
ko'rsatilganda  harfhi belgtlar va birlik nomlarini birga go’shib
qo‘llashga, ya'ni ayrim birliklar uchun belgilami, boshgalan uchun
esa — nomlarini ko'rsatishga ruxsat etilmaydi.

Misol;

To'g'ri Noto'g'ri
a0 km/h 80 km/soat
bir soatda 80 kilometr soatiga 80 km
O*lchumning ragamli giymatlari diapazoni bir turdagi o*lcham
birliklarida ifodalangan bo*lsa, o'lcham birligining belgisi, maxsus
belgilar ko'rinishidagi o'lchamlar bundan mustasno («...%», «..'»,
«..."»), diapazonning oxirgi raqamli qiymatidan keyin ko*rsatiladi.
Misol:

Tog'ri Noto'g'ri
| dan 1000 g gacha I @ dan 1000 g gacha
I 10 dan 380 V gacha 110V dan 380 V gacha
457 dan 90° gacha 45 dan 907 gacha
I' dan 60" gacha 1 dan 60' gacha

Axborot migdori birligining ikkilik qo*shimchalari katta harfda
yoziladi. Axborot birligining xalgaro belgilarini «K», «M», «G»
go*shimchalari bilan ishlatishga yo'l go'yiladi.

]



Nazorat savollari?
1.O%lcham birliklarini yozish qanday amalga oshiriladi?
2.51 karrali yoki ulushli birliklarining nomlari qanday voziladi”
3.Sonli 0*lcham giymati qanday yoziladi? o

Iﬂ_l.'__‘hugaraviy og'ishlarga ega bo'lpan o lcham qiymatlari ganday
yoziladi? ) P

LIL O'LCHASH USULLARI VA XATOLIKLARI, ULARNI
BAHOLASH MEZONLARI

, O%lchash usullari deb
vosttalaridan  foydalanib,
solishtirish yollari aytilad;.

-0 Ichanu@gan qulwn*%laming qiymatlarini aiqlash usullari absolyut,
nisbiy, bevosita va bilvosita, kontakli va kontaksiz bo*lish
‘ Mutlog (Absolyut) o'lchash usuli — o°le
o'lchash  ashobning ko'rsatishlariga  qarab
gilishdan iborat. Masalan: detalni
o'lchamning 25.5 mm ekanini topish.

_ IHevusﬁFa 0°Ichashda ko'rilayotgan katalik
:?gba Natijalaridan aniglanadi. Masalan, uzunlik
shtangents i i : il
n"lchfnad?rkm yoki  mikromety vordamida

Bilvosit ‘ :
hﬂﬁlanishflaahu*:;:.]:;h;;:hda h,l?'lm_lga" _111'In|clur U bilan  ma’lum
asalan, k; : 48 i niqdorni 0%Ichash yoli bilan opiladi.

aylantirib, |
Gcﬁmetri}rad ; Y O'ralgan qismining uzunligi + topiladi,

eng ekani ma lum.

' = o'lchash gonun-goidalari va o*lchash
lizikaviy katalikni uning birligi  bilan

t mumkin,

hanayotgan migdomni
bevosita 10'la hosi]
shtangentsirkul  bilan 0*lchab,

qiymati  bevosita
chizigh o*Ichovlar,
lo'g ndan-to0*g"n

(o*lchanayotgan) detal o’lchamining namuna o*lchamidan qancha
og"ishini ko*rsatadigan bo’ladi.

Differentsial usul — buyumning har bir parametrini alohida
tekshinshdan — thorat,  Masalan.  mikroskopda rezbali  kalibrlami
tekshirish, o'rtacha diametr, rezbaning qadami va proil burchagining
yarmisi kabi elementlarni topishdan iborat.

Kompleks usul — bir necha parametrlar xatoliklarini birgalikda
aniglashdan iborat. Masalan, rezbani kalibr bilan ekshirish. Kompleks
usul unumli, ammo differentsial usul bilan yarogsizlik sababini
aniglash mumkin bo*ladi.

Kontaktli o'lchash usuli - o'lchash ashobi o*lchanayotgan
yuzaga bevosita tegib turadi, masalan: mikrometr va shtangentsirkul
hilan o*lehash,

Kontaktsiz o’lchash wsuli ~ asbobning  o'lchash  gismlari
olchanayotgan yuzaga tegmaydi, masalan, mikroskop bilan o*lchash.

Orlchashdagi xatolik deb A, o' Ichashlar natijasi V', ni haqigiy
berilgan giymatlaridan fargi V., ga aytiladi.

Ap,=X-X (1.3)

f 4 Jnng wad

O’lchashning  mutlog xatoligi- o*lchanayotgan kattalikning
birligi orgali ifodalangan o*lchash xatoligi hisoblanadi.

O’lchashning nisbiy xatoligi- mutloq o*lchash xatoligining
o‘lchanayotgan kattalikning chinakam giymatiga bo*lgan nisbatidir.

O'lchashning asbobiy xatoligi- go'llanilayotgan  o*lchash
vositalarining xatoliklariga oid bo‘lgan o°lchash xatoligimi tashkil
etuvchisi (vositalarini ishlab chigarish sifati);

Qiyoslash  xatoligi - o'lchash  vositalarint - qiyoslaganda
qilinadigan xatolik;

Sanash xatoligi — o*lchash vositasi ko'rsatuvning yetarli darajada
aniq sanalmasligidan hosil bo'ladigan xatolik (masalan, parallaks
xatoligi). Parallaksdan xatolik paydo bo'lishiga sabab shuki, chizgich
shkalasi va nonius bir tekislikda joylashmagani uchun operator
ko*zining har xil burchak ostida qaraganida shirixlarning ko'rinuvchi
nisbiy siljishi kuzatiladi. Kuzatuvchi ko'zi to'g'ri (A nuqtada)
Joylashganda a va b shtrixlar, xuddi AS nur kabi (1-rasm)bir tekislikda
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yotish kerak. Kuzatuvchining ko'zi B nuqtaga siljiganda hisoblashda
xato yuzaga keladi.

I-rasm. Hisoblashda parallaks hodisasi sababli xatoliklarning pavda
bo*lishi. )
Ae = ABx0C
B A (1.4)

i 0s nil:lg_qumgli ko*rsatkich shtrixi (nonius shkalasi
shkala sherixj orasidagi masofa (h) o

kqmamirish uchun kuzatishni shkala t
olib borish kerak,

_ ) bilan asosiy
a !‘mlg'hq. Parallaksdan xatoni
ekisligipa perpendikulyar qilib

1071m bolgan ko*rsatkich Yoki parametrning absolyul

i .;’_‘Imnki o*lchashlar natijusi

S Uehun ham bir xil sharoitda. bi

rny-takr{*fr 0lchash, o*zare kichkilna 1{;Ily'::21r;;1dl_:u:‘::
ir Kattaliiog lakml:al:’ul‘:smkjchlilmi beradi.

anib, ulumi:;r n{f‘?a bora _-::‘-‘h:hlash natijasida olingan

shin nEll_ ‘Iar.:ha E]I‘l_hﬂ_t![lk qiymati © hisoblub

Altjasida olinigh; kerak bo*lgan haqiqiy

l? ¥
ferg qlﬁrmﬂtgﬂ aghie: .
Ashtirib qaraladi, yaop; quyidagi tenglik qubul

Ry !
Yilinad;. engl

y X, =0 (1.5)
qorida ey .
ﬁl-nhk bu- Eii:nnﬂ]l-lgan. Mulohazy|gy 83 asoslani

Patkich Orasidag Fﬂfqu rxa;k;;;h bilan o1} s

0*lchashdagi

s 15.5"1 n “' 4 T [5
ilish Sl alyasida olingan
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Ushbu  mulohazalardan kelib chigib. o*lchashlarda e tiborga
olinadigan ruxsat etilgan va ruxsat etilmaydigan xatoliklar guruhlari
borligini kiritish qiyin cmas. Har bir o'lchov asbobini ishlab
chigaruvehi korxona, ashobda yoki uning hujjatlarida o*lchov asbobi
yo'l goyadigan xatolikni belgilab qo’yishi zarur deb gabul gilingan.
Demak, ruxsat etilmagan xatoliklari. bu yo'l goyilishi mumkin
bo*Imagan xatoliklardir.

Yuqoridagi mulohazalar asosida o*lchashlarda yuz beradigan yana
quyidagi xatoliklar bo'lishi mumkin:

1) doimiy takrorlanadigan xatoliklar;

2) to’satdan yuz beruvchi xatoliklar;

3) qo’pol xatoliklar.

Doimiy takrorlanadigan xatoliklar deb qayta o’lchashda
takrorlanadigan va biror qonuniyat asosida 0'zgarib takrorlanadigan
xatoliklarga aytiladi.

Doimiy takrorlanadigan xatoliklarni ular ko*zga tashlanib qolsa,
tuzatish mumkin. Masalan: o'lchov ashobini qayta sozlash, soat
millarini anig vaqtga qarab sozlash va h.k. lar.

To'satdan yuz beruvehi xatoliklar - o' lchashlar davomida yuz
bergan va yozilgan xato ko*rsatkichlarni qayta-gayta e'tiborga olinishi
kuzatuvehining xohishisiz, unga bog'lig bo'lmagan hodisalar tulavli
vuz beradigan xatoliklardir. To*satdan yuz beruvehi xatoliklar juda
ko*plab sabablar tufayli yuzaga keladi: kuzatishlar sharoitining doimo
bir xil bo'lmasligi tulayli; o'lchov vositalari detallari orasidagi
ortigcha bo*shliglar sababli; o'lchov asbobi doimo bir xil natijani
ko'rsatmasligi tufayli: obyektning parametri o'lchanadigan  joyni
0*lchov ashobiga nisbatan noto*g'ri joylashib qolishi va hokazo.

Qa’pol xatoliklar — atayin, bilib turib gqilinadigan harakatlar
wlayli yo'l goyiladigan xatoliklar. Masalan, mutaxassis bo‘Imagan
shaxs yordamida o*lchash yoki hisoblash ishlarini bajarish, o*lchash
ishlari bajarilish jarayonidagi sharoit va shartlami buzib, kuzatishlarni
o"tkazish hamda hisobotlar tayyorlash, o'lchashlar natijalarni taxminan
qaydnomaga kiritish. me’yoriy hujjatlar talablariga rioya qilmasdan
0*lchov asboblaridan foydalanish va boshqalar.

Nazorat savollari?
I.O"Ichash usullari deb nimaga aytiladi?
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2.(¢Ichash usullarini ayting?

3. Nisbiy usulga izoh bering va misol keltiring?

4. O'lchashning differensial usuli nima?

3. O*lchashning kempleks usul alzalligi nimadan iborat?

6. O*lchashda ganday xatoliklar mavjud?

7. Parallaks hodisasi sababli paydo bo‘ladigan xatolikni izohlang”
8. Doimiy takrorlanadigan xatoliklaming sababi”

9. To'satdan yuz beruvehi xatoliklar nima?

10. Qo*pol xatoliklarning sodir bo'lishi?

112, O‘LCHASH VOSITALARI VA ULARNING TURLARI

1.12.1 O*Ichash ashoblarining umumiy qismlari

O*lchash asboblari vazifasi

: va ishlash tamoyillariga ko'ra har xi
konstruksiyaga va  o'Ichash o )

) _ | mexanizmining turlariga  bo*linadi,
Eslhnhlammg karmslmks‘lyular: har xil bo*lishiga Qaramasdan ularning
0'p elcm:‘:_m !arr umumiydir. Bunday clementlarga asbobn ing korpusi
:?mg qo'zg al_masl va qo'zgtaluvchi gismlari vq teskari  1a'sir
GT“_“?.I" st.:i q:lluvchn qurilmalari, tinchlantirgichlari, hisoblash
quriimast, to'g*rilagich va returlari kiradi. |
tam#sh.{tbpmg korpusi — o*lchash mexanizmini, hisoblas
ﬂ'|¢:}}11 ta'sirdan saglash uchun ishlatiladi.
e mi belgﬂangan. har xil shaklda, metal
g acnl-:lurdan layyorlanadi,
: 28 almas qism — Lo ne .
g'altaklaridy, Pers knu!::chﬂlll_c asboblarda o*lchash mexanizmini
MeXanizmiy m:ﬂkﬂlijﬂ ]h(m.“ bo*ladi. Ba'zi bir o*lchash
' Kkazgichdan Bt qsm - doimiy magni yoki  metall

| h qurilmasini
GOST bo*yicha ularning
Idan, plastmassalardan va

qism — asbnhlurr.%a doimiy magnit, g'aliak voki
anadi, s

. i ‘a es Qo*zg'aluvchi gism lanisl
S torimagy - 0 S8 Wyanchlariny ooy 9SM aylanish
OSMaga ham oo oo O Matiladi. Qo*zg*aluychi

mexanizy .
“ladi, Knt r]ﬁiﬁahﬂﬂ b o'g vaul.:;:::]iﬁ' ‘:“'b{‘h"i"g vazifasi va
k o'tky X hollarga bl ar Konstruksiyasi har xil
r4 a 'La s1r E }'IaSI h{ll' X1
Mome Spiral ey Momentlari hogij qiic
mma]-m hosil qiluveh P;ujinadan rn}ld&l““ilﬂdi 1 qilish uchun

2l I qis -
£ aluvchj dIsm tortma yoki

ar - ™ - a
Ning afzallig; shuki, ularda

hosil gilingan moment bilan bunlish burchagi orasidagi bog*lanish
to*g'ri chizigli ta’sirga egadir,

Aks ta’sir qurilmalari. Elektr o'tkazuvehi elastik materiallardan -
gorg*oshinli rux, berill bronzasi yoki platina, kumush va alyuminiy
gotishmalaridan tayyorlanadi.

Tinchlantirgich ~ asbobning qo*zg'aluvchi gismini  harakat
vagtimi kamaytiruvehi va kattalikmi o' lchanayotgan me yoriy giymatga
keltiruvehi ravon qurilmadir. Tinchlantirgichlar go*zg*aluvehi simning
tezroq yangi hollarni egallashi uchun xizmat giladi. Hozirgi zamon
asboblarida o'tkinchi jarayon vaqtini chegaralash uchun magnit
induksion, havo va suyuglik tinchlantirgichlari keng go*llaniladi.

Hisoblash qurilmasi — clektromexanik asboblarda shkala va
ko*rsatkichdan iboratdir.

Shkala — bu belgilar majmuasi bo*lib ba’zilariga hisoblash soni
yoki boshga belgilar goyilgan. o’ Ichanayotgan kattalikning ketma-ket
qator giymatlariga tegishli bo'ladi. Ikkita go'shni belgilar oralig'i
shkala  bo'lagi deb ataladi. Asbobning  aylantirish  momentini
aniglovehi tenglama ifodasi asbob shkalasining tavsifini belgilaydi.
Shkala tavsifiga ko‘ra tekis yoki notekis shkalalarga bo*linadi. Shkala
tenglamasining daraja ko'rsatkichi n = 1 bo‘lganda notekis. darajasi
logarifmik va shu kabi bo*lgan shkalalar deyiladi. Shkalalar: nolli va
nolsiz, simmetrik va nosimmetrik, bir tomonli yoki ikki tomonli
bo*hshi mumkin.

Asbob ko‘rsatkichi — hisoblash qurilmasining bir gismi shkala
belgilariga nisbatan asbob ko*rsatkichini aniglaydi. Ko*rsatkichlar —
millar, nurlar va ragaml indikatorlarga bo*linadi.

Millar — nayzasimon, pichogsimon, ipsimon bo'ladi. Millarga
qo'yiladigan asosiy talablar  massasi  juda  kichik, yuqori
mustahkamlikdir. Milli ko*rsatkichlarni qo*llash parallaks xatoligiga
olib keladi. Qiyshiq ko‘rish chunki kuzatuvchi turgan nugtadan
shkalaga qarash burchagi trli subyektlarda har xil bo‘ladi. Hozirgi
zamon o'ta sezgir asboblarda nurli hisoblagichlar ishlatiladi. Nurli
hisoblagichlar optik qurilma - nur manbaidan iboratdir.

Integrallovehi — clektromexanik  asboblarda  mexanik ragamli
indikatorlar ishlatilad.
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Korrektor - to'g rilagich, elektromexanik asboblarda ko' rsatkichni
nol belgisiga o'matish qurilmasidir. Korrektor ish boshlashdan oldin
asboblar millini nolga o*rnatish uchun ishlatiladi.

Arretir — ashobning qo’zg'aluvchi qismini harakatsizlantirish
uchun ishlatiladi. Odatda, sezgir elektromexanik asboblarini montaj
qilishda, bir joydan ikkinchi joyga kochirishda asbob millini
qozgalmas qilib mustahkamlovehi qurilmadir,

1.12.2. O¢Ichash asboblarining metrologik taysiflari

Har qanday o‘lchash asbobini tanlashda, eng avvalo, uning
metrologik tavsiflariga e'tibor berishimiz lozim bo*ladi, 0" Ichash
asboblarining asosiy metrologik tavsifariga uning kattaligidan kelgan
sllgnalni 0"zgartinish funksiyasi, sezgirligi, o'Ichash xatoligi, o*lchash
;{E{ap;_mm, sezgirlik darajasi, xususiy energiya sarli va ishonchlilig;

iradi.

O*zgartirish funksiyasi - buni analogli o*lchash asboblarida shkaly
leng!arr.lajsida ham bilishimiz mumkin. Tanlanayotgan  ashobda
0'zgartirish  funksiyasi chizigli  bo'lishi  qaydnomalarni olishda
uﬁnnIE{slladi. subyektiv xatoliklam] esa kamaytiradi. L
- E Icl::“ﬁtr;; vur.;litglariqmg u_s_*asi}* param_elrlari (ko*rsatkichlari)
hogiat ‘n"ta:.mmg III"III.‘_'I'_‘I.-"BI,]L, yull qo'yilgan xatolik, o*lchash

gag‘la?; 0*lchashdag;i 20" riqishlar kiradi,

O hinadigan o oK% bo'limasining qiymati de -
aytilagi Gdoming shkaladagi bir bo'limiga mos qiymatga
g In‘ttrvlali — shkala bo*limlarini belgilovehi
JOrasidagi  masofadir. Ko'pehilik  o*lchash
2.5 mm gacha bo*ladi.

chegaralari - ayni  ashob
Ban eng kaua vy eng kichik

chash . 1egar: Ly [ o’lchamning shkala

Mg g;;"";r:‘;ﬁ;:ﬁ |gatl1 eng katta qiymatidir,

Qinligin, i Jalar o lchanuymgan kattalikning
*adigan o'lehash sifaidie

u- 4

O*lchashdagi zo‘rigish - o'lchanadigan buyum wva o'lchash
asbobi sirtlarining yondashishida o*lchash asbobida yuz beradigan
zo'rigishdir.

Sezgirligi — asbobning sezgirligi  chigish  signaliming  kirish
signaliga nisbatidan aniglanadi:

S=dy/dx: (1.6)

Asbobning o*lchash xatoligi. Bu xatolk sifatida mutlag xatolik,
nishiy xatolik yoki keltirilgan xatolik berilgan bolishi mumkin.

O’lchash diapazoni. Bu asosan ko'p diapazonli asboblarea
tegishli. Asbobning ko*rsatkichi boshlangich nugtasidan (qiymatidan)
oxirgi nugtasi (qiymati) gacha bolgan oralig hisoblanadi.

Sezgirlik darajasi - bu tavsif tekshirilayotgan kattalikning qanday
boshlangich giymati o*lchash asbobining chiqish signaliga ta’sir
ctishligim bildiradi,

Xususiy energiya sarfi. Bu tavsil ham muhim hisoblanib.,
ashobning o*lchash zanjiriga ulanganidan so'ng kiritish mumkin
bo*lgan xatoliklarni baholashda ahamiyatli sanaladi. Aynigsa, kichik
quvvatli zanjirlarda o*Ichashlarni bajarishda bu juda muhimdir.

Asbobning ishenchliligi — uni belgilangan ko'rsatkichlarini vaqt
mobaynida saglash xususiyatini bildiradi. Bu ko*rsatkichlar chegaradan
chigib ketishi asbobning layogati pasayib ketganligidan dalolat beradi.

O*lchash ashobining bargarorligi asbobning  metrologik
xususiyatlari vaqt bo‘yicha o'zgarmashigini ko‘rsatuvchi sifatidir.
Asbob xususiyatlarining vaqt bo*yicha o'zgarishi qo*shimcha xatolikka
olib keladt.

Ortigcha yuklanish gobiliyati - asboblarning ma’lum vaqteacha
ruxsat etilgan  yuklamadan ortigrogtiga chidamliligini ko‘rsatadi.
Bunda asbobning konstruksiyasidagi o'zgarishlar qoldig xarakteriga
ega bo*Imasligi kerak.

Asbob ko'rsatuvining o*zgaruvchanligi (variatsiva) — 0" zgarmas
tashgi sharoitda o*lchanayotgan kaualikning hagiqiy giymatiga to‘g'n
keladigan asbob ko'rsatishlarining orasidagi eng katta farg bilan
aniglanadi. Ko*rsatishning o'zgaruvehanligi asosan asbob qismlaridagi
ishqalanish va ishsiz oraliq. elementlardagi mexanik va magnit
gisterezislarga bog'lig bo*ladi.
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Asbob ko‘rsatkichining o*rnashish vaqti yoki tinchlantirish
vaqti — kattalikni o°lchash vaqtidan boshlab a:-‘.huiming qo*zg aluvehi
qls‘:mm tebranish amplitudasi absolyut xatolik darajasidan  kam
bo |_E,ﬂﬂ ?ﬂfilgﬂthﬁ kam O"tgan davrga aytiladi. Analog ashoblar uchun
asosan 4 sv:kund: _ln:nnm:!ﬂklnk va elektrostatik asboblar uchun bu
vagt IS sekund qgilib belgilangan, Ragamli ashoblarda o' lchash vagti
g?ﬁ: : i;hgnaymgar_t kuuulil-lmi o’lchashda turg*un ko'rsatish vagti yoki
vaql? ;1[“!::?1;111?‘:1 darzjda yangi tjﬂlijani olgunga qadar o*1gan
- rf,mﬂfk;a;;. unda hisoblash qurilmasi me'yorlangan xatolikda

[
me*? :fhnsh asbuh.ining puxtaligi - asbobning berilgan tavsiflarini
yorlangan sharoitda, belgilangan vagtgacha sayqallay olishiga

aytiladi. Asbob puxtaligining asosi A3
: - A5051Y mezo el TL ko
ishlash vaquidir- L ¥ Nt uni o'rtacha beto xioy

Tm':'-:[ I--"r"'_l, {1 _?}

Bu yerda: t-ashobning beto xiov ishlash vaqui;
o n - rad etishlar soni.
eto*xtov ishlash ehtimolliligi chizigcha deb, ma

d i : s
avomida asbob  uzluksiy ishlaganda  bitta  ham

Tum T vagt
ho‘lmagan]igiga aytiladi,

B ‘ rad  etsh
Puxtaligi ko*rsatkichlari d h','*f“ Xlov ‘ ishlash  vaqti  asboblarning
O"Mtacha arifmeyjk vaqti 1 birdir, ya'ni asbob to'g'ri ishlashining

Kal'u.hﬂ mudda“

ﬁtﬂPﬁnmE asbobni iSh‘i_aliShEt:]: [I;T} lab chigaruvehi  zavod o'z
1 k 1 ﬂl dlE ey ¥ . . : P
378 Uchﬁ'l k:?“k crgan v Argd rioya qilgan holda to*g'ri

f:qlt;n aytiladi

N . Masalan: Chastotometr F

r e ligan ngyj; e .
O¥dalanilag;, y, tol; _“'“ Xatoliknip,, Jaga Kirityychi xatoligini

D lllh q E 2 me _

lingan o 518 e o BN iy e SHyMtidan

atol; ash vositas; 18an xayg)ipn: cganda berilgan

Mnhklmn” U-*ssn al?.:;]'nﬁ *aloligj hurnxlum shunamiy, ﬂ;]i
e a H .

s » Munty; =
lishi Mumkin Mazam vy tasodilly

i & - Ammg, vaxlit olib

garaganda. o'lchash vositasiming umumiy xatohigi me’yorlangan
giymatdan ortib  ketmasligi  kerak. Har bir o‘lchash asbobida
xatohklarining chegarasi va ta’sir etuvehi koellitsiyentlar hagidagi
ma’lumotlar asbob pasportida kelurilgan bo*ladi.

('lchash asboblari ko'pincha vo'l go'yilishit mumkin bo'lgan
xatoligi  bo'yicha klasslarga bo°linadi. Masalan:  elektromexanik
turdagt ko'rsatuvehi asboblarda standart boyicha quyidagi anigliklar
ishlatiladi.

dax €10,02; 0,05; 0,1: 0,2: 0.5; 1 1.5: 2.5: 4}

Odatda, ashoblarning  aniglik  klasslari  asbobning  shkalasida
beriladi va  ulaming  keltirilgan  xatoligini - bildirib. quyidagicha
bog’ langan bo’ ladi:

Bai = B max = P

Oue = e mix 2 Bx = 8/ pyax (1)

Agar o°lchash asbobining shkalasidagi aniglik klassi aylana bilan
chegaralangan bo'lsa, u holda bu ashob sezgirligining xatoligi
t...foizga tengligini bildiradi.

Agar o'lchash asbobining aniglik klassi chizigchasiz bo'lsa. u
holda aniglik klassi ragami keltirilgan xatolikning giymatini bildiradi.
Lekin bir narsani unutmaslik lozim, agar asbob, keltiriloan xatolik
bo'yicha 0.5 klass anigligiga ega bo'lsa, uning barcha o*lchash
diapazoni oralig'idagi xatoliklari +/ - 0.5 foizdan ortmaydi deyishlik
xato bo*ladi. Chunki bu turdagi asboblarda shkalaning boshlanishiga
vaginlashgan sari o'lchash xatoligi ortib boraveradi. Shu sababdan
bunday asboblardan shkalaning boshlang'ich bo'laklaridan o*lchash
tavsiya etilmaydi,

Agar asbobning shkalasida aniglik klassi yonbosh kasr chizigi
bilan berilgan bo'lsa, masalan, 0,2/ 0.1 u holda asbobning
shkalasining oxiridagi xatohigi +/- 0.2 foiz, shkalaning boshida esa +/-
0,1 foiz ekanligini bildiradi.

Nazorat savollari?
|.0r'Ichash ashoblarining umumiy qismlari nimalardan iborat?
2. O*lchash ashoblarining metrologik tavsiflari?
3. (Orlchash vositalarining asosiy parametrlari?
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4. Oichash asbobi shkala bo*linmasining givmati?
5. Kafolat muddati nima?

6. O'lchash asboblarining aniglik klasslari deganda nimani wshunasiz?

LILO'LCHASH VOSITALARI VA ULARNING KLASSIFIKATSIVASI

n']cl?--lghumhming ma'lum  ko'lamida uzunlik va  burchaklami

deb :::] ;FIEJH g ];'a“““gan vositalar universal o*lchash vositalari
Mﬂsadl::;l"i unda I:] ];l:anaymgun detalga shakining ahamiyati yoq.

i - » Masshia iﬂﬂ ka ordamida k- P Dl N TR

0’lchasa bo*ladi, yKka yordamida har qanday detal uzunligini

Universal o'lchash ashoblayi

I.li.}‘l-::hash lineykasi,
2. bhtang&nashuhlar
2.1 Shtangentsirky|

i% Shlﬂngunthuqur 0*lchagich
3. i?hmnge nreysmas )

i ’krﬂmi}lﬁk :
M?krnmetr . asboblari,

ga quyidagilar kiradi:

. ch 3 PR
3‘3'M'kfﬂmmrik ictumf!UF 0'Ichagicl

i 0'lchagi
AN tkromey tish u‘luh&gj::‘ilfbmhr
.‘ chag—1n}exnnik ashoblgp
hy o mldlagi indikaror,
Pl S 1o !uhagichlari

51 o hikayiy ¢
513, OFimer Y O'lehash astopigy;,

-2. Optik Uzunlik O'lchagich

113, Sh
-L.Sht
Shlaﬂgtnasbq Heenasboblar

8uruhi by g::‘"“t:“fyr n
ml;: | Jaﬂungan_ 0°liky
Shtangep, Benasbobgy,

ool ng kep
: : asly -
htungt.rumhnblam:n;:ash '

I b

uchyp, ﬁm|ani5hid

* .4 0'lehoy
ulap chmq{i o*lchaml
tal‘qai n .
i gﬁeﬂtﬁuqlﬁn n.:;';':" lea Shlangumsirkulhir-
" berilgan (3. dvzi?hlar kiradi. Quyida

‘.lﬂ
- 50

vositalarining
arni o'lchash

3-jadval
Shtangen asboblarning tavsifi
Tun (¥ lehash { dipaczon) Bolim Yol
chegaralan, mm migdori o viladizun
(Nomus), | swtoliklar A,
I omm | fmkm
Shuangentsirkullar GOST | 66-80 (ST SEV 704-77)
SHTS -1 o028 Y 100
| SHTS - 11 [0,,.160: 0..200;0..250 005 va 0,1 | 50wva 100
SHTS - 111 0. 160 0,200, 0...250 L bosaa Sva 100
SHTS = 11 [ 0,315, 0.400; 0.,.300, 250,,,630
' 230, 800,  320..1000;  300,,.1250; 0.1 100
| 300.1600 | | I
CSHTS 1] 800.2000: 1300..3000; 2000 4000 | 0.1 200..400 |
Shisngenreysmasiar ( GOST 160-80)
SHR  T0..250; 40, 400 60,630 0.05 S0
SHR 1100, 1000; 600 1600: 13002500 0.1 100,200
Shtangenchugur o”lchagichiar GOST 162-80 (ST SEV 704—77, ST.SEV 7T08-77)
SHG 0. 160:  0..200; 0..250; 0315 0,05 a0
L 1400,

ShLHngenashnbﬁ%ng asosiy detali bu u;ﬁng metall lineykasi —
shtangasi (1) bo'lib, unda millimetrli shkala o'yilgan va unga
siljiydigan ramka (nonius) (3) kiveizilgan (2-rasm).

2-rasm. Shtangentsirkulning wizilishi.

Shtangenasbobning tavsifi: O'lchash vagtida nonius qurilmasi
bo'yicha hisoblash asosiy shkalada millimetming kasr ulushiarini
ml'l'rqlﬁshdan iborat bo*ladi. Noniusning nol shtrixi ko'rsatgich bo'lib
xizmat qiladi (3-rasm, a), bo*linmaning ulushlari esa  nonius

shtrixlaridan birining asosiy shkala shtrixiga to'g'ri kelishi bilan
antglanads (3-rasm b, ¢),

1



Nanios shkalasining bo'lim migdor 0.1 mim
Asosiy shkala

a 1 4 5 6
0 !":-'ul:iim :r | Jl ["'I

d < xisob 42 +0,1°7= 427
b}

Nonlus shkalasinlog bo'lim migdert 0, 0% mm

L] ] EL] 75 1
Moains
= sisab 100 +0.25+0,05 ¢ 2= 100,35 mm

<)
3-rasm, Shtangentsirkul korsatkichlari o*gilishi.

5

-rasm, Shtangentsirky

0 uhuny g ge .* 1300...250
Un) nonjyg shkalnﬂila‘ii[ ShR 630 ( ShR 250, ShR-400.

I ShTSTS --) 30-0.01 GOST166-89

: shtangenreysmag -ras
0'lchasgh va belgilagh I }'ﬁ:}l:;:la;nl_?‘i;:;?;
‘E '11:m1arini 0*lchaydi. ShR
. 4 Standart o'Icham| ishl:
. : mlarda ishlab
1apazon- 0...250, 40...400, 60...630.

+ ShR-100

i 0, ShR- .
lim giyman g+ SIR-1600, SR

| mm teng,

6-rasm. Shtangenrcysmaslar: a) ShR-250-0.05 GOSTI164 — 90: b) ShRK-
250-0.05 GOST164 - 90; ¢) ShRTS -300 -0.,01 TU 3933 - [37 - 0221072
- 2002

Noniusli burchako’lchagichlar detallarning ichki va tashqi
burchaklarini o*lchash uchun go*laniladi. § UM va 4 UM tipidagi
burchako®lchagichlar (7-rasm ab) detallaming tashqi burchaklarini
o*lchash uchun diapazont 0...180° nonius shkalasi bo*limining
qiymati mos ravishda 5' va 10", UM modeli 1005 burchakolchagich
(7-rasm, c¢) tashqi burchaklarmi 0.,.360° diapazonda wva ichki
burchaklarni 40...180° diapazonda nonius shkalasi bo’linma giymati
2" foydalaniladi.

T-rasm. Noniusli burchako’lchagichlar: a) SUM GOST 5378-88: b) 4UM
GOST 5378-88: ¢) 1005 (UM-127); d) 2URI TU2-034-617-84

2URI tipidagi asbob (7-rasm d) old va orga girralari bo'ylab I mm
dan kam bo'lmagan chizigli bo'laklarga ega bo’lgan va Smm dan 75
mm gacha teng o'lchamli, gadamli to'e'r chizigli va spiralsimon
tishga ega bo'lgan ko'p pichogli instrumentlarning old va orga
burchaklarini o*lchash uchun mo'ljallangan.
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ShG va ShGTS shtangenchugquro'lchagichlar (8-rasm ab va 9-
rasm a) 0'yiq chuqurligi va girralarming (chetga chigishlar) balandligini
o‘lchash uchun ishlatiladi. ShG tipidagi chuquro*lchagichlar o'lchoy
diapazoni 0...160, 0...200, 0...250. 0...300. 0...400 va nonius
shkalasini bo’lim qgiymati 0,05 mm bo'lgan, bir nechta standart
o'lchamda ishlab chiqariladi. ShGTS tipidagi chuquro*ichagichlar
o*Ichov diapazoni 0...160, 0...200, 0...300 diskret qadam bilan o gish
qulayligi 0,01 mm,

A

A_ ., .

8-rasm. ShG-250 GOST162-90: b) ShG- 160 GOST162-90;
r?‘Ichash asboblarini ishlab chiqarish bilan shug'ullanuvchi ba'zi
xorijty firmalamning  kataloglarida chuqurn*luhngiuhlurning boshga
knnslmksigali varianilari ham uchraydi (9-rasmda, b) ingichka o*Ichash
r_{fstmlms:l bﬂ‘lgan ragamli chuquro*|chagich ko'rsatilgan, bu esa
q;lr.:t;ll‘; llillﬂmi:.'tl’h bir tomoni berk teshiklarning chuqurliklari va
i uri:;‘ﬂﬂg hllapqllgani o'lchash, shuningdek, 0'yiglarming chuqurligini
dorida  keltirilgan konstruksiyadagi chuqum'luhugichlur}lﬂﬂ

loydalanish g i ‘ 2’
I“ﬂ‘ljallangan,qyn bo‘lgan  ba'zi  hollarda ishlatish  uchun

g
ﬂi
Ei

Ichagi .
e “"chﬂgichl? r:ﬁ::h shin'l S-300 GOST

162-90; b
mli shtangcnuhuqum‘l ]

chagich

GOST  1643-8lga asosan 11- va 12- aniglik darajasida
tayyorlangan ShZN tipidagi shtangentisho’lchagich to'g’ti va giva
tishli silindirsimon tashqi ilashuvchi g*ildiraklarning har xil nomli yon
yuzalari (qalinligi) orasidagi masofani o'zgarmas xorda va bo*luvchi
aylananing xordasi bo*yicha o'lchash uchun mo'ljallangan (10 rasm).
Gorizontal  va vertikal o'lchov  diapazonida ularning noniusi
shkalasining bo’lim giymati 0.05 mm teng.

“w

o -
Y f{
(e a

e s

X

10-rasm. Shangentisho’ lchagich ShZN TU2-034-773-89
1.13.2. Mikrometrik asboblar. Mikrometrlar

Mikrometrik asboblar tashgi va ichki o*lchamlarni, o*yigehalar va
teshiklarning chuqurligini o*lchash uchun keng targalgan o' lchoy
asboblaridan hisoblanadi. Ushbu vositalarning ishlash prinsipi vint —
gayka juftligini qo’llashga asoslangan. Mikrometrning aniq vinti
qo'zgtalmas  mikrometr gaykasida aylanadi. Ushbu  bog*lanishli
uzeldan, vosita mikrometr nomini oldi. Mikrometrik asboblarga
yalpoq  mikrometrlar,  mikrometrik  chuquro®lchagichlar  va
icho*lchagichlar, hamda tisho'lchagich mikrometrlar kiradi.

MK tipidagi sillig mikrometrlar - tashqi o‘lchamlami o*lchash
uchun mo'ljallangan (11-rasm, a, b.c). MT quvur mikrometrlari
quvurlarning  devor  qalinligini  o'lchash  uchun  (1l-rasm, d)
mo*ljallangan. Bunday mikrometrlar 1- va 2- aniglik sinflarda ishlab
chiqariladi.  Mikrometrning  shartli belgisida o'lchash diapazonini
bildiruvchi ragamdan so'ng, o‘lchov vositasining aniglik  sinfi
qo'viladi. Quvur mikrometrning shartli belgisida bundan tashqari,
o'lchanayotgan quvurning eng kichik ichki diametri ko‘rsatiladi.
Quvur mikrometrlarning o lchash diapazoni 0...15. 0....25mm.
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» ll-rlaslm. Mikmmulrlar: a) Sillig mikrometr MK-25:
b) Sillig IPS tipidagi elektron mikrometr; ¢) Sillig mikrometr MK-25-1
GOST6507-90; d) Quvurlar mikrometri MT 25-1 -8 GOST6507-90

Mikrometr quyidagi qismlardan tashkil topgan (12-rasm): shpindel,
tovon, skoba, issiglik o'tkazmaydigan plastinka, viulka, rostlovehi
gayka, baraban, baraban viulkasi. tezkor yuritma va
yuritma doimo o*lchanuvehi kuchni ta’minlab turadi.

O'lchanayotgan detal asos yoki skobaga joylashadi, Skobalarning
o'lchamlari wrlicha bo'lib, o'lchamiga mos keladigan detallamni
olchash imkoniyatini belgilaydi.

) Tovon - skobadagi  go*zg'almas qism  (gupka), detallarni
o'Ichashda gisish moslamasi sifatida x17mal -:;HH{H.

E_“bkﬂ (shpindel) — u nalagat detallami

a'l : tallarning o' lchamiga bog'lid
umotlarni aks ettiradi.

distirgich) — kronshteynda joylashgan
Ay kl!hﬂlgl{la mahkamlash uchun xizmal
OVlarni bajarayolganda go'zg aluvchi vint
b~ Sirt - 1gi uchun kerak bo*ladi.
, an iﬁ?ﬁ““@“{ Joylashuvga ega va chizig bilan
SUqori gism; o*ndan 1;1 as’“‘_" ‘-il!-lll‘ni millimetrda butun sonn!
hisnhiaiihm “"gishga mo*ljallangan, To"g'ri
. uchun xizmay qiladi. Baraban —
; * ! q0'zg'aluvchi shpindel bilan
Al Shunjp ; a'ﬂbann‘ , L oshpinde :
mullum:lmin yuzﬁiﬂk' ﬂl.nTI:ﬂuq], g _aylanag; bo’yicha nomus
1 'va hatyg Mingdan E‘h chigilgan, unga ko'ra
' : = r i R :
@ Matishgy imknu Y I‘-‘hanadigu:tudhhl sniglanadi.
" beradig, “lalni jag'ning ichiga

ME% . 2
( Xanizm, amma shu bilan
_ 5

gistirgich, Teszkor

birga uming deformatsiyalanishini bartaral etadi. Tezkor yuritma mos
keladigan moment kuchiga o*matiladi. shuning uchun go*zg*aluvchi
Jug® o'lchanadigan detalning devoriga mahkam bog'langanida, uni
avlanib ketishiga olib keladi,

Shpindel
ichov yuzasi Viulka Restlovehi gayka
Toven | |
e 8 | e e,
W |y ————
. e —— "
Skoba L. LR :
Hambee Tezkor yuritmy
Baraban shkalasi

Issiglikdan saglash |
plastinkasi Shpindeini Baratan vielkisi

abtirgich o rorat chizi'i
12-rasm. Mikrometrning asosiy detallar.

Bu o*lchash vositalaring prinsipial sxemalarida mikrometrik vimt
va siljimas gaykadan tashkil to’gan mikrometrik juft go*llanadi.
Detallarni o'lchashda gaykada mikrovintning 360° aylanishi uni
mikrovintda o'q bo‘yicha 0.5 mm siljishim ta’minlaydi. Gaykada
mikrovintning 720° (va'ni, ikki marta) aylanishi unt mikrovintni o'g
ho*yicha I mm siljishini ta’'minlaydi (13-rasm, a). Quyida mikrometr
ko*rsatkichini hisoblash keltirib o*tilgan ( 13-rasm. b).

Asas shkuls

b 19,50

(LR |m'\| & 108 v ]

1 3-rasm, Mikrometr ko'rsatkichini hisoblash.

Mikrometr MK 50-1 o'lchoy asbobidan detallarni o'lchashda
foydalanish ko'rsatilgan bunda, asbobni go*l bilun ganday tutib turish
va hokazo. Rasmda tirsakli val shatun bo'ynini o'lchash ko'rsatilgan
( 14-rasm),



C W f - .
14-rasm. Mikrometr MK 50-1 bilan detalni o"lchash.

mﬂUnwurs%i 15 S'i‘_—M modelli tugich (15-rasm) o*lchash diapazoni
) mm bo'lgan mikrometrlarni va boshqa o'lchov ashoblarini stol
ustida ishlatish uchun go*llaniladi.

.

IS-rasm. Universal 155T- M modelli tutgich.

Sillig mikrometrlarning o'lchoy dia

ni'n;'r:jan;{il}ga bog'lig (16-rasm) bho’lib
n; B s Ty e 275 ... 300, 300
m. Bambandagi shkala %

Ipamni skobaning (gavsning)
quyidagilardan iborat: () ... 25. 25
bt 0 .. 400, 400 ... 500, ..., 900 ... 1000
mmasining givmati 0,01 mm leng.

h"r —5‘:
n"'
i lir“‘ ".—. - -

dagi skobal;

[I .

16-ragm, Turly ®lcham

sillig mikrometrlar,

ML mikrometrlari = listlar va lentalarning galinligini o*lchash
uchun moHallangan (17-rasm. a, b). List qalinligini o lchaydigan
mikrometrlar uchta standart o*lchamlarda 0 ... 5,0 .. 10,0 ... 25 mm
o'lchash  diapazonida ishlab  chigariladi. Barabandagi  shkala
bo'linmasining giymati 0,01 mm teng.

1 7-rasm. List galinligini o’ lchaydigan mikrometrlari: a) ML 25 GOST
65307-90.b) ML 10 GOST 6307-90

Tish o'lchagichli mikrometrlar (MZ) — ushli gildiraklaming
normal vzunligini o*lchash uchun ishlatiladi (18-rasm. a). Qo'shimcha
o'rnatkichli - mikrometrlar (MVM) - metrik, dyuym va quvur
rezbalarining o'rta diametrini o'lchash uchun mo*ljallangan (18-rasm,

h).
SRS =

18-rasm., Mikrometrlar:n) tishlarmi MZ 23-1 GOST 6507-90,b) rezbalarm
MVM 0-25 GOST 4380-93 o"Ichash asboblar.

"

MZ tipidagi mikrometrlar quyidagi o' lchash diapozoniga ega: 0 ...
25. 25 ... 50, 50 .. 75, 75 .. 100 mm. Barabandagi shkala
ba*linmasining giymati 0,01 mm teng.
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MVM tipidagi mikrometrlar 0 ... 25, 25 ... 50, 50 ... 75. ... 325 ..
350 mm o‘lchash diapazoni bilan ishlab chigariladi. Barabandagi
shkala bo*linmasining qiymati 0.01 mm teng.

Qo‘shimcha tekis o' rnatkichli MVP mikrometrlar - yumshog
maleriallardan tayyorlangan detallami o*lchash uchun go®llaniladi
(19-rasm). Barabandagi shkala bo*linmasining givmati 0,01 mm teng.

i

19-rasm, MVP 0-25 GOST 4380-93 miktoimeir.

MTL, MPL MSI (e c . . -
pichogli a.:i1‘:«:pi:||n|!iuME’I Upidagi prizmatik mikrometrlar — ko'p

MTT - uch Dichm%’ m.ﬁhqi diametrini o*lchash uchun mo'ljallangan:
MS] - e Ih ashohb uchun, MP| - bhesh pichogli asbob uchun.

: pichogli ashob ; .
belgil ASD00 uchun, Mikrometr o' nlami a o lchashm
stangan chegargs; kiritilgan (20-rasm a hL ¢) i i

2-034-770.-83. b) MP| 45
MS +. ‘ 2 R MEIY
20 m:: : va Mpy Mikrome ' 084770483

5,25, 45 4?1% ‘liupﬂ.;uni bir xil va har bir

05
B0 85, 85 .. 105 mm.

MTI mikrometrning o*lchash diapazoni har 15 mm o*zgaradi: 5 ... 20,
20 ... 35, 35 ... 50, 50 ... 65, 65 .., 80 mm. Barabandagi shkala
bo*linmasining giymati 0.01 mm teng.

Mikrometr chuquro*lchagich (21-rasm) o'yiglar chuqurligini va
bo*rimalar balandligini o*lchash uchun mo'ljallangan.

21-rasm. Mikrometrik chuguro®lchagich M100-11 GOST 7470-92

o

Almashuriladigan sterjen to*plami GM 100 uchun (4 dona), GM
150 (6 dona) va o'lchamni belgilangan chegarasi bilan o’lchoy
diapazoni ta’'minlanadi. Bunday chuquro’lchagichlari 1- va 2- aniglik
sinflarida ishlab chigariladi.

Mikrometrik icho'lchagich NM - detallarming ichki o' lchamlarini
o*lchash uchun go*llaniladi. (22-rasm, a. b, ¢). O*Ichov diapazoni (21-
rasm. a): 25 ... 50, 50 ... 75, .... 975 .. 1000 mm. O*lchov diapazoni
(21-rasm, b): 5 ... 30,25 ... 50,50 ... 75, 75 . 100 mm.

- ; =
- . = S P
=4

o

22-rasm. Mikrometrik icho*lchagichlar: a) NM 75-0.01 1SO 9002,
b) NM 50-0.01 DIN 863, ¢) NM 30-0.01 DIN 863

Rossiya ishlab chiqaruvchilari mikrometrik icho'lchagichlami
(23, 24- rasm) GOST 10-80 ga muvofig quyidagi o‘lchov
diapazonlarida: 50 ... 75, 75 ....... .. 175, 75 ... 600, 150 ... 1250, 800 ...

(1]



2500, 1250

4000, 1250

6000 mm ishlab chigaradilar.

Barabandagi shkala bo*linmasining giymat 0,01 mm teng,

u: )

23-rasm. Mikrometrik icho'Ichagich NM 75-0.01 GOST 10-80

24-rasm. Mikrometrik icho*lchagich NM 600-0.01 GOST 10-80
skoba va o*Ichashni belgilangan che

”(;}‘Ichnvlardu nal;
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mikrometrlaridan foyd
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alanish tavsiya etiladi (25-rasm),

shlash prinsipi boshga strelkasimon,
vositalaridan wbdan far,

shgan lazer nurin;

elalon

gara o rnatgichi.

0'n mingdan
sa, unda lazer
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q giladi, Qiymatlar o*lchanadigan
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qavd etiladi va bu

odellar eng anig, ammo ayni
ishlatishda  ehtiyot

qo*yib bo*lmaydi.

bo*ladi.

1.13.3, Indikatorlar

Soat turidagi indikatorlar o'lchovining nisbiy va absolyut
uslublarida detallaming radial va von tepish. turtish, balandlik va
diametrlarni o' lchashda keng go*laniladi (26-rasm).

26-rasm. Soal tipidagi indikator(1CH-10).

Indikatordagi o*lchov sterjenning (6) harakati katta va kichik
strelkalarming  shkalalar botyicha siljishiga olib keladi (27-rasm).
Bunda strelkaga (4) mos bo'lgan shkala burilishlar ko'rsatkichi bo'lib,
undan katta strelka aylanishlar sonining but gqiymati olinadi. Bo*lim
migdori 0,01 mm bo*lgan indikatorlarda o*Ichov sterjenining 0.01 mm
ilgarilama harakati katta strelkani (1) shkala (7) bo‘ylab bitta
bo'g'inga siljishiga olib keladi.

Indikator shkalasi yuz bo‘g’indan iborat bo‘lgani uchun katta
strelkaning bir to'liq aylanishi strelkani | mm siljishiga mos keladi.
Bu esa kichik strelkaning ko'rsatkich shkalasi bo'yicha bir bo'g*inga
siljtadi va shu shkalaning bo*lim migdori | mm bo‘lganidan dalolat
beradi.

27-rasm. Soal tipidagi indikator(1CH-10)ning tuzilishi.
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Indikator asboblar o‘lchash kallagidan (soat turi. richag- tishli va
!mshqaiarj hamda to*g'ridan-to*g'ri o'lchash moslamasining o zidan
|hnml.t Kallakdan alohida o'lchash vositasi sifatida fovdalanish
mumkin emas, chunki ular ustunlarga (28-rasm, a. b), 5htalix=furgu (28-

rasm, c, d? o rnatiladi yoki asboblar va nazorat- o*lchov moslamalari
Jjihozlanadi.

28-rasm. O'Ichash kallagi uchun ustunlar v

. a shtativlar:
a) Ustun S - 111 - 8-50 GOST 1019770, b) Moslashuvehan ustun M5

29 TU2-034-668-83, ¢) Shtativ ShM - [IN - 8 GOST 1019770, d) Shiatis
ot L . Sh-111 -8 GOST 10197-70
ool teshikning dmanti i <) beleianishda oehash Kallgi
sy & dumetrh 8 mm va stolning diamerri 50 mm ckanligini
S-1v.38 08T
s diamﬂr!;l;“r::; ':;(IJ:IIJ-:}.IIH:—?H belgilamshdy o' lehash knllagi o nankadigan
€= M it Lo o tcham 160x 100 mm ekanligin anglaad
o . : _ u platadi.
o mm,gh uehun “'“‘llu“un]._;;,n].m.qmn 0.001-0001 mm botlgan o'lchush kallugini
vV Ustum epuluvely; :
b ; AN ustun MS 29 v ; :
n':l::i?lt': :ch‘mh kallagini ' rnatish :::;uhl} oL ,hl.“'ﬂn Sh -3 balim o e g
01 mm bo*lgan oHchash ka1!ngi;|m“ lallangan. Shiatiy Shiv - 1IN b lum

' o'matish uchun molallangan,
Ichoy kallaklar asosan

Agar dclallnming !

nisbiy o*
0'lchamlari Y O"lchovlar ueh

- un Hiallangan.
indikator ke mo'ljallang

rsatkichlaridan kichikrog

A usul by TN
shoblam rostlash, '::;in qarlishi mumkin.

Han o 1":hﬂ. h F 1iZzial .
Fﬂ::'dulanilad?. :rﬂun Yassi- parallel l:??:' 9 lchﬂﬂ'lllﬂmi nisbhiy usul
chiqariladi Quyidagi 0, | ME uzunlik o'lchoylaridan

aniglik sinflarida ishlab

Indikatorning  shkalasi (2) chekka xalgasi bilan  asbobning
korpusiga nisbatan burilish xususiyatiga ega bo‘lgani uchun katta
strelkaning qarshisiga shkalaning istalgan shitrixini o*matish mumkin.

4 o '

L] I}
H
29-rasm. Indikator bilan valni radial tepishini aniglash; a) umumiy
o°qga nisbatan: b) markaziv o"qqa nishatan; |- asos. 2- prizma.
3= tekshirilavotgan val. 4- indikator. 5- markazlar.

Indikator devor o’ lchagichlar

Indikator devor o'lchagichlar quvurlar va boshga  shunga
oxshash mahsulotlar devorlarini o’lchash uchun mosljallangan (30-
rasm, a, b, ¢, d). Ular quyidagi o*lchov diapazoniga ega: 0... 2 mm (S
250 10mm(S-10A.S-10B), 0 .25 mm(S-25)va0.. 50
mm (C - 50).

Indikator aylana shkalasining bo*lim migdori § - 2 va S - 10A
devor o'lchagichlar uchun 0,01 mm, S - 10B, § - 25, S - 50 lar uchun
0.1 mm ni tashkil etadi. Bunday devor o°lchagichlar yordamida quvur
devorining galinligini chetidan 25 mm gacha (S - 2), chetidan 40 mm
gacha (S - 10A). chetidan 60 mm gacha (S - 10B), chetidan 100 mm
gacha (C - 25) va chetidan 160 mm gacha (C - 50) bo*lgan masofadan
o*lchash mumkin,

J0-rasm. Indikator devor o’lchakichlar:
a)S-20GOST 11358-89:b) 5 - 10A GOST 11358-89;
¢)S-25 GOST 11358-89;:d) S - 10B GOST 1135889,
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Richag-tishli indikatorlar

Richag-tishli indikatorlar (31-rasm) chizigli o*lchamlarning
rr_:ulluq_va nisbiy o'lchash, berilgan geometrik shakldan og*ishlari va
mrtIan-lnr:sg o'zaro joylashishini nazorat qilish uchun mo'*lallangan,
IRB tipidagi indikatorning ko'rsatkich shkalasi (3l-rasm, a) o'ra
hn!fnéu‘ o'lchov richagining o*giga nisbatan parallel va aylanish
Ickl:illgl!_;u perpendikulyar joylashtirilgan. IRT turidaoi mdikatorning
k?‘rﬂlk"_:j‘ shkalasi (31-rasm, b) o'ra holatda {‘.l"h."l-‘kl:rk richasining
O'qiga nisbatan perpendikulyar Joylashtirilgan, O*lchov richagining
buruluvchanligi, kichik o'lchamliligi  asbobni “qiyin

- 2 . ami o'lchash  qivin
sharoit arda |§hlat:shga hamda kichik qiymatga ega bo'lgan o*lchash
kuchi talab etiladigan holatlar,

da go*llash imkoniyatini beradi.

e
—“.]

3-rasm, Rich,
2) IRB GOST 5554+

b

g-tishlj mdikatorlar

i T5:B) IRT GOST 5584-75.
Ihag—tishli ind; '

QI8 ligin 1y 2" O'lehash giyin b

; ash ue o “Igan joylarda o lchash
m: i.l1n [Hshtn d'alTlEtri ;11 lulqth. Hhtﬁliv voki taglikka o‘rnatish
ta m;{i'lllﬂng;m_ mm o'lgan ku‘chm; e Rtan

Ichag-tichli :. .
o ich Lhﬂg [IShll md’kﬂlﬂr!amL .
ov shkalagining bo N2 0°lchag

h diapazoni 0.8 mm teng.

T,
'™ migdorin; qiymati 0,01 mm.

Indikag Indikatopgi 1on
'4qqoslash o !thu_ I“haglnhlar o i‘Eh‘l"i-:li.':hiar

: m
‘argalgan asboblargir 1, Chash MSulotlarning jeqki o*lchamlarini
RF‘F'EI_}: 0,001 0linigh o: Mo ljallangan eng ko'p
SRl (32. gy 0002 mpy Gogy Wari 0,01 mm (GOST

' 9244 75 pilan ishlab

D f.f.

32-rasm, Indikatorli icho’lchagich (50-100 mm).

Icho*lchagich nominal o’ lchamga o' rnatish xalqgasi yoki gisqichga
biginlar bilan yig'ilgan uch o’lchovlar to'plami yordamida sozlanadi
icho’lchagich o'ngea chapga harakatlantirilib topilgan strelkaning
maksimal og'ishiga shkalaning noli indikator strelkasiga keltiriladi
(33-rasm. a). Icho*lchagich o’ Ichanayotgan teshikka markazlashtiruvehi
ko' prikchani suggan holda sekinlik bilan kirgiziladi.

.
IR T 5]

1 chekln Balsi

33-rasm. Indikatorli icho'lchagich bilan o*lchash va uning tuzilishi.

Icho*Ichagichga (33- rasm, b) punktir chiziq bilan ko*rsatilgandek
holatni berib ( indicator kallagi shartli ravishda 90° ga aylantinlgan)
indikatorning eng katta og'ishini topamiz va o'lchashni bajaramiz,
bunda indikator strelkasi noldan o'ng tomonga siljisa (hagigiy, va'ni
real o’lcham nominaldan yoki o*matilgandan kichik) og'ish “minus”
ishora bilan olinadi va agar indikator strelkasi nol belgiga yetmasa
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(haqigiy o‘lcham nominaldan katta) og'ish “plyus™ ishora bilan
olinadi.

1.13.4. Mikrokatorlar

~ Mikrokatorlar (prujinali indicator kallagi
aniq o'lchoy asboblari guruhiga kiradi. Ular lentasimon prujinali
mexanik o‘zgartirgichga ega bo'lib, o'lchov tumshugehasining Kichik
hamda strelkani asbob shkalasiga nisbatan katta siljishini ta’minlaydi.

IGP) (34-rasm, a) o'1a

LI |
. L]
3d-rasm. Mikrokator- a) 2IGP GOST 6933-§1 b) taglikka o'matilgan,
_Mikruk;}tof!ardan detal elementlarining o*lchamlaring
aqtql:k@u nisbiy usul hilan 0*lchash, shuningdek
qiymati g Yuzalarming *

yugor
shakldan og*ish

Yya zaro  joylashishini  anialae :

foydalaniladi. N s Joytashisiing - aniglash  uchun
Heti) 3 dar ¢ 2rat qilinayotgan buyumlaming aniglik dareiasi

[kvalﬂeliudanﬁgacha bo*lishi mumki ¢ o SR g

ly B2 ustunlarga (34-rasm, b 5 e mllkatcker

moslamalarign ot rractoa o D) yoki maxsus nazorat o lchash
mumkin va asho shiarser 2 CF2 SIGP, 10IGP ishlab chigarilish
i].nnﬂl_{jiumlnmﬂg !'EaiﬂHlﬁ]ng b'U*!inma miqdun ks r“i.“_.i._,.r;da

Mikrokatortarmine 001, 0.002, |

. A05 va p 01 i
MIng o'lchash diarmmen: 01 mm bo*ladi.
don S i o ﬁ?ﬂ'mkfﬁn. O'lchoyg o+ 20, -30 ... + 30. -

81 ruxsat etilgan xatolign +

mental m;
kroskoplgy 3 ST'kr“’kﬂlllar

; rasm) Oplic ;

I, tish; Y va wunt: C- mexanik o'lchash
shablonlyr yq Shﬂlm":f‘ﬂlma!ﬂr. konyg “r““ ", burchyk_ rezbalaming
4N mo“fjal

w angan,

35-rasm. Instrumental mikroskop Nicon M0

Ushbu asboblar yordamida yuqori aniglikda hisoblash va o*lchash
mexanik uzatmalar mexanizmlari va o'lchanayotgan obyektlarning
sezilarli darajada kattalashtirilishi cvaziga erishish mumkin,

Instrumental  mikroskoplar  turli  xil - konstruksivada  ishlab
chigariladi. Shunday gilib, kichik (MMI) va katta (BMI1) nukroskoplarga
bo*linadi  (36-rasm). Bu qurilmalar mikrometrik  moslamasining
bo*linish giymati 0,005 mm. Okulyar o'lchash kallagining bo*linish
qiymati mos ravishda 1” va 3" ni tashkil giladi,

s

do-rasm. Katta instrumental mikroskop BMI - IS (IMTS 150x50B)

Burchak o*lchamlarini o' Ichash chegaralari 0 ... 360 . BMI - 1S ni
0'lchash chegarasi boylama yo'nalishida - 150 mm, ko'ndalang
yonalishda 50 mm.

Bu mikroskopning eng yaxshi modeli — binokulyar hisoblanadi.
Mikroskopning o'lchash chegarasi ko*ndalang yo*nalishda 75 mm va
korsatish anigligi 0,002mm. Mikroskop 10, 20, 30, 60, 90 marta
kattalashtiridi. Universal o*lchash mikroskoplart UIM 21, UIM 23 va
UIM 24 larning eng katta o'lchash chegarasi ko'ndalang yo*nalishda
100 mm va bo'ylama yo*nalishda 200 mm tashkil etadi. Bunday
asboblarming chizigli shkalasining bo*linma migdori 0,001 mm teng.



Profilograflar — Profilometrlar

Profilograflar — Profilometriar yuza gradir — budurliklarining

Pki?lnetr]:?ﬁni In*lcpash _u::hun mo*ljallangan. Bu asboblar o'z ichida
[ |t: funksiyani _blrlashtimdi oyamio Profilograflar  yuza
:T-:n;;zi{:::mng pmtriltagrammasini olish uchun foydalaniladi hamda

lon ar  profilogrammani gayta ishlavdi oinetiik
notekisliklarning parametrlarin; hisoblaydi. Heh mikromeik

Hozirg; : R

kﬂmaﬁ?ilrﬁ:.u;[?ﬂq]l hﬂ""" gadir - budurliklarining parametrlarini
S f] 0°let ash uchun turli Ivcnnslruksiyali ashoblar mavjud
yuzalar%:ﬂ ar‘— ‘thlum?irlar BV -7669 (37. rasm) la*;h'i va Eéhkir
25142, 156 ad;;sgdurmf'“.‘""”i“ﬂ parametrlarini GOST 2780, GOST
o‘lchanayotgan tekisli 49 yicha _ O'lchash  uchyp mo‘Tjallangan,
Olmosli o'lchoy ashorr (& Kesim to'g'r chizigni tashkil etadi
yuza gadir hu;uadsm]‘%”m”-g. uchi radiusi 10 mkm. HUIH‘I"I mmla‘mﬁ

urliklarining 16 14 Parametr|ari hh‘l“i‘[-:ii,u SN
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3T-rusm, Profilograf—

Protatiy r -
mukummuligip 'Dm“mﬂr R-110 38- rasm) pxj
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metriarin Sboblar d;gt[ P s
Yd  o'lchash AN nazory Qilish sha E,I‘-‘-'lnm]t[armmg
S NOqulay » St bilan hirga katta
19 komputorgg gup . KONiatin; ' USlaxonalarda va

radi. 0 lchoy natijalarini

Tih

AB-rasm. Protauy profilometr TR-110

Germaniyaning Mahr firmasi o’lchamni baholash qurilmasi va
uzatish mexanizmi o'rtasida kabelsiz bog'lanishli MarSurl” M300
profilograf’ - profilometrini ishlab chiqdi (39-rasm). Yuza g-adir -
budurliklarining parametrlari nazorati 1SO. AMSE, JIS va MOTIF
standartlariga mos holda olib boriladi. Asbobning o*lchash gamrovi
statsionar o*lchash tizimigacha kengayishi mumkin.

39-rasm. Portativ profilograt - profilometr MarSurf M300

Zamonaviy o'lchash asboblari turli xil buraluvehi stoykalar bilan
Jthozlanishi  har ganday bo'shligda  yuza  g'adir-budurliklarining
parametrlarini nazorat gilishga imkon beradi.

Koordinatli — o’ lchash mashinasi (Coord 3)

Koordinatli — o‘lchash mashinasi (KIM) buyumlamning
olchamlarini nazorat qilish uchun meo'ljallangan (40- rasm). Bugung!
zamonaviy seriyalab ishlab chigarish sharoitida birinchi mahsulotni
ez va o'ta aniglikda nazorat etish talab etiladi, shuningdek
buyumlari  tayyorlash jarayonida  xatoliklarning  kelib  chigish
OMillarini bartaraf etish va aniglash zarur, Bu muammolar koordinatli
~ 0%lchash mashinasi yordamida hal etiladi.



Zamonaviy Koordinatli — o*lchash mashinasi maxsus ta minot
dasturi bilan ta'minlangan bo'lib, o’lchanayotgan detallarni 3D
modelini yuklash imkonini beradi, o'lchash strategiyasini aniglaydi
hamda qo'shimcha geometrik clementlarni yaratadi va boshg. KIM
ning afzalligi murakkab geometrik shakldagi detallarni o'ta yugori
aniglikda o'lchash imkoniyatini  beradi va buyumning hagigiy
o'lchamlarini matematik modelning o*lchamlari bilan tagqoslavdi,
Shuningdek, KIM yordamida yuzalaming o‘zaro Joylashishi va
shakldan og'ishini ham nazorat qilish mumkin,

B

~ab

40-rasm, Koordinatlj - o°lchash mashinasi (Coord Ry

Koordinatl;
oshirish mum
kontaklj va
kontaktsiz

- u‘!clhash_ mashin_asidu o*lchashni ikki usulda amalga
un. Birinchi, uchlari yoqutli bo*lgan shuplar yordamida

kot _ ;
u:itillla:‘!:]g:& ]Jf;;:r skaynerlaridan loydalangan  holda

300x400x400 O'lchamli degaliy sl 3 xvz o'glar  bo'yicha

uchun me*J; i (2,5 + 3L)mkm aniglikda o' lchash
s O lallangan, yerda: |- o*lchanayoy lhkda o*lchas!
eirda (40- rasm), Yolgan detalning uzunligi,

L13.5. Uy
#unlikning yagg. Paralle] yep o'Ichovlari (UYAPUO")
Uzunlikning yaeq
ﬂta]adi. P]Ilkﬂ i . S1- pﬂl"ﬂﬂc] I.H.:h “'Ilch“ ] . -
RSt at Viari qig itka de
X tomoni o, arr?;:nglfg o &t lﬂclng?:::ﬁﬂi?iliukban‘#hb-'
iy ui:ﬂ *5a turlichqgliy. py: Halikda, 1

1 . . ' Dalandligi  bo'yicha
(boshiari ) gy 2, 219 ﬂ‘!chumlaﬁﬂlﬂ;[lg. ueh otlehayi g, alaliihigﬂ
Iishldir(a,z_rasmjg ri tn‘nbur{:hukning uchlari

Har bir plitka o*lchamining “u'rlnchn uzunligi:' bo*lib, bu uzun]uk_
plitkaning bir o'lchash sirtining o*rtasidan shu sirtga qi-':r:npa-q:’irsiu
Jjoylashgan olchash sirtning o'rtasiga tushirilgan perpendikulyarga
aytiladi. o . w

UYAPUO" mashinasozlikda o’lchov birligini saqlaydigan asosly
o' lchov vositasi hisoblanadi. Ular orgali mahsulotga etalondan uzunlik
birligini o*tkazish amalga oshiriladi.

42-rasm. Uzunlikning yassi- parallel uch olchovlari (UYAPUO").

Uzunlik uch olchoviari to'plamlari. Ma’lum  o'lchamlar
to’plamlari g*iloflarda chigariladi. Qo*llanish S:Ir.:n!mﬁiga'qarah 1!11 tachg
lo'plamlar chiqariladi va bu to‘plamning har birida twrli sonli
o'lchovlar bo'ladi: Nel to*plamda 83 dona o'lchoyv:; No2-38: No3-112:
Ned-10; Ne 5-10; Ne6-10; No7-10; No8-10; Ne9-12: Nal0-20: Nol I-43;
Nel2-74; Nel3-11:Ne 14-38; Nel5-4; No16-29; Nol7-19: No18-19: Ne2|
o’ plamda 7 dona o*lchov bor,

Mikron to'plam deb ataluvehi to*plamda: Nod-8 pacha 10
donadan;Nel5 da 4 dona; Ne2| da 7 dona plitka bo'ladi. Bulardan har
birining o*lchami turlicha bo*ladi.



F,

UYAPUO’- anigligi. O’zlarining ishlanish anigligi bo’yicha.
ya'ni ulammi ishlatishdagi joizliklarning oshib borish tartibida besh
klassga - 00, 0,1,2.3 bo'linadi.

UYAPUO ™ning namunaviy va ishchi  o'lchoviar  sifauda
qo*llanishi turlichadir:

a) davlat etalonidan ishchi o‘lchoviarga va ashablarga uzunlik
birligini saqlash va uzatish. Bu holda razryad bo*yicha uch o*lchovdan
foydalaniladi. Shu o*lchovlar bilan asboblar ham tekshiriladi.

b) o'lchanuvchi o'lcham uchun o'lchov vositalarini rostlash
(nolga moslab o*rnatish).

Nazorat savollari?
1.0 Ichash vositalari va ularning klassifikatsivasi?
E.Stmtnpgcn asbob deb ganday asboblarga a\.'lirlat:ii‘.l‘
3.Nonius bo*yicha hisoblash prinsipi nima?

4. Shtangensirk iko* i
. gensirkul, - shtangenchuqurliko lehagich, shtangenreysmuskar
” S.Shtangensirkulr shlangt:nchuqurlikn‘li:hagich.
. alégg;:lt';:ysmmlﬂr&?_’g konstruksiyalaridagi farglarni ayting?
~Hiangen asbob bilan o'lchagandagi xatol; -
xatoliklarining manbalari9 " o'lchagandagi xatolik va bu olchash
T.Mikrometr nima? Uni
- ? Unin
Umﬂ;;:;‘:-‘r?n:ﬁtri: chuquro*ichagich,
; ISash prinsipi, tuzil: i
hagida ma'lumot be[:-ing.lpl —
9.Soal tipidagi
i O.dndikatord;
4o lanish sohalari?

g ishlash prinsipi, ko'rsatilishning o*qilishi

mikrometrik icho*lchagich nima’
vt ulamni o*lchash uchun sozlash
indikator nima? U insj
icha‘"luh;;::i Ullnmgr"prmsmial sxemasi?

Mma?  Uning ishlash prinsipi Vil

11 Soat lipidagi  ind:
un.lc-hmh ) Indlkamr v "Iﬁ . Gl ) .
o'lehash uchun ganday soz1ash kerak? dl‘_rkf“ﬂﬂ] ichotIchagichlar  bilan
2 MTTI:I:S:;? "-';-1 mumkin empg? 'ar bilan qanday o*lchamlarni
orla :
mmngmnar Instrumentg) Mikroskop)
Oordinat]; r h-:‘mﬁl‘-‘mclrlar bu nirn:i::flr fanday asboblar?
s e =0t - -
vazifalari? S8t paralle] 0y, s ) nimani o'lchaydi?

chnvlmin;ﬂg (UYAPLIO)
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114, KALIBRLAR HAQIDA MA'LUMOT, ULARNING TURLARI

Kalibr deb - hagiqiy o‘lchamlar, shakl va sirtlar joylashishining
berilgan (chizmadagi) ga mos ekanligini tekshirish uchun mo*ljallangan
shkalasiz asboblarga aytiladi.

Kalibr deb - nazorat gilinuvchi obyekiga teskari shaklh yuzaga
ega bo'lgan o' lchovlarga aytiladi.

Kalibrlar nazorat gilinuvchi parametrning sonli givmatim aniglash
uchun emas, balki parameir katta yoki kichik yo'l qoyilgan giymatlar
oralig'ida yotadimi, yotmaydimi, o'lchashni aniglash uchun ishlatiladi.
Kalibrlar quyidagi turlarga bolinadilar:

Nazoral gilinuvehi mahsulot va parametrlarining wirlariga garab,
silindrik mahsulotlar uchun silliq: rezbalar uchun shlitsali; uzunlikni
nazorat uchun ponalar: chuqurliklar, balandliklar, mahsulot
sirtlarining o’ zaro joylashishini aniglash uchun mo*ljallangan trlari
bo*ladi.

Bir vagida nazorat gilinuvehi elementlar soni bo*yicha kalibrlar
elementli va majmuali bo'ladi. Elementli kalibrlar detallarning ayrim
chizigh yoki burchak o*lchamlarini nazorat gilish uchun, majmualisi
esa bir vaqtda bir nechta elementlarni nazorat qilish uchun
mao*ljallangan.

Detalning  yarogliligini  baholash  sharti  bo'yicha  kalibrlar
me'voriv va chegaraviy bo'ladi.

Texnologik mohiyatiga, hamda joyi va gollanilish tavsifiga kora
ishchi va nazoratchi kalibrlarga bo’linadi.

Konstruktiv belgilarga garab kalibrlar qattiq. sozlanuvehi, bir
tomonli va ikki tomonli bo'ladi.

Tekshiriluvehi  mahsulot  bilan  kalibr  ortasidagi  tutashish
xarakteriga ko'ra Kalibrlar sirtli, chizigli, nuqtali, tutashuvchi
bo*ladi,

Normal va chekka kalibrlar.

Mavjud kalibrlar majmuini ikki guruhga bo'lish mumkin: normal
kalibrlar va chekka kalibrlar,

Normal Kalibrlar deb o*lchamiari nazorat qilinuvehi obyektning
normal o*lchamlariga mos kalibrlarga aytiladi. Hozirgi kunda normal
kalibriarning shablon, shehup, konus kabi ayrim turlari go*llaniladi.
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Shablon deb nazorat gilinuvchi detalning tekislik bilan kesimida
nisbiy joylashishi va shakli to*g'riligini tekshiradigan normal kalibrga
aytiladi,

43-rasm. Radiusli shablonlar [3].

_ Mashinasozlikda qavarighi - va  botigli
radiuslarini tekshirish uchun radiusli sh
rasm),

R : )
caln ghﬁgﬂfhﬂ"“":,m.,‘ bﬁliqL}rﬂkl qavariq yumaloglangan uchli.
radiustari 1 mm dan 25 ey wars - P SUnkalardir. Yumaloglanish
yumaloglanish radicin . oh bo‘ladi. Nazorat gilinayotgan detal
yorug'lik l:l‘li'q:h'iI o tl‘f"‘}'llgan shablonga nisbatan outishi
adive gy & 9a0ab aniglanadi. Odatda, radiusli - shablonlar
qiymatiga garab ma’lum lo'plamlar shaklida chigariladi (1-6

mm; 8-25 mm va bosh .
mavjud (44-rasm), Shaalar). Bundan tashqari, rezba shablonlari ham

yuzalarning  egrilik
ablonlar keng tarqalgan (43-

44-
rasm. Rezhg sllahlunlari.

shthup deb o
kahbl’gﬂ_ At : !ﬂkﬁhklar
] Ytiladi, | : .

Flasitmkajnr ﬁhal-:i' Sah:huplﬂrnmg alinlig; ﬂmlcksharadigan normal
. i 0 . o .
tﬁmﬁﬂﬂ l‘:u Plamlar ghatr: : yoki, ko' pinchg, s mm - dan | gacha

Bacha, har bip 0.01 o Chigarijaq; S F xil qalinlikka ega

: asal
L - " .ﬁ}ﬂn; ull iﬂmag‘anﬂ‘lt}%“.lrlm dlaﬂ ﬂ'i

bir (1,1 mm dan keyin va hokazo), Shchuplar qo® llanganda, bittasi yoki
bir nechtasi taxlanib ishlatiladi. Ular yordamida ko*pincha tirgishlar
joriy gilinadi (45-rasm).

45-rasm. Shchuplar.

Mashinasozlikda  eng  ko'p tarqalgan  Kalibrlar  —  chekka
kalibrlardir.

Chekka Kkalibr deb o’lchamlari nazorat gilinuvehi detallaming
chekka o lchamlariga mos keladigan kalibrlarga aytiladi. Bu kalibrlar
yordamida joizlikligi IT6 dan 1T17 gacha bo‘lgan detallarning
yarogliligi nazorat qilinadi. Bunday nazorat gilish, aynigsa ommaviy
va katta seriyali ishlab chigarishlarda keng qo*llaniladi. Bu kalibrlar
yordamida silliq silindrik, konus, rezba va shlitsli detallar, bo'rtig
balandligi  va chuqurliklarning  o'lchamlari hamda  yuzalaming
joylashishi  va  boshga parametrlar tekshiriladi.  Silliq  silindrik
detallarning o*lchamlarini nazorat giluvchi ishchi kalibrlar majmui
o*tuvehi va ot tmaydigan kalibrlardan tarkib topgan.

O*tuvchi kalibr (PR) deb tekshirilayotgan obyekt materialining
maksimumiga to'g'n keladigan chekka o'lchamni nazorat giluvchi
kalibrga aytiladi.

Demak, o*tuvchi kalibr valni nazorat qilganda, uning eng kaua
(joiz) chekka o'lchamini nazorat gilish kerak (bu holda yarogli detal
eng ko'p materialga ega bo‘ladi). Teshiklarni nazorat gilganda
a‘tuvchi kalibr eng kichik (joiz) chekka o'lchamni tekshiradi (bu
holda ham yarogh detal eng ko'p materialga ega bo'ladi). Tekshirish
paytida bu kalibr detalning nazorat gilinuvehi clementidan “o"tish"i
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kerak. Oson eslab qolish uchun yana bitta qoida bor: o*tuvchi kalibr
detal o’lchamini doim to'g'rilash mumkin bo'lgan  yarogsizlik
cheg;ar:{s.i yonida cheklaydi (joizdan katta val voki joizdan kichik
leshikni go*shimeha ishlov berib ham to*g rilash mumkin).
Dl‘tl:nallydiggn kalibr (NE) deb tekshirilayotgan  abycekt
matcrtu?mmg minimumiga lo'g'ri keladigan chekka o lchamni nazorat
qiluvchi kalibrga aytiladi, O'tmaydigan kalibr valning eng kichik
{mel chekka o'lchamini va teshikning eng kaua ﬂmx} chekka
0 Iuharplrfl tekshiradi, ya'ni o'tmaydigan kalibr to*e*rilah bo* Imaydigan
yarogsizlik - chegaralarini cheklaydi. Nazorat Lpavlidu bu kalibr
detalning nazorat gilinuvchi elementidan “o*tmaslik™ kerak, 46-
rasmda tayyorlash uchun joizliklari bilan val, teshik va joiz o Ichamlar

(eng katta va ¢ kichik) ni chekdbvehi o : C J
] & /chi o't 4 0 tm: aan LT
kalibr bo'rttirib tasvirlangan, W otuveht va o tmaydigan ikkita

46-rasm. O'tuvchi va o'tmaydigan kalibrlar,

Kasnbpanp. remmerap

= 7

Chekka kalibrlar yordamida nazorat gilinuvehi parametrning sonli
qiymati emas, balki detalning yarogligi, ya'ni nazorat qilinuvehi
parametr ikki chegara orasida joylashgani yoki chegaradan chigib
ketganligi aniglanadi. Agar o'tuvchi kalibr (kalibrning o*tuvchi
tomoni) o'zining og'irlik kuchi ta'siri ostida yoki unga taxminan teng
bo'lgan kuch ta'siri ostida nazorat gilinuvehi yuza bo'yicha o'tsa.
o'tmaydigan kalibr (kalibrning o*tmaydigan tomoni) esa otmasa.
detal yarogli deb hisoblanadi. Bu holda detalning hagigiv o*lchami
berilgan chekka o*lchamlar orasida yotadi. Qolgan barcha hollarda
detal yarogsiz deb hisoblanadi (47- rasm).

Kalibriar ishchi R (R rabochiy). qabul giluvehi P (P priyomniy)
va nazorat K (K kontrolmy) kalibrlarga bo*linadi.

Ishchi Kalibrlar R-PR ishehi o*tuvehi (rabochiy proxodnoy) va
R-NE ishchi  o*tmaydigan (rabochiy neproxodnoy)  kalibrlar
buyumlarnt ishlash jarayonida loydalanishga mo*lallangan. Bu
kahbrlardan ishchilar foydalanadi.

Qabul giluvehi P-PR (gabul giluvehi o'wivehi ) va P-NE (gabul
giluvehi o*tmaydigan) kalibrlardan ishlab chigaruvehi zavodning
texnikaviy nazorat bo'limlari (TNB) xodimlari va buyurtmachining
vakillari foydalanadi. Bu kalibrlar alohida tayyorlanmaydi va ular
sifatida gisman yeyilgan R-PR va yangi R-NE kalibrlar go*llaniladi.

Nazorat  Kkalibri  (kontrkalibr)  vallami  nazorat  giluvchi
kalibrlarning nazorati uchun mo'lallangan. Vallarni nazorat qilish
uchun teshik kalibr sifatida xizmat giladi. Lekin ichki yuzali detallarni
tayyorlash va o’lchash tashqi yuzali - detallarga nisbatan ancha giyin
(o*lchamlari va anigligiga qarab. 2/5 marta murakkabrog). Shuning
uchun xalga-kalibrlar (skoba-kalibriar) m ishlashda ulami nazorat
gihsh uchun K-PR va K-NE kalibrlar go®llanadi (K — kontrol).

Nazorat Kkalibrlari K-1 (kontrolniye-iznos: iznos — yeyilish)
o'tmaydigan kalibrlar bo'lib. rostlanuvehi skoba-kalibrlami kerakli
o'lehamlarga joriy gilish va rostlanmaydigan skoba-kalibrlami nazorat
gilish uchun  xizmat giladi. O°tuvchi  skoba-kalibrdan  yeyilish
natijasida K-1 kalibr o'tsa. skoba foydalanishdan chigarib tashlanishi
lozim.

Amaldagi standartfarga binoan kalibrlar yordamida 6-kvalitetdan
| 7-kvalitetgacha  o*lchamlar  wekshiriladi.  6-kvalitetdan  anigrog



kvalitetlardagi o*lchamlar yuqori aniqlikka ega bo'lean universal
o‘Ichash asboblari yordamida o' lchanadi.

Teshiklarni nazorat qilish uchun tigin-kalibrlar xizmat qiladi (46,
47-rasmlar).

Sillig, rezbali va boshga detallar uchun chekka kalibrlami
loyihalashda Teylor o*xshashlik prinsipiga rioya qilish kerak. Bu
prinsipga binoan o'tuvchi kalibrlarning uzunligi birikma uzunligiga
teng, shakli bo‘yicha tutashuvehi detalning prototipi bo'lishi va
detallar - shakli  xatoliklarini hisobga olgan holda o' lchamlami
h!nkmaning. butun uzunligi bo‘yicha nazorat qilishi kerak., O'tmay-
digan kalibrlar esg kichik o*lchash uzunhigiga va fagat detalning o°7
o'lchamini  o*lchash uchun  nugasimon kontakiga yaginlashgan
kontakiga cga bo'ligh; lozim  (teshiklar, masalan,  shtixmaslar
yordamida nazorat qilinsa  bungy erishiladi). Chekka kalibriar
delgining barcha bir-biri bilan bog*liq bo*lgan o'lchamlari va shakldan
ug‘!shlar?nilbir vaqida nazorat qilip, detalning o*lchamlari va shakldun
ogtishlari joizlik maydonidan chigib ketma@nligini tekshirishga
imkon F}er_adi. Shunday gilib, buyumning o'lchami, shakli va yuzalar
Joylashishining xatoliklari Joizlik maydoni ichida joylashgan bo'lsa.
bu buyum yarogli deb hisoblanad;. SRR

azorat gilish ama_]da noqulay bo'lgani uchun Teylor prinsipiga
sk m‘%"” k‘-‘_lﬂdi- Mﬂtfrﬂlﬂm o' tuvehi .t;::thildlm‘
markazlaridy O'matilgan valni nazorat qilish
erak bo'ladi, Otuvehi xalgalar
obalar }*nrdamid:tm;.:g- O'lehash yuralariga cga
‘ : €54 o' tmaydiman O'p marta nazorat gilinadi.
(0" tuvehi “‘Cliﬂkahbrga nisba g. ' ‘:" Ichas Yuzalari tor bo'lgan
: i i shia o Slarli tor) O'lchash yuzalariga ega
ﬁhl%ﬂllﬂdl, SN vuzalarign Cp

farcal 508N, skoba-kalibriar qo*lanadi
skobalardjy, Undan tikhoar kalibrlgr bir omonli  jkki chegarali
unday sk i qar!, rostlanuych i C. s
e i o
Kbrlar buie ke PeSaSiyalagh Mumki E,’j"?' 0 '“"'“'“""fi’-
egadir, shuning uchumg Mishatan kﬂmmq & s . ﬂkm,lrustlanuftfl
UYumlar;i Nazorgt qi[?sl:llaml ko' py ' ';:‘;qhk‘ Vit 15]1:m{.‘lﬂtlk|*h1'
Uchun 90*llashad; 90 polrog kvaliteth

(48- rasm)
b “—

48-rasm. Vallarni nazorat gilish uchun kalibr, rostlanuvchi skoba.

Kalibrlar joizliklari. Standariga binoan silliq kfllihl‘ii'ml;“l‘;
ishlashi vchuin quyidagi joizliklar jnn}-_qihng‘;m: H Itt:shiTi:iar uc un
ishehi kalibrlarniki (tigin) (Hs o*sha kalibrlaming o*zida. fagat sler;k
o'lchash  yuzalariga epa bo'lgan); Hy - \'ullur_ u-.:hu_n. ishelu
kalibrlamiki (skoba); Hp — skobalar uchun nazorat kahbriamiki. h

Nazorat jarayonida  yeyiladigan I“-lux_-u_h: I-:u[lhrllaf' I'i:“i-lm
tayyorlashga ajratilgan joizlikdan tashqari, yeyilish u-:t}uf! il'll:.lﬁ ; }i'rn;
ko' zda utilgan,  O*lchamlari 500 mm i';ﬂl"'h?“ JOIRTE - |-L
kvalitetgacha bo‘lean PR kalibrlaming yeyilishi dciulnmgl J[M":’t
maydoni u!lﬂgaras}dnn tigimlar uclum_‘\' ‘»’ﬂ_ﬁk“t"'ﬂ‘l;"’ hu:flll']altln PR
Yiymatiga chigishi mumkin: joizlikligi I'T9 dan IT17gac T,E;m“!mmd,"
|iﬂ|i1".tr|:ll*l'li:l'|g yevilishi o tuvehi chekka u'[uhn_m bi |€m ¢ “'-1_1 | oizlik
Yani, Y =0; Y, =0, Shuni aytib o°tish kerakki, }f_c_;-,rll[:»-i} u]i.q Enijmd'i
Maydoni kalibrning mumkin bo*lgan o*rtacha }’E}J'll?h-l_rr-]? Tl'l; donlari

Barcha o*tyvehi kalibrlarning Hﬂls‘i_"ﬂ'}’ 5 -JmfI ucht?n Z va
bu}rumning Joizlik maydonining ichign tigin-kalibrlar
skoba-kalibrlar uehun z\ giymatida siljitilgan. hun o‘tmaydigan

180 mm dan ortig nominal n'lchu!niaf .“T.;um-lyd:mi ich?gn
kalihrluming Joizlik maydonlari ham detalning joizii bu 180 mm
tigintar uehun a,skobalar uchun o tli'l"'"“li.du Slhmlgjl‘;r-nida nazoral
AN ortig bo*lgan val va teshiklarni kﬂl'hrlar_}mr kiritiladi  va
i]“i.*‘.hdagi xatoliklarni  kompensatsiyalash .mhunNF kalibrlarning
Xavisizlik Zonasini yaratadi. 180 mm gacha h“-lgﬂn u ;}ri og'ishiga,
Joizlik maydonlari tiginlar uchun hﬂ!-’“""lli"'_"mg F'FII'I ya'ni & =0
skobalyy uchun esa quyi og*ishiga simmetrik joylashgan.

Vo = (), S

Kalihrlarning joizlik maydonlart va Ili'“lm'“g_.;‘f.:;'s
Yeyilishini dclulniﬁg joizlik maydoni ichiga Hillllar o
“\Susiyatining buzilishini bartaraf qiladi, yarogli d¢ beradi.
j(}riy L‘mgan 10izlik mavdanlarida ho*lishiga kafolat

vehi tomonlar
h o'1qazishlar
lchamlarini



Kalibrlarning  bajariluvchi  o‘lchamlarini  hisoblash.
Bajariluvchi o'lcham deb yangi kalibrlar tayyorlanadigan chekka
n"l-cham'iarga aytiladi. Bu o*lchamlarni joriy qilish uchun skobaning
chizmasida uning eng kichik chekka o*ichami va musbat og-ishi, tigin
hamda nazorat kalibri (kontr-kalibr) uchun eng katta chekka o lehami
va manlﬁy og'ishi ko‘rsatiladi. Binobarin. ::hi;zmnda og'ish kalibrning
“I::ad_am" t{?m-.mig,a qo*yiladi, bu metall lu}r}furluslmin:z maksimumini
la rr_unla}rd} va }:.farf:-qli kalibrlar chigish chlim:ﬂini oshiradi.
Kalibrlaming  bajariluvchi  o*lchamlari standartda  kelurilgan
funﬂuifilar yordamida hisoblanadi. )

. Mlsn.]:. L. D = 60 mm, joizlik maydont H7 bolgan teshikni
nazorat qilish uchun tiqin-kalibrning o*Ichamlarini hisoblane
Standartdan buyy muning chekka og*ishlarini tupumhié: ES =

30 mkm; El = 0. Techiknineg imi
o*lchamlari: 0. Teshikning eng katta va eng kichik chekka

Dm:u: = ﬁﬂ,ﬂ3ﬂmM, Dmill - ﬁﬂ,l:}ﬂ[]ﬂ'lm

St ibr o o e

ma‘lu:::i;::?r;]:i:ir Ir_:l Ich:;n'ulunm hisoblash uchun kerak bo*lgan

Fi '.: = lnkm. ? = 41nk ¥ ."-' Vi

ma : - _ y & m Y =3 . Joizlik
ydonlari joylashish sxemasi 49-rasmda ko' rsatilgan k. Je

Yangi o*tuvchi tiqin-kaiihrning eng katta o lchami-
PRusi=D,0 = |
M min + Z + H/2 = 60,000 + 0,004 + 0,005/2 = 60,0065 mm.

2 chizmasida go‘viladi

Bajariluvehi o'lchamlari: en

cham 60,0065 4 40
60,0015 mm. 2 Katlasi () 20,0065.0.005.

0065 mm: eng kichig!

i
3 | I tspationass 3 o a1
:— B R %

| [ETERETE———
jrivi midre

T st kafrtere e ket sk
e myr e

B oo sl i e
jmilh migdetn

49- yasm. Joizlik mavdonlari jovlashish sxemasi.
Yeyilgan o'tuvchi tigin-kalibrning eng kichik o*lchami:
PRiig= Dmin= Y = 60,000 - 0,003 = 59,997 mm.
Agar PR kalibr shu o’lchamga ega bolsa, uni foydalanishdan
chigarib tashlash lozim.

O*tmaydigan yangi tigin-kalibrning eng katta o’ lchami:
NEma = Dy + H/2 = 60,030 + 0,005/2 = 60,0325 mm.
NE kalibrning chizmasida qo®yiladigan o*lcham 60.0325.0,00s.

Bajariluvchi o'lchamlari: eng kattasi 60,0325 mm; eng kichigi
60,0275 mm.

Kl = daas + Y1 + Hp/2 = 60,000 + 0,003 + 0,002/2 = 60,004 mm.

K-1 kalibrning chizmasida qo*yiladigan o*lcham 60,004.0,000 mm.
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Qo'shimcha  hisob-kitob  qilmasdan yangi ishchi  kalibrlar
O'lchamlari va ulaming chekka ogishlarini jorty qilish uchun
tarkibida bajariluvchi kalibrlar o*lchamlarining jadvallari keltirilgan
standart ishlab chigilgan.

Kalibrlarni tamg*alash. Kalibrlarni tamg alashda uning ustiga
detalning nominal o*lchami. buyum joizlik mavdonining hurl]ﬁ::lgish
buyum chekka og'ishlarining mm himhfdugi sonli qi}r‘;nunuri (1shehi
kalibrlarda), kalibrning turi (masalan, PR, NE. K-I) va ishlab
chigaruvchi zavodning tovar belgisi bosiladi (49 -rasm).

Ishehi kalibrlar uehun joizlik va chekka ogishlari ko*zda wiilgan.
Nazorat kalibrlari joriy qilinmagan. Kalibr I.u-l:nnnlamlinu o*lchamlari
lawﬂgﬂgh va foydalanish jarayonida universal o'lchash vositalari
Ymis g,
chekka o'lchamiga yaqin b g O'lchami buyumning eng katta

; 2y ishi kerak, M lomonining o' lchami esa
buyumning eng kichik 0'lchamigy yagin bo lich! 7.8
. & ¥aq 1shi kerak (50-rasam).

aydonlaring | a bo'vichs
chugurlik vy bo'rtig | Skmm bo Yicha Joylashgan kalibriar vordamida
A = Kalibnj o' Ichash ¢ Ekislikll f"dlm11kifnrl:1i Razorar qilish misofjari:
s B - k“hhﬂ“mi"g }'u‘naliiruw:l'li lckils[ik!m'i [3]:
1O Nazory ‘
Q.h.hush Va nazoryy qilish nimn:?“'?“f”
”T!H 'I.J.{:_'hun kalibrlar }’ﬂrﬂlilgan:l arqing aytil buring.

T qollash kerakligini

kal:
dlibriyy Qanday chekka

o*lchamni

h-__ 4

9. Sozlanuvchi changak qayerlarda go’llaniladi va uni qanday sozlash
munkin?

10, Ishehi, gabul va nazorat kalibrlari deb nimaga aytiladi?

| I.Kalibrlar konstruksiyasida qanday prinsip joylashgan? Asosiy
prinsipdan ganday chekinishlar gilinadi va shuning oqibatida ganday
xatoliklar yuzaga keladi?

12. Kalibrlami rusumlash nima?

13. Kalibrlarga go*yilgan talablar, ulaming alzalligi va kamchiliklari?

I4.Nima uchun fagat Kkalibr-changaklari nazorat gilish  uchun
kontrkalibrlar ishlatiladi?

I5.Nima uchun chegaraviv kalibrlarda  o’lchovehi yuzalaridan
o*tuvchi tomoni o' tmaydigan tomoniga nisbatdan uzunrog qilinadi?

16. Kalibrlardan tigin va changaklarning ganday o*lchami texnologik
yoki bajaruvchi deyiladi? Bu o’lchamlarning joizligi ganday joylashadi?

17.Chegaraviy kalibrlar uchun nominal o°lchamlar bo*lib qanday
o’ lchamlar olinadi?

I8. Joizliklar maydonining joylashish sxemasini quring va shu sxema
asosida kalibrlar o’tuvchi va o'tmavdigan tomonlarming  bajaruvchi
o’lchamlarini hisoblang.

L15. O"'LCHASH VOSITALARINING TURLARI VA QO*LLANILISHI

1.15.1. Haroratni o*lchash. Termometrlarning turlari, ularni
tuzilishi va ishlash prinsiplari

Harorat - texnologik jarayonning muhim parametn  bo*lib,
molckulalami issiglik harakatidan hosil bo'ladigan va ichki kinetik
energiya bilan belgilanadigan gizdirilganlik darajasi orqali tavsiflanadi.
Molekulalarning o*rtacha kinetik energiyasi va ideal gaz temperaturasi
orasidagi bog*lanish quyidagi formula bilan ifodalanadi:

E=32k T (1.9)

bu yerda : k-1.38 102 J. K-' Boltsman doimiysi;
T=jismning mutlog harorati.
Harorat issiglik almashish, issiqlik o*tkazish jarayonlarining ham
sifat, ham migdoriy tomonlarini tavsiflaydigan parametrdir. Haroratni
bevosita o*lchash mumkin emas, uni Jismning haroratiga bir giymatli



bog'liq bo*lgan boshqa fizik parametrlar bo*yicha aniglash mumkin.
Masalan, hajm, uzunlik, clektr qarshilik, elektr yurituvehi kuch
(EUK), nurlanishning elektr ravshanligi va boshqalar. Haroral
olchaydigan asbobni 1598-yilda Galiley birinchi bo'lib tavsiya elgan,
keyinchalik M.V, Lomonosov, B, Farengeytlar termometrni ishlab

chigishgan.
Haroratni o*lchash asboblari ishlash prinsipiga, asosan. quyidagi
turlarga bo*linadi:

I. Kengayish termometrlari

2.Monometrik termometrlar

3. Termoelektrik lermometrlar

4.Qarshilik termometrlari

5. Nurlanish termometrlari

1) Kengayish termometrlari
bilan suyuglik  yoki qattig
o'lchamlarining o'zgarish
suyuqlikli, dilatometrik
chegarasi 200 °C dan 10

2) Monometrik

0°zgarmas bo'lganda harorat o*zgarishi bilan bo

Bu termometrlar harorat o° zparishi
( Jismlar hajmining  yoki  chizigli
124 HEE:JSIE'mgim. Kengayish termometrlarining
va bimetalli turiar; mavjud. Foydalanish
00 °C gacha. )

Bu termometrlar moddalar hajm!

asoslangan. . simning o'zgarishiga
(kundefsanlsiun?iﬂdg?li tL:LhIrm'mnmﬂm-"Jng suyuglikli, — bug’li

3 A1 turlar ') : ; TR
E?fa'“mﬂn 'I'I'Il.ﬂ‘ii”aﬂ'liﬁg... | 50) ue ﬁz:la.‘llj[;?[;j[] Bu ﬂ-\hﬂ'h‘ldrdﬂﬁ ,s:u}-'uthw. h!
0°Ichash uchy

n rﬂ}'dﬂlaniludi_ "C gacha hn‘Igan haroratini

e

51" I
tcll"“m&ul“ 1 . : : . | I .
gﬂn.

- Lt

a E; A Yozar qilib ishlanadi
- CTasmda monometrik
o :

nometrij lermometrlar

termobalon (1) kapillvar naycha (2) va monometrik  gismlardan
tashkil topgan,

3) Termoelektrik termometrlar ~ temperatura  ta’sirida
termoelekirik  yurituvehi kuchning ozgarishiga asoslangan ishlash
prinsipiga ega, ya'ni 1821-yilda Zeebek tomonidan kashf etilgan
termoeleker hodisasiga asoslangan. Termoelektrik termometrlar
vordamida turli sohalarda — 200 “C dan 2500 °C gacha
tempraturalami o’ lchash mumkin.

Termopara har xil o'tkazuvchanlikka ega bo'lgan materialdan
(metal yoki qotishmadan yasalgan sim) iborat bo*lgan va bir uchi
kavsharlangan qurilmadir (52-rasm). Termoparaning temperaturasi
0'lchanayotgan muhitga tegib wrgan uchi (kavsharlangan uchi)
7, issiq ulanma. o*zgarmas muhitdagi uchi (o*lchoy asbobiga ulangan
joyi) 7% sovug ulanma deyiladi.

1 2

TI/

11(

52-rasm. Termoelektrik termopara. 1) termopara: 2) o' lchav asbobi,

-

Agarda issig va sovuq ulanmalarda temperatura turlicha bo*lsa
(7, = 75) termoparada termo elektr yurituvchi kuch (TEYuK)
paydo bo'ladi.

Odatda sovuq ulanmaning temperaturasi o'zgarmas (7. = consr)
va o'lchash  bajariladigan  xona temperaturasiga  teng  bo'ladi.
Termoparada hosil bo‘lgan EYuK o*lchov asbohi (2} (millivol tmetr
yoki potentsiometr) vordamida o*lchanadi.

Zamonaviy o'lchash  texnikasi termoparalar tayyorlanadigan
materiallarga quyidagi talablarni qo'yadi:

- Yuqori temperaturalar ta'siriga chidamlilik:

- TEYuK vaqt bo*yicha o*zgarmasligi;

- TEYuKni katta qiymatiga ega bo*lishi:

- Qarshilik temperatura koeffitsiyentining katta bo*Imasligi;

X7



- Katta elekir o*tkazuvchanlikka ega bo*lishi.

4-Jadval
Standart termoelektrik termometrlarning tavsiflari

| Turlari . Belgisi | TS
Mis — mis nikelli T |l 200 .60
Temir - mis nikelli L IS R 200 )
Xromel’ - kapelli — 1 XK 30 .. KO0

| Xromel" - alyamellj XA 001300
Plating  platina radiyli B L R O T
Platina radiy (30%) ~ platina radigli (6%) | PR | 300|800

{ Volframreniy( 5%, - 1—nlrramrcn1'}rli :Eim}: | VR [ 0. 2500

S3-rasmda  swandant  te : L
i rmoelektrik u 5 ST VRRA | P
keltirilgan. termometrlarmi  tavsilla

Te i j
rmoelektrik generator, termoelekirik sovutgich va turli o*lchoy

?:::5?1'3;?:1 Gyarin; o'tkazgichli termoparalar ish latiladi, Ular TEYuK
s Cp;ra arnikidan 5...10 marta katta, Bunday termoparalar
w1y SB0va Cd, Sb qotishmalar asosida layyorlanadi.

4 LEoauv

XK

B 1] ]

4) Qarshilik ter

1shehi elementn bunday 44

Mg = ﬂg IEI“ i : }'I ﬂhhnhlum'
u ﬂﬂ:dnghlga asoslan pmmms} O Zgargandy Elii}u FeRie e
yoki yarim o 5 ST CKIr garshiligining

) - 15 i Foistet
qarshiligi tem shlatilag; Ma'ly M element sifutida metall
esa k“mﬂ}fadi, O tarilishj bilan Gm:&im;.: metallning t..iiﬂklir
© 2ATm o'tkazgichmki

mometrlari-

r . &

Qarshilik termometrlarni tayyorlashda ishchi element (metall)
quyidagi talablarga javob berishi kerak:

- (lchanayotgan muhitda metall oksidlanmasligi va kimyoviy
tarkibi o' zgarmaslig;

- Qarshilik temperaturn o'zgarishi bilan to'g'ri yoki ravon cgri
chizig bo*yicha o' zgarishi:

- Solishtirma elekir garshilik yetarlicha katta bo® lishi;

- Temperatura koettitsiyenti yetarli darajada katta bo'lishi.

Bunday talablarga platina, mis. nikel, volfram kabi metallar javob
beradi, Bu metallardan tayyorlangan  garshilik  termometrlarining
foydalanish chegarasi -260 °C dan 1100 °C gacha. Mis arzon material
bo*lib, uning garshiligi temperaturaga chizigh bog*langan.

R =R, (l+ar) (1.10)

Bu yerda: R, va Ry -1va0“C temperaturada termometr qarshiligi;

a=4. 28 107" K'! (temperatura koeflitsiyenti).

Misdan  tayyorlangan  qarshilik  termometrlarining  nominal
garshiliklari 0 °C da 10, 50, 100 Om ni tashkil ctadi. Foydalanish
chegarasi 200 °C da 200 "C gacha

Platina  qarshihgini  temperaturaga  bog'ligligi  murakkah
bog*lanishdan iborat va 0 °C da nominal garshiliklari 1. 5. 10, 50, 100,
500 Om. Foydalamsh chegarasi — 260 °C dan 1100 °C gacha.
Kamchiligi ~ gimmatbaho material va metall bug*lari, uglerod oksidi
bilan tez iNoslanadi.

Nikelli qarshilik termometrlari 60 °C dan 180 °C gacha
temperatura oralig*ida ishlaydi. Elektr garshilik katta temperatura
koeffisiyentiga cga. Kamchiligi-sol” holda olish giyin. R=f{T)
bog'lanishi murrakab ko‘rinishga ega, oson oksidlanadi.

Yarim o*tkazgichli garshilik termometrlari (lermo-rezistor) katta
temperatura koelTitsiyentiga ega va uning garshiligi bilan temperatura
orasidagi bog"lanish quyidagicha ifodalanadi:

T I
Rr = K, ex - i L
P T ) (1.11)

Hi



_ Bu yerda R, qiymat, T, temperaturada termometr qarshiligi bilan
amq'lanu_dL Foydalanish chegarasi =270 °C dan 600 '( gacha. )

Yarim o'tkazgichli termometrlarni MMT-1, MMT-4. MMT-6.
KMT—I.L KMT-4 turlari mavjud. Ular ko*prog termosignalizatsiya va
avtomatik himoya qurilmalarida ishlatilad;.

Qz_lrs.l'liiiklli termometrlaming  sezgir element; shisha, kvarts.
:z;ﬂ";;'i:ﬂl }'0‘:1 ;FHFEHUH plustmass.aq;m yasalgan idishga joylashtiriladi.
i:mrfdiga :msli::t;ruﬂ?mllﬂ‘w ucIumInLg qisqichiuri 2a 0'lchov asbobiga
o |Ugﬂmetr}alr] ﬂnl: I _(E‘lansl?lhk[unn (lemperaturani) o' lehash
———— e 0 FT“II _S:serl:m!nr_ .k{lil'iﬂﬁ'ﬂﬂufﬁiﬂn usul - va

me yorlovehi o zgartkichlardan loydalaniladi.

Bunday ashoblami s : :
signal yb.;riqh Inglni:‘fa;;’l‘ﬂ'““:hh 0°ziyozar turlari mavjud va ularda
e : uchun  go‘shimcha qurilmalar  bo'hish

5) Nurlani ?
optik pimmatrili]:dti:mllswe:'“r - Ulr orasida eng ko'p rargalgan:
Jismning nurlanish 1rav hzﬁ _PINSIpI temperaturasi o lehanayotgan
nurlanish ravshanliaj I:.S't- e Ctalon jismlaming monoxromatik
sifatida ravshanligi Ermtt;:”d_ﬁﬂilstmnshga asoslangan. Etalon jism
5 " " diliir; L | L .. 48
foydalaniladj. Foyd gan cho'g*lanish lampasining tolasidan

alanish chegarasi 00 *C dan 6000 °C gacha.

ning turlari, tuzilishi va

_' " z AT
£ TRE.:"’F Parametrlaridan biridir-
CRIS tagsimlangan kuch bosim

P=
F/S (1.12)

‘ﬂﬂ“”ﬂﬂls'mn i pril]si,l]iga ku‘ra:
(Prujinal;

"F“k'PD!‘Shn::n]i Prujingj)

~elekirl

- Ul

O*lchanayotgan kattalikning turiga Ko'ra quyidagi turlarga
bo*linadi:

-monometr- absolyut va ortigeha bosimni o*lchaydi:

-barometr —atmosfera bosimini o*lchaydi:

-vakuummetr-berk idish ichidagi suyuglik va gaz bosimining
styraklanishini o' lchaydi:

-differensial monometr—ikki bosim fargim o*lchaydi.

Suyuqlikli bosim o'lchash asboblari. Bu asboblarning ishlash
prinsipi o'lchanayotgan bosimning suyuglik ustunining gidrostatik
bosimi bilan muvozanatlashishiga asoslangan. Ishehi suyuglik sifatida
simob, translormator moyt. spirt va suv ishlatladi, Ularda tutash
idishlar prinsipi go*llaniladi. Ishehi suyuglik sathlari ulardagi bosimlar
teng bo'lganda mos tushadi, bosim teng bo'lmaganda e¢sa suyuglik
sathi shunday holaini cgallaydiki, bir idishdagi -ortigcha bosim
boshga 1dishdagt suyuglikning ortigeha  gidrostatik  bosimi  bilan
muvozanatlashtiriladi.

Ko'pincha  suyuglikli - monometrlar  isheli  suyugligining
ko'rinadigan sathiga ega. ('sha sath bo'yicha ko*rsatishlarni bevosita
yozib olish mumkin,

Ishehi suyuglikming sathi ko'rinib turmaydigan asboblarda esa.
sathning o'zgarnishi boshga qurilma xarakteristikasining o*zgarishiga
olib keladi, ya'm bu qurilma bosimni bevosita ko'rsatishi  yoki
giymatining o' zgartirilishi va masofaga uzatilishini ta’minlaydi.

Suyuqlik monometrlarini 2 naychali va kalkovichli wrlari mavjud.
Ikki naychali monometrlarda o'lchanayotgan bosimni quyidagicha
ifodalash mumkin:

Ro*rt=Rabs-Ratm =H g p (1.13)

Bu verda : N-suyuglik sathining farq
p- suyuglikning zichligi
g- erkin tushish tezlanishi.

Bunday asboblaming foydalanish chegarasi ~ 0 ... 10 kPa.
Kalkovichli difmonometrda bosimni o'lchashda kosadagi suyughk
sathining o' zgarishi natijasida kalkovichning siljishidan foydalaniladi,
Uzatish qurilmasi yordamida kalkovichning siljishi  strelkagacha
uzatiladi. Bu ashoblar ko'pincha bosimning o*zgarishini o’lchash
uchun ishlatiladi.

T



Defurlmatsi‘nn (prujinali) bosim o'lchash asboblari Bunday
asbablumm_g ishlash prinsipi bosim ta'sirida  turli  elastik
Ehzr!wnﬂamn_ig :!c_fqnnntsuyalanishiga asoslangan. Elastik elementda
asé;r&“!-:uchl hlaksw]dg vujudga keladigan mexanik siljish o'lchov

obining strelkasini to*g'ri chizigli yoki burchakli shk: ‘yich
surib, bosim migdorini ko‘rsatadi [54-r§smj. e

al

k) a

hash asbohi sxemasi.
branali, ¢) prujinali

Sd-rasm. Bosim o'l¢
4) va b) yassi mem

Sezgir elementlarn;

koeffisienti bilan Xarakter] custiklik holati

kuch boyicha qattiglik

anadi,
K, - F _ps
h o h (1.14)
.- Fﬂ:i\:glr El{:mml 1= ;
S- sezgir eleme ;ga‘ i S.' retadigan kuch:

i Lnr.lmng foydali yuzasi:

. Sezgir uiemtnfglzf;'lcmm“"i“g siljishi.~ g
lShlnttlBlIrI def'nn“msiml ::bda !‘I't'l_!r":hasimm monometrik -
v‘L O ramlj “n}'chusimﬂmm 1shlab chiqarishd‘: “I:Iun prtul n
dKUUmMmetr| £ on EE 4 Keng largalgan.
; Hﬁ:ﬂire pﬁ;:;:l‘iﬂ““nnmclrlﬂr ku-p::ta] :'*hl :'f’lhﬂhfar-munmnulrlnr.

sistemasigy Kiriti] vVa elekiy datch; “Matiladi,
?Ekbphlar stan daf{“n lxﬂuilnali asboblay ]1?:}13?;“5 Ul'l_iﬁkalsiyaiungﬂn
Aql;];]mchi*ﬂsboh! o e :Evmauk, elekir *;iM ab chigarilmogda. Bu
n‘.lchggz?_l SaNoatidy “UKSug Qurilmajay *kl&!nﬂllan#a ishlaydigan
YN asboblar jgpiae o+ 930 1000 o P CKlida go*laniladi
chlt}ariia;[i_ 4 gacha bosimlarni

A = %

Silfonli asboblar. Sczgir element  silauda  sillonlar  ham
ishlatiladi.  Silfonlar jez, bronza, po’latdan tayyorlanadi. Silfonlar
diametri 12 ... 100 mm, vzunligi - 13...100 mm, gafrirlar soni 4...24
ta, silfonlarning siljishi - 2, 8... 21 mm.

Silfonli bosim o’lchash asboblart yordamida 0,ldan 60 MPa
gacha bosimni o*lchash mumkin. Ularming ko'rsatuvchi va o*ziyozar
turlari mavjud va bu ashoblarning ko'pchiligi  pnevmatik  va
unilikatsiyalangan elektr datchiklar sistemasiga kiradi.

Elektr asboblar. Bunday asboblarming ishlash prinsipi bosimni u
bilan funksional bog'liq bo'lgan hiror elektr kattalikni o’ zgartirishga
asoslangan. Bularga induktiv, sig'imli. garshilikli va pyezoelekir
monometrlar kiradi.

Induktiv asboblarning ishlash prinsipi g*altak induktivligini bosim
ta"sirida o*zgarishga asoslangan, ya'ni:

L = W7 p, = (1.15)

Bu yerda: W-g'altak o*ramlari soni:
HO -muhitning magnit singdiruvehanligi;
S- magnit o"tkazgichning ko*ngdalang kesim yuzasi;
h- siljish.

L ni o'lchashda tok ko'priklari yoki rezonanshi LC-konturlardan
loydalaniladi. Bunday asboblar yordamida 0. § dan 30 MPa gacha
bosimni o*lchash mumkin.

Sig'im monometrlarining ishlash prinsipi bosim o'zgarishi bilan
yassi kondensator goplamalari  orasidagi  masolani  o*zgartirish
natijasida uning sigimi  o'zgarishiga asoslangan.  Kondensator
sig'imining goplamalari erasidagi masofaga bog*lighk quyidagi (1.16)
formula bo®yicha aniglanadi.

] Se
C= p (1.16)

bu yerda: S-goplamalar yuzasi:
g -muhitning dielektrik singdiruvchanligi;
d- gqoplamalar orasidagi masola,
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Bunday asboblar yordamida 120 MPa gacha bolean hosimni
o*lchash mumkin. i -

Qarshilik monometrlarini ishlash prinsipi sezgir c¢lementning
qarshiligi tashqi bosim 1a’sirida o*zgarishiga asn:;Iung:m. Suxﬂihr
clnmem‘ sifatida manganin, platina, konstant. volfram  va yanH‘l
o'tkazgichlar ishlatilishi mumkin. Bulaming ichida eng qulayi
manganindir. B

Manganinli mono 2 - S .

PFEziclcklﬁill:{r:n;n{'ﬁ::g:ljx f“ P}?i?{iLiIﬂ Pﬂ§llfiﬂl , !Cha:fd'-
mexanik kuch ta’sirida elektr 7z ajfli? AT :-xpfl-l?m-r" i i

Sezgir element sifatidy kx;atr'?; | B ishige aﬁ?mngim-'

S, lurmalin, segnet tuzi, bariy titanat

ishlatiladi. F kuch ta'sirida kristall :
; G g plastinkada paydo bo*ladican elekt
zaryad quyidagi (1.17) formula bilan topiladi: pRiCe e ladigan dekr

Q=Kp F=K;S R. (1.17)

Bu verda; Ky ~ pyezoelektrik doimiy.
Pyezokvarisli monometriar

bosimlami o*Ichashda keng qo 100 MPa gacha tez 0*zgaruvchi

‘Nanilad;i.

1L15.3, :
3. Modda migdori va sartinj nazorat gilish ashoblari

Ishlab chigar
qarilayot Sy :
; ayotgan mahsuimlmfaul va texnologik jarayonni
Hooshirish omillaridan biri turli
aniq  o'lchashdir, Sarf o‘lchash
yotgan energiya eltuvchilarini (suv.
ng hal qliior s Va nazorat gilish ho'yicha texnik
Fafﬂl'l'ltlﬂgrinbi Qilinishinj soddalashtiradi, jamynnmn;ﬂ;g up:inml
mkon beradi.  Sarf o'lchash  uchun
t dcyirﬂl 11;115,;:m Tqa]i A dey:]adi._ :Iulnddanciigg
LA, o . 2an ' A
exnologik rejimiar ; Fh'a}r:szia n @sboblar oniy E:rfnTI{?‘I::;:a}r«'r:i{; va
Viomat: : rat qili a4 .
Mak rayigh, mg“fés ILSILEE" lexnologik jarayonni har
i Ear|:| : » MYs0q1. 84 Imkon beradi, Moddaning
i - ¥ s, kg
- 4 -E.'lal__ Usg ' .
" asboblar hisolyjng: gt 92 0'lchanadi. Modda

lagich i e
= lar deyiladi. Hisoblagichlar

o'zlaridan o*tgan modda migdorini o' lchaydi. Modda migdori litr, m’
yoki kg, tonna birliklarida ifodalanadi. Ishlab chigarishda suyuglik,
bug®, gazlaming sarfi quyidagi sart o’lchagichlar yordamida o' lchanadi:

- bosim farqi o*zgaruvchan sarf o*Ichagichlar

- bosim fargi 0" zgarmas sarf o' lchagichlar

- 0'zgaruvchan sathli sarf o' lchagichlar

- induksion sarl o lchagichlar

- ultratovush sarl o' Ichagichlar

- kalorimetrik sarf o*lchagichlar

-1onli sarl o’ lchagichlar

Bosim fargi o‘zgaruvchan sarf o*lchagichlar. Sarini bunday
usul bilan

o*lchashda suyuglik yoki gaz o tayotgan trubkada kichik diametrli
lo’siq (dalragma yoki soplo) o'rnatishi natijasida hosil bo*ladigan
modda statik bosimning o*zgarishini o*lchashga asoslangan (53-rasm).

55-rasmdan ko'rinib twribdiki. to'signi oldi va orgasidan AP
bosimlar farqi hosil bo'ladi va AP modda sarfining o*lchovi bo*lishi
mumkin,

Sarfning son giymati esa difmonometr o'lchagan AP bo'vicha
aniqlanadi. To'siglar sifatida go‘llaniladigan diafragma, soplo va
venturi soplolari davlat standarti asosida tayyorlanadi.

TR

= AP =F-P

55-rasm. Bosim largi o' zgaruvchan sarf o'lchagich

Bosimlar farqi o‘zgarmas sarf o'lchagichlar—ratometrlar
laboratoriva va sanoatda keng ishlatiladi. Ishlash  prinsipi
o‘lchanayotganda muhit ogimining pastdan  yuqgoriga otishida
konussimon naycha ichiga joylashgan kalkovichning vertikal siljishiga

L



asoslangan. Bammutrlarda masofaga signal uzatish uchun clektrik va
pnevmatik sistemalardan  foydalaniladi. Elekir sistema vordamida
m{isnlfa:ga slgnai uzatish uchun mo*ljallangan ratometrning  ishlash
prinsipi quyidagicha:

Differensial translhnnumming temir  o‘zagi  ratomelr

kalkuv!chdngi shtok bilan mexanik bog*langan. Sarf’ o*zgarishi bilan
kalkovich temir o*zakni

chils*armiaos suradi, natijada transformatorning ikkilameh
bilang:‘nlga;g{:: Ieklr]?u?m""‘hi kuch ham o'zgaradi. Transformator
g1ch orqali ulangan voltmetrning shkalas: sarfini o lchash

uchu{g darajalangan bo*lad; etrning shkalasi sarfini o'lchas
lashqilu:-:nni:‘agnu “ndulfl?h.m} sarf o'Ichagichlar. Ishlash prinsipi
oaimida hﬁ:j] i;n?ivdun ta smdz! elektr 1okini o tkazuvchi suyuqlik
O'lgan EYuK pj o*lchashga asoslangan, EYuK ning

qiymati, magnit mgq doni o
ko yeont o'zgarmas bo*lgan quyidagi tenglama orgall

e i E=R D v
u Yerda: V — magni ing ksi
~0qimning o*rtachg lezligi, -

(1.18)
¥a; D — quvurning ichki diametri; V

ras (5t
™. Indukstien, sarf o*lchagich,

56-

i E<358

u fi oy

ckanligi kopy < EVUK. i, 722 (1.19)
ﬂh‘l'g Kelib chigag; "NE giymag sarf; ) 1
A00iliyati YUqori by, Nduksion sarf ariga to*g'ri proporsional

e : !
Ichagichjar elektr o'tkazgich

ishlatilag; (36- rasm).

Hajm o*lchagichlar — suyuglik yoki gaz oqimi  muayyan
migdorga (porsiya) bo’linib sarflanishi va bu porsiyalar sonini
hisoblash yo'li bilan sarflanayotgan modda migdorini aniglashga
asoslanadi.  Sarflanayotgan porsiyalar soni  yig'indisi  hisoblash
mexanizmi yordamida aniglanadi. Haym hisoblagichlari, asosan, toza
suyuglik va gazlar migdorini aniglashga mo'jallangan, Tuzilishiga
ko'ra hisoblagichlar ovalsimon, shesternali, rotatsion, porshenli va
barabanli wrlarga bo*linadi. Hajm hisoblagichlaming parrakli turi ham
mavjud.

1.15.4, Suyuqlik va sochiluvchi moddalar sath balandligini
o’lchash

Suyuglik moddalar sathining balandligini o*lchash texnologik
Jarayonni aviomatlashtinishda muhim ahamiyatga ega. Sath balandligini
o*lchash  moddaning idishdagi migdorini aniglash va texnologik
Jarayonda ishtirok etayotgan ishlab chigarish apparatida sath holatini
nazorat qilishdan iborat. O*Ichanadigan muhitning xarakteri va ishlash
prinsipiga ko'ra sath balandligini o°lchash asboblarining quyidagi
turlari bor:

-kalkovichli:

-gidrostatik,

-elektrik;

-radioizotopli;

-ultratovushli;

-radioto®lqinl va boshgalar.

Elektrik sath balandligini o’lchagichlar. Bu usulda  sath
balandligining holati biror elektr signaliga o' zgartiriladi. Asosan elekir
sigim va aktiv  garshilikning n‘xgurishig_a mm—-nﬁql 0*lchashga
asoslangan. Sigimli sath o'lchash asbobining sxemasi 57-rasmda
ko*rsatilgan,



S7-rasm. Sigimni sath olchash ashobining sxemasi.
‘tu}nllf;lillksll?t:zi‘rli h']'“d,rr'k kondensator va o‘lchov asbobidan iborat
@) tushirilad E;E I‘IJ u:ul;fa_tsmn material bilan goplangan clekirod
S 'L_Lt“:i"?d dish devorlari bilan birgalikda silindrik
birgalikda o'z mﬁl'aql" uning sigtimi suyuglik sathi balandligi bilan
orqali kucha igiril'hil SIEtmning kattaligi elektron kuchaytirgich (3)
Endiaktiv satlf ﬂ‘llc h signalizator yoki o*lchoy (4) asbobiga uzatiladi.
bitta g*altak ind kt'ﬂg-m.hlar !"H_m maviud. Ularing ishlash prinsipi
o'tkazuvchi s w-hgl yoki ikki g'altakning o'z induksi rast elektr
1 suyuqlikka botirilgan chuqﬁrlikninu l;g::g.'“qliﬂigﬂ

3505|angan_ |kk51|a 3 . i
i graltak i . =
ularning induktivlig; nduktiviigi Ly va L, 0" zgartirilganda

M= KJL'LE (1.20)

f ,
N o ohda o*zgaradi. K- koeffitsiy
- -nday asboblar - 2
tarzidagi issiglik eltyyeh: R :}l:d |mmImalariﬂa suyuq metall
.. - ashda ko'plab ishlatiladi
i o 121 0'lchap; g aid
_ qobiliyati . Agichlar. [shlash prinsipi
“u-rlai'l'_llﬂg qayd {Iiliniqhi icha bl:} |g;m ikki muhitd 3 pri ‘-JF
nurlanish 0 zgarishi "UEVa muhitlgm R0 = Iu‘_lr'Ul:l_!-lT'l
Y nurlami gaby) egjon 283N Bunday gsponp - o, ZBaishi bilan
sifatida o'z quluvehi Asboblardan b, ar nurlanish manbai
ishlatilagi. Eh‘qﬁmdigan Cht m-l'n];quﬁa"mh bl
: + CsP7 Se™ elementlar
"Mb'tl_llcr schyotchigi.
- Radioizowopli  sath
dir, Sath balandligint

numi - yutish

ing ﬂhcgamsi

- bul giluych
Ydrim ot tk . . Chl uShﬂb s‘["
n"lchagii:hlarazgmhh dete

Universy]

9%

o “lchashni diskret va vzunliksiz ravishda amalga oshiradi. Ochig va
berk idishlagi suyuglik va sochiluvchi moddalar sathini o*lchash
uchun ishlatilishi mumkin,

Ultratovushli sath balandligini o’ lchagichlar. Bunday ashoblar
yugori aniglik. kichik nersionlik. katta chegarada va agressiv
muhitlarda ishlatishi kabi alzalliklarga ega. Ishlash prinsipi suyugqlik,
paz chegarasidan tovush o' lginlarining gaytish prinsipiga asoslangan,
S8-rasmda asbobning sxemasi ko'rsatilgan,

@

¥IT

S58-rasm. Ultratovushli sath balandligini o' lchagich sxemasi.

Impuls ultratovushli tebranishlar generatoridan nurlatgich orgali
sathi - o'lchanayotgan  sigimga  uzatiladi,  Ultratovush  to*lginlar
o*lchanayotgan muhitda tarqaladi va suyuglik havo chegarasidan
gaytadi. Qaytgan to'lginlar muhitdan teskari yo'nalishda o‘tadi va
to*lginni gabul qiluvehi qurilmaga tushadi, So‘ngra ultratovushli
impuls kuchaytirgich, vaqt oralig'ini hisoblaydigan qurilma va
0*lchash asbobiga uzatiladi. Suyuglik sathi balandligini  o*lchash
impulsning yuborilishi va qaytishi orasidagi t vaqt bo'yicha
aniglanadi,

Bu yerda: H- suyuqlik sathi;
¢- suyuqlikdagi ultratovushni tarqalishi tezligi.
Radioto’lginli sath balandligini o’Ichagich (59- rasm) Qurilma
to'lgin targatgich (1 ), to*lqinni gabul gilgich (2) va vaqt oralig®ini
o*lchash gismlaridan iborat. Sath h ning giymati to*lginni 1 dan 2
kelgan payt orasidagi vaqini aniglash yordamida topiladi,

99
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59-rasm. Radioto*Iginli sath balandligini

o'lchagich sxemasi.
| Suchilu_vchi moddalar sathining bal
Jarayonlami avtomatlashtirishda turli sh
sochiluvchi moddalar sathini ‘

andligini o*lchash 1exnologik
| akldagi va hajmdagi idishlarda
murakkabdir. Buning  gs0si 2 Ch“’_‘h Va nazorat gilish ancha
sochiluvchanligini yo* ?‘.nsw f‘“,hﬂh' sochiluvehi  moddalarning
bo‘lishi (shakar uny[u-qu“hh' Yani yopishuvchanlik NOsSasign cgd
tuz, qum...) ah;a?i:.-ﬁ ::rlfh} ba'zi sochiluvehi moddalaming (bug' doy.
chigaradi), oson -alanb: |Lm|’mrgil nf",““ilgﬂn datchiklarni tez ishdan

ganlanuvehanligidir (konsentrlangan ozuqalar,

oltingugurt, . ), g

o'lehaydigan JL n‘;;;%ﬂlda hundgy sochiluvehi- materiallarnine sathini
mexanik, vaznl; kalkusl?nhl.ar ishiab chigariladi: mexanik kL;rr;iuklii‘
bnshqatgr. Shu;i ﬂy;::;m:;!i‘iq;!“im_};, radioizotopl;, ultral‘u‘n.fu:ihli vil
balandligini o*|ch, ot xerakki, bunday moddalami sath
ashoblardan |y M ‘eaty b L

alandligini o*lchovchi
s o lchovchi
ydalanish >

umkin,

1. i
15.5, Ragamij 0*lchagh asboblayi

Ragam]j 0'lchash ashobj

ﬂ‘lchana}rmgan kattalilb.: 0'le
yoki tagamp attalikning Natijasi rq Chash  borasida  uzluksiz

indikitsiyalanagigr  CO"YEhi Qurilmadg i Y4 lish qurilmasida
hozZirgi Kunda judy oo CPHTER aytilag R;:::I‘. '“”Iﬁf'ﬂ o' zgartirilib.
: - ' I 0'lchash ashoblari

deh,

funksion :
Slonal - chizmasi 60-rasmda

. LLITH]

keltirilgan.
KAO" — analog o‘zgarigich; ARO* — analog-ragamini
o‘zgarigich; RQQ - raqamli qayd etish qurilmasi.

60-rasm. Ragamli o*lchash ashobining funksional chizmasi.

“X" analog signali kirishdagi analog o*zgartkich KAO' da keyingi
o'zgartirish uchun qulay lormatga o'zgartiriladi, so’ngra analog-
raqamli o*zgartkich (ARO") yordamida diskretlashtiriladh va kodlanadi.
Va nihoyat, ragamli gayd etish qurilmast RQQ  o'lchanayotgan
kattahk bo’yicha kodlangan ma’lumotni ragamli qaydnoma tarzida.
operatorga qulay formada vzatadi. Tavsiya etiladigan ma’lumotning
qulayligi va anigligi sababli ragamli o'lchash asboblari ilmiy-
tekshirish laboratoriyalarida keng go'llaniladi.

Ragamli o*lchash asboblari analog o*lchash asboblariga nisbatan
quyidagi afzalliklarga cgadir:

- yugori aniglik;

- keng 1sh diapazoni;

- tezkorlik;

. o' Ichash natijalarining qulay tarzda tavsiya etilishi,

-aviomatlashtirilgan tarmoqlarga ulash mumkinligi;

. o*Ichash jarayonini avtomatlashtirish imkoniyati mavjudligi va
hokazolar.

Ragamli o'lchash asboblarining ham muayyan kamchiliklari
mavjud:

- tuzilishining murakkabligi;

- tannarxining balandhgi;

-ishonchliligining nisbatan pasthg.

Lekin, integral sxemalaming tezkor rivoji natijasida yugoridagi
kamchiliklar tobora chekinib bormogda.

ARO' ragamli o*lchash asbobining asosi bo'lib hisoblanadi. Unda
ma’lumot  diskretlashtiriladi, so‘ngra  kvantlanib  kodlanadi.
Diskretlashtirish — bu muayvvan (juda gisga) diskret vaqt oralig*ida

11



qaydnomalarni olishdir. Odatda, diskretlash qadami doimiy qilishga
harakat gilinadi. Kvantlash esa, X(1) kataligining uzluksiz giymatlarini
ﬁ d1skra.t qumaﬂ:f_lm“,lg l‘fplflm' bilan almashtirish hisoblanadi.

Illti.ill'ir.n.lr%g uzh{kmz L]l}*_mattian muayyan tartiblar asosida kvantlash
darajalarining qiymatlari bilan almashtiriladi. Kodlashtirish esa.
T}uayyan ketma-ketlikda ifodalangan sonli giymatlami tavsiya etishdan
IDorat. 4

Diskretlashtirish va kvantlash ragamli o
:am}lk _manbaiqu hisoblanadi.  Bundan tashqari,  kvantlash

m%mannmg soni ham o°ziga yarasha xatoliklar kirtadi

Suyuq kristalli indikatorlaming tezkor rivet el sl
asboblarining ixchamlashuy; Tﬂ*"’t"‘:g 1IL.:Lur_r|lm_|l| ragamli o’lchash
yaratmogda. EA, chergtya sarfining kamayishiga zamin

K : .
?ﬂm'Jif‘:l:::tl:;sl:i::?r:liﬁa-nelemqaII“II “hl“!‘ﬂ!ih ashoblari, Hozirg!
bo*lgan mqumliq-lchasi ﬂhbzib?:;;: ;ﬂ?fsihkcr{g imkoniyatlarga ega

Kombinatsiyalangg . yaratishga imkon beradi.
integrallovchi Niﬁﬁagir:;f:qf}w: ashoblar (KRA) ning asosiy qismi
' f:'r;;i .]SEE:,TNS_ mk_I_""'“h“}'li"giu11idan ihorat.
}rlam;ru n-hfil'nlng Ifl_rlsl'{ qismiga o'zgaruvchan
kuclg?nishga 0'zgartiruyehi u?:;n:ngﬁ;!r:rﬁ:k "I;'I‘;iuklia.*lik va sig'imn

-rasmda rezistor qarehili ;- anad,

- % qﬂ-lhhll i 3 tat . )
Keltirilgan bo'lib, g, ku::hu}*li:‘zii::-.I}L—lthw"*h' ragamli ashob sxemas!
?H"l o ulanadi. Kﬂﬂhaytirgichnm s k I'Iilng manfiy teskari bog'lanish

;:-el'luswumi juda katta bo*lgani 1!:&1“" 1Iam_si1 bo*yicha kuchaytirish
L}:’. nnﬁand_a lfuflmylirg,ichning ChiqishL Un rezistor Ry kuchaytirgichgd
Lu‘il‘:y?mrgmhni“g kirish qismidan (x.im]d:‘kucmﬂnixh hosil bo*ladi.
I asos; t T : i uveny sl ‘ el
Y tok Ry rezigtor qarshilik orgal; ﬁ‘la[::lL; kichik bolganligi

‘Ichash asbobini ng asosiy

Shuning uchun kuchaytirgichning chiqish kuchlanishi:
Ul'hﬂj - f}?* ”--T-ﬁ

bo'ladi. Kombinatsiyalangan ShChH-4313  rusumli  ragamli
asboblar 5 mV dan 500 V gacha o‘zgarmas va o"zgaruvchan
kuchlanmishni, 5§ mA dan 500 mA gacha o*zgarmas va o'zgaruvchan
tokni, 50 Om dan 5000 kOm gacha garshilikni o'lchashga
mo*lallangan, Yuqoridagi gayd etilgan parametrlamni 45-20000 Hz
chastota diapazonida o*lchash mumkin. Bu asbobning og'irligi 3kg,
gabarit o*lchamlari 300x70x300 mm. bo’lib, u 220 V o*zgaruvchan
kuchlamishli  tarmogdan yoki 17.5 Vi avionom manbadan
ta 'minlanadi.

Mikroprotsessor bilan  boshqariladigan ragamli  o‘lchash
asboblari. Ragamli o*lchash asboblan tarkibida mikroprotsessomi
go*llash o*lchash jarayonini soddalashtiradi, ularni qivoslashni va
kalibrlashni  avtomatlashtiradi, o‘lchash natijalariga (axborotiga)
statistik ishlov beradi va asboblarning metrologik xarakteristikalarini
yvaxshilaydi. 62-rasmda ragamli mikroprotsessorli voltmetrning

sxemasi keltrilgan.

62-rasm. Ragamli mikroprotsessorli voltmelr sxemasi.

:\‘P“

T
ARG

b Tl L
- |lJI

Ragamli mikroprotsessorli voltmetrning kirish bloki masshtabli
o'zgartgich (MO*)dan iborat bo’lib, u bir yo'la o*zgaruvchan (Ux,)
kuchlanishni o'zgarmas kuchlanishga o*zgartiradi, Keyin esa o' zgarmas
tok kuchlanishi analog-raqamli o'zgartgich (ARO")ga beriladi va u
yerda ragam shakliga keltiriladi. Hozirgi zamon mikroprotsessorli
ashablarda ARO* larning ikki bosqichda inegrallaydigan turlan keng
tarqalgan.

Kirish kuchlanishiga proporsional bo*lgan ma’lum ketma-ketlikdagi
impulslar soni ARO* dan mikroprotsessorning (MP) interfeysiga
uzatiladi. Masshtabli o‘zgartgich (MO*) va mikroprotsessor (MP) lar
o*zaro tokli impuls orgali bog*lanadi. ‘

Mikroprotsessor integrallash jarayonini boshqaradi va raqamli

Ji1d
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axborotni raqamli displeyga (RD) chigarib beradi. Ragamh displey
(RD) o'lchangan katalikni va unga tegishli matnli axborotni ham
yozib chigaradi.

Mikroprotsessorli voltmetrlar ko'p dasturli ashoblar hisoblanib.
ular yordamida o‘lchangan kattaliklar
algebraik amallarni, o*riacha kvadratik
matematik qutilishlami
mumkin,

Hozirgi paytda Rossiya Federatsivasi
58 siyasida
SHIS31. SH1612. V7-39, V740 rusumii hamda Germaniyada ishlab

chiqariladigan 7055, 7065 rusumdae: m

3 da essorli v A
b by shlaiimos g1 mikroprotsessorli volimetrlar
~ Mikroprotsessorli chas
hisoblash usulida bajariladi.

ustida barcha arifmetik va
. chetlanish (og®ish), dispersiya.
hisoblash hamda xotirlash amallarini bajarish

ishlab  chigariladigan

totomerda (63-rasm) o*lchash ketima- ket

63- : :
rasm, Mlkrnpruiscssurll chastolomer.

O'lchanayoigan kyehfan:
+ ! . 3
MO orqali impuig ;haﬁ:;t:.tiiﬁimﬁélmmhmb“ e s
uchlanish j bl . R (I5H) atiladi :
et "'-':E}};i;h’l'l:dcn}lmg davriy kelmwkalligig: ::-?;‘l:g_ll;]_l[]ﬂl:rﬂz tl
(misol uchyn | d hurjladl. I'fhkrnprutsnssur (MP) mg'] Iri I...‘ iy
selektor; (VS) ni“ggﬂljllzkt.mmllslar ishlah chiqqmdl-a ulnl dd‘*_-n:uqt
irnpuls.lam‘ e '. inchj kirish = '; i va u alm[ :
T e e L
; L ; : 1) bilan belgilanad?
" Qilayorgan signalgd

la’si

vaqu davomiyligi bilan
d m ui. . 3 }:I E .
m“ﬂ‘ﬁprﬂisﬂszmrp slarim hisob; ich {dql s e

solishtirilad: o CUrasidagi g IH sanalads A
Miladi. Solighgirigh nfr'.t hastota kf‘-‘ﬁﬁlanlusij ddﬂ‘ g
Aqam|; Uasi ragam); disp (doimiyligi) bilan

asboblari - gy,ry; kat!aljlg (RD) ga beriladi.
A va  parametrlarmi

0*lchagh

o*lchashda ishlatiladigan eng zamonaviy va istigholli 0°lchash vositasi
hisoblanadi. Ragamli o'lchash asboblarining narxi analogli ashoblarea
garaganda gimmat bo*lishiga qaramay. ularga bo‘lgan talab kundan
kunga juda yuqori bo*Imogda.

Nazorat savollari?

I, Temperatura to'grisida tushuncha bering?

2. Termometrlarning ganday turlarini bilasiz?

3. Monometrik  termometrning  tuzilishi  va  ishlash  prinsipini
tushuntirib bering?

4. Termoelektrik  termometrlaring twizilishi va ishlash prinsipini
tushuntirib bering?

5, Termoparalar tayyorlanadigan materiallarga go“viladigan talablami
ayting?

6. Qarshilik  termometrlarining  tuzilishi  va  ishlash  prinsipini
tushuntirib bering?

7. Bosim to'g risida tushuncha bering?

8. Suvuglikli bosim o'lchash asboblarini  wwilishini va  ishlash
prinsipini tushuntirib bering?

9. Dilformatsion bosim o'lchash asboblarining tuzilishi va ishlash
prinsipini tushuntirib bering?

10.Silfonli bosim o*Ichash ashoblari to*g"risida tushuncha bering?

1. Elektrli bosim o lchash asboblari to*g*risida tushuncha bering?

12. Pyezoelektrik monometrlarni ishlash prinsipi ganday hodisaga
asoslangan?

I3. Modda sarfi deb nimaga aytiladi?

14.Sarf o'lchagichlar deb nimaga avtiladi?

I 5. Moddaning hajmiy va massa sarfining o"lchov birliklarini ayting?

16.Sarf o' lehash ashoblanning qanday wurlarini bilasiz?

I7.Bosimlar fargi o'zgaruvchan sarf o'lchashlar ishlash prinsipi
nimaga asoslangan?

18. Bosimlar fargi o'zearmas sarf o'lchashlarni ishlash prinsipi
nimaga asoslansan?

19. Elektromagnit sarf o'lchash asbobini tuzilishi va ishlash prinsipini
tushuntirib bering?

20. Hajm hisoblagichlar to*g'risida tushuncha bering?

21.Sath balandlizini o*lchash asboblarini ganday turlarini bilasiz?

22.Elektrik sath balandligini o'lchash asbobining ishlash prinsipini
tushuntirib bering?

1ns



_ %;:R?dln:znl:_mnli sath  balandligini o’ Ichash asboblarining ishlash
prinsipini tushuntirib bering?
24 Ultratovushli sath b
prinsipini tushuntirib bering?
25 i ‘lehas i
s ._Rraqztmlr‘ O'lchash  ashoblarda  o'lchash  sionalida qanday
0 zgartinshlar gilinadi? L
| Eﬁf,l{aqamii 0*lchash asboblarinin
uning ishlashini tushunt iring?
2 F Ta ] b ua A I a® i
;;.E;ig:mh va urm]u_gh 0’lchash ashoblari nima bilan Farglanadi?
. - nroprotsessorli ragamli o*fchash asboblarining imkoniyatlarini
a Xususivatlarini tushuntiring? ) '

29 Mikroprotsessorli i

291 essorli ragamli ashohl: ' .
: shoblar asboblarga garagandd
qanday afzalliklarga cga? ar analogli ashoblarga qaragand:

alandligini o*Ichash  ashoblurining  ishlash

g struktura sxemasini chizing va

BIRINC ! ' E
NCHIBO '"LIMGA DOIR TEST TOPSHIRIQLARI
1. MFlfulugiya qanday fan”
A) Fizik miqdorlarn; 0'lchash xg
V) QO Ichovning aniq va
vositalari xaqudagi fan
8) Fizik mj i
qdorlarni o* Ichash, )
Va vositalari, h; T &
i hamda talap qQilingan
D) Fizik migdoriarn;
) or] i '
g qdorlami o'lchash va Warning birligini ta'mi sullar
2. S birliky imi i h
Tl AF tizimidagi fiz) migd orlarning asosiy o

A) Mety, kilngmmm. sekund,

B) Metr, kilo volt, kelyin, k.
= i) a i . s kandel
©) M"]i'ft‘u:l,rgr . sekund, ela, mol

Amper, kelkyi
- lonna, miy + VI, kandela, mol
D:I 17—'.‘!'LilT'i1.|I'I'l'21,]'T Bramm _“'l- ﬂmpcr, nlﬂl, kl:l\rin .

qidagi fan
i 1 H T L] - [ r
Yagonaliklarini 12" minlash usullari ¥4

arming birligining (' minlash usullari
nqliklarga erishish usullari xagidag!

lehov

" » Mol kelvs
Bl asosiy Bk birtikiy, qall:;l:i:l::ulin 4
e \zan
“ B1 bog* lanishlar hovicha
D -
bilan ) Tcnﬂjﬂmalar hig dorlar Orasida

S0bi asogidy fizik i &1 bog* lanishlar bo'yicha

my . :
Qdorlar oragig agi bog'lanishlar

( . 106

4. S1 birliklar tizimidagi go*shimcha o*lchov birliklarga nimalar
kiradi?

A) Radian, steradian

V) Quvval, bosim, tezlik

S) Radian, bosim. quvva

[7) Radian, steradian, paskal

5. MK GSS tizimidagi 300 kgs ko*rsatkich SI tizimida gancha
nuytonga teng?

A)S00 N

V)4905 N

S)S00N

D)y 2500 N

6. Dvigatellarning tirsakli valini aylanish soni SI tizimida ganday
birlik bilan baholanadi?

A) avlimin

V) rad’s

5)eers

[2) obis

7. SI tizimidagi  hosila birliklar asosiy birliklardan qanday
olinadi?

A) Fizik migdorlar orasidagi alogalarni inobatza olgan holda tajriba
asosida

V) Fizik miqdorlar orasidagi aloga tenglamalami vechish asosida

5) Fizik migdorlar orasidagi alogalami inobatga olgan holda sinov
asosida

) Asosiy birikmalarni migdorini ma’lum bo*lgan o' tkazuvchan
koelTitsientlarga ko' pavtirish asosida

8. O'lchov anigligini metrologik ta’minlashining me’yoriy -
Xuqugiy asosini nima ta'minlaydi?

A) Standartlar

V) O*lchov birligini ta minlovehi davlat tizimi

S) Xalgaro birliklar tizimi

D) Etalonlar

9. @so7 {13 ko'rsatgichga ega bo*lgan val qanday olchov asbobi

bilan o*lchanadi?
A) Shiangentsirkul
V) Shiangenreysmus
S) Mikrometr
D) Skoba



10. 2100™™ ko*rsatkichga ega bo*lgan teshik ganday o*lchoy
asbobi bilan o'lchanadi?

A) Shtangentsirkul

V) Shtangenreysmus

S) Mikrometr

D) Indikator - nutrometr

11. Dvigatelni tirsakli
o'lchanayotganda o‘lchoy

A) Absolyut — 1o grj -

V) Nisbiy - kontakt

S) Absolyut - nisbiy — kontaki

l]'}; h[il]iii:j}' = 10" gri ~ kontakg

A indan aytib hot i :

me'yorda hﬂ‘lmﬂgffl‘l xul:zli]!T:}mg““ e

A) Sistematik

B) Tasodif

C) Qo*pol

D) Absolyw

13. Shian i A qo‘shi
. qihdi'fmmrkumd Qo’shimcha shkal-nonus nima

u uchun
A) Oflchoy @i e
y VY tnumdorligin; oshirish.

.. anigligini oshiris

% = . irish,
1}; quh Vi mukammuﬂﬂshlirish
: Chov sharoiling vaxshilash.
4, Slltungun I 2

) tsirkul :
nimalar Kiradio ning metrotogik tavsivaga (xarakteristika)

A) Shaklni-n bo'li
v o lchoy uslub?. e

B) Shakin ‘i
ol g bo'lim

valining shatun buyinini mikrometrda
ning ganday uslubi qo*Naniladi?
- kontakt

qiymati va belgisi bir

migdori, o' lchay &

AXsug o)
; ; chov vaeir.
“Miversal o vositalar

- ;
Etalon]y OV Vositalar

[’ lag

& . Tlk =& . » L i
lchoy Yatoligining qaysi turiga kiradi?

hegarasi. ruxsat etiluan xatolik

migdori o'
. 0'leh . : 1
OV chegarasi, russat etilgan xatolik

16. Amalivotda Kalibr deb nimaga avtiladi?

A) Nazorat gilinuvehi oboekt sirtini nazorat qilishga.

B) Nazorat gilinuvehi oboekt sirtiga teskari shaklga ega bo*lgan
o*lchovga.

(') Nazorat gilinuvehi oboekt sirtiga to”sri shaklea ega bo*lgan
0*lchovea,

) Nazorat gilinuvehi oboekt sirtiga to*wri shaklgn ega bo'lgan
o'lchovga.

17. Uzunlik va burchaklarni o*lchashdagi meoyoriy shartlar?

A) Xarorat (25°), Atmosfera bosimi 101325 Pa. Xavoning nisbiy
namligi 78%. havoni xarakatlanish tezligi nol, tebranish va silkishlarning
vo'gligi.

B) Xarorat (207), Atmostera bosimi 10325 Pa. Xavoning nisbiy
namligi 68%. havoni xarakatlanish tezligi nol, tebranish va silkishlaming
vo'glipi.

C) Xarorat (25%), Atmosfera bosimi 101325 Pa, Xavoning nisbiy
namhg 38%. havoni xarakatlanish tezligi nol. tebranish va silkishlarning
kamligi.

13) Xarorat (207), Atmostera bosimi 101325 Pa, Xavoning nisbiy
namligi 58%. havoni xarakatlanish tezligi nol, tebranish va silkishlarning
vao'qgligi.

18. O’lchov asboblarini o lchash anigligiga qarab jovlashganligi
quysi javobda to’g'ri ko'rsatilgan,

A) Mikrometr, lineyka, shtangentsirkul, indikator, optik ashboblar

3) Metal lineyka. mikrometr, shtangentsirkul, indikator. optik
ashoblar

(') Metal lineyka. shtangentsirkul. mikrometr, indikator. optik
ashoblar

D) Optik ashob, Leneyka, shtangentsirkul, indikator, mikrometr
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2-BO‘LIM. STANDARTLASHTIRISH
ASOSLARI

#1-STANDARTLASHTIRISH ISHLARI BO'YICHA ASOSIY QONUN-
QOIDALAR

In‘s::m}.:;.]l Jamiyatining paydo bo'lishi bilan *
va qo°llash™ ning yuzaga kelishiga
tzimi, pul birligi, har xijl
standartlashtirishning ilk kurtak
anig bir xil diametrl quvur]
toshlari aniq qirgilgan bo'lib
XV asrda Venetsiyada qay |
bllan_laﬁhkil etilgan edi,
qﬂ'ntljltaséi L‘I}Ei-yil tashkil gilingan,

Zbekiston ikasi i
standanlashtirish;m:;:iIkam‘ 1991-yil mustaqillikka erishishi bilan
Mahkﬂ,ma_ﬁiﬂjng S a £ tibor  qaratildj, 1992-yilda  Vazirlar
bo‘yicha ishlami lushkdil etish™ ‘Heslr:-yhfikasidu o
gilindi. Unda VM . "'Td '¢'risida” gi 935onli qarori qabul
sertifkatlastyigy 4 hx;u_n @ standartlashiirish, metrologiva Vi
tashkil etild; Zhekiston  dayap markazi tU‘zdavsu'mdarll

Qoidalarni o rnatish
talab paydo bo*ldi. Yozuy. §anog
ﬂ‘!ullm- birliklari-bularning  barchasi
lari. U*‘d"T_“i}' Rimda suv shahobehalari
ard‘uri Qurilar edi, Misr chromlarining
1D, 10°g'n geomelrik shaklga ega bolgan
iglar va kemalay qurish 5

“Bir ogim™ usuli
MDH da birinchi martg p

standartlashunsh

Metrologiya vy mahsulotlgy ‘]nﬂim :-l“itnndarttnﬁ]uirish tizimi.
1 N iy atlami  sertiGikatlachiivichni

N ralari hagida™ o sertifikatlashtirishni
sii?ﬂhumﬂ?n“ 'Zbckisu:l;? ld:._, il 342'}(:-:1]; qaroriga asosan
Fi Hashtirigh , giga ‘13;]3; :l_n_I:nlashurish, metrologiya vt
espublikad aylantirildj, ¥
mustaqillashtiris; jr::ila!m“%humh boyicha ishlarni tashki ol
1durn!aramalga 'Jﬁhiradu‘ “‘ml magby| ﬂamjadﬂ'nlf;ml tashkil etish.
- Mahsu|og bo'yi ar, b borish quyidag!

= Qurilish vy “IHriIisl; S'*zda?slnnﬂan;
: dni‘{ai] bo*yichg, shit fum | ,
shgan holdy O Jumiadan, loyihalash

1] hHm go*
‘mij zbhekiston Respublikasi

qomitasi;

- Tibbiyot yonalishidagi mahsulotlar, tibbiy texnika buyumlari,
moddalar va respublika sanoati ishlab chigavadigan mahsulot tarkibida
nson uchun zararli moddalar bo*lmasligini nazorat gilish bo‘yicha
O*zbekiston Respublikasi Sog’ligni saqlash vazirligi.

Dastlab O zdavstandart tarkibiga:

A) O'z Standartlashuirish, metrologiva, sertilikatlashtirish va
mahsulot sifatini boshqarish sohalari bo*yicha xodimlar tayyorlash va
tadqgigotlar instituti,

b) Oz, Hududidagi filiallart va sexlan bilan”Etalon™ O®zbekiston
ishlab chigarish birlashmasi (O°z ICHB).

V) Standartlar No2 Toshkent do*koni.

(i) Standartlashtirish, metrologiva va sertilikatlashtirish hududiy
markazlari kiritilgan,

(rzbekiston  Respublikasida  standartlashtirishga  oid  ishlar
Ozdavstandart  tomonidan  standartlashtirish  bo'yicha  texnika
qo'mitalari, Kkorxonalar, birlashmalar va boshqa manlaaldor
tashkilotlaming bo'lajak rejalart asosida tuziladigan villik rejalar
bo*yicha amalga oshiriladi.

Standartlashurish davlat tizimining standart qoidalari barcha
davlat, jamoa, aksionerlik, qo’shma va boshga korxonalar hamda
tashkilotlar, konsernlar, uyushmalar, aksionerlik jamiyatlari va boshga
birlashmalar  tomonidan,  ularning  idoraviy  mansubligi  va
mulkchilikning  shaklidan gat’i nazar O°zbekiston Respublikasi
vazirliklan va davlat boshqarishining boshqga idoralari. mahalliy o*z-
o'zini boshqarish idoralari, shuningdek, tashabbuskorlik faoliyati bilan
shugrullanayotgan  fugarolar  tomonidan  butun  O*zbekiston
Respublikasi hududida go* llanilishi shart.

Standartlashtirish mavjud yoki bo'lajak masalalarga misbatan
umuman va ko*p marotaba tathiq etiladigan talablarm belgilash orgahi
ma’lum sohada eng magbul darajada tartiblashtirishga yonaltirilgan
ilmiy texnikaviy taoliyatdir.

1993-yil 28-dekabrda O*zbekiston Oliy Kengashi tomonidan
“Standartlashtirish hagida™gi qonuni qabul gilindi. Qonunda
standartlashtirishning asosiy magsadlari va vazifalari begilab berildi.

Standartlashtirish magsadlari: |

I} Mahsulot (xizmat) turlarining hayot uchun xayfsizligi,



aholining mulki va sog'ligi, atrof-muhit masalalarida 1ste molchilar va
davlat manfaatlarini himoya qilish;
2) Mahsu]mning o*zaroalmashuvchanligini va mosl 2ini ta’'minlash:
3) Mahsulotning sifat va ragabotdoshligini ta*minlash:
4) ﬂa‘mm_a turdagi resurslarni iqtisod qilishga
5) Ltimoiy- igtisodiy, ilmiy —
oshirish: ’
6) O'Ichash birligini ta"'minlash,
Standartlashtirish vazifalari:

1) Tayyor e
mahsulot ﬂ;ﬂmr;l::smm sifatiga kompleks standartlashtirish asosida
: YO. materiallar, yarimfabrikatlar va  butlovehi

e yeaa ;
ma 1;;'*{;:1 i:]:;: :ztllmrr;‘g tavsiyanomalariga talabar qoyish;
: SHAlI yagona ko*rsatkichlar tizim:
nazorat qilish uslublar va vh" it
‘ ositalarini ishlab chigich-
3) Mahsulmmqg ma’qul sifatini ta'min| g
turlarida Xilma
magsadida mahsulotn; loyihal

va uslublarnj o'rnatish:

) yordamlashish:
texnik dastur va loyihalarni amalga

. uni sinash va

illikni ashda turlar, rusumlar va
a;;': e ortigehaligin - yoqotish
va ishlab chigarishda me'sion, talab

kompleks >N maxsuslashtirigh, ishlab chigarish - L
ﬂ'?ﬂruatmashuvr::x a|r‘"mls'}' alashtirish va qa::t:? Jf.ﬁlytmil ::EI
rivoilantivian. 2K darajasing  kotgard RAtas s,

Hantirish; Wnsh  va  ynifikatsiyani

3) Mamlakatda o
T o'lchash birligin _
amqlikdagi e ITHEINI va anialieing (a e tc.
‘ﬂkﬂ-miﬂ.‘lgl .o Ithﬂsh uslublarin; ﬂl‘qlfg]lll la minlash. Yugor!
ashtirish, qollash  va  yositalarini

ch a.fa:-, Va texnikaning muhim
nat Xavlsizlig, tabiat. muyh I}'l'il 0" rmatish:
. 0 ﬂxﬂSi '|,|,| [T
ohasida ' Va tabiiy resurslardan
Standart]gp bzimlarini o*rnatish.

: e 3-yilni :
standartlashyi 0°g'risida"y Yining  28.dekabrida
ashtirish po: a1 itlrfznn_lng qabul qilinishi
ulaming ha Haunga doir jhiari Y Dujjatlar, standartlar
it ishi, .sl'as]l::lz:\r::tmgh moliyaviy ta’minoti va
o HAShEirish gty ; i
Fivojlan: > Dbo'yicha ishlam
Panish bosqichiga ko' tarilishiga

“Standartlashtirish to'g risida™ gi qonun 4 bo’limdan iborat bo'lib,
bu bo'limlar 12 moddani o'z ichiga olgan. Respublikamizda
standartlashtirish tizimi, standartlashtirish ishlarini o’tkazish. qonun
hujjatlari. xalgaro shartnomalar, me'yoriy hujjatlar, davlat nazorat
organlari, davlat inspektorlari, ulamning huquglari va javobgarligi,
standartlashtirish va nazorat qilishga doir ishlaming molivaviy
ta'minoti, standartlarmi qo‘llashni rag'batlantirish bo‘yicha keng
ma’lumotlar berilgan.

Qonunga muvolig standartashtirish ishlarini  o*tkazishning
umumiy qoidalarini, manfaatdor tomonlaming davlat boshgaruv
organlari. jamoat birlashmalari bilan olib boriladigan hamkorlikdagi
ishining shakl va usullarini “0" zstandart” agentligi belgilaydi.

Respublikumizda standartlashuirish ishlarini o'tkazishning umumiy
texnik qoidalarini tartibga solib wruvehi daviat standartlashtirish
tizimi faoliyat ko'rsatadi. Shuningdek. gonunga muvofiq davlat
boshgaruv organlari o'z vakolatlari doirasida standartlar va texnik
shartlarni ushbu gonunni go*llashga doir yo'rignomalar va izohlami
ishlab chigadilar, tasdiglaydilar, nashr etadilar. Standartlarni nashr
gilish va qayta nashr etishni ularni tasdiglogan organlar amalga
ashiradilar.

Ma lumki, O°zbckiston Respublikasida standartlashtirishga doir
me'yoriy hujjatlar, shuningdek standartlashtirish goidalan, normalari,
texnik - igtisodiy axborot klassifikatorlarini ishlab chigish va gollash
tartibi 0O zstandart™ tomonidan belgilanadi.

Qonunning 11 bo’lim 6-moddasiga binoan standartlashtirishga doir
me'yoriy hujjatlar vatanimiz hamda chet el fan va texnikasining
zamonaviy yutuglariga asoslangan va O'zbekiston Respublikasining
manfaatlari himoya qilinishini va ishlab chigarilayotgan mahsulotning
ragobat qila olish imkonini ta'minlash uchun asosli hollarda
standartlarda istighbolga mo*ljallangan, an’anaviy texnologiyalaring
imkoniyatlaridan ildamlashgan dastlabki talablar belgilab go®yilishi
alohida ko‘rsatilgan.

Qonunda davlat yo'li bilan standartlashtirish va nazorat qilishga
doir ishlarning moliyaviy ta'minoti, mahsulot ishlab chigarishni
amalga oshirayolgan va mahsulotlarni standartlarga muvofiglik l*u:lgi:i!'
bilan tamg'alash huqugini olgan xo'jalik faoliyati subyektlarini
iqtisodiy qo‘llab-quvvatlash va rag*batlantirish ~ chora-tadbirlari
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O*zbekiston Res

e publikasi Vazirlar Mahkamasi tomonidan beleilanishi
ko rsatilgan. -

o e Nazorat savollari?
q.nzjbglf::w;z: iﬁﬁé}ﬂhﬁ{lkﬂﬁ] Vazirlar .Mﬂhkﬂﬂ'lilﬁining ]i_]l_j:_}-“d“gi
elish™ m‘g'risidu"F:i 93: = Sm"qﬂﬂlashunsh bo*vicha ishlarni tashkil
3. “Standartls 31 ; "Is’ﬂrtl'.{if":‘?“““ﬁf.ﬁl‘lllll mohivatini avting?
3. Slandanlasﬁti;ir’-:; l'm,g risida™ gi Qonun gachon qabul gilingan?
4. Standartlashi n.:sh"!"b asosty magsadlari nimalardan iborar?
ning asosty vazifalari nimalardan iborut?

5. Respublikada s iri : . :
qavsi mshkilmlurﬂlih&Eﬁ;ﬂlasmlh&h bo'yicha ishlarni tashkil ctishni

L2, STANDA

RTLAS .
STANDARTLASHTIRIG LE LR ISH ISHLARINI TA

TIRISH SOHASIDA ME'YORIY
TOIFALARI

SHKIL ETISH.
HUJJATLARNING

Slundarllnshlirishjaray{mi 3 bos
- ntal;}fllam standartlashtirish:
—n‘cashvasi ) uskunalagin;
mahsulot lexnnlugi}’as;:gambﬂ;?llcu}? alarini ularning konstruksiyasi va
- ; ) 4b standartlashtirich-
m i . " h
ahaul:}tmpg 0'Zini standartlashtirish S

qichdan iborat bo*ladi:

ektl . :
~Yagona texnikaviy 83 0’ navbatida quyidagilar kiradi:

il ‘e :
- 1ﬂ| f-]ﬂ' f.‘lhlb hiﬁf‘lhhgm‘lda “]'ﬂun“c:\;nikﬂvi}f
Y kﬂnﬂ‘!mksi}'alaﬁ (mah A qo’llaniladigan buyumlarning

b ‘ !
m“—':?l’llqatur]‘ Materiallar va moddaly amlash vositalari, asboblar va
umotlar, m“n‘ka‘fi}*-iqtimdiy u';ﬂgng Rusustyati hagidagi ishonchli

Orotni tavsiflash vy kodlash;
 lmiy-texnikaviy va

lex 1 : (yoki mu
im;t:rll? atini ; iTislarmi:L-:-t UXonalarga) mahsulot yoki
-R:sillt?'r;l?sf.mfl {i}g“_" fan va 1Exn%;a ;,E:m‘i“‘ _ Oshirishni  ta*minlash
davlatlarga A ichki ehtiyojin; ) ugiari;
: ck .o 2o qondirg ;

chiqariladiggp oo Sifatida g Sh uchup, shuningdek boshqa
e d,-fdn Mahsulggfap- Yetkazih tish wchun  ishlab
Mintagavyiy “:rir";:E lalablayi texnik .
slang 2o SRN0AL iy . Kmikayij
rtlari talablar iy J;é{ﬁ%dnh R
ashitiril;

shartlari  xalgaro.

y mam| - iy
shi akatlarning milliy

r — 1

O*zdavstandart, "Davarxitektqurilish” qo*mitasi, Davlat tabiatni
muholaza qilish  qo'mitasi  va  Sog'ligni  saglash  vazirligi
standartlashtirish  bo‘yicha tarmoglararo ishlarni tashkil etish va
muvofiglashtirish  uchun o'z huhuglart  doirasida  yo'rignomalar,
goidalar, mzomlar, uslubiy ko'rsatmalar, rahbariy hujjatlarni (RH) va
tavsivalarm (T} shlab chigadilar va manlaatdor tomonlar bilan
kelishilgan holda tasdiglaydilar.

O'zbekiston  Reslublikasining  standartlarini  ishlab  chigish,
kelishish, tasdiglash va ro*yxatga olish tartibi O*zRST 1.1-92 standarti
bilan belgilanadi.

Urebekiston Dovim stdariashuivigh meami (072 DST) ]

Standart Taschiglantsly Standurt toelar
poeonalon darajasi
IRwvlitlarirs Exrunine
sterindart g — I"""t"'"‘tl"';"':'::"""“h Asvsiy standarilar
Uieluksiy B Vazirlar
ta” Firanbings = P T Ptk il iy - luabiy
) abekiston stondartlar
3o bt st bt daar UV estandar™
Agrentlig, (¥ rudme-
aruitekigqurips a1 ak
st il iy o’ mstasis 3 R
{1 #hckasion - &:::'Ihqnl :;”“:IP'L Uimumitexmikaviy
1y dat. $tmnadaartlar vizirlisi stanuoanlar
U estandart™
Taarmman) | Aueniligi, Igtiod |
standartlon ]
: larmosglari Mlinlvsaalesl § xizmat)
standartard
Ruhbariy hujjotlar, SN estumdnn”
tavsivanminkar —> Agetitigh
] ||1h.-:r||1.5. atlar,
Tqinanl larayoniar
e tarmuglard, stamidartlor
Ma’mury Ramrxomalar
hududiy
sondaniur —>| Hokimiyallar =~ Nitearat 1l
(simory vm o lehashlar,
. analiz qitish)
Korxomalar Koryona v o sandurtlar]
standurilan — tashk | lotlar st )
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ol ]ISIEanal:(qunlashurish obyektining o'ziga xos xususivatlariga va unga
Rn;:]md't:l]' k;gfm lalfjl::ar mazmuniga bog‘liq ravishda ('zbekiston
Ikast standartlashtirish tizimi i ' |
; asosiy  turd: standartlarm
nazarda tutadi: % TR
- 8505 bo'luvehi standartlar:
- umumiexnikaviy standartlar-
- texnikaviy shartlar (mah i
, sulot, jarayc
standartlari; Hron.
- texnikaviy talablar standartlari:

-nazoral usullari (sinovl: ! m
standartlari. art - (sinovlar, ahlillar, o'lchashlar, ta’rillar)
IﬁfTl‘ﬂt*:ﬁilrrlt1 t.m_‘]gan taqdirda mahsulotning
° gla ie '!d!“ml. Uning nomlarini (wrlarin
alablarni niq bc]g:la}rdigan bir
ishlab chigilishi mumkin.

xXizmat turlart uchun)

asosty texnikaviy-igtisodty
i) ogilona tarkibi va boshya
urdagi mahsulot guruhiga standart

baiarilishi, ishiab chicy ;:_ﬂﬂllar tashkiliy-texnikaviy jarayonlarning
. . e chiqilishi, :Hh_lah uhiqarish va mahsulotni go‘llash
). shuningdek faoliyatning muayyan

sohasida  ishlarn
mi lashk;i 15hni A :
kil 'ﬂlﬂhnlng aﬂﬂ.‘:l}' fu;“unﬁ},-’ Ii.luidllli.lriﬂl

belgila}rdi_
. Umumtexnikqy;
I-biriga mog by
nr - bo'lgan
*?ID'Hashning u
xavisizligi, atrg
?Ebl“anish

st :
‘Tiihin?liflﬂ T‘Tu r:::m?m]m'-ling texnikaviy | thatdan
ishiab chiqish- i:!-?[*nmsmn.uw.“ ta’minlash "“:]“m.
Mumtexnikayiy oy SMi9arish va  mahsulot
¥ talablarip;. shuningdek  mehnat

Fmuhitnj :
t:klf}l ' = . : :
vVa boshqalardan O81Ya), zararli 1a’sirlardan (shovgin.

hi o -
bir xillgg » Mahsulot Siratini]nnmn:}ya- '-q“mh.* namunaviy texnologik
:lhhlll:mh talablarin; helgilay:;i qilish (sinash) usullari, [-,-qi_iutlﬂmi
' slandart] gy

E Vi ley 'k. 4 s o I- "!I,“i
i ir ; mkaviy shartla
bo'lgan o Manfaatdg

S pra ; I korxons - ing
q0' mitalay (- N Mutaxaggiclaet, Ona va lashkilotning
tnshhilull;rftrn?;n?;h' bilan }fﬂkilz!tz;d;?mmshhkﬂ topgan texnikaviy

'dan amalgy ot o o rHashtirish ho*yicha tayanch
Bsh‘niadi - O vicha Layq

_— e

2.2.1. Respublikada gabul gilingan me’yoriy hujjatlarning
belgilanishi

("zbekiston  Respublikasida  quyidagi  me’yoriy  hujjatlarming
migyoslar bo*yicha belgilanishi gabul gilingan,

a) Davlat miqyesida:

-0 zbekiston Respublikasi Standarti — O zDst;

-Umumdavlat tasniflagichi O'zDsT;

-0 zbekiston rahnamo hujjati-O"zRH;

-Tavsiyalar O*2T;

b) Soha miqyosida:

-tarmog standarti-Tst;

-Tarmogq tasnillagichi TT:

-lexnik shart TSh;

v) ma'muriy-hududiy migvosda:

~ma’muriy hududiy standart MHst;

-rahnamo hujjat RHMH;

-lafsilot TMH;

g) kerxona migyosida:

-texnik shart-TSh:

-korxona standarti-KST;

Shunday qilib Ozbekiston Respublikasi standartlashtirishning
harcha migyosi va turlari bo'yicha abbreviaturalash (gisqartima) davlat
tilida, lotn alifbosi asosida gabul gilingan.

Abbreviaturalar mohiyati quyidagicha:

(2= zbekiston (O zbekiston)

-Davlat (Davlat)

T-Tashiflagich (tarmog. soha) tavsiyanoma (tavsiyanoma)

R-Rahbariy (rahnamo)

H-Hujjal (hugjat) hududiy (hududiy)

k-Korsona (Korsona)

M-Ma muriy (ma muriy)

St-Standart (standart) ‘

Shu bilan bir gatorda, davlatlararo. xususan, MDH doirasidag
standartlarda rus tilda davlat standarti uchun-GOST abbretviaturasi
ham go*llaniladi.
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Barcha miqyosdagi me’yoriy hujjatlar “O*zdavstandart” agentligi
vakolati idoralari ro*yxatiga olinishi shart.

Ro®yxatga olingan MH huqugiy hisoblanadi. .

Mahsulot uchun MH boshqa muddat belgilangan bo*lmasa, qoida
bo'yicha 3 yilda gayia ko*rib chigilishi shart,

Nazorat savollari:
1. “Standartlashtirish W'g'risida"gi qonun qachon qabul gilingan.
Nechta bo*lim va moddalardan iborat?

2. 0*zbekistonda standa

rilashtirish tizimi qanday?
3. Stundnnlashlirishj

arayoni ganday bosqichlami o°z ichiga oladi”
4. Standartlarning tasdiqlanish darajalarini aytib bering? -
h r'?israndam“sh“ﬁﬁh sohasida me*yoriy hujjatlaming ganday toifalari
or?

23. STANDARTLARN] ISHLAB CHIQISH, KELISHIB OLISH,
TAS[IIQL;&SH YA DAVILAT R 3 i .

OYXATIDAN O'TKAZISH TARTIBLARI

O'ZRST 1.1-92 “0*zbekiston Respublikasining standartlashtirish
im'.I‘al‘nzImL Dezhc.jkismn Rcﬁpublikasining standartini ishlab chigish.
I:q"zhbhll:I G;[,Ish' !HSd'q!ash va ro’yxatdan o*tkazish lartibi” standartiga
moan O zbekiston Reslublikas standarti (bundan keyin - standart
ashtirish bo*yicha texnikaviy qo*mitalar

vy anlﬂs‘“i!’iﬁh bn* 1 h ” < hL | l]uri‘
v ' : Yicha tayanch (ashkilotlan
azirliklar, idoralyr, uyushmalar, konsernlar, davlat, shirkat, pudratchi.

aksioner, 40*shma .
ishlab chigilag; *orxonalar, muassasalar va tashkilotlar tomonidan
il tashkiloq

Standart|ar har x . :

l“m‘;‘“iﬂﬂﬁ ishlab chigilad;. o mutﬂkassistarining ishchi guruhlar
Standartn; : ; )

Yetakchi i:ih?;ggu;l?;r n-.:‘tél:n.; hist]kﬂm WOmonidan ishlab uhiqiﬁsllid:}l

) :| hamcd::;kzlam??kllu‘l]ur (ijrﬂ{:hlla]— Tﬂ'}'x'ﬂlfdﬂ h_i.ri-n‘_-i‘"

ko'lamini vq muddatlarin anic ;;’ggﬂmvuhi har bir tashkilot bilan ish

spubli AN
shaklio qa:‘jqpu lika hududidy kimga

gila digan 'ﬂﬂmmak » Mahgyjn ishlak

Qarashli ckanligi va mulk
M4 va tashkilay

CMiqaradigan va iste’'mol
ar uchup majburivdir,

[ | g

5 - -t ife ¥ L‘hul'l
Standartga  kiritiladigan o’zgarish  asosty “l‘l;"f ‘i?niﬂl:li iy
belgilangan tartibda  majburiy kelishib olinishi tasdiglani
ro*yxatdan o tkazilishi lozim. . Ailishi va
Standartlarning  tuzilishi,  mazmuni, I_"“‘E L r;::;?h 7 ]_f,
rasmiylashurilishi GOST 1.5-85 g m-m-mli—% -h‘ilf?shda ;ashkiliy
Standartlarni ishlab chigish tartibi standartni 1~‘I*|I1 d;j—:miliﬁhlﬂh chigish
- usuliy birlikka crishish magqsadida hamda -h[t;m' dich ioriy etiladi.
bosgichlari bajarilishini nazorat qilish uchun 4 bosq -quﬂah chigishda
I-bosqich - arurat g ilganda ’““"dm“':;- :
. ; : o P LT L (
lexnikaviy lopshiriq ishlab chigiladi v |ﬂhd"]! m:: birinchi Lahriri) va
2-bosqich - standart lovihasini lsh_luh chigish (
uni likr mulohazalar olish uchun }’“b‘w_'sh'- ash. standart loyihasini
3-bosqich - fikr-mulohazalar ‘uspdu 1slj*:£i"tu:;hﬁa tagdim etish;
(oXirgi tahririni) ishlab chigish, kelishish va tas 1{}“-\;11}'&3" o*tkazish.
4-bosqich - standartni tasdiglash va day i_m,nh.' ;l-‘-iri hilan go’shib
Standartlarni ishlab chigish bosgichlarini bir
ullb hﬂnﬂhgﬂ }rn‘[ q:]‘}-’il}]di_ s i "'l v [ahl’h’i] va uﬂi J-!lu'.
Standart loyihasini ishlab chigish (birinchi
Mulohazalar olish uchun vuborish. \langan standartlashtirish
., Standart loyihasi TQ ish rejasigit. “'Sdlf]_:'%:i,“iga_ manfaatdor
Jadvaligy, yangi mahsulot turlarini }"dm“-'l‘ ﬂi;v_:[tn;ing tashabbusiga
“shkilotlar“aklifi va ishlab chiquyvchi korxon
"Noan ishlab chigiladi, e
Standart loyihasini ishlab s:ilit'ltls‘. i
O¥thasiga wshuntirish xati ham ly{.aludll \_‘k‘“l
Joriy qilish bo'yicha asosiy tashkiliy-texniks B
0y ihasj ishlab chigiladi. ‘ . o eosiy tadbirlar rejast
Standart loyihasi tushuntirish xati Vi syxal bo'yicha hamma
loyihasj bilan birgalikda ko*paytiriladi va F_h}ﬁchuﬂ yuboriladi.
Manlaatdor tashkilotlarga (ikr-mulohazalar 0 151 ¢ tomonidan ko'rib
Standart loyihasi korxona va mahm!nlu-ib standartni ishlad
chigilganidan so'ng o'z fikr-mulohazalarini !:::hlrllh 15 kun ichida,
Chiquychi lashkilotga qabul gilgan kundan
echiktirmasdan yuboradilar,
Fikr-mulohazalar ustida ishlash, standart odin
{5‘"11}_-",51' tahriri), kelishish va uni tasdiglashga

bilan bir vaqgtda standart
ozim topilsa :ﬂunr.?:n:lm

: g
iy tadbirlar rejasiming

: Al
dart loyihasini ishlab chigis

1 etish.

19



Korxona va tashkilotlar tomonidan yuborilgan standart loyihasi

bo'yicha hkl"‘_“uluhazalar qayta ishlanib. ular  asosida  fikr-
mulohazalar majmui weziladi.

_Ye?akchi ishlab chi
majmuiga binoan standa
hamda tushuntirish xat
aniglaydi.

Ishlab chiquvchi tashkilot bi

| ilot bilan
orasida standart loyihasi voki

quvehi tashkilot tuzilgan fikr-mulohazalar
1t loyihasining so*ngei tahririni ishlab chigadi
Nt va asosiy tadbirlar rejasining loyihasini

an boshqa manfaatdor tashkilotlar
kC1!shmn\'chi1ikiar bo'lsa H"‘:EHI'{Y I:Hd]?l_rlﬂl' rejasi ]ﬂylhﬁlﬁi hnl'}*tltl:hu
kﬂhshmm’chiliklam{ hok I ,Eh' ishlab  chiquvchi  tashkilot
Kengashga kﬂ‘rﬂT > h{jkflma qilish uchun kengash o'tkazadi.
qabul gilish vakolai hc iqilgan standart loyihasi bo'yicha va qarof
hu}'uﬂmachilar{amsi E.r? Ig_"“" nsu::u}f manfaatdor wshkilotlaming v
Ushbu kengashda ki ol A0ning  vakillari  taklif etiladi
muhokama qilinishj vanbu Chfqlla}rnlgan masalalarning har taraflama
QJIinis;‘lrzini la'minlash Imzirnmb‘:ﬁi;ﬂ?' yuzasidan tegishli garorlar gabul
ctakchi ish a = P
munozarali mas;?;ﬂfhlqu hi tashkilot kengash qatnashchilariga
ko'chirmalay yuboradi. Ke hu.ymhﬂ.. fkr-mulobazalar ~ majmuidan
kmga?‘h hﬂﬂh!aliisluiéa Egahh taklifhomalarini uning gatnashchilariga
yuboriladi. amida 10 kun qolganda oladigan qilib
Kengash ¢ i =
: qarorj :
hi]sm_ rﬂsmi}"ﬂsh[ir“:&mg Qatnashchilari imzo chekkan bayonnomi
alﬁh!d:;l TO yxatdg kfﬂga;;h Jayonnomada yoki unga ilova gilingan
olasining ismj yg mansabi mhhn:'kchisining har birini familiyasi, ismi.
Sﬂlnl{elngashdn qabul qit'_li;&;?kulatning nomini ko'shib) ko rsatiladi.
mja*i?g'i mh”f‘ Wziladi hamgy qtﬂi:]lrgalh]nnan. standart loyihasining
alining m}’l}h s : u untirish Xatr va "r]!iﬂﬁi)l’ ];uihil’hll'
2N tashqari, agar standart loyihasid

o° . b aba y u g

oo itasi, Soglign; zs:hr::"," Daviat abiatni muhofaza gilish

sa, Iﬂyiha?:::}l-,gl faoliyati doirasiga tmﬂlut!“f
U tdoralar bilan ham kelishib

L —
122-85 bty qﬂnla{tiga
- DOVicha kelicper S Mahsgy) . p—
Standar n}'i::Eh'.hit_' Olinad;, Ollaming standartiari esa GOST

ida davom etayotga?
Slaﬂdart. r‘."‘fl'l“‘l.: i (R }ilrl:‘n-ll:i

R R R R R L RS

Tabiatni muhofaza qilish davlat go'mitasi, Davlat arxitektura va
gurilish go*mitasi, Sog'ligni saqlash vazirligi o*zlariga yuklatilgan
faoliyat wrlari to' g risida so'nggi qarorni gabul qiladi.

Standartga o'zgartish kiritilganda, agar u ilgari, kelishib olingan
tashkilotlarning manfaatlariga monelik qgilmasa, o*zgartinsh faqgat
buyurtmachi (asosiy iste 'molchi) bilan kelishiladi.

Standartni bekor gilish yoki joriy etish vagtini cho*zish bo*yicha
fagat buyurtmachi (asosiy iste"molehi) bilan kelishiladi.

Standart loyihasi tasdiglashga ishlab chiquvehi tashkilot tomonidan
quyidagicha to*plamda beriladi:

-ilova xati;

-standart loyihasining so*ngei tahririga tushuntirish xati;

-asosiy ladbirlar rejasining loyihasi;

-standart loyihasining 4 ta nusxasi (ulardan ikkitasi birinchi nusxa
ko*rinishida bo*hishi shart):

-standart loyihasi kelishilganligini tasdiglovehi hujjatlarning asl
Nusxasi:

-standart loyihasi to°g'risida fikr-mulohazalar majmui:

-qolgan kelishmovchiliklar hagida ma’lumotnoma.

24. STANDARTNI TASDIQLASH VA DAVLAT RO'YXATIDAN
O TKAZISH

(' zbekiston Respublikasi daviat standarti, Dm'arxilr:ktquri}ish
qo'mitasi, Tabiatni muhofaza gilish davlat qo‘mitasi va Sog'ligni
saglash vazirligi nomlari bo‘yicha o'zlariga tegishh sraml:lﬂrtlarn.ir!g
loyihalari va hujjatlarini ko'pi bilan 13 !:un_ mub;x:,f[udn .I'f"':' '."t.’
chigilishini, shuningdek, davlat ckspertizasidan  o'tkazilishini
la'minlaydilar.

O*zbekiston Respublikasi
qo'mitasi, Tabiatni muhotaza qilish daviat qo , ST
vazirligi standant loyihalarini ko'rib chiqadi va uni lasdlglasj yo
kam-ko*stini to*Idirib qayta ishlash to"g risida qaror qabul qlllii 2 o
_ Standart uni tasdiglagan tashkilotning garort bilan tasdiglana
1011y gilinadi. |

Standart muddati cheklanmangan  yoki
tasdiqlanadi.

daviat standarti, Davarxitektqurilish
o' mitasi, Sog'ligni saqlash

cheklangan tarzda



- D‘;bckif,gﬁn_ Respublikasi hududidagi  standartlarmi  davlat
u*ﬁtr::i;ﬁa n.l? nt Ozdavstandart amalga oshiradi. Davlat ro"yxatidan
ikkinchi uehun standart 4 nusxada topshirilishi lozim: asl nusasi.
I réchx nusxasi va ikkita ko*chirmasi.
tupﬁﬁ;?i::ar{;l?iﬁmgtm:midajn 0’tkazish uchun band gilib, mugovalab
& -t 3 - astandart kUl‘ld 5 . . n av gt
ro“yxatidan o*tkazilad;. anoshmagan muddatda davia
Sta ; SR _ .
s :t:iré::g aysi Ifahhkllflt lomonidan  tasdiglanishidan qat’
nﬂ'fbﬂtida-hu%::nraqﬂm!] h&l‘glﬂl f_]‘?.duugmnd“n hL‘I’i.Il.li. I]L"lgl “‘?
tartib mqumidﬂn Iflg k',m .rsﬁlkit'hmnn O ZRST (0zDST) ro*yxatning
bo*ladi. Masalan E‘f?j';‘:;‘f;;*'g"ﬁ?g vilning oxirgi ikki sonidan iborat
Ro*yxat Vot 2Es Taxta apli piliklart
k“'chim}:anii ”L‘?::: t}T“:lum asl nusxa, ikkinchi nusxasi va ikkita
to'rtburchak  muhyn; ?Jnr:sadl?nuga O'zining  nomini  ko'rsatadigan
yozib qo'yadi. Ikkinchi Ff sal}a va davlat ro'yxatining nomerini
ko"chirmaning ikkinchi “r:'lu;::.‘.ﬂ zdavstandartda qoladi, asl nusxa va
OZRST 12-92 "ﬂ‘rh;:ki:: e Jhtgh c,hiql"-‘CHigu qaytariladi.
davllal tizimi, Tcxnikayi}a sh m; R"fisl?ubllkﬂsining standartlashtirish
Lasdlqlash Va dﬂﬂm m.yxa“daﬂﬂ f]m] 1I5h|ul'! chillih’h. kelishib L'ilib'h»
N 0*tkazish tartibi* standartida muayyan

Respublikasi i
ekisto A51 fe;
ularga kmuladlgan u‘zgarlirishia:":::ik

: : aviy shartlarining loyihalari v#
Omonidan ishgl chigiladi, A

mhhnﬂian!:shlirish texnika qo*mitalari
Mahkamt gan hollardg texnikaviy shartlar
» Uyushmalar, konsernlar yoki
tashkilotlar, davlat, kooperativ-
,“Orxonalar, muassasalar V@
]I!fhih ishlab chigadilar.
MHning davlatlararo standartlari
oy shartlari mavjud bo*Imagan
! Watlardy belgilabh qgo-yilgan
Mazkur larmogning ikkita va
Adigan mahsulotga texnikaviy

IU}"Il'Lﬂlari vVazirl
azirlik
:f:_tundanlashuﬁsh -, y

Texnikaviy shartlarda  belgilab  go'yilgan talablar  mazkur
mahsulotga daxldor bo'lgan amaldagi standartlar talabidan past
bo‘lmasligi  hamda mahsulot  (buyumlar, ashyolar, moddalar)
standartlari va texnikaviy shartlar talabiga zid kelmasligi kerak.

Texnikaviy  shartlarming  wezilishi, bayon  etilishi  va
rasmiylashtirilishi GOST 2.114-70 alablariga mos kelmog'i kerak.

Texnikaviy shartlar mazkur texnikaviy shartlar o‘miga boshqa
me'yoriy hujjat ishlab chigilayotgan yoki uning gollanishi bundan
buyon magsadga muvolig bo’lmay qolganda yoki mahsulotni ishlab
chigarish 1o'xtatilganda  bekor gilinadi.  Texnikaviy  shartlami
tasdiglagan idora ularni bekor giladi.

Texnikaviy shartlarning  loyihalarini  kelishib  olish  mazkur
standartda ko*rsatilgandek belgilangan tartibda amalga oshiriladi.

Texnikaviy shartlar ishlab chiqaruvchi  (tayyorlovehi)ning
buyurtmachi bilan kelishuviga muvoliq o‘zaro tasdiglanishi mumkin.

Texnikaviy shartlar belgilangan tartibda O zdavstandart tomonidan
ro*yxatga olinadi.

O*zRST 1.3-92 O'zbekiston Respublikasining standartlashtirish
davlat tizimi “Korxona standartlarmi ishlab chigish, kelishib olish,
tasdiglash va ro'yxatdan o'tkazish tartibi” standarti korxona
standartlarini ishlab  chigish, tasdiglash va  davlat ro‘yxatidan
o'tkazishning asosiy talablarini belgilaydi.

Mazkur standart talablari mahsulot ayyorlaydigan, shuningdek
saqlashni, tashishni, sotishni amalga oshiradigan. foydalanadigan
(1ste’'mol giladigan) va tuzatadigan davlat. jamoa, qo’shma, ijaradagi.
uyushma va boshga korxonalar hamda tashkilotlar uchun majburiy
hisoblanadi.

Korxona standartlarining tuzilishi, bayon etilishi va texnikaviy-
iqtisodiy jihatdan asoslanganligi, ularning fan va texnikaning hozirgi
rivojlanish ko'rsatkichlari, me’yoriy tavsillari va talablari hamda
jahon taraggivoti darajalariga mosligi uchun korxona standartlarini
ishlab chiquvchilar va tashkilotlar javobgardirlar.

Korxona standartlarini uning rahbariyati tasdiglaydi. Ularning
amal gilish muddati cheklanmagan holda tasdiglanadi.

Korxona standartining tasdiglanishi korxona rahbarining (rahbar
o'rinbosarining) imzosi bilan rasmiylashtiriladi.
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Bliiqi.l!;r;d;tgl o I‘?UIchllﬁrga yetkazib  berish uchun ishlab
kﬂ‘rsmg:nliﬁﬂn linu avougan) mahsulot uchun va ularga xizmatlar
o*tkazishni ﬂiﬂn korxona S]Lanr.lan]arini davlat ro‘yxatdan
muhofaza  qilish d;F:Itlﬂ th:;p_uhi{kusi daviat  standarti. 'I'ahiulnj
Sog'ligni Sﬁqk;sh va?-E:! Ho mitast, - Davarxitektqurilish - qo*mitasi,
yerdagi mintagaviy 13',::;%1 va ulaming ishlab chiquvehi joylashgan
Korxona stand ;I. Lo amalga oshiradi.

O'zbekiston Res u?ﬂ';n-r-“"g belgisi "KST (KST)" indeksidan.
knl‘:{ﬁna Slﬁﬂdﬂl"t]rHL 1. as] !?l]mll"ﬁg qiﬁqﬂﬂmﬂsl—“(}‘x I:l‘._r'f_j“dﬂ“-
belgisidan, korxong e tasdiglagan tashkilotning  shartli  ragamli
i Lo Una slandartining tartib ragamidan va tasdiglagan
yIning so‘nggi ikkj raqamidan i I‘dtlitumnjan v tasdiglog

KST) 359-143.92 d4amidan iborat bo*fadi, Masalun, O zKST(O 7

O'ZRST 1.4-93 “(y i,
daviat tizimi. Smndjifbeklsmn R_ﬂﬂpuhlikasining standartlashtirish
tartibi*. By 4 va wexnikaviy shartlar bilan ta'minlash

slandartda  gapng 7 it

““'F't?lash lartibidawi - ar”f" va texnikaviy shartlar bilan
lﬂﬂfh!. lexnikay Emdm“l‘. standartlar bilan ta minlash
tartibi bayon ctilgan. Orsona standartlari bilan ta " minlash

qurish. at, .k_p‘.ib]‘ka-‘iiﬁing standartlashtirish
D“?fljlgglﬁrll]? kor gilish 'l‘ir:l‘::y shartlarni tekshirish. qaytd
daviat tizip; - 93 %0z ekiston Resp,
o'g'r e Xalgaro. stang, =
g nﬂ“*llash tartjly v art
OZRH 51-013.93 “yen s

aroi Publikasining standartlashtirish
' meyoriy hujjatlarda to*gridan-

L. Standaryn;

. Na
Shlab chigije “Orat savolig g,

a—n 1 2 ] -
L lasdiglagh Vi duwma} Poﬁq“—‘h larni o

ing?

3. Standy
|
iasdquanadi va Zlq“ﬂdﬂy mc‘}rnn-}, 1

vl . : hujiatlar semciy .

Z ichiga oladi?
1zish tartibini aytb

e S

1.5 TEXNIKAVIY SHARTLAR
1.5.1. Texnikaviy shartlarning loyihalarini ishlab chigish

Texnikaviy shartlarni ishlab chigish O'zRST 12-92 asosida
amalga oshirilib quyidagi bosqichlarmi o'z ichiga oladi:

I-bosqich. Texnikaviy shartlarning loyihalarini ishlab chigish;

2-bosgich. Texnikaviy shartlarniag loyihalarini kelishib olish,

3-bosqich. Texnikaviy shartlaming loyihasini tasdiglash:
4-bosgich. Texnikaviy shartlarni davlat ro*yxatidan o'tkazish;

()'zbekiston Respublikasida texnikaviy shartlarning loyihalar va
ularga kirniladigan o‘zgartishlar (bundan keyin-texnikaviy shartlar)
standartlashtirish texnik qo'mitalart (bundan keyin-TQ) tomonidan
ishlab chigiladi. Asoslangan hollarda texmkaviy shartlar loyihalarin
vazirliklar, mahkamalar, uyushmalar, konsemlar yoki standartlashtirish
bo'yicha tayanch tashkilotlari, davlat, kooperativ, ijara, aksionerlik
korxonalari, qo'shma korxonalar, muassasalar va tashkilotlar tegishli
TQ lar bilan kelishib ishlab chigadilar,

Mazkur mahsulotga daxldor MDH ning davlatlararo standartlari
respublika standartlari va texnikaviy shartlan mavjud bo’imagan
tagdirda hamda boshga me'yorlty hujjatlarda belgilab go'yilzan
talablarni kuchaytirish zarur bo'lganda mazkur wrmogning ikkita va
undan ko'prog korxonasi ishlab chigaradigan mahsulot  uchun
texnikaviy shartlar ishlab chigiladi.

Texnikaviy shartlarda  belgilab go‘yilgan talablar  mazkur
mahsulotga daxldor bo‘lgan amaldagi standartlar talabidan past
bo'lmasligi  hamda mahsulot  (buyumlar, ashvolar, moddalar)
standartlari va texnikaviy shartlari talablariga zid kelmashigi kerak,

Mabodo talablarning katta gqismi mazkur mahsulotga taallugh
standartlarda belgilangan bo'lsa, u holda bu talablar texnikaviy
shartlarda takrorlanmaydi, balki texnikaviy shartlaming tegishli
bo'limlarida mazkur standartlarga yoki ularning bo‘limlariga havola
etiladi. Bu holda standartning ayrim bandlariga havola qilishga yo'l
qo‘yilmaydi, ana shu bandlarning mazmuni esa texnikaviy shartlarda
manbaga havola etilmay bevosita bayon gilinadi. |

Texnikaviy shartlarda mazkur mahsulotga doir knrmtrykmrhlklva
boshqa texnikaviy hujjatlarga hamda mahsulot tarkibiy qismlarining
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texnikaviy shartlariga, shuningdek umumtexnikaviy hujjatlarga ham
havola qilishga yo'l qo'yiladi, ‘ B
Texnikaviy  shartlaring  wzilishi. | ilishi v
ras:q;.ylas_htirirlishi GOST2.114-70 talablariga nu::yh‘i:f!ish?::::i: h
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Texnikaviy ;f;n;‘ an kamida 3 oy oldin gabul gilinishi kerak.
me'yoriy hujiat ithahdrh_mflxkur lexnikaviy shartlar o'rniga boshya
buyon magsad " cx lqllﬂ:?mgandu yoki uning go*llanishi bundan
&2 muvofiq bo*Imay qolganda, yoki mahsulotni ishlab

chigarish Lo xtati
g Xatilganda  texnikaviv o . 4 )
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Agar ma | b (i
%ShIabgchiqarizliu::lr:kli):}];uﬁl?ach' S roichl) sing soiligi bilan
1shlab cth!lmasliEiEH Yo'l ;ﬂ?;l:':]:l;fldﬂgl hollarda texnikaviy shartlar
[ texnikaviy lopshirigqa hinnar-l -

mahsulot uchyn: bir dona ishlab chigariladigan

2) buyumnin T

hujjatlariga hinaaﬁ -11 Eﬂ:ﬁa” Jumlasigg kiradigan  konstruktorlik
3) texnikaviy hujatlar l;:u}r umning tarkibiy gismlari uchun:

bergan buyurima b Yicha — hiyg korxona to*g ridan-to'g’1

Yicha tayyorlanadi :
» 5 i & J adl- iﬂ]‘ + spr =y
hyolar, Yanm fabrikatlar "'Ehgu,-,. vana ishlov heriladigan

na v . :
rimahiu;:;.rilzﬁ-m!““‘k“‘fi}’ bayoni bo'yicha -
amay bevositg el “';;éﬂ X0s ?(n‘rrsulkil:hlarning migdor
088iya Fe Iar, qiymati bir (L:“'mam bilan aniglanadigan yoki
Rossiya ri.iiel'alswasi standartla rdagr mahsylotjar guruhi uchun

I5te"n ; ;

mahl ninl huyumlan.:mumkkah o ]frlhm belgilangan ashyoviy xald
;‘: “:‘d#:; tashqari) yehuo. © 72 TP texnika v maishiy kimyo
3 OMa o'y '

mao Yicha —
lallangap, Mahsuloy uchun, aqat  chey elga chiqarish uchun
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2.5.2. Texnikaviy shartlarning loyihalarini kelishib olish

Yangi ishlab chigilayotgan. gayta ko'rib chigilayotgan texnikaviy
shartlar va ularga doir o' zgartivishlar kelishib olinishi lozim.

Agar mahsulotni ishlab chiqarishga qo‘yish hagidagi qarorni
gabul komissiyasi gabul gilgan bo’lsa, texnikaviy shartlar loyihalarini
mazkur komissiyada kelishib olish lozim bo*ladi.

Mahsuloini ishlab ehiguvehi texnikaviy shartlarni buyurtmachi
(1ste"molchi) bilan kelishib oladi hamda gabul komissiyasida kelishib
olinishi lozim bo‘lgan boshga hujjatlar bilan birga uni qabul
komissiyasi ish boshlashidan kamida bir oy avval gabul komissiyasi
tarkibiga vakillari kiritilgan tashkilot (korxona)ga yuboradi.

Texnikaviy shartlar loyihasini kelishib olish uchun davlat nazorati
woralariga va xulosa berishi uchun boshga manfaatdor tashkilotlarga
yuborish zarur yoki zarur emashgini (agar ular gabul komissiyasining
a’zosi bo*lmasalar) loyihani ishlab chiquvchi belgilaydi.

Mahsulotning tajriba namunasini (tajriba nusxasini) qabul ctish
hagidagi bayonnoma gqabul komissivasi a'zolann  tomonidan
imzolamishi texnikaviy shartlar loyihasi kelishib olinganini bildiradi.

Agar mahsulotni ishlab chigarishga go'yish hagidagi garor gabul
komissiyasi ishtirokisiz gabul gilinsa, texnikaviy shartlar loyihasi
kelishib olish uchun buyurtmachiga (iste ’molchiga) yuboriladi.

Kasaba uyushmalan idoralari, davlat nazorati, Sog*ligni saglash
vazirligi, Tabiatni muholaza qilish davlat go'mitasi. Qurilish Davlat
qo'mitasi, yong'indan muhofaza qilish idoralarining, transport
tashkilotlari va boshgalarning ixtiyoriga daxldor talablardan iborat
bo'1gan texnikaviy shartlar loyihalari ular bilan kelishib olinishi kerak.

Texnikaviy shartlar loyihasini boshqa manfaatdor tashkilotlarga
yuborish zarur yoki zarur emasligini texnikaviy shartlar loyihasida
o'sha tashkilotlarga ta’lugli talablar bo'lgan tagdirda loyihani ishlab
chiquvchi belgilaydi.

Texnikaviy shartlar loyihasi kelishib olinishi lozim bo*lgan barcha
tashkilotlarga aymi bir vagtda yuborilishi lozim.

Mahsulotga uning odamlar hayoti, salomatligi va aholi mol-
mulkinining xavfsizligini. atrof-muhit muhofazasini ta'minlaydigan
hamda davial nazorati idoralari bilan kelishilgan talablarni o'z iu_higq,
ﬂlgﬂﬂ davlatlararo Stﬂ!ldﬂﬁlﬁr\dﬂn v O*zbekiston RL‘SpUbl ikasi
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smE_danlluridan Qiingan ku;chinnalar (voki) ularga havolalar bo*lean.
YOKI ular belgilagan qoidalar va me’yorlarga  havolalar ho*lgan

Kelishib olish voki xulosa
isha_rtlﬂr loyihasi tashkilotga beril
ichida ko'rib chigilishi kerak.

Texnikaviy  shartlar
tashkilot rahbari (rahbar
a!uhida_ hujjat (qabul kom
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ckor Gilmaslikkg, balki u];l%rijlun I:;;l;,slf:mnmg texnikaviy .-:h:trtl:i_rini
e dllayotgan mahsulotning chtiyo!

Qismlarini gy
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tasdiglovchi hujjatlar, gabul komissiyasi. davlat sinovlari va boshqa
sinov bayonnomalari, texnologiya yo'rignomasi yoki ishlab chigarish
goidalari (ozig-ovqat va kimyo sanoati mahsulotlariga) bilan birga
tagdim etiladi.

Texnikaviy shartlarni (texnikaviy shartlarga doir o'zgartishlami)
tasdiglash hujjatning titul varag‘idagi «Tasdiglayman» grifi ostiga
korxona rahbanm (rahbar o°rinbosari) qo‘yadigan imzo bilan
rasmiylashtiriladi.

Texnikaviy shartlarga doir o'zgartivishlami (texnikaviy hujjatlar
komplektini topshirish haqida shartnomada boshqga shart qo*vilmagan
bo*lsa) texnikaviy shartlar asl nusxasini saglovehi tasdiglaydi.

Texnikaviy shartlar buyurtmachi (asosiy iste"'molchi) bilan kelishib,
amal gilish muddat ko'pi bilan 5 yilga wsdiglanadi. Asoslanilgan
tagdirda amal gilish muddati cheklanmaydi.

Texnikaviy shartlar (TSh) indeksidan, O°zbekiston Respublikasining
qisqgartirilgan nomi Uz (O*z)dan, texnikaviy shartlami tasdiglaydigan
tashkilotning shartli ragamhb ifodasidan, texnikaviy shartlar tartib
ragamidan va tasdiglamish yilinmg 2 oxirgi ragamlaridan iborat
bo'ladi. Masalan: O*zTSh 205-150-92 bu yerda: 205-OKPO bo'yicha
«Mahalliy sanoat» birlashmasining shartli raqamli ifodasi, 150
Texnikaviy shartlar tartib ragami, 92 — Tasdiglangan yili.

Nazorat savollari:
. Texnikaviy shart nima?
2. Texnikaviy shartlarning loyihalarini ishlab chigish tartibi
qanday?
3. Texnikaviy shartlarni loyhalarini kelishib olish tartibi qanday?
4, Texnikaviy shartlarning loyhalarini tasdiglash jarayonini
tushuntirib hering?

2.6, STANDART, STANDART TURLARI VA KATEGORIYALARL
STANDARTLASHTIRISHNING USLUBIY ASOSLARI

Standart standartlashtirish ishlarining tashkil etilishi va asosiy
qonun qoidalari, me'yoriy hujjatlaming toifasi, standart turlan, xalgaro
hamkorlik bo'yicha asosiy qoidalar, standartlar va texnikaviy



shartlaming  qollanilishi
L Standartlar va o'lchov vositalari ustidan
davlat nazoratini belgilaydi ositalari us
Standart - ko'nehilil e
chigilgan v:11 m k? pehilik manfaatdor tomonlar kelishuvi asosda ishlab
yonaltirilgan t;m'-'jm Eflhaiard;. cng magbul darajada wriblashtirishga
Iyatning har xil turlariga yoki natijalariga tegishli

bo‘lgan umumi

umiy va - . .
va usullar I‘naj::;uiah:)dﬁli‘gr ho lla_.u.h uchun qoidalar. avsiflar, talablar
higjat, tan olingan idora tomonidan tasdiglangan

o . Standart turlayi

O*zbekiston . "t turlari
qoyiladigan lalaif:fnuihtk?s-l h"'duldld;: standartlashtirish obyektlariga
toifalari amal qgiladi: “lgilovehi me yoriy hujjatlarning  quyidag

-Xal :
‘G‘rﬁi:msﬁiv::uumﬁ » Mintaqaviy) standartfar:
g espublikasining ¢ B
“Tarmog standanliri‘ asining standartlari;
~Texnikaviy shartlari:
< iurﬁmulamin £ standart)ari-
R““J '}’Imamlakalluming l‘ni‘lli
;( h;hhany hujjatlar: Y
alqaro stapgay;
h i+ art - h ! (i
0'yicha) Shl 4 ' tashkil bilan (standartlashtirish
ilaming J D Washkilot tomonidan gabul gilingan
S ke ?‘:;“SLIEH yarogli bolgan huj_i(fndir. k
l‘-'rnﬂnir.]u:n :Elash‘n_riﬁh bilan shug*ullanadigan
: Yabul gilingan v, iste molchilarning

standartlary:

rish e bu  standartlashtirish-
Mili dan qaby) qilingan i yicha davlatlararo MDH
- . : shart bo*lgan hujjatdir.
N qabul giling, brlan - shug* ullanadigan
Va4 iste'molchilarning kent

Orionaning 1ashatiue: 1 20 Mah
S g bilen shlb e AZMatga yoki jarayons?
. Standary g : adigan vy uning tomonidan
sull; ;
ar Mavjud. Bir mamlakal
Mumkin hamda xalqaro-

mintagaviy va daviatlararo standartlar o' g'ridan-to*g'ri go’llanishi
ham mumkin.

Respublika  va  daviatararo  standartlardan  tashgari  rahbariy
hugjatlar,  texmkaviy  shartlar,  standartlashuirish  bo*yicha
tavstyanomalar, yo'rignoma (goidalar) ham mavjuddir.

Rahbariy hujjat (RH) deganda stanmtartlashurish idoralarining va
xtzmatlarning vazitalaring, burchlarimi va huquglaring, ularming ishlan
yoki ishlarining ayrim bosgichlarini bajanish usullari, tartbi va
mazmunini belgilaydigan me'yoriy hujjat tushuniladi.

Yo'rignoma (qoidalar) - mstruksiya (pravila) - bu ishlarmi voki
ularning ayrim  bosgichlarini mazmuni va tarkibini  beleilovehi
me yoriy hujjatdir,

Texnikaviy shartlar (UZTSH) - buyurtmachi bilan kelishilgan
holda ishlab chigaruvchi tomonidan, voki buyurtmachi va ishlab
chigaruvchi bilan birgalikda, voki buyurtmachi bilan tasdiglangan
anig mahsulotga (xizmatga) bo'lgan texnikaviy talablarmi belgilovehi
me 'vorly hujjat.

Uyve‘unlashtirilgan standartlar —  mahsulot, jarayon va
xizmatlarning o' zaroalmashinuvchanligini va tagdim etilgan axborotni
yoki sinash natijalarini o'zaro  tan  olishni  ta'minlaydigan
standartlashtirish bilan shugullanuvchi turli idoralar bilan birgalikda
gabul gilingan va bir xil obyektlarga tegishli bo*lgan standartdir.

Bir xillashtirilgan standartlar — mazmunan o‘sshash, ammo
taqdim etilishi shakli jihatidan uyg*unlashmagan standartlardir.

Aynan o*xshash standartlar — ham mazmunan, ham shaklan
uyg unlashgan standartlardir. Bir xillashtirish — muayyan ehtiyojni
gondirish uchun zarur bo'lgan eng magbul o'lchamlar sonini yoki
mahsulot, jarayon va xizmat turlarini tanlashdan iborat.

Mashinasozlikda quyidagi standartlar qo’laniladi:

Umumiy texnik shartlar standartlari bir turdagi mahsulotlaming
berilgan guruhlari uchun umumiy bo*lzan foydalanish tavsiflari, qabul
gilish goidalari, nazorat gilish usullari, rusumlari, tashish va saqlash
kalolatlariga qoyilads.

Texnik shartlar standartlari o'xshash tarkibga cga bo'lgan
(turlar, rusumlar, modellarga) taallugli bo®ladi.

Umumiy texnik talablar standartlari bir wrdagi mahsulot
surthi uchun umumiy me'yor va talablami go*yadiki, bunda amal
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sohalararo  standartlar keng turli-tumanlikka ega bo'lganda, ular
orasida o'zaro bog*hglik bo*hishi kerak. Standartlashtivishning hamma
turlariga  tegishli  bo'lgan  kompleks  standartlashtirish — usuli
ko*rilayotgan prinsipning muhimligi va samaradorligiga eng ishonchli
misol hisoblanadi. Standartlashtirish sohasida atamalar va aniglik
o'rlasidagi o' zaro bog'liglik muhimdir.

6. Standartlarni ishlab chigarishda ilmiy-tadgigotchilik
prinsipi.  Swandartlar  loyihalarini tayyorlashda  va  ularning
muvaffagiyatli joriy etilishi uchun nafagat amaliy tajribani keng
ko'lamda umumlashtinish, balki maxsus nazariy, eksperimental va
tajriba konstruktorlik ishlarini ham olib borish kerak. Bu prinsip
hamma standartlarning turlariga tegishlidir.

7. Materiallarning minimal solishtirma  sarfi  prinsipi.
Mashinasozlikda materiallar va yarim labrikatlaming narxi mahsulot
umumiy tannarxining 40 dan 80% gachasimi tashkil etadi. Shuning
uchun mahsulot birligiga misbatan materialning solishtirma sarfining
kamayishi xalg xojaligida katta ahamiyalga ega. Masalan, prokat
sarfini 1% kamaytirish MDH mamlakatlari bo'yicha yiliga 600 ming
tonna metallni iqtisod qilishga olib keladi, bu igtisod gilingan
metalldan 200 ming traktor yoki 450 mingdan ortig yengil aviomobil
ishlab chigarish mumkin.

Mahsulot va xomaki mahsulotlarni standartlashtirishda metall
iquisod gilishga ma’qul konstruktiv sxemalar va mashinalami butlash,
detallammi mustahkamlikka hisoblash usullarini takomillashtirish va
mustahkamlik zahivasim kamaytirishni asoslash, samarali profillarni,
davriy prokat, payvandli konstruksiyalar, plastmassalar bilan erishish
mumkin. Sovuq hajmli shtampovka qilishni qo*llash katta samara
beradi. Har | min. tonna prokatni ishlashda detallarga texnik ishlov
berishni shtampovka bilan almashtirish 250 ming tonna, metallni
igtisod qiladi.

Mashinasozlik sohalarida mahsulot massasi standartlar bilan
cheklanadi. Masalan: GOST9414-59 “Avtomobillar va avtopoyezdlar.
Og'irlik parametrlar va gabaritlari™, Materiallarni igtisod gilishning
katta zahirasi mashinalar va ularni tashkil etuvchi gismlarining ishlash
muddatini oshirish va zanglashdan himoya qilishdadir.

8. Dinamik prinsipi. Xalq xojaligi samaradorligini oshinsh
uchun standartlashtirish obyektlariga bo*lgan talabni texnik taragqiyot
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turlaring
rusumlaring aniqiagan.m;}nl.: 121}'1::;']121 e e B

1SO Igl'ﬂunidun qabul gilingan qaro standartlashtirish tashkiloti
Stmplifikatsivalashtirich .
va detal]ar:nin;i?ﬂ? h}'“hhd“ mahsulotning tashkil etuvchi qismlart
I Efandamashlirislm?nlrmﬂgin turlari chigarib tashlanadi,
UPizalsiyalashtirish, uniEka:q “NE  tarqalgan  usullari  sifatidd

tyalashtirish va agregatlashtrish gabul

Qilingan. Ayn us
. an  shy s |
ullar yordamida o' zaroalmashuvchanlikm!

@ minlash mumkin.

Tipizatsj

Aisiyalashtirisy

Onstruksiyalar, texnolo Eitltlrl-“h} - Mashinalar. dastgohlar, asboblar
raw‘shda UMumj i TJﬂm}’ﬁnlaming xilma  xilligini asosli
soniga keltirighgir Homalari asosida ko'p bo*Imagan turlar

Standarilashtirighn:
e Hashtirishnipg
[bas-:;hﬂ Dir-birigy yaqiﬁ i W funksional  vazifalar!
it S 9bul qilinggn T Obyektlami yaratishda asos
Tu}l::i?j?m“gﬂ“ usuy] hisnhlan?ja]muﬂ uchun obyekt turlarint

I ?}an 11-h i I-

turlash : e i !
bo'lganj?;;:l:]da Optima) styalar deb ham aaladi, Chunki
Jarayon gapy 1[‘E‘?]'-"“ﬂ-ﬂi. AN bir gin, i'ﬂh‘"’ Olingan majmuaga X0
0" Zgarigh; mumkiqn 'Eﬁmgu esa, tﬂnf;: ~ buyum yoki texnologik
- Shunday gijit o obyekt fagat qisman

s H.H'I. = -
ash kam sonli ohvektlarza ko P

usuli -

sonli  lunksiyalarni  tadbig  etish  hisoblanib,  bunda  berilgan
majmuadagi alohida tur obyektlarining saqlanishini ta’minlaydi.

Turlashning samaradorligi yangi buyum ishlab chigarilayotganda
oldin tekshirilgan, sinashda bo’lgan yechimlami go’llash, ishlab
chigarishni tayyorlashni tezlashtirish va annarxini pasaytirish, alohida
tur obyektlarini  ishlatish  sharoitlarini  yengillatish  va  ulami
modifikatsiyalash asosida amalga oshiriladi.

Turlash standartlashtinshning samarali usullart gatorida uchta
asosty yo'nalishda nvojlanadi:

e alohida tur texnologik jarayonlarni standartlashtirish;

o umumiy ahamiyatdagi buyumlarni standartlashtirish;

o muayyan bir ishlami, amallami, sinoviarmi voki hisoblami
bajarish tartibini belgilovehi me*yoriy hujjatlarni yaratish.

Ko pgina ishlab chigarish tizimlarida, buyum konstruksiyalarimi
tezda almashtirish lozim bo*lgan hollarda. texnologik jarayonlarmi
alohida bir tur, konkret buyumga nishatan emas. balki. undan bir
nechta alohida twr detallarini, bo'laklarini  tayyorlashda ishlatish
imkonini beradigan bo’lishini mo*ljallab yaratish muhim ahamiyat
kasb etadi,

Unifikatsivalashtirish - bu bir funksional vazifadagi obycktlami
bir xillikka keltirishdir. ('zRST 1.0-92 da hirxillashurish atamasiga
quyidagicha ta'nl berilgan: Birxillashtirish muayyan chtiyojni
gondirish uchun zarur bo'lgan eng ma’qul o'lchamlar sonini yoki
mahsulot, jarayon yoki xizmat turlarini tanlash. Buni unifikatsiya deb
hum yuritadilar. Bu so*z lotincha unio — birlik (birdamlik) ma’nolarini
anglatad.

Birxillashtirish eng katta texnikaviy-igtisodiy samaradorlikka
erishish magsadida yangi varatilmalar hisobiga yoki oddiy qisqartirish
(simplifikatsiya) hisobiga amalga oshirilishi mumkin,

Birxillashtirishga wrli talginlar  berishadi. Umumiy olganda
hirxillashtirishni elementlaming turli-tumanligini ular go’llanadigan
tizimlarning turli tumanligiga nisbatan qisgartirilishi deb tushunish
ko*proq magsadga muvolig bo*ladi.

Birxillashtirish asosan 3 ta darajada o*tkaziladi:

o korxona darajasida;

o tarmoq darajasida;

135



* tarmogqlararo darajada;
Bimil?;:;g" _l?aﬁ’“ﬂfdﬂ xalqaro birxillashtirish ham keng rivojlanmogda.
navbatd i i L ketma-ketlikda amalga oshiriladi, Birinchi
bimiﬁas?:ru'?mg yonalishi, turi va darajasi belgilanadi. So‘ngra,
mﬂ'lummlln.ad'-g?-n buyumlarning chizmalari va ularning tahliliy
orin mb:tlglg{;ﬁﬂdl va bu chizmalar oldiga qoyilgan magsadga
chigiladi }'ani n:mZ]dihlll)nd?n Slﬁif"g‘ yo yangi konstruksiya ishlab
= 1e 3 {]' an ﬂrlni i & X X Lty : ‘ o
bosishi mumkin bo'lgani lﬂnigﬂnadi chidan boshgalarining o min
Birxillashtirish daraiai !
koeffitsiyenti asosida aniglanishi mumkin ‘ayosidagi qo’l

K=100(n-ny)/n: {2.1)

bu yerda: n - (yr o'leha

Mo - tanlangan tr o*]c
Endilikda birxillashtiri
emas, balki alohida, muysty
Agregatlashiirish
beradi)- by bir xil
Standart vy unifikat
komponovkg gili

mli buyumlarning umumiy soni.

hamlar soni.

shni standartlashtirishning bir usuli sifatida
_qli I:;lr !anliyati sifatida qaralmogda.
siyalashtiri] amlari va vazifasiga ega bo*lgan
V&an detallar, gismlar va mexanizmlami

. sh yo'li b - !
daslinhiamlyﬂrmish usulidir - Yangr  mashina, asboblar V8
gregatlashtirish '
Y zaroalmashyych N geometrik v s mksional
ishiatiluvehi, alul‘?i!:il.':k ai‘itmlda turli buyum|arni }'arai:iqhda 1:::": :‘I‘Il‘lﬂ
mashinalarni, ashoblar e, birxillashgan buyumlardan iborat

hisoblanad; ™M va jihozlami

Agregatlaghyi:
_ shtirish
ngaytiradi, ishlash nr:

Yaratish hamda ishlatish usuli

ashing vy &
a s 3 e
Jihozlarni ishlash  sohalarnmi

0sonlasht; ad: uddatini ypaurio 1- .
:;'1:!';;?;}1 ! Uzaytiradi, ulardan foydalanishn!
7 tirishn; )

AS0Siy twrlami g df‘l'_"-g Yaa bir muhim oo . ik

nomenklatyrys; "kms’."rfﬂlanishj : Xususiyatlaridan bin =

Jhozlgy kunm:-ﬂmg k“lpﬂ}i'a'hidir, Bundlmbigﬂ mashina wva jihu-;r,]ar

v ~ AN tashgari e

agregal va bg Hdaytaruycy qart, agregatlashtirilgan

a bo'laklarm; ishlah uﬁiqinr:fs‘:hegz lhn*ladi. bBuh u_-;:‘.ﬁtundﬂﬂ

- hYekllarining konstruksiyalarini
yalari

o‘zgartirishda va joiz bo‘lganda yangi turdagi mahsulotlarga
o°tishdagi moslashuvlarda takror ishlatish imkoniyatlarini yaratadi.

Agregatlashtirish prinsipi birsillashgan elektron bloklar, o*lchash
o*zgartgichlari va elementlaridan tashkil topgan tekshiruv o'lchash
asboblarini yaratishda keng go*llaniladi.

2ZISTANDARTNIISHLAB CHIQISH VA UNI TADBIQ ETISH

Barcha darajadagi me’yoriy hugjatlar uchun ishlab chigish,

kelishish, tasdiglash, hisobga olishning yagona tartibi o*rmatilgan.
Davlat standartlarini ishlab chigarish 6 ta davrni o'z ichiga
oladi:

1) Texnik vazilani tasdiglab, standartni ishlab chigishni tashkil
etish.

2) Bo'lajak  standartning  loyihasi  tuzilib  muhokama  uchun
tegishli korxona- muasasalarga yuboriladi.

3) Barcha fikr- mulohazalar wplamb standarining aniglangan
oxirgi loyihasi tahrir gilinadi.

4) Standart 10'liq tayyorlanib, muvofiglashtirilib, tasdiglanib
tavsiyva qilinadi,

5) Standart tasdiglanib ro*yxatdan o*tkaziladi.

6) Standart chop etiladi va matbuotda ¢’lon gilinadi.

Har 5 yilda bir marta standartni Davlat standarti talabiga javob
berishni Respublika  “Ogzstandart - Agentligi™ tomonidan nazorat
gilinishi jorty qilingan.

Mamlakat hududida tegishli standartlamni  tuzishni  xalgaro
standartlarni inobatga olgan holda amalga oshirish tartibi o*rnatilgan.

2.8, STANDARTLASHTIRISH VA METROLOGIYA BO*YICHA
XALQARO TASHKILOTLAR

2.8.1. Xalgaro standartlashtirish tashkiloti ( 1SO)

Turli xalgaro tashkilotlar  standartlashtirish, metrologiya,
sertifikatlashtirish sohalarida me'voriy hujjatlarini ishlab chigish,
dunyo mamlakatlarini shu sohalardagi ilg*or yutuglarini umum]a.thir:ish
va bu sohalar bo*yicha har xil yordam ko'rsatish Xalgaro elektrotexnika
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knmtgslyasi_. metrologiya  sohasida  gonunlashtiruvchi  Xalgaro
lashkﬂf:-L. sifat bo'yicha Yevropa tashkiloti, sinov laboratoriyalarini

Ek_kmd“ﬂfﬁlﬂﬂlﬁh _hn‘}ficha Xalgaro konferentsiva. Grarbiy Yevropa
E-ufﬂ?klfwy va 1t1t|5|:_n:i|3r' tashkilotlari, standartlashtirish va metrologiya
0 }f: la al‘;:h lashkllpll va boshgalari faol ishlab twribdi.

qisqacha Iﬂ;‘lishish ﬁ‘m:ﬂ;diﬂlljm}l{?% he Sﬂh:.'lﬂrdm‘-" : jSh-m”- o
to"g'risida fikr yuritamiz. algaro tashkilotlarning [aoliyatlar!

Assugsngk:ﬁ ;tiéanlaﬁﬁtirish milliy  tashkiloti - Britaniya
tashkil Eiilian h;:lts}h F:ﬂgmerln_g Standards Accociation 1901-yilda
Daniya byurosi G’LT;“Z:_:JI ke}.rmmq‘ birinchi jahon urushi davrida
. Iva SRl T . e ; .__'.,'

{!'Jlgg}dm ?ﬁﬁhqalar tashiil l‘:l;pé?ﬂ;:.m (1918-y), Amerika qo*milasl
slandartlashiiris . o
tagozo qi|di_aqgl|.:zhh mi‘f““dﬂgl ishlar xalguro markaz kerakligini
milliy lashkilutlan.li;gaq;:ﬁ;ﬂa I:Eﬁ-}’ili standartlashtirish bo'yicha
ISA ning tarkik; aro Assotsiatsiyasi ‘1di,
A ning tarkibigg 20 mamiakqg vakiIIar]iﬂlt::'f;im (58) vt -

1938-yili Berli :
kichik qo°mita] ;:I:E;;Ehr]mgg ;tﬂpfinnlashliﬁsh bo yicha 32 1a kalla-
ISA ning fh‘lﬂliymini 1“"“‘.ulih qli-'r?;-l:lli boshlangan ikkinchi jahon urushi
Xalq;
Standards Urguna' Q4ro  standa
IS0 deb yuriti

zation) l?4ﬁ-;l‘.ll':;h“'ri5h- umh!‘“uli {!nlunmliulliﬂ
adi. By nufuzli 1y ;}"l!lan lﬂ_ﬁ‘rhkll topdi, uni gisgachd
tarkibida faoli Sﬂ”i?t B_lrlﬂshgan Millatlar Bosh
‘zdatutilgm-, am‘?ai _lf'“ rsatib kelmogda. 1SOning
ko*lami Va o'zarp }r’ﬂl;dy m‘?qsad _I-"thﬂru r‘niq}fnﬁdﬂgi fovar
amida slundarﬂashliriq] COAmMm yengillashtirish uchun duny®
shni vojlantirishgg ko*maklashish hamda

aqliy My, texnikay:
ol 4o £ Xoikaviy ve o i
FIvojlantirishdip. ¥ v qtisodiy laoliyatlar sohasida hamdo*stlikn!

L m
; “i?’g;dilir?l Amalga oshirigh uchup
sohalarni wuas, .y 0 tanday
) “alilb;%‘c:ln:aﬁh““ﬁh chﬂfale::-?;?:{ va ular bilan bog'lig bo'lgan
Standartiary; ; 0'rish;
Standart . arny jgh| o 2
uchup uning fuq) lﬂﬂhk?i? chigish va chop elish (agar har bir

uu‘h qismi mg®
0 ridan yg), qisn

ullab ovey be s % ki':hik_ Qo' mitalarining ikkidan

| v
' Yoqlab chigilgg, & Umumiy’ oyo, beruvehilaming
Ma qullanishi mumkin);

- 0'z gqo'mita a'zolarining va texnikaviy go'mitalarmninng ishlari
hagida axborotlar almashinuvini tashkil gilish;

- sohaviy masalalar bo*yicha manfaatdor bo'lgan boshga xalgaro
tashkilotlar bilan hamkorlik qilish ko*zda wiladi.

-1S0 rahbar va ishchi qo'mita idoralaridan tashkil topgan. Rahbar
idoralari tarkibiga Kengashning yuqori idorasi — bosh Assambleya.
Kengash, ijroiya byurosi, texnikaviy byuro, kengashning texnikaviy
qo*mitalart va markaziy sekretariau kiradi.

- IS0 da prezident, vitse-prezident. g aznachi va bosh kotib
lavozimlari mavjud. Bosh Assembleya — 1SO ning Oliy rahbari bo'lib,
ISO ning yig'ilishi uch yilda bir marta o'tadi. Uning sessiyasida
prezident uch yil muddat bilan saylanadi.

Bosh Assambleya o'tkazish vaqtida sanoat sohasida yetakchi
mutaxassislar  ishtirokida  xalgaro  standartlashtirishning - mulhim
muammolari va yo'nalishlart muhokama gibinadi.

ISO kengashi yiliga bir marta o'tkazilib, unda tashkilotning
faoliyati, xususan, texnikaviy idoralaming twlishi,  xalgaro
standartlarning chop etilishi muhokama ctiladi, kengash idoralarining
a'zolarim hamda texnikaviy qomitalaming raislarini tayinlaydi va
hoshqa masalalar ko*riladi.

Mahsulot sifatini yaxshilash, boshgarish va ta’minlash bo'yicha
oxirgi vagida qilingan ishlarni mujassamlab, ISO o'zining bir gator
me'yoriy hujjatlaring ishlab chiggan. Bu hujjatlarga misol tariqasida
[SO 9000, 10011, 10012 va 14000 seriyasidagi standartlami ko®rsatish
mumkin.

2.8.2. Xalgaro elektrotexnika komissiyasi ( XEK)

Elektrotexnika sohasidagi  xalgaro ishlar bo‘yicha 1881-yilda
bo'lib o'tgan elektr boyicha birinchi Xalgaro kongress turtki bo®lgan
edi. Keyinrog 1906-yili Londonda 13 mamlakat vakillarming
konferensivasida maxsus idora xalgaro elektrotexnika komissiyasi
tuzish to'g'risida bir fikrga kelindi. Bu idora elektr mashinalari sohasi
bo'yicha atamalar va parametrlarni standartlashtirish masalalari hi!im
shug'ullana  boshladi. XEK nizomiga ko‘ra, bu tashkiloining
magsadlari clektrotexnika va radiotexnika hamda ularga turduls]?
tarmoqlardagi muammolar sohalaridagi standartlashtirish masalalarnni
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hal qilishdir,

ISO va XEK faoliyatlari bo'yicha farglanadi. XEK elektrotexnika,
-;:E;ctl;u*umka. radioaloga, asbobsozlik sohalari bo*vicha shug:ullansa,
t;ilanzz;ﬁ:lg:?ad?mhqﬂ hamma sohalar bo'yicha standartlashtirish
hisnll;llzﬁgg; gsq::a |4II,: - milliy qo'mitalar XEKning a‘zolari
dunyodagi i:‘ih!ﬂb ::m akatlarda yer kurrasining 80% aholisi yashab,
hisoblanadi Bula: |tiHl:ITayntgan "?Ie_kir quvvatining 95% iste molehisi
mamlakatlardir Xizﬁ;'i?han:. Sanoali rivojlangan hamda rivojlanayotgan

XEKning Ol :1121'5 Iransuz va rus tillarida ish olib boradi.
mamlakatlarnin Jrr;"li‘»: ar i:d()‘raaal .KEI{ kengashidir, u yerda hammd
lavozim prezi degm ho‘llb“'hqﬁ mll_alars tagdim etilgan. Unda eng yugor!
vitse-prezident, g‘a;fm:cﬂ'u t3: yil muddatga saylanadi. Bundan tashqar!
har yili bir marta nr kcni‘- th S'J,k':?mr‘lﬂ"ﬁ!inﬂari ham bor, .XI‘JE
masalalamni hal gilad;. gashiga yig*iladi va o'z faoliyati dorrasidag!

. 1972-yilga qadar XEK
elilgan hujjatlardap,
XEK 150 larning tay

qaror qabul qilind;,

lavsiya ri'.r {Sj] tashkilotlari tomonidan tagqdim
g stlatida fovdalanilar o vili esa
siyalari x foydalanilar edi. 1972-yili esi

alqaro standartlariga aylantirilish hagida

2.8.3.
Metrologiya Sohasida qonunlashtiruvehi

tashkilot (MOZM) xalgre

Un‘g:!ral sohasida :.|nm.mlal.=;l1linwc:1i

S ' gisgartir holda MOZ

e Organizatsiyg . gan  holda 4

Bu hia:,hktlglning asosiy m‘:l}'a {nkunadatei metrologii) deb ataladi.

mlqu? milliy liassasa]a:f‘adl dav]{i.[ Metrologik xizmatlarini V4
0 ‘q%;‘h'liriﬁhdir. ME  Taoliyatlarini xalgaro  miqyosdd

M Taolivating -

vusi;urr“-jz-m Ba d":f; ugg:?; YO nalishiari quyidagilardan iborat:

) anning usluhiy__mﬂ.] BAN  mamlakayla, uchun o*lchash
Giyoslash g, | . TORLY Metrologik tavsiflapin: e
kshirish vy Nala solishtirish ‘-'Sllﬂanm belgilash:
BN usullaring,  etalonlarn!

altestate: 0y
‘ : i
UYe unlashiirigp,. e AMUNAVY va isheh; |
: Ya ishehi o'lchash asboblarini
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-xalgaro ko‘lamda  birxillashtirilgan ~ o*lchash  birliklarini
mamlakatlarda qo*llanishini ta’minlash;

-metrologik xizmatlarni eng qulay shakllarini ishlab chigish va
ularmi  jorly  etish  bo'yicha davlat  ko'rsatmalarining  birligini
tahminlash;

- rivojlanayotgan mamlakatlarda metrologik ishlarni taxmin etish
va ulamni zarur texnik vositalari bilan tahminlashda ilmiy texnikaviy
yordamlashish;

-metrologiva sohasida turli darajalarda kadrlar tayyorlashning
vagona gonun-goidalami belgilash,

MOZM ning oliy rahbar idorasi metrologiya bo'yicha gonun
chigaruvchi xalgaro konferensiyasi hisoblanib. u har yilda bir marta
chagiriladi. Konferensiya tashkilotning magsad va  vazifalarim
belgilaydi, ishchi  idoralaming  mavzularini  tasdiglaydi,  budjet
masalalarini muhokama giladi. MOZM ning rasmiy tili — fransuz
tilidir.

2.8.4. Sifat bo*yicha Yevropa tashkiloti /EOK/ vazifalari

Sifatni nazorat gilish Yevropa tashkiloti YeOKK (Evropeyskaya
organizatsiya po  kontrolyu kachestva) birinchi konferensiyasi
chagirilgan yili — 1957-yilda tashkil topdi. Biroz keyinroq uning
nizomi ham tasdiglandi.

EOKK ning har yili konferensiya o*tkazishdan asosiy magsadi
mahsulot sifatini boshgarish bo“yicha tajriba almashish, sifatning
nazariy va amaliy masalalarini hal qilish, bu sohadagi so‘nggi
yutuglami targibot gilish, sifatning akwal muammolari bo‘yicha fikr
almashish, yangi muammolamni izlab topish va sifatga taallugli
ko*pgina boshga masalalarni ko'rib chigishdir.

1992-yili Yevropa iqtisodiy uyushmasi (EES) doirasida umum
Yevropa bozori tashkil qilinishi bilan YeOKK ning rahbariy hujjatlari
gaytadan ko‘rib chigilgan. U 1998-yilning l-iyulidan boshlab o'z
nizomini o‘zgartirib, hozirda sifat bo‘yicha Yevropa tashkiloti
(EOKK) deb ataladi.

Sifat bo'yicha Yevropa tashkilotining hozirgi vaqidagi asos
bo'luvchi hujjatlari YeOKK — ning nizomi. ish tartibi, qoidalari,

[44



go'mita va seksiyalari uchun qoidalar hamda besh yilga mo*ljallangan
asosty masalalar bo*yicha yo'nalish rejalari mm'jud‘dir
‘ E'E{KK tarkibida 26 1a 10'lig huqug |
a°zolari, 37 ta alohida muxbir a'zolari va 10 ta faxriy a’zolari bor.
QardEnél;{mshkilutlaming | I tasi bilan bitimlariga cgad i,
Bmziliyamlsr[:i?xslzsl bnEmiuri asosida sifat bo'yicha  Argentina.
.Ianuhi}’l Kore 3 olumbiya, XXR, yangi Zelandiya, AQSH. Chili.

: reya va Yaponiyalaming mintagaviy, milliy va kasaba
U}'Ubhén{;a[:;ari‘blian Ihilm{lu‘sllik alogalari o*rnatilean
ik ‘sayi:;l;%]iully,ﬁ[—w?mm cgasi, uning prezidenti bo'lib, u har illx'ki
qo* mitasi va sa{rem:;zi? o Y idoralari - kengash, ijroiya
va fransuz tillaridir. B 3 Fim.‘ ning ish yuritish rasmiy tillari ingli
“Kvoliti"ga ega, jurnal ;n::ikllrl:[n nhfmmg ]““ﬁ:""[”"”ik““-'i}’ jurnali

B : = marta chop etiladi.
borlib, uiar is;l?;téllli;{i;ul{m?l.n# 12  texnikaviy go'mitalari mavjud
bo'vichie Elﬁﬂdaﬂlashl.i;i ™ Istik usullar, atamalar, iste"mol masalalari
funksional — baholashn; ﬁﬂ{mm-a-t M boshqarish, kadrlar tayyorlash.
sertifikatlashiirish vy iy g 12 Sohasida siyosat olib borish
malematik la'minianiahi{ia sifa h.c-le”ng o B T
metrologik ta'minot bilan " h %‘tdl 10" garaklari, mahsulot sifatining
seksiyalari mavdjuddir, shug'ullanadi, Undan tashqari 7 ta turll

* Aviomaohil

* Energetika

® Qurilish

* O7ig - ovgay

. Fi_irrnatscﬂiku

. Slfgt masalalari ho*

Texnikaviy 40 mital

huquali vakiliars
a
mamlakainin ndan ta

yicha mas :
maslahat|gp ko‘rsatish.

ar wva . : ‘
hiil mp;;-m“q seksivalari YeOK ning to°lid
1Y tajribalyp I: Uslilr 0’2 Navbatida YeOK ga a'#¢
foydalanagi @ minlaydio.. - 'adi va xalgaro migyosdd

di. ydigan tashkilotlaming hujjatlaridan

lia'zolari, 12 1a jamoa muxbir

2.8.5. Sinov laboratorivalarini akkreditatsiyalash bo‘yicha
Xalgaro Konferentsiyasi /ILAK/

IS0 va XEK ishlab chiggan xalgaro qoidalariga  asosan
laboratoriyalamni akkreditlashdan magsad sinov laboratoriyalariga aniq
smovlar yoki anig tur sinovlan (ISO/XEK Rukovodstvo 2.86)
o tkazishga huquq berishdan iborat.

Akkreditatsiyalangan sinovlar tushunchasi mahsulotni
sertifikatlashtirish faoliyati bilan chambarchas bog* langandir.

ILAK (Internationai Laboratory Accreditation Conference)
birinchi marta 1977-yili Kopengagen (Daniya) da chagirilgan. ILAK
ning yaratilishidan milliy tizimlarini o’zaro tan olish bilan amaldagi
va xalgaro bitimlardagi ma’lumotlarmi, mahsulotni sinash natijalarini
v boshqa mahsulot sifati hagidagi ma’lumotlarmi umumlashtirishga
harakat gilish,

1980-yilda chagirilgan ILAK ning konferensivasida milly
tizimlarining akkreditatsiyalangan laboratorivalarini o*zaro tan olish
bo'yicha amaldagi ikki va ko'p tomonlama bitimlar haqida ma’ruza
tayyorlashga garor gabul gilindi.

Ish jarayonida ikki xil xalgaro bitimlar borligi namoyon bo'ldi:

-Laboratoriyalarni akkreditatsiyalamasdan sinov natijalarini va
sertifikat bayonnomalarini o' zaro tan olish bitimi;

-Sinov laboratoriyalarining akkreditatsivalash milliy tizimlarini
o'zaro tan olish bitimi (tan olishni sertifikatga yozish bilan).

Shu masalalar boyicha tavsiyalar ishlab chigilgan va ularning
natijalariga ko'ra shunday bitimlar zarurfigi gayd qitindi.

Laboratoriyalarni  akkreditaisiyalash masalalann hozirgi  kunda
aktual bo'lib. ular bilan bog'lig bo'lgan materiallarni  sistemali
ravishda chop etilish zarurati tug'ildi. Shu masalalarda har doim ILAK
o'z materiallarining chop etilishini «Metrologiyay jurnali tahririyati
bilan hamkorlikda amalda oshinilishiga garor qildi.

1983-yili ILAK tashabbusi bilan sinov laboratoriyalari uchun sifat
bo‘yicha qo*llanma tuzishga tavsiyaviy loyiha tayyorlandi, 1986-yili
esa bunday tavsiva gabul gilindi. 1SO va XEK lar tomonidan qayta
ishlangan bu hujjat 15O - XEK 49 qo*llanmasi nomi bilan ma'lumdir,

ILAK tomonidan ishlab chigarilgan xalgaro hujjatlar mahsulotni
chetga chigaradigan va chetdan tovar olib keladigan mamlakatlardagi
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savdo — igtisodiy siyosatiga katta ta'sir o'tkazmoqda. Bunga misol
tariqasida YeES mamlakatlani tomonidan 1989-yili gabul gilingan

akkreditlanuvchi  laboratoriyalarga  talablar  asosini  belgilovehi

akkreditatsiyalar va sertilikatlashtirish idoralari uchun zarur Yevropa
EN — 45000 standartini ko*rsatish mumkin,

Nazarot savollari:

1. Standartlashtirish boshqarish tizimiga qavsi tashkilotlar kiradi?
2. Standartlashtirishning asosiy magsadi ni,
3. Standartlashtirish vazifalari haq
4. Standartlashtirish nima?

5. Standartning qanday turlarj mavjud?
6. Standartlaming yuqori si 1
prinsiplarni bajarish lozim?

7. Xalgaro standartlashtirish lashkil

8. Sinov laboratorivalaring
: o lebaratoniyalarini akkreditatsivals "vie '
O T e i nimnl}uatmalash ba*vicha Xalgaro

9. Xalgaro elekt (it £
rotexnika komissiyasj ( XEK) ning asosiy vazitasi?

IKKINCHI BO'L 1y
L St LIMGA DOIR TEST TOPSHIRIQLARI

A) Standartlaghgiri
. : rish ’ : | ,
MAMUASING - belgiloychi ob ektlarig qoida, taib ya me'yorla

i mimalardan iborat?
ida gapirib bering?

fatini 1a minlash uchun ganday 11]:1j|‘lllf'i}'

oti ( 1SO) ning ahamiyati?

B ma achl :
mnﬁn?hhnﬁh bo*yicha .,m??:? tashkilot tomonidan  tasdiglangan
)& tandartlaghyir: Ywexnk xuis
: t Saketlas ljar
majmugs; msh  ob cktlarigy qo'vilayotgan  texnik  talablar

C) Buyurimg hi
s achi |
lqaf;!sgtla?:r:nn:dm tasdiglangan me’er; holda  belgilangan va  ishlab
artlashtirigh b i ¥ Xujjat
elgilangan v ightan o 0 Ktlariga by ki o
£an va ishlab chigarish tomonj dﬂiulri:::i?:raz}::jﬂ“ I-.'.f:*fu-:lnlgﬂrl]:l“:w]da
1 GO 2 n me’eriy xuj
o S belgisi biay ifodalangan tishli
DT Cgipyg o Nimaga teng?

A)

bilan  kelje

i Ko*rib ehiqi
3 Yil bir nmmlaba“ b ehiqitish Muddat;,

C] : ¥il bir Marotaby
) 2yil bir Marotahy

7 yil bir Marotahg
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4. Standartlarni ishlab chigarish nechta bosqichni o'z ichiga
oladi?

A) 3

B) §

¢y 6

Dy 8

3, LXYaT kompleks standartlari nechta guruxlarga bo linadi?

A) 5

B) 3

C) 8

2y 9

6. Chizmadagi 8-7-6 Va GOST 1643-81 belgisi bilan ifodalangan
tishli —g*ildirakning tishlar tutashish darajasi nimaga teng?

A) B

B) 7

¢y 6

Dy B-7

7. Unifikatsivaning turlari.

A} Razmerlar ichidagi va razmerlar orasidagi

B) Turlararo, razmerfar ichidagi va razmerlararo

€) Zavodlar. soxalar, turlar, o*lchamlararo va o*lcham ichidagi

D) Zavodlar, soxalararo

8. Standartlashtirish formalari

A) Unifikatsiya. tipizatsiva va simplifikatsiva.

B) Unifikatsiya, sistematizatsiya va klassifikatsiya.

() Unifikalsiya, agregatirovaniya, tpizatsiva

D) Umnifikatsiya, simplifikatsiva, agregativovaniva.

9. TXYaT standartlari gaysi sinfga Kiradi?

A) 0

B) 2

C) 3

Dy 14

10. Standartlar kategorivalari gaysi javobda to*sri ko*rsatilgan?

AYISO, XS; GOST, Oz DS1, TS5, §51, KS . TSH.

B) GOST; Oz DSt, TS, 881, K§ . TSH.

C) IS0, XS: GOST, Oz DSt, TS.

D) GOST; §5t, KS , TSH.

1. YeSDK kompleks standartlari nechta guruhga bo’linadi?

A)S; B) 3; C)8: D) 9.




3-BO‘LIM, O‘ZAROALMASHINUVCHANLIK

ll.ﬂ*mmmmaw|Nuvc.'u,m|.|l~: TUSHUNCHASI VA UNING
TURLARI
311, O'zaroalmashinuvchanlik tushunchasi

U‘zamalmashinuvch

~ anlikning aniq kelib chigishi ma’lum emas.
Biroq Misr ehromlari 3

) o’lchamlari bir-biriga juda yagin bo’lgan
bk:iiflm?an tashkil topganlig;, o*zaroalmashinuvchanlik prinsiplar
qa tgda l_mm qo*llanganligidan darak beradi.
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1 bir xildae:
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-kinematik o'lchamlar bo'vicha o*zaroalmashinuvehanlik, bu
mashina ishchi organlarining harakatlanish gonunlarini aniglaydi:

-fizik.  texnik  o'lcham  bo‘yicha o zaroalmashinuvchanlik,
detallarming fizik va kimyoviy xossalarini aniglaydi;

e
l 5
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T ——
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64-rasm. O zaroalmashuvehanlik mohiyati,

Ishlab  chigarishda o zaroalmashinuvchanlikning  afzalliklari,
O*zaroalmashinuvchanlikning  asosiy mohryati  mahsulotni  katta
hajmda. kerakli sifatda va minimal xarajatlar bilan ishlab chigarishni
ta 'minlashdir.

-konstruksiyalash jurayonini yengillashtiradi:

-keng ixtisoslashtirish va kooperatsiyalash ta’minlanadi:

-ishlab chiqarishni arzonlashtiradi:

-uzluksiz ishlab chigarishni tashkillashtirishni ta"minlaydi;

-yig'ish jarayoni soddalashadi:

-ta’'mirlashni osonlashtiradi.

Ishlab chigarish va kundalik hayotda o*zaroalmashinuvehanlik
deb ataluvchi hodisa uchraydi. Masalan. elekir lampochkasi kuyib
golsa, uning o'rniga boshqasini qoyamiz. Patron bilan lampochkaning
qoshiluvchi  gismlarining  bir-biriga  mos  kelishi  hech kimni
ajablantirmaydi. Aviomobillar konveyerda yig'iladi, uning detal va
qismlari esa nafagat boshga sexda. balki boshga shahar, hattoki
boshga davlatlarda ham ishlab chiqarilgan bo'lishi mumkin. Lekin,
mazkur detal va qismlar bir-biri bilan hech ganday moslashtirishlarsiz
yig'iladi. Demak, konstruksiyalarni lovihalash ham ishlab chigarishda
qollaniladigan  o'zaroalmashinuvchanlik  deb  atalmish tamoyil
mavjudligi sababli amalga oshiriladi.

Mashinasozlikda o*zaroalmashinuvchanlik hozirgi zamon yalpi va
seriyalab ishlab chigarishning asosly zarurty shartlaridan  biri
hisoblanadi. O zaroalmashinuychanlik korxona va zavodlarda
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J.1.2, O*zaroalmashinuvchanlik turlari

O*zaroalmashinuvchanlik to*liq va to*ligmas. tashqi va ichki
hamda funksional turlarga bo™linadi.

To*lig o*zaroalmashinuvchanlik — mexanizmlarni, mashinalarni
yig'ish jarayonini go*shimcha ishlovsiz (moslash, rostlash, tanlash va
hokazo ishlar amalga oshirilmaydi) amalga oshirish imkoniyatini
beradi. Bunday holatda detallarni tayyorlash jarayonida o*lchamlarga
qat’iy rioya etish, o'ta aniglikda ayyorlash talab etiladi,

To'lig o*zaroalmashuvchanlik quyidagi afzalliklarea ega:

-Yig'ish jarayoni soddalashadi. u asosan malakasi bo‘lmagan
ishchi tomonidan detallarning oddiy birikishi kabi amalga oshiriladi;

-Vagt jihatidan vig'ish jarayoni aniq me yorlashtiriladi ishning
surati tezlashadi, uni ogim ( konveyer) usulda tashkil etish mumkin:

- Mahsulotlarm tayyorlash va yig'ishm avtomatlashtirish mumkin;

-Zavodlarmi maxsuslashtinish va kooperatsiyalashtirishning keng
imkoniyatlari paydo bo'ladi;

-Mahsulotlarni ta’'mirlash soddalashadi.

To'ligmas o*zaroalmashinuvchanlik — mashinalarni yig“ish
Jjarayonida goshimcha ishlarni amalga oshirishga ruxsat etiladi.

To'ligmas  o'zaroalmashinuvchanlik  detallarni  tayvorlashda
joizlikni oshirishga imkon beradi va to’lig o*zarcalmashinuvchanlikni
ta minlash texnik jihatdan imkonsiz yoki igtisodiy jihatdan magsadga
muvofig bo*lmagan hollarda ishlatiladi.

To'ligmas o zaroalmashinuvchanlikdan  quyidagi  hollarda
foydalamiladi:

-Kengaytirilgan joizlik bo'yicha tayyorlangan detallarni guruhlab
yig*ishda joizliklar bo'yicha bir xil nomli guruhlarga ajratiladi
yig'iladi va o'lchanad:

-Birikmalarmi kompesatsivalovehi gistirmalar yordamida rostlanadi.

Tashqi o‘zaroalmashinuvchanlik — bu gismning tashqi
birikuvehi va erkin o*lchamlari yoki foydalanish parametrlari bo*yicha
o' zaroalmashuvehanlikdir. Masalan: Dumalash podshipnigi yarogsiz
bo'lib qolsa, uning o'miga xuddi shunday o*lchamdagisi  bilan
almashtirish mumkin, elektrodvigatel kuysa boshqasi  bilan
almashtiriladi.
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3.2, (FLCHAMLAR, O G*ISHLAR VA JOIZLIK. JOIZLIK MAYDONI

3.2.1. Detallarning o*lchamlari hagida tushuncha

Ozbekiston Respublikasi standarti “Asosiy atama va ta'riflar” ga
binoan o*lcham- chizigli kaualik (diametr, uzunlik va hokazo) ning
tanlangan o*lcham birliklaridagi sonlt giymati. Masalan: Skm. 10m.
25sm. | Tmm, 30mkm.

Detallarning o*lchamlari va shakli mashinalarni
konstruksiyalashtirishda aniglanadi. Konstruktor detallarmi  ishlash
sharoitimi bilgan holda material tanlaydi va eng magbul shaklini
belgilab oladi.

Mashinasozlikda o*lchamlar millimetrda ko'rsatiladi. Teshikka
tegishli bo*lgan o*lchamlar shartli ravishda lotin alfavitining katta
bosma harfida, valga tegishli bo*lganlari esa kichik harfda ifodalanadi.
Teshik o*lchami D, val o*lchami — d deb yoziladi.

Funksional  vazifasiga Kko'ra. mustahkamlikka, bikrlikka.
charchashga hisoblab yoki konstruktiv fikrlashlar asosida olinib,
GOST 6636- 69 bo'yicha nominal chizigli o'lchamlar qatoridan
yaxlitlab olingan o‘lcham, nominal o‘lcham deb ataladi. Detallarni
yasash uchun chizma asosiy hujjat hisoblanadi. Chizmaga qoyilgan
har ganday o'lcham (uzunlik, eni diametri va .h.k.) nominal o*lcham
bo*lib hisoblanadi. Masalan: 25mm, Ssm. 5m. 10km.

Teshik va val uchun nominal o*lchamlar bir xil yoki bir- biriga
teng, ya'ni teshikning nominal o‘lchami (Dm ), valning nominal
o'lchami (dm) ga teng (Dn=dn).

Nominal o‘*lcham hamma vaql haqiqiy o’lchamdan farq giladi.
chunki hagigiy o'leham, detalga ishlov berish natijasida hosil bo*ladi.

Mahsulotni gabul gilish uchun me'yoriy hupatda belgilangan yol
go'yilgan xatolik bilan olchov asbobida olingan gqiymat hagiqiy
o‘lcham deb atwaladi, Teshikning hagigiy olchami (Dx), valning
hagigiy o'lchami (dx) bilan belgilanadi. _

Amalda detalga ganday ishlov berish usuli tanlanmasin, bari — bir
berilgan nominal o'lchamni mutlog aniq qilib bo*lmaydi, shu :‘-:ing_uri
ikkala bir xil o‘lchamga ega bo'lgan detalni ham ishlab chigarish

mumkin emas.
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hﬂqj;.i] llﬂﬂ‘rl‘:l;stgqhd;{ is,h,]“"' berib 1ayyorlangan to*p detallarning
delalg: ish] laml;c I?'r'h'"d_".‘”‘rﬂ"q qiladi, chunki hagigiy o°lcham.
‘Yehami OV berish natijasida hosil bo‘ladi. Tayvor detalning
¢ "'B'!"" hagiqiy o*lchamdiy. e

haqiqi‘;*mﬂ‘::ﬁgqhﬂ? iiﬁl.ﬂm‘ berib layyorlangan to'p detallarning
ishlov beris}, M bir-biridan farg qiladi, chunki ularning givmatiga

: dmlaming sochil;

Shumng uchin socl £ sochilishdg
bilan chegaralanadi,

Chekli o+ —_—
0'lcham uiaruu:;!:i!:lm'lﬂr de!" _’kk' chekka o'lcham bo*lib, hagiqy
Eng kattg 'ch:iﬁfﬂs?mh' yoki “l?"gﬂ teng bo'lishi lozim.
attasi, Teshik yeh 0%lcham ikki chekka o lchamning eng
g Chun Duyy, val uchun dya, belgilanadi. i

Eng Kichik ¢
Kichigi. Teshil u-:‘;;hu‘:]k:)a: :t:mm — Ikki chekka o*lchamning eng
Ui]chm_nni mimy Wil LH:hun dl'lliT!I hf‘lgliaﬂﬂdl.

1 ng hagigiy o ‘s
bilan giyoslal t‘rg*lcha?;qgargl};-r;’!ﬂ%'“' chekka o'lchamlar giymatlari
tashqari, standari D'[uvchfq gl hagida Xulosa chigariladi. Undan

mshunﬂhﬂlarinijﬂri}’ qilgan YA O'tmaydigan chekka o lchamlar

rilish ; . N qutulish mumkin cmas,
“0nasi eng katta va eng kichik o*lchamlar

. haqigiy o] o
sidagj 1 AY 0'lchangan ot lcham bilan
(6 (Ehaii?rf‘”k farqqa aytilagi, Demak, og'ish
- Fasm), Mg qanchalik farglanishiga aytiladi

Yuqori og'ish ES (1eshik). es (val) deb- yol qo*yilgan eng katta
chekka va nominal o*lchamlarning algebraik ayirmasiga teng.

LS = ﬂ..m = "C"'u €5 = 'a’mu.\ — r:f” {3”

Bu yerda: D, - teshikning eng katta chekka o lchami
D, -teshikning nominal o*lchami

d max = Valning eng katta chekka o*lchami

- valning nominal o*lchami
Pastki og'ish EI (teshik) ei (val) deb- kichik chekka o*lcham
bilan nominal o*lchamlarning ayirmasiga teng.
El =D, .—D,. ei=d_, —d, (3.2)

[AA1R 1] miin

Bu yerda: D, - teshikning eng kichik chekka o lchami:
e in - valning eng kichik o*lchami.

Chekka ogrishlar joizliklar jadvalida mikrometrda, chizmada esa
(GOST 2,307-68) — millimetrda qoyiladi.

Detallarning joizlik va joizlik maydeni.Eng katta va eng kichik
chekka o*lchamlar yoki yugori va pastki og*ishlar orasidagi algebraik
fargning mutloq kattaligiga joizlik deyiladi.(T harfi bilan belgilanadi
lotincha tolerance - joizlik).

Teshik joizligi (7 ,,)

T!.I = Dm.m - an }"'Ukl T-” - ES N Ef ':3";}
Val joizligi (77, )
TJ :-d"m _.dmm }"“ki Tn‘ =es—ef (3.4)

loizlik ishoraga ega bo'lmaydi. Bu shunday oraligki, Ir.mfngT
orasida ishga yarogli detallarning haqgigiy o‘lchami votadi, va'ni
yarogli detal o*lchamlari joylashadi. Bunda:
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io S, S ok D..<D <D (3.5)

bo‘lishi kerak.

J [ i | k) L - - = -
qi}'m:ll?lﬁa::;:;?ﬂngk‘wﬁwémgsh anigligini ifodalaydi, ya'ni joizlik
ichtk bo‘lsa, detal 1  amialikd:
'“F}'é-‘-'iiagflan yoki aksincha hisnhlanadia shunchayuqori aniglikda
- ashtirish uchun joizli T
shaklida tasvirlanadi (66- m:::; 'k grafik usulida joizlik maydonlar

maydon, ydonl = yugori +

Jﬁid“k maydoni iaizli .
. Joizlik giymai T s ol ot lehamiss
nisbatan holatj bilan aniqlanad'.i] Ymat va uning nominal o lchamigi

Joizlik  maydoni i
. " ni :
nisbat 1 yu y gralik  usuldg

Joylashadi,
- 'an chizig'j - nominal
Joizliklarnj vy 0‘tkazishlam;

og'ishi shu chizigqd
: fIgdan bosh
Jﬂ}'lﬂshgan-bﬂ.lm % hulzalah

4 quyi og'ishlar bilan cheklangan

; ; tasvirlanganda nol  chizigqa
ori v ‘Ie : :
49011 va quyi o‘lchamlgrn; ko'rsatuvchi ikki chizig o' rtasida

O'lchamni bildiruvehi chizig bo'lib.
gralik usulda tasvirlashda o lchamning
belgilanadi, Agar nol chiziq gorizontal
( 1.11us.bat og'ishlar by chizigdan yugqorida,
pustida yozib belgilanadi (67- rasm).

Teshik
M~ chiiaT
< B —
= g.z Yal ;
111 i
I ;
- .-! ;,._I Nrﬂ-ll"ii.liq"l j
= .
ER 1
It
P
6 !
a) tirgish); ﬁ.tqazma?:ﬁm. Joizlik maydonari
i cope o ol teshi S
Toylashishi; b) joi i ma,:;:fﬂ:;:!’mg joizlik maydonlarining

ng grafik tasviri.
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Nazorat savollari?
l. Detalning o°lchami nima?
2. Nominal olcham deb nimaga avtiladi?
3. Nominal va haqigiy o’lcham orasida qanday farg b o*ladi?
4. Chekka o*lcham deb nimaga ayvtiladi?
3. Og"ishlar deb nimaga avtiladi?
6. Joizlik nima?
7. Joizlik maydoni ganday aniglanadi?

33 BIRIKMALAR. O*TQAZISH VA O*TQAZISH TURLARL.
O'TQAZISH JOIZLIGI

3.3.1 Birikmalar, Birikuvchi va birikmaydigan sirtlar
Har qanday mashina va mexanizmlar  detal va gismlardan

yig“iladi. Biri ikkinchisiga birikadigan ikki detalning biri gamrovehi,
ikkinchisi gamraluvehi sirtlarni tashkil giladi (68-rasm),

Qumershrchs e ¢V ol |
N\
[\
Lhami gbuni®i
hiiam
Qe ohl wlew %'l
'yl - eeahikl
Upammrahips ot slirt
|shpaaka - xul)
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Vsl isllipesbs) 10
ik e a Eeshik val wyig'tl

O8-ras : : :
m. Qamrovehi (teshik) va gamraluvehi (val) sirtlar,

Biri-birie 1r1 oAy e
sljimasligs o Crkuvehi ki detal, bir-biriga nisbatan siljshi 2
st qozgalmas (o 10! 90'zg"aluvehi birikma, ikkinchis
qo°zg*almas Elilitt h{iJr:E?-J~I birikma - deyiladi. Qo‘zg aluvchan  vil

o : flgan ikki dey hrvehiis wiladi,
Birikuvchi yuzalar birikma hosil giladi =5 ushovehiar drie

Qamrovehi vg g A ! .
konussimon Fugaz:n ?;:::;?IE"F}“ Yuzalar dumaloq silindrik yok
birikma deyilad;, O'lsa. ( 68- rasm a,v) bu birikmalar silliq

Ikkita paralle] tekisli
1sliklar il bo i &
pamg?liiumliibjﬁkma dewl;z;;; :E‘S:.L:i llﬁan bo'lsa, bu birikma tekis
uvehi ; b biri
. Sillig silin{i:;;a{;rlf:nak*]i'gﬂ bty
2.Yassi hir]kmalzir. i
:.E?ﬁfﬂi va vintli birikmalar.
5. 'shli va chervyaklj birikmala
éf_i]ijlltsals birikmalar i
Silindrik hirikmalar :
Qam""fllu\'fihi Sirt esa yal J‘Sf s B o By B ek
va  wval
Qamraluvcy; sirtlari ¥ yus
e . o ravishda, qamrovchi va
hmkmalarga nisbatan ish!alfaslzzmaﬂb]1 [;arﬂllul tekislik, tekis yass!
0" ladj, ‘

3:3.2. O*tquzish,

0 tquhh de h..

bo*ladj oo detallar o6 iriktiry
birikn:fa :u;:.:"%qi:hl{nf voki tamizrﬁk:::lkt}mg““dﬂ ular orasida hosil
biriga nishar, ga aytiladi, (3. T¥YMati bilan aniglanadigan
. o M lqazish bivikgie: ir-
Stijish erkinligj yoki silji:l{g:h:;lagnl:"f':ﬂ:]i"mt*l:illzi
rshili ara s

_ I56

Otqazish tyriari

ta'riflaydi. Teshik va wval joizlik maydonlari bir- biriga nisbatan
Joylashishiga qarab, o'tqazishlar tirgishli, tarangli va o*tuvchan
(oralig) bo'lishi mumkin.

Qo’zgaluvchan o'tgazish hosil bolishi uchun valning o*lchami
teshikning o' lchamidan kichik bo'lishi kerak (69-rasm, a).

Qo’zgalmas o'tgazish hosil qilish uchun esa valning o°lchami
teshikning o'lchamidan katta bo'lishi (vig“ilishgacha) kerak (69 -
rasm, b).

'd

69-rasm. Detallarning birikish xarakteri.
a) tirgishli {(go*zg*aluvechan); b) tarng (go*zg almas)

o
‘ ;
Eile
'

|
s & J j
i ] 1

[

L1

70-rasm. Tirgish va tarangliklarming hosil bo'lish sxemasi.

Tirgishli birikma (O*tgazish). Teshik va val o'lchamlan
orasidagi musbat fargqa- tirgish (S) deyiladi (70- rasm).



Teshikning joisnik mnydoni
=

Val joizlik maydoni

D>d (3.6)

| nol chizig'i

—
. yz’s\

I-rasm. T ishli bicil )
r4ishl birikma va uning joizlik maydoni joylashish
A SXemasi, .

Bundan:

Eng katta {maksimal} tirgish

S_‘_ =7 = 4
E ' L= dl'h'lh yﬂkl 5""_“ = .ES-—{.’J' t3'?]
ng Kichik {minimal} tirgish
“min = =
" el e, yoki Sin = El - o5 (3.8)
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U'l"tﬂfhﬂ til‘l:“ﬂll Su’.l'f - i'I‘-'II"SI{'IS"rrl..'r:'. + Smilll ) [3-9:‘

Tarangli  birikma (O'tqazish). Agar valning ttashuvehi
o‘lchami teshikning witashuvehi o'lchamidan  katta bo'lsa, ular
orasidagi ayirma taranglik (N) deb ataladi ( 72-rasm).

Val va teshik o'riasidagi (yig'ilishgacha) musbat farqga taranglik
(N) deyiladi.

. bk =
j :lj o o] B
=t BT .,
Vislwing '
juilik
=xvdani
N=d-D,6 d=<D (3.10)

_ %
|
. el pol chixg'l
n " 5 0

N

72-rasm. Tarangli birikma va uning joizlik maydoni joy lashish
SXemasi.

Agarda sochilish chegarasida bo'lgan detallar o*zaro biriksa va
bunda teshik o'lchamlari  val  o'lchamlaridan  kichik  bo’lsa,
taranglikning sochilishi ham maksimal va minimal giymatlari orasida
bo*ladi (72 - rasm).

Bundan:
Eng katta (maksimal) taranglik

.'lh. = E"‘m.m - IIIjlll-m * :.'Frn‘kl JP1IIrll'tin- = Ef f'; I I ]

Ui
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Eng (kichik) minimal taranglik

Mo =l =Dy, yoki N, =ci-ES (3.12)
O'rtacha taranglik N, 05N +n ) (3.13)
O*tuvchan

birikma (oralig o*tqa; irikmasid
ham, tirgishd: : | 4 o%tqazish ). Detallar birikmastda
(teshik q;; i:l:?:; taranglik hosil bo'lishi mumkin bolgan o*tgazish

Joizlik maydonlari o*z; ey okl ol
qoplanadi). Birikmaniae s an o'zaro qisman yoki to* g
rasm) keltirilgan, maning joizlik maydoni Joylashish sxemasi (73 -

Tenhikimimg
§ leklik =
-.-. ZI mayifonl |
Valning { ' |
mbalide
mimnliv g

rasm. O tuvchan (oralig) b
Joyvlashish Sxemasi,

irikma va uning joizlik maydoni

O*tqazishlay uch turga po linadi;

. T
ho*] ;diz*:jgiﬂluvchan o*tkazish, bunda birikish joyida tirgish
bwl;f hisnhﬁ fﬂma‘s O'tqazish, by, birikish joyida taranglik
h“}:::;;"j.g”“‘-'hﬂ Erti::;ﬁ}jg:i:;m?is!" bunda val pilan vtulkani
r-biring gt ¥4l ¥a teshil yepnr ¥OK! @ranglik bolishini aytib

3 LI 5 .
HF‘“EHH]){J‘I;;[],'_ chun ko rsatilgan chekka og'ishlar

1in

3.3.3 O*tqazishning joizligi

O*tqazishning joizligi - birikmani ashkil etuvehi teshik va
valning joizliklari yigindisi, ya'ni

TS (TN)=T+Ta. (3.14)

O'tqazishdagi joizlik eng katta va eng kichik joiz tirgishlar
aywmasiga (Urgishli o'tqazishlarda tirgish joizligi TS) teng bo*ladi.

?S:Sm.n -Smm [3'5}

O*tgazishning joizligi eng katta va eng kichik joiz tarangliklar
ayirmasiga (taranglikli o’tqazishlarda taranglik joizligi TN) teng
bo'ladi.

Tﬁr - Nlil.t\ - N“"“ {.3* I ﬁ}

(Ftuvchan o'tgazishlarda esa o'tqazish joizlikning mutlag givmati
bo'yicha olingan eng katta tirgish va eng katta tarangliklar yigindisiga
teng bo'ladi

(TS N) =S,

+ iNlthI = ?_.rl + T:J' [3. I ?}

Nazorat savollari?
Ortgazish deb nimani tushunish kerak?
Nimaga asosan o'tqazishlar tirgishli va tarangli deyiladi?
Qanday o'tgazishlar mashinasozlikda go®llaniladi?
Birtkmada tirgish va taranglik ganday hosil bo'ladi?
Taranglikning mohiyatini tushuntiring.
(O’tgazish detallaming o*lchamlari bilan gqanday bog'langan?
Quyidagi detallar birikmalari orasida o'tqazish ganday bo*lishini

Sl N

ayling?
1} Porshen bilan gilza orasidagi o tgazish:
2) Halga bilan porshen orasidagi o*tqazish:
3) Porshen barmog'i bilan porshen teshigi orasidagi o*tqazish:
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4) Porshen barmn,g‘i bilan shatun viulkasi orasidagi o tquzish;
5)  Klapan “egari” va korpus orasidagi o"tqazish,

_ I:I._ :]‘:{qlsl!vu taranglikni hisoblaganda manfiv ishorali giymat
nimani bildiradi? - '

3.34. O'tqazishlarning chizmada belgilanishi

Chizigli o'lchamlaming chekka o
maydonlarining shartli (harfli) be
sonli giymatlari hamds harfli
tomonida qavs ichida son|j q
d).

Yig'ilgan holda
va chekka optishig
teshik chekka op*
belgi bilan bir
maxrajida esa va

g'ishlari chizmalarda joizlik
lgilari yoki chekka og*ishlaming
i belgilari bilan bir paytda uning 0'ng
tymatlari orqali ko*rsatiladi (74-rasm a, b.

sy rlangan detallar o’ lchamlarining o*tqazishlar
\ hT f:l'EIZtl]udu kasr shaklida belgilanadi, suratidi
is 1:lr*n'm'l‘li! harfli yoki sonli giymatining yoxud harlli
lpayjak L lﬂ!nfmida gavs ichida sonli quymatls
Joizl ma}’dummng belgisi ko'rsatilgan (74-rasm ¢

Ayrim hollarda otsens 1« .
fagat hi“aSininarc:: E lt]d.r_l:t,_lmi belgilash uchun biriktirilean detallarda

Quyidagi fglr;:il:rdka og'ishlari ko*rsatilad; (74 - rasm, g)

g a -y : L gk
sonli giymati ku"'ﬁti|isr:in;zi:it.dr Maydonlarining shartli belgilanda

- Normal l:hiziq]i o

|
chaml:
uchun hamlar

® ITI'd.SEll;]n_ d.l‘ﬁllf?l T

= Shartli belgilgri ;
gilari JOy
qollangands._ Mmasalan, p]astmz

Qatorlariga kiritilmagan o*lchamlar

I'da ku‘rsaxiimagan chekka og'ishlar
ssa detal uchun (74 - rasm h).

Lol s @0
IE“_”_{};] | }uhﬂ:l e @AnEw v
. ey g 1)
v ol

o)

'——_ “.1:

Mansen hodutlar

1

DU g
yobl

N

_ D12 g

_ﬂ}unﬂﬁ:?_il

LU T

o
| Nﬂll':mu

0 1

¥ -

74-rasm. Joizlik maydonlari va o'tgazishlaming chizmalarda
belgilashga doir misollari.

Bir xil nominal o*lchamli, lekin har xil chekka og'ishlarga ega
qismlardan tarkib topgan yuza bo'lsa, bunday gismlarning chegaralari
uzluksiz ingichka chiziq bilan belgilanadi hamda har bir qismiga
tegishli chekka og*ishlari bilan nominal o*lcham qo*yiladi (75-rasm).

D306 Z30h6

75- rasm. Joizlik maydonlari va o*tgazishlami chizmalarda belgilash,

Detal va yig'ma birikmalaming joizlik va o‘tqazishlarini tanlashda
joizlik va o'tgazishlar tizimidan foydalaniladi. Tizim joizlik va
o‘tqazishlarni  tanlashni  yengillashtiradi,  ishlab  ¢higarishga
maxsuslashtirish  va  kooperatsiyani  qo‘llashga imkon yaratadi.
Mahsulotlarni loyihalashtirish va o'quv jarayonidagi kurs va bitiruv
loyiha ishlarida tizimning go'llanilishi shart.
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sz_hk va o'lqazishlar tizimi amaliyotdagi barcha birikmalar
uchun ishlab chigilgan. Bu tizimlami ishlab chigishda umumiy
prinsiplar inobatga olingan. Ularga joizlik birligi, o*lcham intervallari,
kvalitetlar, asosiy og'ishlar, harorat rejimi. val va teshik tizimlari
kirad.
munjnc:silikmib!;tgﬁal ;‘:{hamhjuizlikni‘ng o'lchov  hirligi  orasidagi
amali}*mdagin*tclwnﬁ A K shunga asoslangan hakia
Ishlab chigarish d:l‘ q:ﬂlt_lr?nlcrx-'al va c_in:_upamnlnrga bo®hingan.
kvalitetlar ko'zda il e lalﬂlﬂ.anm inobatga olish  uchun
4 tutllgan va bu kvalitetlar soha yo'nalishi hamda

konstruksiya “vi
. d 1 4 . - |
gumhiang:n,g qoyilayotgan talablardan  kelib chiggan  holda
Tizimda joivlikine: : .
Bikthlnn iﬂ;:llll_ddmmg Son giymati normal  harorat muhitida
kvalitet inn:!-l;rm,:nt:II':"‘rm':jl-E‘i Jozliklami hisoblashda joizlik birligi v3
og'ishlar kﬂ‘zf:la ]tLI:;(J-l;nhimd;_i Joizliklarni tashkil qilishda :15{'-:'-!}'
bo*lgan og'ish bolih h:lni.n 2OSly og'ishlar nol chizigtiga yagin

oshib boradi. Tizimda n‘tg qiymati nominal o'lcham oshgan sari
oshiriladi, Val lzimida gy gy o V0 teshik tizimida amalgt

> bo'lib val «i; ol ceraklt
; Qazishlar echit .0 W0 val Xizmat giladi va kerak!
Teshik tizimida esa l:i?:knl.fj."g“mrlsh yoli bilan amalga ashirilad!.
—— : ;‘] teshik bo'liby kerakli bo*lgan o'1qazishlar

Han enishilagi. Texnologik nugtai nazardan

.t "dra':ﬂ“ik ¥ wlo y "
&4 cga, lekin ayrim konstruksion yechimlar val

UZimini qo* llaghnj lagozo etadj

UCHINCHT oy
| | IBOLIMGA DO TEST TOPSHIRIQLARI
' Dwgmelning tsilind

0°za -
"“al'!:ms!m POrshen  birikmasin yig ayotgandd

C) Geometrik va kinematik ko'rsatkichlar bo*vicha
o' zaroalmashuvehanlik

D) Yig'iluvehi maxsulotni biriktiravehi o lchamlari bo*yicha
o zaroalmashuvechanlik

3. Noto'liq o‘zaroalmashuvchanlik gaysi usullar yordamida
amalga oshiriladi?

A} Seliktiv gruppalarga bo*lish, sozlash sinash.

B) Sozlash, sinash, tiklash (podgonga)

C) Seliktiv {gruppalarga bo*lish), sozlash, moslash.

D) Seliktiv gruppalarga bo'lish, sozlash. tiklash, sinash,

5. Nominal o*lcham deb nimaga aytiladi.

A) Hisob yo'li bilan olingan va parametrik gatori bo’yicha butlangan
o'lchov

B) Hisob yo'li bilan olingan va parametrik qatori bo*vicha butlangan
hamda ogishlarni va chegaraviy o' lchamlarni aniglovehi o' leham.

) Og'ishlami va chegaraviy o'lchamlarni urinma aniglovehi
o*lchami,

D) Hisob yo'li bilan olingan o*lcham,

6. Xagigiy o*lcham deb nimaga aytiladi.

A) O%lchov asosida ruxsat etilgan xatolik bo"yicha olingan o' lcham

B) O*lchov asosida olingan o*lcham.

() Og*ishlar chegarasini ko rsatuvehi o' lcham

13) Hisob yo'li bilan olingan o*lcham.

7. Birikma hosil giluvehi detallar uchun gaysi o*lcham umumiy
hisoblanadi?

A) Yig'ma o’lcham

B) Texnologik o'lcham

) Nominal o*lcham

D) Xagiqiy o'lcham

8. Teshikning yvuqorigi chegaraviy og'ish ganday topiladi?

A} ES=Dpom-D

B) ES=D -~ D

C) E5=Dyin—-D

D} ES=Dom — Driin

9. Valning quyi chegaraviy og'ishi qanday aniglanadi?

A) ei= lei.n -d

B) ci=d - duu

C) ci=d-dmn

D) ei=dgy—d
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10. Joizlik nima ? 17. Ishchi chizma bo*yicha valning o*lchami va uning yuqori va

A) Engkatta va eng kichik chegaraviy o'lchamlar va yugori va pastki quyi ogtishlari @e0 {5, Valning qaysi hagiqiy olchami yarogsiz deb
og'ishlar orasidagi farg . % hisoblanadi?
B) Eng katta chegaraviy va nominal o*lcham orasidagi ayvirma A)© 6lmm

C) Eng kiF"ik chegaraviy va nominal o*lcham orasidagi avirma B) 59.99 mm

2} Y uqori cheraviy og*ish bilan eng kichik o*lcham orasidagi ayirma € 59.96 mm

11, Joizlik maydoni nima? - ) 3997 mm

A) Yugori o0g'ish va nominal o*lcham bilan chegaralangan mavdon 18. Teshikning joizlik maydoni @ 100 N7 ko*rinishida

Ei:l {guyi og' ish va nomina) ¢*lcham !:-i]nr;uhcuai;f-muu}; m:n'ld'un belgilangan. Shu  joizlikda og'ishlarni qaysi biri asosiy hisoblanadi?
C) Yugori va quyi og ishlar bilan cl:ugurul:.m-:un n;u':lnn ' A) YRRl

D) Eng katta v : ‘ - stk
4 HaEq;::; x?ﬂcfrn'ma! 0" lchamlar bilan chegaralangan maydon El ;:‘m”.“. .
A) T=ES.-ej Ay kvalitet uchun joizlik qanday aniglanadi? ”; ”-.i;:::-l':’f
B) T=ak 19. JO*YaT tizimida qanday teshik asosiy deb hisoblanadi?
C) T=ai A) Teshikning quyi og'ishi nolga teng bo'lsa
?‘_: I=El+es B) Teshikning yuqori og®ishi nolga teng bo'lsa
- 1-500 mm gacha bho . C) Teshikning quyi og'ishi manfiy bo‘lsa
aniglanadi? o'lzan o'lehamlarning joizlik birligi qanday D) Teshikning quyi og*ishi musbat bo*lsa
A) i=045.4D 20. Teshik tushunchasi nima uchun go*laniladi?
H:J =045 YD <0001 A) Detaldagi ichki gamrovehi yuzalarmi belgilash uchun
C) i=045.05 3 B) Detaldagi ichki tutashuvehi yuzalarni belgilash uchun
D) iwn004. 5, s (') Detaldagi ichki gamramlanuvehi yuzalarni belgilash uchun
14, JOYaT i, 2 D) Detaldagi ichki birikuvehi yuzalari belgilash uehun
A) 10 AT tizimidagi kvaliteqay soni? 21. D‘tka?jsj:h turlari ? ' : )
B) 12 A} Tirgishli, o*tuvehi va taranglikli
€) 15 B) Qo'zg almas. qo'zg aluvchan
?’1 3 C) Oralig. tarang, qo*zg almas, qo*zg aluvchan
5. Erkin o*lchg D) Orali :
mig ik I Oralig. tarang
A) 01.) rga htnluyutgun kvalitet oralig*i? 22. O*tuvchan o‘tqazishlar gachon qo*lHaniladi?
Ié} 2-4 A) Qo'zg'aluychan birikmalar olish uchun
) 5-12 B) Qo'zg*almas birikmalar olish uchun
D) 1319 ; ' vietish iaravoni lash amigligini oshirish uchun
16. JO C) Detallarni yig*ish jarayonida markazlash amigligim oshirs

Y aT “Eim iz 0

hosil Qilinagi? D) Detal yuzalarga tushayotgan bosimlami kamaytirish uchun

“Ich . A .
amlarga begilad; an joi ay 23, Dvigatel birikmalarining qaysi birida taranglikli o*tqazish
gan joizlik ganday 4

A] c)‘}chﬂmr“ 5 ; .

B) Un N8 Bsosiy og*ighj v . qabul gilingan?

C) {}*llfhiyu':!““ Va quyi og*ish ;“T:Iﬂga beriladigan kvalitet bilan A) Porshen — tsilindr .

D) Mng araviy g & B} Blok kallagi — yo*naltiruvchi viulka

£ 18hlari bilay

i ) iva xalgasi — porshen
qlymati vy Yugori C') Kompressiya xalg p

og'ishi bilan D) Shatun bolii- shatun

O — —
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qabul gilingan?

24. Tirgishli o*tqazishlarda
A) TS=5mua ~Srain

BI TNsz:.\ s Nmm
C) TS(TN)=TD+Td
D} TS'—_Dm.n + IJ'”-..H
25, Val o*lchaminin
A) Td =es+E]

B) Td =es - g

C) Td=duw +d,

D} Td= dmn = dn
26. E‘ng katta tirqish qanday aniglanadi?
S T '
B:' 5rtum‘_ Dm.ﬁ = ﬂm..-.

C) Swmax= Dy + i

Sr‘r:m-;'__ n'm;l\ + Etn-m

27. Quyida

g joizligi qanday aniglanadi?

gi hirikmalaminu Gaysi birida o

A) Porshen = TSilind

g = r
B} TSilindr biokj —
C) Shatun kallagj —
[y ?ﬂ'nalliruvchi

Tirsakli val
Porshen barmog*j
Viulka - Klapan

28. Val fizimidagi barchy

o'ishi nimagy teng? O tqazishlardy asosiy valning yuqori

A) Musbat qiymatga
Ejj Manfiy giymatgy
L) Nolga
D)
29. Teshik tigg
o Xil vallarini gg “Shlar qanday godiy boladi?

. n birikishi natijasids
ai e LSt jasida
Xil vallarni hayp Eﬁ.y val bilan birikjgh; natijasida

' " eshiklar bilan birikighi nalijasida
n‘tqulshlarda aghl?v berish natijasida

B) K USty val qanady belgilanadi?

tirgish joizligi qanday aniglanadi?

‘tkazishning val tizin

31, O*tgazish va joirliklarni tanlash uslublari 7

A) O xshash va hisob uslubi

B) O'xshash. hisob va tajriba uslubi

C) Orxshash, o’xshatish va hisob uslubi

D) O*xshash, analog hisob va tajriba uslubi

32. O*tqazish va joizliklar tizimidagi joizlikning asosiy og‘ishlari
nimaga garab o*zgaradi?

A) Haqigty o*leham garab

B) MNominal o'lchamga garab

C) Kvalitetga garab

D) Chegaraviy o’lchamlarga va kvalitetga qarab

33 Teshik  tizimidan  val  tizimiga o'tganda  o'tgazish
ko*rsatkichlari ganday o*zgaradi?

A) Orzgarmaydi

B) O zgaradi

C) Ortadi

D) Kamayadi

3. ISO tizimida val va teshik wchun nechta joizlik maydoni
o'rnatilgan?

A) 1T

Byl

C) 19

D) 23.

35, Tirgishning o' rtacha giymatini aniglang?

A) S =05V =S8 Bywn_=5

C) S, =085, -5

Pl P

36. Val deganda nimani tushinasiz.

A) Detallarning tashgi (gamraluvehi) elementlanini belgilash uchun
o‘tgazishlar tizimida go'llaniladigan atama.

B) Detallaming tashgi (qgamraluvehi) elementlarini belgilash uchun
o‘tgazishlar tizimida go'llanilacigan atama.

C) Detallaming tashgi (gamraluvehi) elementlarini belgilash uchun
o'lgazishlar tizimida qo*llaniladigan atama.

) Detallarning tashqi (qamraluvehi) elementlarini belgilash uchun
o'tgazishlar tizimida qo*llaniladigan atama,

37.H/Ye, Ye/H o tgazishlar - qanday o tqazishlar.

A) Tarang o'tqazishlar

B) Tirgishli o'tqazishlar

') Kafolatlangan katta tirgishli o*tqazishlar
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;}Nﬁfﬂfaﬂaﬂg‘an kattaroq tarang o*tqazishlar
invuhg:a tu?:r?::::*?s :':Pgii::ﬁhdﬂ tirgish va taranlik munosabati gaysi
A} Taranglik 80%,
tirgish 20%,
B) Taranglik 70
tirgish 30%,
C) Taranglik 0%,
tirgish 10%
D) Taranglik 20,
lirgish 80%
39. Preslash o'y

A) Mexanik vy 1o Shlar ganday usullar bitan hosil gitinadi.

Yo' li bilan 10 suvda, moyli vannada, elekir toki bilan giedinsh

B) Preslagh, jss;
. .» 1551 vannalarda gizdirist
C) Mexanik, Qizdirish yo*li hi;:m o

DY M ‘ By
) Mexanik va elekyr Loki bilan qizdirish yo'li bilan

e 17

4-BO*LIM. SILLIQ SIRTLI BIRIKMALARDA
O*ZAROALMASHUVCHANLIK

4.1 JOIZLIK VA O*TQAZISHLARNING YAGONA TIZIMIJO*YAT)
TUZILISHINING ASOSIY PRINSIPI

Joizlik va o‘tgazishlar tizimi deb — detallar o'lchamlari chekka
og'ishlart  va standartlashtirilgan  joizliklaming gonuniyat  bilan
qurilgan hamda standart chekka og'ishlarga ega bo'lgan teshik va
vallar bilan hosil bo’lgan o'tqazishlar majmuiga aytiladi. Tizim zarur
bo*lgan, minimal lekin amaliyotda yetarli mashina detallarini
namunaviy birikmalarining joizlik va o'tqazishlari variantlarini tanlab
olish uchun mo*ljallangan.

Bu tizim birtkmalarda har xil urqish, wranglik qivmatlarini
ta'minlash va birikuvchi detallarga ishlov beruvehi va nazorat giluvchi
ashoblarmi  cheklash wchun xizmat qiladi. Buyum va ularning
gismlarini ishlash, o'zaroalmashuvchanligini ta’minlashga imkon
beradi.

Hozirgi kunda dunyoning aksariyat daviatlarida 1SOning joizliklar
va o'tgazishlar tizimlari go*llaniladi. 1SO tizimlari milliy tizimlarni
unilikatsiyalash (bir xillashtirish) uchun yaratilgan.

Ushbu tizim kesuvchi va o°lchov asboblarini standartlashtirish,
loyihalashni va o' zaroalmashishga imkon beradi.

1971-yil SEVning XXV sessiyasida davlatlar va korxonalarning
hamkorhigini rivojlantivish uchun kompleks dastur gabul qilingan.
1976-yilda SEV a'zolari bo'lgan davlatlar uchun joizliklar va
o‘tgazishlar yagona tizimini yaratish va standartlashtirishning xalgaro
ISO tashkiloti tavsiyalari bilan bog*labuni 1980-yilgacha bosgichma-
bosqich joriy gilish ko'rsatildi.

Yaratilgan joizliklar va o*tgazishlarning yagona tizimi qisqartirilib
(JO*YaT) deyiladi. Uning standartlari esa qisqacha ST SEV deb
voziladi.

Joizliklar va o‘tqazishlar tizimi, hamda SEV a’znlarigla
yagona bo‘lgan  boshga u‘zamalmushuvchanlik?lng asosiy
me’yorlari xalgaro masshtabda quyidagicha e*tirof etildi. o

~ detallar, gismlar va mashinalarning o*zaroalmashuvchanligi.

- texnik hujjatlarni yagona rasmiylashtirish.
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- r'ds.hf"’t?“": ilcaTihr!ar va boshga texnologik jihozlar parkining
yugn}::ahgm: ta minlash uchun sharoit yaratadi -
: uqorida keltirilganlarga binoan SEVni *YaT; idagi
imtiyozlarga ega bo*ladi: # RS
- birgalikda bajarilayot i
il )i gan loyiha -
samaradorligi oshadi vy loyihalashtirish
- asboblarning 0'lchamlari,

konstruktorlik ishlarining
muddati gqisqaradi;
siisbinakr va 1 | Iicl,\:nningik Jihozlar, detallar, qismiar,
Onerni h Ji!l:r!"liﬂh chigishda xalgaro ixtisoslashtirish va
. g ashtirishning samaradorligini oshiradi:
- 5 ] ¥ i le - e I'u 1- - ! '
asnsidaiﬂhljb ?{}Ulafldrn."lg hujjatlari asosida, masalan, litsenziya
SEV o ; :;ﬂﬂr:hm layyorlash muddatlari qisqaradi.
aviatlarda standartlash bo*yicha ishlarning

samaradorligi oshadi, chunki
m + Chunki navbhatdagi arni s
chigish yagona negiz asosida boradi T Rt W

. '-hxu!qam bozorda Vatanimizda
qa :;l::rddns::higi oshadi va sotish yengillashadi

- an x 'l- £ i =y ‘

_ mmunla: {:;iglgz di'.;.sl;__z,nhhlrl‘u Joriy qilish xarajatlar kamay adi.
sl My- texnik ayriboshlashni samaradorligi

Har il
Joizliklar vq
beradi-

- Bir turdag;

_ 1 mahs a biri
berigh u5u|idﬂ%'| qﬂt‘?u]::::r va birikmalar uchun material va ishlov
ool i ar kunstrukturlik talablarining yagona

- Birkma ¢ arini

etallar ar xi '
tayyorlanganlig; i [::J Ml materiallar yoki turli usullar bilan
5 ] . zlik .

qonuniy o' zare bog*ligligi- Heugt Joizliklar va chekka og*ishlarning

1shlab chigarilgan mahsulotlarning

materiallar vy ishloy

L} h i & H T
0'tgazishlay tizimini erish wsullari uchun yagona

qo*llash quyidagi imtiyozlarni

tayy ;
_ayyorlangap buyumlarni  ishlab

hujjatlami racea: : r sh alit s as :
ija Hf"lm”‘?'b’lashnﬁqhning },ugm:]:::’_hl-|gllamsh1nmﬁ va texnik
aligi; N

Joizlik va o'tanscy; o UNAlAMing yunifilatcio.:
soddaligi,  © '98zishlar gigim e s U IKatsiyasi; .
Organish vy foydalanishning

Har qanday joizlik va o*tqazishlar tizimi ma'lum prinsiplarga
ega bo’ladi:

- 0'lchamlar ko*lami va intervels;

- joizlik birligi;

-aniqlik darajasi;

-teshik va valning joizlik maydoni;

- teshik va val nzimlarida o*tgazishlar:

-me"yony harorat ( 20 °C):

Ozbekiston Respublikasida qabul qilingan Davlat standartiga
binoan joizliklar va o*tqazishlaming vagona tizimi (JO*YaT) gabul
gilimgan. Bu tzin ISO (Xalgaro standartlashtirish tashkilotining
tavsiyalariga asoslangan. JO*YaT da 1 mm dan kichik o'lchamlar, |
mmdan 500 mm gacha, 500 mm dan 3150 mm gacha, 3150 mm. dan
10000 mm gacha bo'lgan o'lchamlar uchun joizliklar va o'tqazishlar
Jorty gilingan.

Ushbu tizim detallarni nazorat qilish asosan me’yoriy harorat 20
“C da amalga oshirilishini hisobga olib ishlab chigilgan. Ushbu
standart quyidagi belgilari bilan xarakterlanadi:

-Lizim asosi;

-asosty  detal joizlik maydonining nol chizig'iga nisbatan
joylashishi;

-joizlik birlig.

-kvalitetlar (aniglik darajalari),

-diametrlar oraligi;

Asosiy og'ishlar har bir aniglik darajasidagi o*tqazishlar soni va
xarakteri. Har bir belgining gisgacha tavsifini korib chigamiz.

4.2, VAL VA TESHIK TIZIMLARI

ISO va JO*YaTning mashinalar namunaviy detallart uchun
joizliklar va o°tgazishlar tizimi yagona prinsiplar asosida tuzilgan.
Tizim asosi. Joizlik va o'tgazishlaring yagona tizimi bo*yicha ikki
xil o'tqazishlar tizimi qabul gilingan: O*tqazishlar teshik tizimi (TT)
va val tizimi (VT)da amalga oshirilishi ko'zda tutilgan (76-rasm).

Teshik tizimi - 0'tgazishlar majmui bo°lib, bunday n'tqamslhla_rda
yominal o*lchami ham bir xil bo'lgan teshikning

aniglik darajasi ham 1 . ‘ :
¢ vufpl algan o'tqazishlar uchun birdek bo'ladi, turh

chekka ogtishlari ist

‘ I i P C RS e 1 1) A



uquamshlar esa valning chekka ogtishlari o*zgartirish hisobiga bo*ladi
Lg‘i-s!:? Sr?‘r:}'l,a‘i‘:’;'iﬂ}’ lﬂs‘hikrasnsiy teshik deyiladi va uning pastki
bilan bl::f };Iaa-:[j' U .ﬂ o0 ladi (76-rasm, a ), Asosiy teshik «H» harli
ol n‘lchfmlgd' Lh ahtf—l{ t1zm?r.lin 0'tqazishlarni hosil gilishda asosan
ety v ﬂl_gldgarllrllg_anhg: ut:_hun ularga ishlov berish igtisodiy
yengil bn‘.lla:;? E;;:n?h:":;kl IF dlga 'SI‘f'm' berish texnologik jihatdan
silliglash Llaslg;ihlarida irs‘h?;ikhe%ﬁ:si?rdag. skgiah: ek ¥
ﬂniqﬁl?ld:xj?;i;“ \qazishlar majmui bo*lib, bunday o'tgazishlarda
chekka ng-ishhrf‘.“ nominal ﬂ‘lc_hami ham bir xil bo*lgan valning
o'tazishlar esa 1o :;:1 Igan O'lqazishlar uchun birdek bo'ladi, twrli
bo'ladi (76- pus, Sh; Erugdchekka ng:ish!arim o zgartirish hisobigd
og'ishi qiymatj .;sz '[I ﬁ:ljs v?ﬁﬂ!‘“’“}' val dcylluldi Vi q:zing yugort
bilan belgilanad;. Ushb -,].I ;ram.n, b ). Asosiy tL".\ihlk‘ «hy» harli
murakkab, chunki h-u l'_""md‘l O Wqazishlar hosil gilish nn-‘.:hfl
0'lchamdagi Qirgish ::hliiu'l(:hnmlmni o‘zgartirish uchun har xil
kerak bo*la di ; oblari masalan, zenker, parma va razvertkalar

Teshiklng tizimi

_ “valning Joizlik vl

=y Teshikning joia, maydoni

‘L%ﬂ%’rﬁ*‘?fr“—
d 3 33
i B |

I_—_ IT'I'

Vallar tizimi

I - Valning joilik maydond
[ - Teshikning jokalik maydon

N ATRing o mAvaan

b)
76-rasm. Teshik tizimida (a) va val tizimida (b) o*tqazishiar joizlik
maydonlari.

Mashinasozlikda ayrim hollarda val tizimimi qo‘llash teshik
tizimiga nisbatan afzal hisoblanadi. Masalan, traktor, avtomobil
dvigateli porshen barmogehasining  porshen-barmogeha- shatun
birkmasida teshik tizimini qo‘llash ushbu birikmani yig'ish va
barmogehani tayyorlash jarayonlarini murakkablashtiradi (77-rasm).

Rasmdan barmoqchaning porshen bilan birikmalart (1 va 2)
go'zg almas ekanligi, barmogeha —shatun birkmasi (3) go®zg aluvchan
ekanligini bilib olish mumkin. 77-rasm, a dan ko'rinib tunibdiki, agar
birikmalarda teshik tizimida o' tqazishlar hosil gilinsa, barmog shakli
murakkablashadi, natijada tayyorlash va yig'ish jarayoni ham
giyinlashadi. Agar birikma o'tgazishlari ??-msm‘._hldagi singari val
tizimida bajarilsa, barmogni tayyorlash va ularmi yig*ish jarzi_ynpllham
soddalashadi. Bundan tashqari, transmission valga kiygizilgan
mufitalar ham val tizimida o' tqazishlar hosil gilgan.
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Mere = . |
d:?ﬁ::' I?;I Hzimining qollanilishiga misol (traktor. aviomobi
£ ¥ \ag! - porshen - barmoqgeha — shatun birikmasi):

a) leshik tizimidass o e :
Hzimidagi o*tqazishlar; b) val tizimidagi o"tgazishlar.

43001 oy e
ZLIK BIRLIGL, O'LCHAM INTERVALLARIL. KVALITETLAR

Joizli ] . .
detalning zial:r;:::?il;ql?h]:'f'b,"'h“lmj‘*‘ih tajribalari shuni ko'rsatadiki.
Har xil ishlov bc:rii r“s ! bilan uning anigligiga crishish giyinlashadi.
jilvirlash} df:lallamjnba:t (_dflgﬂl: loza yonish, yupqa yonish. yupgd
O'lehash natijalari b g aqiqry GIIFhﬂm]uritTu qandaydir sochilish hor.

Jaar bo'yicha sochilish maydonj aniglangan (78 - rasm).

Ushby chizmada i
o ; a ishlov berish xatalio: . : : cyo it
ifodalovehi egri chizig chizi;;::dlm’&‘ detal diametriga bog'lighgin

Weee

T8-rasm, 1s),

I-Dagal yonish; 2. lov berish Xatoli Gim

Aniq yonigh- 3_Eining diametrga bog ligligi.
Metalld * T TUPQa yonish; 4- Yupga jilvirlash.
iliging - mwnrt ¥ i
3‘;;‘&1;5‘:!'93 ‘_“dqiqmm:"ﬁ’;si Silindrik
21 joizlik birliklari joriy qi?i IS0
ngan:

‘ 76

detallarga  ishlov  berish
va JO'YaT tizimlari uchun

1 mm. dan 500 mm. gacha bo*lgan o*lchamlar uchun

i=045yD, +0.001D, (4.1)

l?‘llll

500 mm. dan 10000 mm. gacha bo*lgan o*lchamlar uchun

i=0,004 Dy, 42,1 (4.2)

bu yerda: £, — har bir interval chekka o' lchamlarining o'rta

geomelrik qiymati;
L)il'.ll = v f"}l. * D:

i — joizlik birligi, mkm hisobida,

Tahlillar shum ko'rsatdiki, JOYaT | dan 300 mm gacha bo*lgan
nominal o'lchamlar oralig'ida 13 1a oraliq belgilandi va bunda har bir
oraliq uchun joizlik birligi va joizlik giymati o’zgarmasdir (4-jadval).

4-Jadval

O*lchamlarning har xil oraliglari uchun joizlik birligi

(O'kchamiar | 1 [ 3 [ o[ 10 18] 30 ] 50 [ 80 [ 120 | 180 | 250 | 315 | 400

|oralig*i, mm | 3 6 | 10] 18 | 30 | 50 | 80 | 120 | 180 | 250 | 315 | 400 | 500

| doladik 0,63 [ 083 L0 121|144 171190220 2,50 [ 2.90 | 3,38 [ 3.60 | 4.0
hirligi, mkm { \; ‘

Jadvaldan shuni aniglash mumkinki. oraliglar bilan birgalikda
o‘lchamlar ham oshib boradi va ulaming oshishi  geometrik
progressiyaning taxminan ¢=1.5 koelfusiyentini tashkil giladi.

SEV 145-75 standarti «SEV joizlik va o*tqazishlarning yagona
tiziminda quyidagi asosiy qoidalar belgilangan. Silliq birkmalar uchun
detallarga ishlov berish joizliklar turli standartlarda ko'rsatilgan bo’lib,
ISO joizliklar tizimida 500mm gacha bo'lgan nominal o*lchamlar
ko'lami 13 intervallarga bolinadi (3 gacha, 3 dan 6 gacha, 6 dan 10 mm
gacha va h.k). 500 dan 3150 mm gacha bo*lgan ko'lam esa 8 asosiy va
16 oraliq intervallarga bo*linadi.

ISO va SEV tizimlarida 180 mm gacha bo‘lgan o‘lchamlar
intervallari bir xildir. Farq shundaki, 1SO tizimida 1 mm dan kichik
bo*lgan o' Ichamlar biri nchi interval oralig®ida hisoblanadi.
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10*YaTda esa quyidagi intervallar belgilangan: 0,1 mm gacha 0.1
mm dan 0,3 mm gacha, 0.3 dan | mm gacha. 1 dan 3 mm gucha, 180
mm dan Sﬂﬂ_ mm gacha o*lchamlar uchun 10 va SEV JOYaTda 4
nterval belgilangan 180-250; 250-315: 315-400: 400-500 mm., 3150
mim danl Iqmﬂ mm'o‘ lchamlar uchun SEV 17775 standarti belgilangan.
aniqﬁ:ﬂ;:-: Q?"‘J‘_"“i {Ev_all_lutlar] (fran. kualite — sifar. yani
Har bir k'j:f%:] Wzimdagi joizliklar qiymatlarining daraja pog’onasi
il u'l_ct_larkrhrda Gator Joizliklar bor. Bu joizliklar va
o Hl';iqiikni :1‘m1_{la hul:cha nominal o'lchamiar uchun mxminurj bir
Facat nﬂmina]a‘l;]-ﬁla}rdl' deb qaraladi. Bir kvalitet ichidagi aniglik
ko'riaisii g “D 5 Smea bog'lig. JOYaT botyicha joizliklar 19 qator
Kvallieite: Ul-+ﬂ[2 ﬂ.ﬂidﬁhllrilj_-'.ﬂn bolib, ular kvalitetlar deb alu|ﬂf-|‘~

203405, 07 (eng anig 01 va 0 kvalitetlari |

kvaliteti joriy qiline: R : i
BT O llfl?fén poritilgan. Quyidagicha belgilanadt
valitet joizlik, ya'ni mashine 1.
- SR, 1ashina detallarin 1 ach va nazoral
qtfish usullari hamda msilalarinijuriyzl?l:::jlinm weashda

Har ganday kvalitet uchun joizlik.
IT=g x j (4.3)
huyerda:a-k ite i |
bo'Imagan Joizlik b valitelga bog'lig va nominal o‘lchamga bog'liq

irliklarining soni.

mning tyr|; vazifani
nadi. Zarur py

. Har bir hu}ru
aniqlikda tayyorly

bajaruvchi detallari har xil
Urhun dElﬂi va bu

lgan aniqlik darajalarini meyorlash
ash kvalitetlari joriy gilingan.

yumlarni tayyor)

1000 | 1a00

: 23 jid 115
160 zsu]’mu 640

ar qﬂ"Pﬂ"&Shlb h{]]‘gﬂn Sﬂﬁ “a“ ﬂ]ﬂg
progressiyasini tashkil

- 178

[T01= 0.3+0.008 D

ITo=0.5+0012D

ITH = 0.8+ 0.020D

IT2=IT1x T3

T3=mi=ims

IT4=JIT3xITS (4.4)

Joizliklar qatorlarini tuzish uchun o*lchamlarning har bir ko*lami
bir necha intervallarga bo'lingan,

| mm. dan 500 mm. gacha bo'lgan ko'lam 13 ta intervalga
holingan:

3 mm. gacha,

3 dan 6 mm. gacha,

6 dan 10 mm. gacha...........400 dan 500 mm. gacha.



44, ASOSIY OGISHLAR, JOIZLIK MAYDONI VA O'TQAZISHLAR

o L AVRLY "g‘ismﬁ_"'- Har xil tirgish va taranglik o'tqazishlarni hosil
?;ES.I;;}mhun IS0 ning Joizliklar hamda o*tqazishlar yagona tizimi

0S8 ‘l.nl-"-1EII 5(}[1} mm. gacha bo*lgan o*Ichamlar uchun teshik va vallar
asosly og'ishlarining varianti ko*zda tutilgan(79-rasm).

Teshiklar
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Asosiy og'ish — joizlik maydonining nol chizigga nisbatan
holatini joriy qilish uchun foydalaniladigan ikki (yuqori va quyi)
og'ishdan birti. Ya'ni, joizliklar va o‘tqazishlar yagona tizim
(JO*YaT) da nol chizigga eng yagin joylashgan og'ish asosiy og'ish
bo*ladi (79 - rasm).

«A» dan «H» gacha («a» dan «h» gacha) bo'lgan og'ishlar
tirqishli (79 - rasmda rangli o' 1gazishlar),

«ls» dan « N» gacha («js » dan «n» gacha) bo'lgan og'ishlar
o*tuvchan (oralig) (79 rasmda sariq rangli o*tqazishlar),

«P» dan « ZC» gacha («p» dan «ze» gacha) bo'lgan og'ishlar
tarangli o'tqazishlar (79 — rasmda [ rang) bilan o'tgazishlarda
joizlik maydonlarini hosil qilish uchun mo®ljallangan. Har bir harl
givmati nominal o'lchamga bog*lig bo*lgan  bir gator asosiy
og*ishlarm belgilaydi.

Bir xil harflar lan  belgilangan teshik va vallar  asosiy
og'ishlarining mutlog giymatlari bir-binga teng. lekin ishoralari
teskari. Teshiklarning asosiy og'ishlarini  aniglashning umumiy
qoidasi.

«A» dan «H» gacha bo*lgan asosiy og*ishlar uchun El = — es

wdn dan «ZC» gacha bo'lgan asosiy ogishlar uchun ES=—ei

Bu goida gquyidagicha ifodalanadi: teshikning asosiy og'ishlari bir
xil (lekin kichik) harf bilan belgilangan valning asosiy og'ishiga nol
chizig'iga nisbatan simmelrik bo'lishi kerak. O*lchamlari 3 mm dan
ortig, og'ishlari “I7, K7, "M”, *N” bo'lgan 8 - kvalitetgacha hamda
og'ishlari **J"dan “ZC" gacha bo*lgan 7 kvalitetni o'z ichiga olgan
teshiklar bu goidadan 1stisno gilingan. Ular uchun maxsus goida jory
gilingan:

Ya'ni ES= -ei+A. A=IT -1,

ko*rilayotgan (berilgan asosiy og'ish bilan qo'shilayotgan kvalitel) va
eng yaqin anigroq kvalitetlar joizliklarining ayirmasi. R

Joizlik maydenlari. Joizlik maydoni asosiy og'ishlarning biriga
birorta kvalitet bo'yicha joizlik qo'shilishi bilan hosil cjilinada. Bu
qoidaga hinoan joizlik maydoni asosiy .“Efiﬁh harfi (ayrim hollarda
ikkita harf) va kvalitetning tartib ragami bilan belgilanadi. Masalan,
vallar hé: d11: ef9: teshiklar N6: D112 €D 10,
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O*tqazishlar. Otqazishlami tuzish usuli. Tutashuvehi detallar
uchun faqat asosiy og'ishi giymati, ya'ni nol chizig'idan joizlik
maydonining eng yaqin chegarasigacha bo*lgan masola joriy gilingan.
Yugori (agar joizlik maydoni nol chizig'idan yugqori joylashgan
bo'lsa) yoki quyi (agar joizlik maydoni nol chizig‘idan pastda
Joylashgan bo®lsa) og'ishlar asosiy og'ish va tanlangan kvalitetning
joizlikligi bo*yicha aniglanadi,

6- jadval

Diametri 500 mm gacha bo*Igan vallarning asosiy og‘ishlarini
__hisoblash formulalari:

L ':2’;‘_‘%’%‘-?&@ L Quyiogtish (¢i)
| [ 2001300 S dan 8 gachs | Farmulasi yoy
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3. Kvalitet nima va u ganday belgilanadi?

4. Joizlik maydoni nima, u qanday hosil gilinadi va belgilanadi?

5. O'wgazishlar hosil gilinishi va belgilanishi qanday? Harl va ragamlar
manosini tushintirib bering?

6. Afzal joizlik maydonlari deb qanday maydonlarga aytiladi?

7. Ayrim tavsiya etilgan o*tqazishlami go*llashga misollar keltiring?

8. O"tuvehan o' lqazishlar nimalar bilan tavsiflanadi?

9. O'tqazishlar va joizlik tizimi deb nimaga aytiladi?

4.5, O'TOAZISHLARNI TANLASH USULLARI

Qo'zg'aluvchan va qo'zgtalmas birtkmalarda turli o1qazishlamni
tanlashm oldindan hisoblash, eksperimental tadqiqotlar o*tqazish
yoki aynan o'xshash  ya'ni ishlash  sharoii ma’lum  bo*lgan
birtkmalarga qiyoslash asosida amalga oshirish mumkin.

Har ganday mashina va uzellarning puxtaligi va uzoq ishlashi
o'tqazishlarning to'g'ri tanlanishiga bog'ligdir. Tajribalar shuni
ko*rsatadiki, ma’qul go‘zg'aluvchanlik darajasidan salgina chetga
chigish mashina va mexanizmning uzog muddat ishlashiga salbiy
ta'sir ko'rsatadi,

Aniglik  darajasi  wvugori  bo‘lgan  birikmalarni  tayyorlash
lannarxning oshib ketishiga, past darajalaridagi esa ulaming ishlash
gobiliyati susayishiga olib keladi.

Qo'zg*aluvchan o‘tqazishlari tanlash bilan bog‘lig hisoblarda,
masalan, sapfaning (tirsakli val bo*yni) sirpanish podshipnigi bilan
birtkmasiga  o'tqazishlarmi  hisoblash  gidrodinamik  ishgalanish
nazariyasi asosida oshiriladi, ikkinchidan, sirtlaming shakl va
joylashishidan og*ishlami kompensaisiyalash sharti bilan, uchunchidan,
detallarning aniq siljishi zarurligini ta’'minlash yoki ulaming o‘zaro
Joylashishimi o*rmashtirish shartlariga asosan ham hisoblash mumkin.

Qo'zg‘almas birtkmalarga o'tgazishlami tanlash bilan bog'lig
hisoblar  birikmaning  mustahkamligini,  birikuveht  detallarning
kuchlanishini va deformatsivasini, hamda presslab  o*rnatish  va
ajratish kuchlarini aniglashga qaratiladi. |

Birikmaning texnik resursiga ta'sir  gilmaydigan m_uhfm
bo'lmagan va keyinchalik foydalanish jarayonida mugobil tirgish
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giymatini aniglash uchun tirgishli o*tkazishlar o' xshatish usuli bilan
tanlanadi.

4.5.1. Tirqishli o*tqazishlarni hisoblash va tanlash usullari

Tirgishli  o*tqazishlarni hisoblash,  Tirqishli {‘I"[l.]ﬂziﬁhf:ﬂf
detallaring go*zg*aluvehan va qo’zg"almas birikmalarida go*llaniladi.

. Moyli ishgalanish sharoitida ishlashi zarur bo*lgan o'ta muhim
hmk_malar uchun tirgishlar gidrodinamik ishgalanish  nazaryast
asosida ]:t‘ih“Dhlﬂl‘li.ldl. Birikmaning yarim qurug, varim moyli va qurug
|shqaian|s:h sharoitlarda ishlashga yo'l qo‘yilganda, o'tgazishlarni
t:{n1ash. ||Igﬂr| ma‘lum bo'lgan va yaxshi ishlovehi hiril-crnnln_rg'ﬂ
fﬁﬂﬁhﬁﬁhllk asosida tanlash amalga oshiriladi, Bunda birikmaning
1shla:rzh shurgll: Va parametrlarining aniq xususiyatlarini hisobga olib
tuzatishlar kiritish kerak.

: chr lrg:ah‘!"lﬂs birikmalarda trgishli = o'tqazishlar  detallarni
i{jlmﬂ? 1lll‘lli}dlgﬂﬂltt_q_arshllliksix yig'ishni ta’minlash uchun go*llaniladi
o ﬂt’;ﬂlﬁg nisbiy siljimasligi o' shimchg mahkamlashlar (shponkalar.
h::ki:l:.lhulllir, shtiflar vy shk) bilan 1a'minlanadi. Qo'zgralmas

alar y Magstih o s et oo kichik
i birikuf.r 1;:‘! ﬂliqa.u?hlaml tanlash shunday bajariladi, eng kichik
sl Eirtlarcu‘ll Slzr't]al!“nlflg shakl va joylashishidan ogishlarini (agr

e chamlarining joizlik maydo lari bilan cheklanmagan
hul:iuillknmpumnlsiyalashimnm e bl ehe
SN vazifasiga va ishlas '
, o0 v sh sharoit
:ﬂ'-]iﬂ!'!m hisoblashdg gidrodinamik m
ar ' :

il usullardan |nydalan|1udi.

B iy :
dnlallafng::gdgﬂh‘;%-?h:?harf hirilfmalurdu tirgish isl‘nqalanu’fFF“
sharoitiga asoslang I ?Ifjdlgan. gidrodinamik pona paydo bo'lish
moyning qovush Lanrp{mrdm Yurghizish qobiliyati aylanish chastotasiga.
qoq 1g1za, Lhﬂrﬁrﬂlgﬂ Vil (If‘r'}fi]gan }’llkkﬂ hﬂg'litldir'

dma_smfiill.;g!a keng tarqalgan qo*zg*aluyehan

alda val o', up[!'sihlf}"',g]m_ hisoblash usulini tahlil gilamiz.
£rligi hisobidy eng quyi holatda bo*ladi (80-

iga qarab birikmadagi chekl!
oylash nazariyasiga asoslangal

. Misol tarigasida mash
h]ﬁhkmu, val-sirpanigh
Tinch hol

|54

80-rasm. Val - sirpanish podshipnigi birikmasida val holati,

Birikmadagi  o'lchamlaming  aniq  munosabatida, aylanish
chastotasisida, moy govushqogligi va ponada hosil bo*ladigan bosim
ta'sirida val moy ponasiga suyanib xuddi suzayotzanday bo'ladi.

Malumki, cheklovehi uzunlikdagi  podshipniklarda h va S
aiymatlari orasidagi munosabat quyidagi bog' lanishda ifodalanadi,

052 =m-pn

hi= 5
1S = 1 (4.5)

Bu verda: h - ish holatida val va podshipnik orasidagi. moy
qatlamining qalinligi, m;

S- tinch holatda val va podshipnik orasidagi tirqish, m;
d, - birikmaning nominal diametri. m:

f - podshipnik uzunligi, m;

@ - burchak tezligi, rad/s.

# - 1sh haroratida moyning absolyut qovushqogligi, Pa.S;
P- o'rtacha solishtirma bosim. Pa.

O'rtacha solishtirma bosim, podshipnik sapfasiga ta’sir gilayotgan
yuk R orgali aniglanadi.

ps-t
- (4.6)

Bu yerda; R - podshipnik saplasiga ta’sir gilayotgan yuk.
Ma'lumki, muayyan harakatda h=0.258 bo‘lsa, unda ishqalanish
koeffitsiventi eng kichik va bunda issiglik rejimi eng yaxshi bo'ladi. h
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ning giymatini yuqoridagi ifodaga qo'yib, mugobil tirgish giymatini

topamiz.
[]'{1‘__'_"_ .
S g TEEE SRR s =
= T2 It = 8 (4.7)

<hi D!T ."gr aluvchan 0"tgazishlarni Ihis:llhlashdu va tanlashda, albatta.
i :;_arti?rumda val va teshik yeyiladi, natijada tirgish kattalashadi.
{Sl-g{; ﬁgddtivflmn,b“*m“lf“'df_l vagt bo'yicha tirgishning o' zgarishi
m) Ca ko'rsatilgan egri chizig bilan tavsiflanadi.
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/|
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1 t
-t ! LT .
81- N
rasm. Tirqishning vagt boyicha oshish jarayoni.

Tirgishning va "yi
] S UG vagl bo'yicha oshig
grafikni 1311I|_l qilib quyidagilarmi ayliI:
. - vaql ichida birikmalardg g‘adi
nattjasida tirgish oy oshib boradi
{2- - . " ’
e v::!:ﬁz *t;;::kr[t;an_mg mc‘ylnrdugi 1sh jarayoni.
. g rqish keskin oshib ketishi bilan tavsiflanadi.
pmumgﬁme‘ywlri}' 1shlashi buziladi,
balandliklag; cio. Lo (Shush) diymatini val va teshik g adir-budurlik
) + bu birikma texnik resursining
me yorl  foydalanish davrining

h jarayoni yuzasidan tuzilgan
h mumkin:
r-budurliklarning yeyilishi

ate ¢ 1 . gyt

ﬂmIa]dL- t Yo'l go‘yilgan chekli tirgish ( Sy g) deb
Shqalanib mosigghian '

boshlang* e L o>iashish Jarayonida ot ad; ; .

1rﬂdninn%] d?:h Ylymatigy Nisbatan ?{i,jd‘l'— budurlik balandliklar

kamayadi, quyidagichd

. k1

S=14R,,+R,) (4.8)

Bu verda R, R., - teshik va val sirtlarining g"adir-budurligi.

Qo'zg'aluvchan birtkmalarning ish jarayonida harorati oshadi,
tutashuvchi  detallarning  (tutashuveht  detallarning  materiallari
turlicha) shuning uchun ham chizigh kengayish koeffitsiventi har xil
bo'ladi va u boshlang'ich tirgish giyvmatiga ta'sir giladi.

Harorat ta’sirida tirgishning o' zgarish giymati

S =(t,-20)x(a, —a,)=d, (4.9)

Bu yerda: 1, -birikmaning ish harorati.

@ p- val va teshik  matenallarining  chizigh  kengayish
koellitsiyent,

LI holda hisobli tirgish qiymati

S, =S, =[L4R,,+R.)+S,] (4.10)

Yigtish jarayonida ko'p birikmalar hisobli tirgish giymatiga ega
bo'lishi uchun. standart tirgish giymati (S st. ort.) hisobiy tirgish
qiymatiga { Sh ) yaqin bo*lishi shart,

Ortqazish tanlashda birinchi navbatda afzal o*tqazishlarmi tanlash
va bunda val sirpanish podshipnigi uchun tirqish quymat nolga teng
ho'lgan o'tgazish tavsiya gilish mumkin emasligini hisobga olsak,
quyidagi shart bajarilishi lozim:

S .E-: LS-.I

TR U

Tanlangan o°tkazishning eng nomagbul sharoitida eng yupga
moy qatlamini ta'minlashini hisobga olgan holda tekshirish lozim
Bunda:
Ji- S

.h,.nl, = .S‘\'Hf“ + 1‘4{ R;n s '!;':',-..J-} + SJ ["LI I]

IR7




Qurug moysiz ishqalanish b

qﬂllam_ining _ba!adligi Aow  val va teshik  sirtlarining g adir-
budurliklari yig'indisidan katta bo*lishi lozim.

o' lmasligi uchun eng yupga moy

hlulll = R.{H + E_-g.r {4! El

Agar yuqoridagi ikki shart baiarilc
_Ag iday ‘ Jarilsa, o
bo _Iadl. Agar ikkinchi shar bajarilmas

lozim va tekshirishn; takrorlash zaryr.

‘lqazish to'g*r hisoblangan
4, boshga o‘tqazish tanlash

4' \ % - - L w "
5.2. Tirqishli o tqazishlarning belgilanishi va ularning
qo'lanilishi

Birikmanin e .
B texnik resursiga  asir gilmaydigan  mulim

bo‘'lmagan va keyi Ry
: iRy ymchalik foydalanish iaravamid. SR |
Qiymatini aniglash uchyn tirgishlj u'l:‘:?hmm}m“dd i g

tanlanadi. ishlar o*xshatish usuli bilan
Eng Kichik tir
qish giymat; c ‘tqazi 1
4...12 kval_ilc}lardan bclgﬁaizl':;l il tlar - 6
lar yig*ish, ajratish jarg '

yuqort aniglikda bajarilishi dyonining soddaligi markazlashtirishning
tlan ajralib turad; da . i Va o' bo'yicha asta siljishni 1a’minlash

H7/h6 n.lqa?iqm{:a‘ﬁ"f*: “jm“’fh, va yig'ishga imkon beradi.
“SHar almashtirlip turiladigan tishli g'ihlinlki:ﬂ'-

riksion va dumal
ash ini : : g
korpus teshiklarida i5]1lasgl.1jsiil‘"m“kfarnl tashqi xalgasi qo'yiladigan

HB.’hB, Hg,rhg
talab qo'yilmagan vq ?? f!:gh 'rfi""’_”:i-""rhfill' markazlashtirishga  yugori
% i, Aratish jarayonin; yengillashtirish uchun

mﬁ*ljalfuﬁgan M
e ol asalan: vall: : : ; i
gildiraklarn; O'matishda |b}'da|a;'1l!l.ﬁijjj shkiviami, muftalarni, tishli

_Kafolatlap i
Joylashishp;. gan Kich

& minlay;.

ik tirgish);

siljishning aniq Y lqazmalar ~-H/g, G/h -anid

Y4 sokin bo'lishini, germetiklikni
'86. G

] 'lﬁ_ 0’.1 = e

: Sy alaring anio e, d84shlar  uzaimalar  qutisining
uchun qq lanilad; anig hamkullumimychi juﬁ[iklumiqn“r'ﬂﬁ”"h

Iy

Kafolatlangan mo‘tadil tirgishli o*tqazishlar — H/f, F/h - bu
o*tqazishlarda hosil bo*luvchi tirgishlar sirpanuvchi podshipniklarning
yengil va o'rta ish rejimlarida yarim suyuglik va suyuglik moylashni
ta'minlaydi.

H7/f7, F8/h6 - o'tqazishlar yaxshi moylash sharoitini ta’minlaydi-
uzatma qutisining podshipniklari, tishli g*ildirak va shkivlaming erkin
aylanuvchi vtulkalari,

Kafolatlangan Kkattaroq tirgishli o‘'tgazishlar - H/e, E/h
otqazishlar H/f o'tqazishga nisbatan 2 marotaba katta tirgishlarga cga
o*tquzishlar  siljitilgan  tayanchlarning sirpanish podshipniklarida
go*llaniladi.

Kafolatlangan katta tirqishli o*tqazishlar -~ H/d. D/h harorat
deformatsiyasini, kompensatsiyalashtiradi. erkin siljishni, detallarni
sozlash va yig*ishni ta'minlaydi. Bu o'tqazishlar asosan og'ir, (izib
ishlatiladigan birikmalarda qo* laniladi.

H7/d8. H8/d8, D8/h6. D8/h7T o*qazishlar asosan o'g'ir rejimlarda
va katta darajada qizib ishlaydigan aniq qo*zg*aluvchan birikmalarda
ishlatiladi. Masalan, trubinalarming sirpanish podshipniklarida.

HIL/d11, D11/h11- Siljish va markazlashtirishda yugori aniglik
talab etilmaydigan birikmalarga mo*ljallangan.

Kafolatlangan yirik tirqishli o*tqazishlar H/a, H/b, H/e, A/h,
B/h, C/h - past aniglikdagi qo*pol kvalitetlarda (11 va 12) ishlatiladi.

H11/ ¢l1, H1I/bll, C1V/h11, B11/h11- flanetsli birikmalarda,
past aniklikdagi sharnirlarda ishlatiladi.

Nazorat savollari?

I. Tirgishli o‘tgazishlar uchun o‘tqazishlami tanlashda qanday
hisoblar bajariladi? .

2, Tirgishli o*tqazishlami tanlash nimaga asoslanadi? | ‘

3. Detallar birikmasining ish vaqtida tirgishning vagt bo'yicha o'sish

jarayoni grafigi ganday bo'ladi?

4. Harorat ta'sirida trgish giymatining o*zgarish sababini ayting?
5. Hih, Hig: Hlie Hid-o'1qazishlar qayerlarda qo’llaniladi?
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6. ORALIQ O"TQAZISHLARNI TANLASH VA HISOBLASH

Oralig o'tqazis irikmacdk irq))
lamnglili LlliI:;::qxaa?;:::zl:lal:;ﬁ!Mdd A S
birik(;gl]l;?i uu::::]auz;shiarqgn‘zg'nlmas. ammo ajratiluvchi detallaming
e b |T(~lh ljallangan bo’lib. birikuvchi detallarni aniq

Oralig “'maz?gh:; ik !:]-Il..lr[“'{_:hl moment uzatishda qo*Haniladi.

& riflanads F qalin lirgish va kichik tarangliklar bilan
shlit:';ﬁlr]_qvi:tll:raﬁgwl h:';fmalardﬂ.' birikuvehi detallar [thunka!ﬂ}'-

Oralig birik‘mala va boshqalar bilan ) qo’shimeha mustahkamlanadi,
e tirqisth T.IlmlashFIa shuni hisobga olish kerakki, ularda
birikmalarda hosil be . >0 Gilish chtimoli mavjud. Oralig

; sil bo hfw.ln tarangliklar nisbatan kam migqdorga cgd
ustahkamlikka tekshirishni talab ctmaydi.
hund!m mustasno, Bu tarangliklar birtkma
ovehi momentlami va kuchlami uzatish
N ustiga yig'ilgan har bir birikmada
Shuntn ﬂth‘llm dr.'mlfar oldindan  saralanmasi
denllar (5o & uchun oraliq birikmalarda birikuvehi

. ' : ar, boltlar va boshgalar bilan)
mustahkamlashs; ar o Bazan bu o'tgazishlar go*shimeha
ashsiz  qo Haniladi, Musalan, hir?kish uim:ligi kau

bo'lganda ¢ ¢
E:-irikmadagisl;:::ﬁﬁ:niﬁ‘é‘::i_ﬂg bimuncha kam bo'lsa agar bun da
R - ishatan <l Dy "isa, agar :
uchu?}m?jburly shart h“‘linuq-&:[:j l:ﬂllilmasi:g; ularning sifatli ishlashi

rahg o*1qazis P

. ¥ thall:nﬂue:: r}:r_n_ Imlmf’m“ hosil bo*ladigan tirgishlar
oldini  oad;, Oraliq o irikuvehi detallami sezilarli siljishining
dymatlariga (algh “4azishlarda tirgish  va tarangliklarning
zll:;;:an;l Yratish va Mumkin, Bular tutashuvchi
25h2a va vo'l anu: siga. o e i
Oralig “‘ft?aliqsi: Yilgan radiy| tepi 5]1Eiymﬂu3gahg n};fi?.?di:llmhm
qish va taranglikni aniglash

usulini va y1 dagi tasodifiy iy
dorini quyidagi misolda tahlil

aynm yupqgadevorli detaljay
orgali birmuncha kagta bur
uchun yetarli emas. Buni
taranglik  hosi qilish

qilamiz, Hhing I"Gizdagi (%) mig

_!f ? R LR

55 e
o) +0.039) .
(4]

+ 0,020
Birikmadagi val wva teshik o'lchamlarini sochilish maydoni
ularning joizlik maydoniga teng, deb olamiz, ya'ni T, =@, T, =w,
val va teshik o’lchamlart sochilish mavdoni chegarasida me’yorda

(82- rasm) bo'*ladi,

5 + @

ITa
£

a

82-rasm. Oralig o"wgazishdagi chtimolli tirgish va tarangliklami aniglash.

U holda trgish (taranglik)laming tagsimlanishi ham me’yorda
ho*lib, u quyidagi giymatlar bilan xarakterlanadi.

" Snm + S“'III'I.
S ==
Bu yerda:
Emm =FES —ei=30-20=10 mkm
Smln =El —es=0-39=-39 mkm
; 10+({-39)
‘E_f;m =— - — -']4.5 mkm

Val va teshikning joizlik giymati yugorigi va pastki chekli
og'ishlarining alzebraik ayirmasiga teng, ya'ni
Valning joizlik qiymati
le =es—e¢i=39-20=19 mkm
Teshikning joizlik giymati
T, = ES~EI =30-0=30 mkm

U holda val va teshik o*lchamlarining o*rta kvadratik og*ish
giymatlari,
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Ty i

re G, =
30 19

Gy = S O mkm, G, = = =316 mkm

Birikmadag; tirgish (taranglik)]
og"ishi.

G, =
* (4.13)

o o

. G =G +G} = 54316 =59 MIEA (4.14)
-rasmdan tasodifiy tirqish va taranglik givmatlarini aniglaymiz.

:
. Som =8, +3G = ~145+3:59=32 1im

S =S, +3G‘=-14,S+3-5.9=~32.2 (4.15)
rfrqllih va Lamnglikning tasodifi 3
va f*f L) lar qiymalini

koeffitsiventini hisoblaymiy, (

1y qiymatini aniglash uchun F (1)
topamiyz, Buning  uchun  tavakkallik
83- rasm),

'IIIH‘

EI [il'qfii:‘ih Va tar: -y e :
Munosabatinj aniglash, aranglikning foizdag

fi = _E'. Xy
G" ' F: = —-—“._:
' G, (4.16)
1.7
el s
U va gy 59 i & =§£ =28

: 2 rga mos o J
(advaldan Olamiz), Po’lgan Laplas funksiyalaring aniglaymiz

W 192

arning lasodifiy o'rta kvadratik

=3 F(1,) = 04986

=249 > F(1,) = 04938

Tranglikning tasodifiy paydo bo'lishi ehtimoli -14.5 dan 322
gacha F(11)=0,4986 ga -14,5 dan 0 gacha F(12)=0,4938 teng.

Orgazishda taranglikning paydo bo*lish tasodiliyligi

Py =F(1)+ F(r,) = 0.4986+ 0,4938 = 0.9924 (4.17)
Tirgishni paydo bo*lish chtimolliligi
Po=1-F =1-(Ft)+ (7,)=1=(0,4986+0,4938) = 0.0076 (4.18)

Dirqish va tarangliklaming foizdagi munosabatini quyidagicha
aniglaymiz:
O = 1007, =100-0.9924=9924 %

O, =100P =100-0.0076=0.76 % (4.19)

Yuqoridagilardan xulosa gilinganda, (H7/ n6) oralig o*tqazishda
taxminan hammasi tarang birikma hosil giladi.

Har xil oraliq o'tqazishlardan aranglik va tirqishlarning taxminiy
munosabati quyidagi jadvalga keltirilgan:

T-Jadval
Oraliq o*tqazishlardagi tirgish va taranglik munosabatlari
 Birikma xili‘L[ O*tgazishdan tirgish va arangliklaming munosabari I
| 7k H7m6 | H7/k6 IJ H7/s6 |
Taranghk | 008, 8% 3% | 1%
| Tirgish 1% [ 2% 63% | 93%

Jadvaldan  ko'rinadiki, H7/ké o°tgazishdagi hosil I.'r:‘n‘igqn
birikmalarda tirgish va taranglikning o*rtacha qiymatlari nolga yaqin
bo'ladi. Shuning uchun detallarni aniq markazlashtirishda ana shu
o'tgazishdan keng loydalaniladi.

H7/n6 ogazishni  aniq murkaziz:hﬁl:irishda "va‘l nd‘g bo‘ylab
siljis ‘| go*yilmaydigan birikmalarda keng qo*laniladi.
ml_llfj:;‘ff_::? ]}ﬂgl‘zl:[an?h %a yig'ib turiladigan birikmalarda H7/js6
0*lqazishdan foydalanish magsadga muvofig. Oraliq o‘tgazishlarni
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loyihalashda gnidaga k?‘m. qiyoslash yo'li bilan, ya'ni foydalanishda
uzoq muddat ishlab o*zini oglaganlari tavsiya etiladi,

4.6.1. Oraliq o'tkazishlarni belgilash va ularning qo’llanilishi

tam,ﬁﬂ;_"ﬂ:ﬁ'“._']‘.“",“1.3“ o'tqazishlar Hjs, Jy /h. Bu o'tgazishlarda
ki Risch la]ajboms-g:}mg yarmidan oshmaydi. Yig'ish va ajratish
tirgishlarga yo'] ?d.ll: Agar detallami markazlashtirishda kam
bo'lsa qn‘?E'alﬁ?:‘FL.S'Id" qayla tez-tez yig'ish va ajratish mumkin
mumkin, Ularni kan wrikmalar uchun bu o'tgazishlami go'llash
f-ln‘llash.mu ki am trqishli qo*zg*aluvehan birikmalar uchun ham
ot mkin. Bu holatlarda selektjyv vig*ish bilan wranelikka yo'l
qo’yilmaydi. g

HO5, J6/mS — ooty s
pndﬂrli?r:'nikli qismlarda q::‘TIag?i:;::??Iurl odatda  yuqori  aniqlikdag!
i46. Js 18 90 Haniladi,
Slakanla; . dlli:r?nl:ﬁﬁ O 1qazishlari dumalash podshipniklarini vallarga,
korpusiga, tishli geipmsep )P KI2rigs, hamda yupqa devorli viulkalarmi
katta hu‘h;mgan sf%kl' I'm,k]_‘a* muftaga, kichik elektr mashinalarning
H8/j.7, Js8/m7 o a[::::g. ""I:']”“”'Ea o rnatishda ishlatiladi.
Lt = Zishlari S
detallarini markazlashtirishdg ishl::-ltilg{iil?t aniglikda, masalan, korpus

Teng ehtimo
kuchlar - sarfla}. ":,i"fi"“h“g va tirqishli o‘tqazishlar H/k, K/h kam
ta’minlayd. 1S, ajratish va yaxshi markazlashtirishni
H?fk'ﬁl K?.Ifh _— L [
tarqalib, tighi ?im- -ualq”.‘sh'ﬂf ashob va mashinasozlikda keng
muftalarn; -,,a"agr I’:; ]“”‘L‘ rshlkivlarni. maxoviklarni, ajratuveh!
Hlﬂkﬂnlﬂﬁm Vi ‘_tulkall:n . b'.lrﬂ:tl.ll‘]';ﬂhdﬂ. pl}d&hlr}niknfng q1sn]|ﬂrj
gubchaklarig o*matishds o0 aylanuvehi tishli gildiraklaming
H :
o* Iwk?’ Kﬁfh? - ﬂ‘lqazishla.
10 yUBanda ishlatilad;, "
uqori ehtimollj
yhE s 5 : ri 1 . " ;
0g'ishi hisobiga, odatda ng ?lqaz|:1~hian H/m, Mﬂ; shaklzn:ﬁ
_ qo°zg'almas, Kall
Vi ka ahkﬂ,mlﬂ'}“”“h! birikmalarda go*llaniladi.
mkin. uzunlikdagi birikmada go‘shimcha

bil'ikmﬂga past aniglik talabi

H7/m6, M7/h6 - tishli g'ildiraklami vallarga mahkamlashda,
shtiftlarmi korpuslarga va boshqa detallarga o*matishda, yupqga devorli
viulkalarni  yoki  polat  viulkalardan tayyorlangan Kkorpuslarea
o'matishda ishlatiladi.

Kam ehtimolli  tirgishli  o‘tqazishlar H/n, N/h,  fagat
qozg*almas kam bo‘laklanuvchi birikmalarda ishlatiladi. Yig'ish va
ajratish press yordamida amalga oshiriladi. Bu o‘tgazishlar yaxshi
markazlashtirishni ta'minlaydi va katta yuklanishni uzatadi. Kata
bo*Imagan doimiy migdordagi yuklanishda birikmaning qo*zg'almasligi
go*shimcha mahkamlashlarsiz 1a’minlanadi.

H7/n6, N7/h6 ~ o'tqazishlar, og*ir yuklangan ushli g*ildiraklami,
mufitalarni, krivoshiplami vallar bilan, bronzali gardishlarmi chervyak
g'ildirak markazi bilan, chervyak g'ildirakni val bilan. sirpanish
podshipniklart viulkalarim korpuslar bilan biriktivish uehun keng
ishlatuladi. Bu o'tgazishlami, o'tkazish joizligi keng chegaralarda
tebranadigan bo’lsa, H8/n7, N8/h7 o'igazishlar bilan almashtirish
mumkin,

Nuazorat savollari?
I.Oraliq  o'tgazishlar  ganday  detallaming  birikmasi  uchun
mao'ljallangan®?
2. Oralig birikmalarni tanlashning o°ziga xosligi nimadan iborat?
3. Oralig o'wazishda tasodifiy tirgish va taranglikni aniglash hagida
ma’lumot bering. - . o
4. Kam chtimolli tirgishli o“tqazishlar gaysi birikmalarda ishlatiladi?

4.7. TARANG O'TQAZISHLARNI HISOBLASH VA TANLASH
USULLARI

Tarang o'lqazishlar qo‘ze'almas, ajratilmaydigan (yoki fagat
tamirlashda ayrim holatlarda ajratiladigan) detallar birikmast uchun
mo'ljallangan. Odatda ular vintlar, shtiftlar, shponkalar va sh.k.
qo*shimcha mahkamlashsiz ishlatiladi. Bu D‘iqaz_lshlardﬂ_ detallarning
nishiy qo‘zg almasligi birikuvchi detallar }':upmlhuvcf_u sirtlarining
materiallarida paydo bo*luvchi kuf.:hlamshlalr hmﬂhiga _f:rlsh;!adi. .

Kop hollarda tarangli o*tgazishlar yopishuvchi s.llnh:mun%; elastik
deformatsiyalanishiga olib keladi, ammo gator turaqgh 0 Ekalzmh[ardu.
asosan. nishatan katta tarangliklarda yoki yengil gotishmalar va
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plastmassalardan tayyorlangan detallar birikmasida clastik-plastik
deformatsiyalar (plastik deformatsivalar bitta yoki ikkala detalda ham
materialning to'liq qalinligiga tarqalmaydi yoki materialning to'lig
qalinligiga tarqaluvehi plastik defor- matsiyalar) paydo bo'ladi.
Bunday o'tqazishlami ko'p hollarda qo*llash mumkin va magsadga
muvofigdir. Tarangli  o*tqazishlar. asosan, burovchi  moment

uzatiladigan va dinamik yuklanishlar sharoitida ishlaydigan birikmalar

uchun tavsiva etiladi.

materiallar uchun mo'lj
cho'zilish kuchlanishi
tegishlidir,

Pl:f-‘iﬁli O'tqazishlar quyidagi hollarda foydalanish uchun
Yarogli hisoblanadi: ’

 agar eng kichik minimal taranglik birikmaning mustahkamligiga
kafolat bersa:

* tWtashuvehi detallar en
mustahkamlikka ega bo'lsa,

Pressli o*tqazishiarn; hosil qilishning quyidagi usullari
; i mayjud:
ek Yo'l - detallarni press ostida birikirish: bu usul sodda

bo‘lib, lekin katt | L
» Ieki @ Quvvatli presslami talab giladi va bunda tutashuvehi
detallar shikastlanishi mumkin: ! o

' iSSiq suvda, movli i
. ? yli vannadi, elek chaa usullar bilan
qamrovehi  detalni Qizdirib birikii S b Deshgs usullyr

ish: . . chi
detalning tuzilishi ooy e r - fish; bunday usulda qamrover
mumkin? Zilishi O'zgarishi va metall kll}findisi qiyin u_lrﬂi'lﬁhl
" qamraluvehi ey
birikuveh;j oy
qo*llaniladi.

mu :3 Lf:(l'im?lardagi laranglik ;.
sld 1er1 i s

Fuzalarir?:zglg.g:,(;i? ;"n'tlllqr?;t?; Materiallami biriktirish usuliga, detal
e -l-l{l;-]lrﬁhglgﬂ bﬁglliq‘ Shuning UChun ﬂﬂndﬂl"ﬁ
muvofigdir. 15oblash Yo'li - bilan tanlash magsadgd

Bunday 0'tqazishlar, asosan, mustahkam
allangan ho'lib, aynigsa  yetarli tlar-]_rﬂ_dﬂ
sodir  bo'ladigan  teshik  materiallariga

2 katta taranglik giymati uchun yetarlicha

ctalni sovutib birikma hosil gilish, bu usul
detallaming  noming) 0*lcham|ari kicﬂik bo*lganda

Xil  bo'lsa ham  ularning

hajariiadi:g * Mazishning hisobi

1 quyidagi  ketma-ketlikda
.Yuklamsh turipy hﬂ'l-ll'lii'l holdg vk

lanishni uzatish uchun zarur
- L

bo*lgan solishtirma bosimni aniglaymiz (84-rasm).

e

5
La | e i.

oy

Ay
1

84-rasm. Tarang o"tqazishdagi val va teshik o*lchamlarining munosabati.

-Agar yuklanish burovehi moment orgali uzatilsa,
Solishtirma bosim (R) quyidagicha aniglanadi:
2M,,
P rdi b f 7 (4.2

Bu yerda: Mbur - aylanma moment
[y nominal diametr
I - tutashish vzunligi
I'~ishqalanish koefTitsiyenti. *
-Agar yuklanish o*q bo‘yicha yo*nalgan kuch (%, ) orgali
Uzatilgan bo*lsa, ‘ ‘
U holda solishtirma (R} bosim quyidagicha aniglanadi:
R,
e md, (-f
-Agar vuklanish bir payining o‘zida burovchi moment va 0°q
Yicha yo*nalgan kuch bilan uzatilsa,
P quyidagicha aniglanadi:
. JR, +(2-M,, /d,)
adn-(-f
Bu verda R, - ot qdagi kuch

(4.21)

bo*

(4.22)




Detallarni presslash natijasida val 1d ga sigiladi. viulka 1D ga
cho*ziladi.

Bunda hisobli taranglik qiymati (Nx min) quyidagicha aniglanadt:

N, in =Ad +AD (4.23)

Qalin devorli ichi g'ovak
(Lyame masalasi) ga ko*ra,
Adl
:‘:—-=F-ﬂ: ﬂD:P*E‘” (4.24)
# E, d, ey,
Bu yerda: £,.E,.
elastiklik moduli,

_C,,Cn - Lyame koeffitsiyentlari
yoki quyidagicha aniqlash mumkin:

1+ ( e )y
C":J' = "—__dn

idishlarning mustahkamlik nazariyasi

qamrovchi va gamraluvchi  detallarning

bo*lib, uning giymatlari jadva Ida

- i
] _[dn_ 2 Ay [4_35]
el
fal By %
C"f_:s == —___E:!

i (Y : (4.26)
D,

B ) ' g
u verda: g - val lcshfgﬂ!u'ug diametr; (to'lig valda d, = 0):
2= viulkaning tashqi diametri:

muwﬁ:k::t ba;;?:f“““ koefMitsiyen;. (lutashuvehi  detallarning
vVa AD - giymatlarni yuqorigi ifodaga qo*ysak
Detallarn; - 5o o

Bir xil  mexanik  xususiyatga, bir xil chizigli  kengayish
koeffitstyentiga va tayyorlanishida bir xil haroratga ega bo’lgan
detallar biriktirilganda  haqiqiy taranglik quyidagi iloda bo"vicha
hisoblanadi:

.IHV'm = ‘I":t I - 2 .k{RH bl Rﬂl] (423}

Bu yerda: k - g*adir - budurliklarning ezilishini hisobga oluvehi

koefTitsivent;

Rus+ R, - val va teshik yuzalarining g adir-budurligi.

Haqigiy taranglik gqiymati bo‘yicha standart otqazishlardan biri
tanlanadi,

Ny T, i bo'lishi shart,

Standart o*tqazish tanlangandan song birikma detallari eng kata
taranglik giymati bo'yicha mustahkamlikka tekshiriladi bunda P, -
eng katta taranglikdagi maksimal solishtirma bosim bo*lib, qamrovchi
detalning  ichki yuzalarida plastik  deformatsivaning  yo'gligini
ko'rsatuvehi vo'l go'yilgan solishtirma bosim kichik bo*lishi kerak.

P SO58- r?f,-[' —[%*] ] (4.29)

Bu yerda 0, - vtulka materialining cho*zihishdagi og*ish chegarasi.

leﬂ.\
P = {'(‘d N cw] (4.30)
ff" +

Ed  CD

Ushbu ifoda  bo'yicha  Flu  hisobi WENE 4l
kl!llslmkﬁi}ra[arining uzog muddat ishlashga va mustahkamligiga
Kafolat beradi.

Tarang o'tqazishlar nisbiy o'rtacha taranglik givmati bo'yicha
tchta guruhga bo'linadi.

N D,
- Yengil seriyadagi o*tqazishlarda — =025 mkm/ m  kichik

!
L1
burovehi momentlar yoki o'q bo'yicha yo'nalgan kuch uzatishda

|ﬂ}'dniupih. siljimaslik uchun ¢ o'shimcha mahkamlash elementlari
Yordamidy amalga oshiriladi (/1/ P/ )



- ' '."I
- O'rta seriyali o*tqazishlar (#/r i /s it/ b5/ i) da Tk 0.5 mkm/
T L

m bo'lib, ular gistirmalarni shesternyalarga. shkivlarga, shatunlarga
presslashda foydalaniladi.

= Og'ir seriyadagi o'tqazishlar ( H/w. X/ x. 1=/ /i Xin) da

N

;f_tl mkm/m bo*lib, ular katta burovchi moment va o'q bo'yicha
yo'nalgan kuchlami dinamik yuklanishlar sharoitida uzatadi va
kapital ta’mirgacha ajratilmaydigan birikmalardy foydalaniladi.

~ Qozg'almas o°tqazishlarda burovchi moment yoki o*q bo'yicha
yo'nalgan kuch go'shimcha mahkamlash clementlari yordamida

uzatilsa, bunday birikmalarga  o‘tqazishni o*xshatish wsuli bilan
tanlash mumkin,

4.7.1. Tarang o' tkazishlarni belgilash va ularning qo* Hanilishi

l{arfoiatlangan minimal farang o‘tqazishlar H/p , P/h kam
yuklanishlardagi birikmalarda qo*llaniladi
HG/ ps, P n 6. katta mi . il 1 1z
qdorda tebranishga yo'l go'vilmaydiga
hollarda ishlatilagdi e
[biri';?rﬁ* E'Hhﬁ O"tqazishlar, vallarga tighli g'ildiraklarni o*rnatishda
ma  shponka bilan mahkamlanadi), korpuslarea viulkalarni
presslashda ishlatiladi )
I{al‘nlatlangun mo*tadi
0" tadil i
Hir His 11 /i, RIWSIh T h- hraﬂgh
mahkamlashsiz vy og'i i
‘ / B yuklanis
uzatishda 1shlatilad 2ol

o*tqazishia’
0°rtacha migdordagi yuklanishlar!
Mlarni go'shimeha mahkamlash bilit?

il
H7 ;
D.lqazis;?;f:;f:r,h;filil.ﬂ?,H?HE-.R?HJﬁ. STIh6, 77/ 16 o'ra un]'q.]““iﬂgl
n : _ ) ) _
Ular tishij A = 10.0002_0,0006) D tashkil ctadi.

il ghildiraklar,
presslashda 1shlatiladi,

Kafolat '
i atlangan katty tarangli O tqazishlar ( #/u # rJH:.L}'/jf ]’I
ghik N=(0.001...0,002)py ni tashkil eiad; '

( #7107 8
‘ | i .HH#rrﬂ,“/m. )-
Otgazishiardir. Ular

sirpanish podshipnikgining vtulkasin!

bu  guruh eng  ko'p ishlatiladigan

H.Irﬂlmﬂydigun yarim  muftalarni  vallarning
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oxiriga hamda tishli — bronzali va bandajlarni cho'yan va po‘lat
markazlarga presslashda ishlatiladi.

Nazorat savollari?
- Tarang o*tqazgichlar ganday sharoitda qo*llaniladi?
Pressli o*tqazishlarni hosil gilish uchun qanday usullar bor?
Tarang o*tqazishlami hisoblash tartibi?
Solishtirma bosim ganday aniglanadi?
HIp, P H e H s - birikmalami tablil giling.
6. Kafolatgan katta tarang o*tqazishlami misollar keltiring.

led bod —
h H

o g

4.8. SELEKTIV YIGISH

Mashinalar ishonchliligi va uzog muddatli ishlashiga go‘yiladigan
talablar ko'p hollarda konstruktorlar (va loydalanuvchilamini ruxsat
etilgan tirgishlar va tarangliklari juda qattiq chegaralarda cheklashga
majbur qiladi. Bu yuqori talablar joizliklaming migdorini
kamay!.irishga olib keladi. ya'ni detalni tayyorlash anigligini oshirish
hisobigagina qondiriladi. Bu holda detallarni mavjud dastoohlarda
tayyorlash mumkin bo*lmay goladi yoki mavjud dasteohlarda ulami
ishlab chigarish iqtisodiy jihatdan o'zini goplamaydi.

Mexanizm va mashinalarni yig'ish anigligini detallarni ishlash
uchun belgilangan joizliklarning migdorini kamaytirish yo'li bilangina
“as, yig*ishda seleksiya usulidan foydalanish bilan ham bu aniglikni
Oshirish mumkin (“sefeksiva™ lotincha “selektio” tanlash, ajratish
Ma'nosini beradi),

Selektiv yig'ish tashkiliy-texnik usul bo*lib:

@) birikuvehi detallarming ishlov berish uchun mo*ljallangan
Joizliklaring kamaytirmasdan yig*ish anigligini oshirish:

b) detallarga ishlov berish joizliklar iqtisodiy jihatdan maqsadgef
Muvoliq jihatlarigacha kengavtirilib, birtkmaning talab etilgan yugor
mgligini saglash uchun moljallangan.

Selektiv yig*ish nafaqat silindrik shakldagi detallami biriktirishda,
balki boshqa, ancha murakkab shakldagi detallami  (podshipnik

Sanoatidg, Jips rezbali birikmalarda va hk.) ham biriktirishda
G0 Mani|ag;.



Bu usulning mohiyati shundan iboratki, texnologik  bajarish
mumkin bo‘lgan va iqtisodiy jihatdan magsadli joizlik chegarasida
tayyorlangan birikmadagi detallaming hagigiy o'lchamlariga qarab
teng guruhlarga ajratiladi, keyin bir xil guruhlardagi vallar va
teshiklarni yig*ish amalga oshiriladi.

Selektiv yig'ishda (tirqishli va tarangli o'tqazishlarda) eng kata
tirgishlar va tarangliklar kamayadi, eng kichiklari esa kattaradi-ki,
berilgan o'tqazish uchun tirgish va tarangliklaming o*rtacha qiymatiga
tanlash guruhlari sonining oshishi bilan yaginlashiladi. Bu esa
birikmaning ancha barqaror va ko'p muddatli ishlashiga olib keladi.
Hagiqatdan, shunga intilish kerakki, qo‘zg'aluvchi birikmalarning
hammasi yoki aksariyati ish boshlash oldidan tirgishga ega bo'lishi va
u ruxsat etilgan eng kichik miqdoriga teng bo'lishi kerak. Bu holda
birikmaning eng katta texnik resursiga ega bo*lishi ta’'minlanadi. 1

Sﬂ:iimus (go*zg'almas) birikmalarda boshlang‘ich taranglikning
ka_maylrv.hi birikmaning ishonchliligini pasaytiradi, chunki maksi{ﬂﬂ!
miqdoriga yaqin yuklanish ta'siridg detallaming 0'q bo'ylab siljish!
.'f’“k" aylanib ketish xayfi paydo bo‘ladi. Boshlang'ich tarangliklarm!
oshirish ham magsadga muvofiq emas, chunki bu hamma vaqt yig'ish
detalsh ishlarini murakkablashtiradi, ba'zan csa qamroveh
detalning parchalanishiga olif kelishi mumkin.

‘ Selektiv yigtish birikuvchi detallarga ishlov berish aniqligigd
qo yllg_an talabni oshirmasdan i '

Ammo selekiiv yigtishni qo'll ‘ ) shimcha
Xarajatlarga olib kelad;, qo’llash o'z navbatida, go's

bilan oshadi. U xarajatlar guruhlar sonining ko*payish!

Selektiy yig'ish uslubidan fg : .
Mopd it ydalanilganda detallarning asosan
iyt g“d“"‘?“d‘!ﬂ‘i'sﬂ ¥8 geometrik shaklining anigligiga yuqor
ish j0izlividan 207 8COMetrik shakldagi oot ishlov
be s gi ish odatda
jo;:ii;gj Dﬁuﬂd@ oshmasligi kerak porsg, sclck?i%r yig'ishda u guruh
90'yilmagan “:mﬁ“?h‘;‘aﬂ'rsi kerak. Yuza g'adir-budurligi yo'!
soli Shtiﬁshga et ni Lc!gllashda ham uni_ guruh joizligi hila:‘!

tashgari, guruhlar sonini ko'paytirish selektiv yig'ishga _ketadigan
xarajatlamni oshiradi, chunki ko'plab kalibrlar talab etiladi, sgziaf;h.
rusumlash. saglash murakkablashadi, tugallanmagan ishlab chigarish

ko'payadi. Shuning uchun har qanday holatda ham eng kam guruh
soni bilan cheklanish ma’quldir.

4.8.1. Selektiv yig‘ishda kerakli guruhlar sonini aniqlash

Eng kam guruhlar sonini (“s™) aniglash birikmada tirgish (yoki
taranglik) ga bo‘lgan talabdan kelib chigishi kerak. Ularga hisoblash
yoki tajriba orqali erishiladi, ya'ni

Svw va S0 yoki N va NTY (4.31)
laming miqdorlari aniq bo*lishi kerak.

Bundan tashqari TD va Td (ieshik va val joizligi)ning miqdorlari
ham ma’lum bo'lishi kerak. Tirgishlar va tarangliklar hamma
guruhlarda bir xilda bo‘lishi uchun, selektiv yig'ishda ishlov berish
uchun teshik va vallaring joizliklari miqdori bir xil qilib olinadi (TD
= Td), shunda teshik va valning guruh joizliklari ham bir xil bo*ladi,
ya'ni

TO® = Tefm

Shunda detallami saralash guruhlari soni quyidagi formula bilan
aniglaniladi:

T ___TD*
n= Td Yoki = T (4.32)

I. Agar o‘tqazish berilgan bo‘lib TD=Td bo'lsa guruhlar soni
Quyidagi formula bilan aniglanadi:

1. Tirqishli o‘tqazish uchun (85 - rasm)

m
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8S-rasm. Selektiv vig*ishda tirgishli o*tqazish uchun saralash guruhlari
sonini aniglash sxemasi (TD - Ty/)

R b el
(S =San=Td) YK = S T

“min

(4.33)

2. Tarang o*tqazish uchun (86 - rasm)
3.

I !1[55
“l e H’ 2

B6-rasm. Selektiy yig'ishda tarangli o0*1qazish uchun saralash guruhlar
sonini aniglash sxemasj ( TD=Td).
D

s — . _ D
l"'I|I'|'Illl'r||'::: = Nlﬂlrl = Td] }‘Ukl e [‘ﬂp;:"‘ - N

. (4.34)
iy i II{IJ
Il. Agar o*tqazish berilgan bo‘lib
LTirqgishli o*tqazish uchun

a) S5 chekka qiymati berilgan (87- rasm)

. TD = Tdbu'lgandu; Td>TD | da:
Selekiiv yig'ishda tirgishli bolgande;

o o O'lqazishlar uchun saralash guruhlari
sonini aniglash SXemasiga asosan (R7- rasm),

TD > Td bo‘lsa.

204

87-rasm. Selektiv yig*ishda tirgishli o*tqazishlar uchun saralash

AN

guruhlari sonini aniglash sxemasi (S5, berilgan holat uchun).

Td ; ™ -
£= = Fropy = 0 B
(Td+5,,-S&) (TD+5,,—S2my  439)

mikn T avn

I

bu yerda: - . -1-guruhning eng kichik tirgishis
Siw = n-guruhning eng kichik tirgishi.
b) 5. . chekka giymati berilgan (88- rasm)
Selektiv yig'ishda tarang otqazishlar uchun saralash guruhlari
sonini aniglash sxemasi ( S berilzan holat uchun).

!
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88-rasm. Selektiv yig'ishda tirgishli o*tqazishlar uchun saralash guruhlari
sonini aniglash sxemasi ( 52 berilgan holat uchun).

=

TD > Td bo'lganda; Td > TD bo'lganda;
A= — L n= D ==
{'r“t + Slnm - S-‘r:ujlir-' .' ) [TD * Sm.n — Sf,..:.,v} (4'3{']

s



bu yerda: S -n-guruhning eng katta tirqishi;
Swi - 1-guruhning eng katta tirgishi.

2. Taranglik o*tkazish uchun

a) Ny, chekka giymati berilgan (89 — rasm)

! : ’-‘-[ : :E ,
* = " ]

&l
RBO-rasm. Selekljy ¥ig*ishda larang o*tqazishlar uchun saralush Lll“"”hl;'ri
sonini aniglash sxemasi ( A=

win Berilgan holat uchun).
.Sf"lﬂk.tw yig'ishda tarang Otqazishlar uchun saralash guruhlar!
sonini aniglash sxemas; asosan:

TD>Td hn‘lganda; Td=>TD bo*lganda:

Td ,
"= — e D
Te Y L fil'::—-:_._______ _ : -1-?1
(Fd+ N, -N* (TD+ N, —~ Niw) (4.3

h a . -
u yerda: ;:nf “M-guruhning eng kichik larangligi
—— min = T-guruhning eng kichik larang|ligi
mu Chekka qiymati berilgan (90- rasm)

ig'is o ]
& ishda tarang q "Gazishlar uchun saralash guruhlar
ash sxemasi ( N&r

Sonini anig|
me berilgan holat yehun ).
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TD > Td bo'lganda; Td > TD bo*lganda; _
Selektiv yigishda tarang o'tqazishlar uchun saralash guruhlari
sonini aniqlash sxemasiga asosan:

s L A— 4.38
= — H= —— e 4
{?1! + er!u\ = NI‘IJI::: } {T‘"’J * hlm.l\. - h‘”r ‘ ] [ ]

My

n

bu yerda: N, -1-guruhning eng katta tarangligi
New - n-guruhning eng katta tarangligi

Selektiv tanlash usulida yig'ishga doir misol. Sclekiiv tanlash
usulida yig'ishni o‘tqazishning anigligiga ganday ta’sir qilishini
gozg*aluvchan H7/47 standart o'tgazish misolida ko*rsatish mumkin:
bunda teshik 60N77+0.03) val esa 60/7( ‘:'.','.:.} ko*rinishda belgilanadi.
Bu otgazish 90 mkm dan iborat eng katta tirgish bilan va 60 mkm dan
iborat o*tgazish joizligi bilan tavsiflanadi.

Endi mashinaning yana ham takomillashgan konstruksiyasini
yig'ish anigligini oshirish vy Joizlik migdorini 20 mkmga yetkazish
talab ctiladi deb faruz gilaylik, ya'ni Sun =70 mkm; S5 = SOmbm ,
Ma'lumki, TD=Td=30 mkm, S, = 0k S =30mkm Ma qul

guruhlar - sonini  topish  uchun yugorida keltirilgan  formuladan
foydalanamiz, ya'ni

) D 30

T — |

(SE —8,, ~Td) (10-30 30)

Guruh tirgishlarini belgilab selektiv vigiish uchun joizliklay
maydonining sxemasini quramiz (91- rasm).

ﬂ_E . .-_::'.: |-

+ —
LA

Din =60

Y-rasm. Selektiv tanlash usulida vigishga doir misol

"



Teshik va valning guruh joizliklarini hisoblasak.

™D 30 Tl

TD = — = Z_ = 1 Omkm: 7 Ll A = | Qs nor;
" 3 3

L

Detallaming o*lchamlari, chekka tirgpishl

ari va o'tgazish joizligin
aniglab natijasini 8-jadvalda keltiramiz,

8-jadval
Detallarning o*lchamlari, chekka tirgishlari va o*tqazish
joizligi

—_‘—_'——.____ ————— ———— — - ;

Guruh | Teshilk, mm | Val, mm 5™ mkm f S ek | O tguzish |

—_— | T joizligi mke
I 60" 60 40 30 —[ e T 0

2 1 TR T B e T T
L i () s a6 Ti 20

——-:-3-—.-4 -er__;__ T ™ BT o ~ T
= ELMI:‘ ‘_ﬂﬁ‘“—_‘__ 31 T0 {i)

: har bir guruh teshiklarini xuddi shu
guruhga Kiruvehi vallar bilan biriktiri Igalfda fllLJELu.]:::‘lliltl;Hl]'lmfaIdel ham
L ong katta tirgish va 50 mkm [j eng kichik tirgish hosi
ﬂ.”asl'_l.nfqﬂnsﬁ Jozligi esa 20 mkm ga teng. Seleksiya USUI_““
q M1z natijasida eng kayy tirgish kichravadi o kichik tirgish
esa kattalashad; yadi, eng kic

O*tgazish Joizligi esy

TS:—.S“’ - Rl .
ig‘ish aniglig; i =70-50 = 20k, bo'lib 3 marta kamaydi. ya'ni
yig :.d-m;.lﬂhgl talab etilgan miqdorgacha oshd;

Kamehiligidan i LY usulidan  foydalanit yigtishning
S il iri shukl. lanlab yigtishda to*ligmas (chekli)
dElHllaming I::I:j;iihanhk_ |105i|| bo*ladj Vi ogibatda ishlangan
q0*shimcha “pﬂ;!;mlurl‘ bo*yicha Buruhlarga  ajratigshdan  iborat
o'lchamli gyl ;:ie}tigll"af:f“‘d = k.c!,ad!",?ig'ish vaqtida fagat ma’lum
tayyorlangan detallarn; EIna biriktirilish; mumkin bo*lganligidan

: h R _ .
tayyorlashn; rejalashiirigh mu;?ﬂﬁﬁ‘sl{mdﬁlsatﬁgﬂ olish va detalla

Selektiv  yig*ish usulining afzalligi  birikmalaming yuqori
aniqligida yig*ilishidir. Kengaytirilgan joizlikka ega bo*lgan dr:m]lam_i
ishlab  chiqarish,  ma’lumki. mehnat unumdorligini  oshiradi,
yarogsizlik foizini kamaytiradi, natijada mahsulotning tannarxi ancha
pasaytirilishiga erishiladi.

Nazorat savollari?

Selektiv vig*ish nima?
Selektiv yig*ishda kerakli guruhlar soni qanday aniglanadi?
Selektiv yig*ish usulining alzalliklari?

4. Selektiv yig*ishda tarang o*tqazishlar uchun saralash guruhlari soni
ganday aniglanadi?

5. Selektiv yig*ishda tirgishli 0'1gazish uchun saralash guruhlari soni
gqanday aniglanadi?

wrgr-

49, KONUSLI BIRIKMALARDA O*ZAROALMASHINUVCHANLIK,
BURCHAK O'LCHAMLARI VA JOIZLIKLARI

Konusli  birikmalar gator afzal xususiyatlari tufayli keng
targalgan. Ulaming - germetikligi (zich yopiglik). birtkmaning yuqori
mustahkamligi va kuchlanishi. detallaming o'q bo'ylab jovlashishini
0°zgartirish hisobiga tirgish va taranglikni yengil rostlash imkoniyati,
konus juftining birikish elementlari sirtlarini zararlamasdan tez yig'ish
va ajratish, o'z-0"zidan markazlashish xususiyatlari juda muhim
hisoblandi.

Konusli - birikmalar mashinalar, asboblar, apparatlar, quvur
o'tqazishlarda, shkiv va variatorlarda keng qo*llaniladi. GOST 8908-
81 (ST SEV) 178-75 va ST SEV 513-77) bo‘yicha ulaming wrlarini
cheklash uchun mashinasozlikda keng qo'llash mo*ljallangan umumiy
magsaddagi meyoriy gatorlar va o Ichamlar reglamentlanadi.

Konusli birikmaning sifatiga burchaklar xatoligi va wutashuvehi
sirtlar shaklining og'ishlari ta'sir etadi. Burchak kichik tomonining
uzunligi 2500 mm  gacha bo‘lgan  o'lchamlar uchun (hamma
o*lchamlar ko'lami 13 mtervalga bo*lingan: 10 mm gacha, 10 dan 16
mm gacha va sh.k.) uch qator burchaklar aniglangan. Birinchi gatoriga
0°;5°:15°430°: 45°- 60% 90°; 120° burchaklar kiradi. Ikkinchi gator
Yana sakkiz burchaklar bilan to’ldirilgan, ya'ni qo‘shimeha ravishda
quyidagi burchaklarmi o' ichiga oladi 30'; 1°; 20; 30: 80: 10°: 200 va

T



75", uchinchi qator - eng lo’lasi hisoblanadi, u birinchi va ikkinchi
qatoming hamma burchaklari va quyidagi qo°shimcha burchaklami
0°z ichiga oladi: 15'; 45'; 1°; 32, 40, go. 7e. 2°1.12%;, 187 22°; 25°35%;
40%; 507 55 65°; 70°; 80°; 85°: 100°- 110% 135° 150°; -180°; 270°%
360°. Burchak tanlanganda birinehi Qatordan tanlash tavsiva etiladi.
Agar konstruksiya ulardan hech birini olishga imkoniyat bermasa.
unda ikkinchi gatordan tantash mamkin va iloji bo*Imasagina uchinchi
gatordan olish kerak Me'yoriy burchaklar hisoblashda dastlabki
sanaluvehi bog‘liq bo*lmagan burchak o*lchamlar uchun gollaniladi.
Hisoblash vo'li bilan olingan burchaklar va GOST 8593-81 bo"yicha
konuslarga standart taallugli emas, GOST 178-75 bo'yicha burchak
Joizligi @, va win chekka burchaklar fargiga teng bo'lib AT harflar
bilan belgilanib burchak vq chizigli birliklarda ifodalanishi mumkin.
Star!dan_ burchak xatoliklarini cheklashning 1urli usullariga binoan
quyidagi belgilashlarni aniglaydi (92- rasm):

Ld[ - ‘_‘_'_/_,./-""'_’ - h_‘_'_,.:-" -

by
U

N2-rasm. Burchak o Ichamlarj Joizligi

va ularning belgilanishi.
ATa - burchak joizligi,

burchak hip;
ATFa, - jaizlikning 2

; gida mikroradianlarda;
Yaxlitlanpan

. : : iyma:i, rradusda rnil'll.l'ld:l.
hT nlng Hr”q ‘-Il}'lnﬂl'n' q : bi - ] ; & 3
chizmalarda ¢ ki ootie LN vaxlitlash  bilan ulmnrﬂn_ i
2.307-68), I ogtishlarni belgjlggh uchun ishlatiladi (GOST

ATy - burchak il
fthaz: Joizligi, byrchy : H e
o'tkazilgan perpendikulya rdagi «aby L:;‘:jllﬂan Li masofa tomoniga

91- rasm, a).

20

ATy - konus burchagi joizligi, u konus o'qiga perpendikulyar L
masofada joylashgan 0*qqa me'yoriy ikki kesimdagi konus diametrlar
farqi uchun ifodalangan joizlikdir (91- rasm.b).

ATw wridagi joizliklar Le weonlikka bog' gy ravishda 13
konuslikdan katty bo'lgan konuslar uehun an iglanadi. 1:3 konuslikdan
kichik konuslik uchun Li-1, olinib ATa turidagi joizlik belgilanadi,

ATIT AT, : i ;
Burchak o*lchamlar uchun Joizliklar = simmetrik chekli

oghishlur  ko'rinishda  ko'rsatiladi.,  Ammo ba'zan  birikma
konstruksiyaning maxsuslik talabiga asosan standart bo* yicha joizlik
qiymati saglangan holda nosimmetrik joylashishga yo'| go'yiladi.

Joizlik maydonining joylashishidan qat’i nazar burchak o' lchamilari
chekli og'ishlari burchak nominal o'lchamidan boshlab hisoblanadi.
Burchak o'lchamlari uchun 17 aniglik darajalari o*matilgan. Aniglik
darajasi joizlik belgisining yonida ko*rsatiladi, masalan: AT10: ATS;
AT2. 17 amiglik darajalar har birining qo*llanilish sohasi burchak
o’lchamlar anigligiga bo*lgan funksional talablarga asosan belgilanadi.

1-6-aniglik darajalari burchak olchovlari, kalibrlaing burchak
o'lchamlari, o'ta aniq va germetik birikmalar uchun ishlatiladi:

7- aniglik darajasi yaxshi markazlashtirishni tal
aniqlikdagi  detallar (instrumental  konusli,
uzatmalarda uishli gildiraklarning vallar bilan kon

8-9- aniglik darajalari yuqori aniglikdagi de
burovehi  momentlarni  uzatuvehi
konusli friksion muftalarda):

10-13- aniglik darajalari me’yoriy aniglikdagi  detallar uchun
(masalan, yo'naltiruvchi plankalar, markazlar va markazlashtiruvehi
teshiklarda);

14-15- aniglik  darajalari past aniglikdagi detallarda. va'ni
fiksatorlar ko'rinishdagi to*xtatuvehi (qotiruvehi) detallarning burchak
o*lchamlarida:

16- 17- aniglik darajalari anigligig
burchak o*lcham larda (erkin o*lchamlar) qo* Haniladi.

.qu:uixlik burchak hosil giluvehi kichik tomonning uzunligiga
h?g'hq ravishda aniglanadi. Burchak o*lchamlarni layyorlash vy
0 Ichimh amgligi birinchi navbatda burchak tomonining uzunligiga
02°liq va uning kamayishi bilan u pasayadi. Shuning uchun joizlik

ab etuvehi yugori
yugori  aniglikdagi
usli birikmalarida):
tallarda, ya'ni katg
konusli birikmalarda (masalan,

a yuqori talablar qo’yilmaydigan

T



tanlanganda burchak kichik tomonining uzunligi asos qilib olinadi,

Burchak o*lehamining joizligi burchak birliklarida beriladi, birog
kerak bo*lganda uni chizigli birlik bilan ham ifodalash mumkin.

AT ] =A-T.'| I.,[‘Iﬂ'_':l [43“9}

bu yerda: ATy-chizigli birlikdagi joizlik, mkm:
ATa-burchak birl klardagi joizlik. mkrad:
L1 -burchak kichik tomonining uzunligi, mm.

Burchak joizliklari nominal burchakka nishbatan mushat (+AT) va
manfly (-AT) tomonga yoki simmetrik (+AT/2) joylashishi mumkin.
Burchaklarning ko'rsatilmagan chekli og
GOST 25670-83 (ST SEV 302-76)
mosdir,

Silliq konuslj birikmalaming o' tqaric T birikmalar
silindrik birikmalar 8 0°tqazishlari, Konusli biri

ken al &4 qaraganda ayrim afzalliklari bo'lsa-da, unchalik
eng targalmagan, Uning asosiy afzalligi mashinalarni ishlatishda

:::":I{EE yoki Iaﬁm‘glikni berishidir, UJch turdagi konusli birikmalar
z?r:h‘.i L. Bular go 72'almas (press lipidagi, harakatsiz), harakatli va
Qﬂ‘yg‘lz:cﬁ nl‘:g:is I}JJirrkrrna.IHr detallarning o*zaro harakatiga }a-::r_l
Qo'zg'almas  pip; urovehi - momentni  uzatish uchun ishlatilad!.
£ almag nb|:1kmalar lez-tez  bo‘laklana digan, kam holda

iy .- S50 VA Uumuman bo'laklanmg digan bo‘lishi mumkin.
LB“I':"iki:r;:"g}g E;shln! .bll‘lklf‘ufl;:hi sirtlar nraiidfgi ishqalanish kuchi
dcmuntzg I'l;-hla]:i bmk{“mmg ‘1_"‘“5'13’ alzalligi shundaki, montaj v2
konusli friksion }“Eﬂgil kt’l:l:tﬂﬁl. _Ulur asboblarni mahkamlashda v4
g muﬂdlgrda ishlatiladi, Birikmaning yuklanishi katia
tebranighde, | ‘Iar orumdalmshly kam taranglik bo‘lganda, hamda U
- rdn ﬁmg?lr_ltlﬁ o ?.g-alnms konusli birikmalarda bitta :,rukl
G e kﬂnu Jallanadi. Mas:_im_n: elektr mashing va dastgohlarda.
va bo'sh vallarning : h'”_kmﬂiarini biriktirishda ichi m‘l_il
ﬂa;f‘”“i- konusli friksion muftalarni.

konusli shtiflarni
e va : : :
biriktirishda ishlatiladi. 2l + - Zichlashtiruychi qopgoglarm!

tox: Konusli biy .
shponka sg el Irikkmalardan { sliklar, hamda
Nl (yoki qo shimchg Mahkamiash ker"d?(li?;iiril] h‘;rmhlashdﬂ

“ishlarining sonli giymatlari
bo'yicha =AT16 va +ATI7 za

materiallar qarshiliklari va sillig silindrik birikmalar uchun prcsslli
o’tqazishlardagi tarangliklarni hisoblash kabi aniq usullar qo*laniladi.

Zich birikmalar sirpanish ehtimoli bo*lgan birikuvehi sirtlardan
gaz, suv va moy o’tkazmaslikni ta'minlash uchun qo*llaniladi, ya'ni
birikma germetizatsiya qilinadi. Bunda germetizatsiva sirtlarni ishqgalash
hisobiga erishiladi, ammo detallarning 10°la o"zaroalmashinuvchanligi
buziladi. Zich birikmalar quvur o'tkazgich armaturalarining qopgogli
kranlarida, dvigatel klapanlarining «uya»  sida, karbyuratorlar
jiklyorlarini o*tqazishda ishlatiladi,

Harakatli (siljishli) konusli birikmalar foydalanish jarayonida
jultlik elementlari orasidagi tezlikni yoki nisbiy aylanishni ta’'minlash
uchun ishlatiladi. Bu birikma o'g bo'yicha detallarni  aniq
markazlashtirish va ishchi sirtlarining yvemirilishini konpensatsivalash,
ularni 0°q bo*yicha siljitish mumkinligi kabi afzalliklarga ega. Bunday
o'tqazishlar aniq asbhoblarda, stanoklaming konusli podshipniklarda
meyorlagich rostlash qurollarida go*llaniladi,

Konusli birikmalar quyidagi asosiy parametrlari bilan tavsifanadi
(93-rasm, a).

|-_ "= _.-..1
=T ™

A

93-rasm. Konusli birikmalarning a) asosty o*lchamlari; b) Joizlik
maydonining joylashishi.

Bu yerda: D, va D, -konus katta asoslarining nominal diametrlari:
d. va d; - konus kichik asoslarining nominal diametrlari:

L va Li-konus uzunligi, konus katta va kichik asoslari orasidags
Mmasofy:

_D-d

C —konuslik: C 7

= Erg%

(4.40)



@ -konus burchagi, ya'ni o'q bo'ylab kesimdagi konusni hosil
qiluvchilar sirtlar orasidagi burchak;

@/2 -og'ish burchagi, ya'ni konus o'qi bilan uni hosil giluvchi sirt
orasidagi burchak.

O'Ichash osonlashishi uchun nominal diametrli yoki hisoblanuvchi
kesimdagi diametrlami konuslar asoslaridan birortasining yaqinidan
tanlanadi yoki hisoblangan diametrlar sifatida asoslari diametrlarining
o‘zlari gabul qilinad.

Konusning ases tekisligi - konus o‘giga perpendikulyar
o'tkazilgan tekislik bo'lib, konus kesimlari holati unga nisbatan
aniqlanadi. Konus asos masofasi (z., z;)-bu konus asos tekisliklaridan
muhim deb olingan birorta hisoblanuvchi kesimgacha bo'lgan
masofadir. Agar asos sifatida konusning muhim hisoblanuvchi kesimi
olingan bo®lsa, unda konus asosiy masofasi nolga teng bo*ladi.

Konus birikmaning asos masofasi (Z,)- bu bir detalning
ikkinchisiga nisbatan holatini aniglovchi tashqi va ichki tutashuvchi
konuslar asosty tekisliklari orasidagi o*gli masofasidir. Agar tashqi va
ichki konuslar asosiy kesishmalari sifatida muhim kesishmalari

olingan bﬂ‘lga, unc!a birikmalaming nominal asos ma-sofasi quyidagi
formulalar bilan aniglanadi:

PETT LT, (4.41)

Me’yoriy konusliklar va konuslar burchaklar; GOST 8593-81 (ST
SEV 5[%—?7] bilan aniglanadi  va  uzunlik konusli  detallar
elerncntlam:ung konusligi va burchaklariga tegishlidir

EVKunusl:l birikmalar uchun joizliklar tizimi GOST 25307.82 (ST
3_ 1780-79) da keltirilgan bo'lib, 1:3 dan 1-500 konuslikdagi
1ametri 500 mm gacha bo*lgan silliq konuslar uchun mo'ljallangan.

Konuslar uchun quyidagi joizli J

92- : AT
E’A'Ij m:r.;‘nﬁl k}?:kus dlmetn joizligi (To), konus burchagi joizligi
n:hizi:::;li juizlig? (T:_:J]Jﬂézligl-dmn_aqu.m? joizligi (Tew), va to'g'ri
usuli qo'llaniladi, onuslar joizliginj meyorlashtirishning ikki
1- - 2
bilan ;‘::;tah:fj:;."?y. kﬁs'md‘ﬁ‘ﬂl_ konuslar diametrlarining joizligi To
1 Joizliklarni birgalikda me’yorlashtirish. Bu holda

214

h__

ikki chekli konuslar bilan cheklangan konuslaring joizlik maydonida
konus real sirtining hamma nugtalari joylashishi mumkin. Shunday
qilib, nafagat diametrining og‘ishlari balki konus shakli va burchagi
og‘ishlari ham cheklanadi.

2-usul-har ganday turdagi joizliklarining alohida me'yorlashtirilishi:
berilgan kesmada konus diametrining joizligi Tos; konus burchagi
joizligi AT, konus hosil giluvchi dumaloglik Ter va to'g'ri
chiziglilikning Tr.. joizliklari.

I-usul, konstruktiv  elementlar bo'yicha  siljimaydigan
o‘tqazgichlarda va berilgan o'q bo'ylab masofadagi tutashuvchi
konuslar asosiy tekisliklari orasida qo'llash tavsiya etiladi. Bu
o‘tqazishlarda tirqishlar va tarangliklaming o‘lchamlari faqat
tutashuvchi konuslar diametrlari chekli og‘ishlarga bog'ligdir.

Konus burchagi va shakl og‘ishi tirqish va tarangliklar
notckisligiga, hamda tutashuv uzunligiga ta’sir etadi. Kerak bo‘lganda
To joizligiga qaraganda burchak konusli AT va konus shakli Teg va
Tr ga qo‘shimcha birmuncha tor joizliklar bilan ulami cheklashga
ruxsat etiladi.

2-usulda, binkuvchi konuslar boshlangich holatdan berilgan o'q
bo'ylab siljitishdan yoki presslash kuchiga nisbatan qo*zg*almaydigan
o'tqazishlardan foydalanish magsadga muvofiq.

Tirgishlar va taranglik o'lchamlari bu holatda yig'ish sharoiti
bilan aniglanadi, diametr joizligi esa faqat asos masofasiga ta’sir etadi.
Konus burchak va shakl joizligi tirgishlar yoki tarangliklar va tutash
uzunligi notekisligiga ta'sir etadi. Tutashmaydigan konuslar joizligini
2-usulni go‘llab me’yorlashtirish tavsiya etiladi.

Konus diametri joizligi silliq silindrik birikmalar joizliklariga mos
bo'lishi kerak. Tanlangan kvalitetda joizlik To konus katta asosini
nominal diametri bo'yicha aniglanadi, Tos joizligi csa berilgan konus
kesimi nominal diametri bo‘yicha aniglanadi. Berilgan Tp joizlikda,
agar Tp joizlikdan to‘la foydalanishga qaraganda va berilgan Tos da
konus burchak og'ishi bir muncha tor chegaralarda {:hc_kian_ge!n !:-u‘lsa,
unda yana AT konus burchagi burchakli ATa yoki chizigli ATo
birliklarda yana joizlik belgilanishi shart. o

Birikuvchi konuslar chekli burchak og‘ishlarining jD}I’IHShISh! bir
tomonlama (QAT yoki AT) yoki simmetrik (47/2), birikmaydigan
konuslar uchun fagat simmetrik bo'lishi mumkin. Joizlik maydonlari
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va o'tqazishlarni tanlash, wtashuvchi konuslarning 0°q bo‘ylab o'zaro
Joylashishini funksiyalash usuliga bog'ligdir. )
Konstruktiv -.:Iem_l:ntlar bo*yicha yoki asosiy tekisliklari orasidagi
hﬁannnlc?q bo'ylab joylashishi bo'yicha fiksatsiyalash o'1qazishlarida
quyidagi joizlik maydonlarini qo*llash kerak:
. rl:_:hki konuslar uchun- N4, N5, N6, N7, N8, NO:
. E“Sh‘ii konuslar uchun -d, e, f' g, h, i, Kymymoporos, oy, x, 2
0 tqaz'ts?lfa_rda tashqi va ichki konuslar diametrlarining joizlik
;_na}rdnnlanm fagat bir kvalitetda birga go*shish tavsiva etiladi va
faqat asoslangan hudlaliardugma ichki konus diametri Joizligini bir yoki
tkki aniq emas kvalitetda olish mumkin.
ho'y?clf:lfsr::l;?t: I-mnuslar] boshlang*ich holatiga nishatan berilgan 0'q
oo MUISh - O'tgazishda o'q bo'ylab siliish che giymati
quyidagi formula bilan aniglanadi: ‘ N I e
!E-rl‘ql'rml - {lr"f.’_':-x.ﬂ'“m
EySun =(11C)x S,
j;'”,n\r'm“ =l _."['}x "il";wm
EN e =(1/C)x N 42
i _ o e = = (4.42)
kLIChi]ri;]:i:'wicl;: knmhxsl'a‘r hoshln_ng‘lch holatiga nisbatan yoki presslash
et 0 YIehd qo'zg'almaydigan o‘tqazishlardan 8 dan 12 gacha
va JlL‘tllj:I}l?_llk maydonlarini gollash kerak o
* Ichki konuslar uchun- N, Js, N3 -
* Tashqi konuslar uchun -h, jss K.

| i gios 2
chki konustar uchun Joizlik maydon; imtiyozli hisoblanadi.

Nazorat savollari?
I Konusli birj - e ey
ao'laniliship N mashinasozikda v
2. Konusli birikma
3. Burchak o’cha
o matilgan?
4. Konusli biri R
onusli hml-mmEﬂrnmg Silindrik birikmalardan afzalligi nimada?

3. Konusli birik izi
ma chizing va yni . :
6. Konuslar joizligini me & Va uning asosiy parametrlarini ko'rsating?

Yotlashtirishning jkki usulini gapirib bering?

boshga sohalarda

farda ganday Joizlik]

b : ar va olqazis “Haniladi?
mlarining joizligj fazishlar qo*laniladi

uchun nechia aniglik darajasi
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4 10.DUMALASH PODSHIPNIKLARINING JOIZLIK
O TOAZISHLAR

4.10.1. Podshipnikning asosiy birikuvehi elementlari va aniqlik
klasslari

Podshipniklaming atamalari va anigliklari GOST 24955-81 bilan
muvofiglashtiriladi,

Dumalash  podshipniklari sanoatmi barcha sohalarida  keng
qo*llaniladi, eng ko'p ishlab chigariladigan gismlar bo'lib, ular
maxsus ixtisoslashtirilgan zavodlarda ishlab chigariladi.

Dumalash podshipnigi murakkab uzel bo'lib, tashgi va ichki
xalgalar dumalash elementlari hamda separatordan tashkil topgan
(105-rasm). Dumalash podshipnikiarining biriktiriluvehi o*lchamlari
uning tashgi xalgasining tashqi diametri (D), ichki xalgasining ichki
diametridir (d). xalga kengligi (V) va xalgalarming o'tmaslash radiusi
(r) ( 94-rasm).

Tasligl nshiyu

D lasly ebementlar

@, SHarikli (ealdieti)
E = Rolikli { silindrsiman)

Brids walge - . O = Hulikl (boclikasinion)

94-rasm. Dumalash podshipnigining tuzilishi. o*lchamlari va elementlari.

Dumalash podshipniklar, dumalash ¢lementining shakli bo*yicha
- sharikli va rolikli (silindrsimon gisga va uzun rolikl, ignali,
konussimon, bochkasimon rolikli, simmetrik va nosimmetrik rolikli)

Qabul giluvchi kuchlar ta’sirining yo*nalishi bo*yicha:

- radial - fagat radial va kichik o’q boylab yo'nalgan kuchni
gabul giluvchi; ‘

- radial- tavanch - murakkab yuklami gabul giluvehi (konussimon
rolikli, sharikli radial- tayanch bir va ikki gatorli podshipniklar).
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- tayanch, !‘aqat 0'q bo‘ylab yo‘nalgan kuchni gabul gilishga
mo*ljallangan (bir qatorli zo*Idirli va va o'rta xalqasi mahkamlangan
ikki gatorli),

O°z- o'zidan joylashish belgisi bo‘yicha:
- 0%zi o'rnashuvchi (sferik sharikli ikki qatorli va rolikli
bochkasimon roliklar bilan) :
- 0'z —o'zidan o‘rnashmaydiganlarga bo'linadi.

. Dumralasf.l podshipniklarining aniqlik klasslari. Qolgan
shartlar bir xil ]:_-n‘lgfin ‘holda podshipnik sifati, uning detallarini
la}fyulr;lash va yig'ish sifaui (aniglik klassi) quyidagicha aniglanadi:

: %L’:sll'ﬂ:!mk va detallarr}i:?g aniqligida asosiy ko*rsatkichlar:
- iriktiruvchi yuzalarining o*lchamlari aniqligi, ya'ni ichki (d).
5 gl (D) mlga fltametriar: va xalqaning eni (B):
[radia‘I :’ndshlpml:: xalqalarining yuza shakli va joylashish anigligi
: Dz }’0!]1 tepishlar hamda xalqa chetlarining parallelmasligi):
| > _::;: ash e!emm?u yo'laklari yuzasining g*adir- budurligi,
S i]' podshipnikdagi dumalash elementlarining shakli va
; n}:r;haplqhg hafnda yuzalarining g*adir- budurligi:

qi:rm;ati: Qi va ichki xalqalar dumalash yo'laklarining yon tepish
Elem;;ﬁa!?i ﬂ‘tllﬂﬂt ﬂﬂiqlikningk asosly ko'rsatkichlari dumalash
s €A tushadigan kuchlanishning teng tagsimlanishi, aylanish

q E va K:{Zl{'tat m_uddmming oshishini ta’minlaydi. ‘
bl b o fsatk[fﬁlargn bog'liq holda dumalash podshipniklarining
tartibida 0.6 J . Y qilingan. Ularning aniglik darajasi oshib borish

< 40,5,4 va 1 ragamlar bilan belgilanadi
% mﬂltl. eng aniq klass 2 e . :

mpnasdsal;i?ld:srgl.ﬁu amqllgig‘a bo* lgan talablari tasvirlash uchun.

¢ mm bo'lgan anigligi 2 chi kiassli podshipniklar

gara . Keng go‘llanadigan

, Qismida  aniglik klassi 0 bo*lgan

e Tﬂ'}ﬂl Yuqoriroq klassli podshipniklar

U8 yuqori bo'lishi kerak hollarda
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podsl'!ipniklar qo‘llaniladi.
aylanish chastotasi vq

qo’llanadi (masalan, jilvirlash va boshga o'ta aniq dastgohlaring
shpindellari, aviatsion dvigatellar va hakazo). Giroskop (fazoda o'z
0'qi yo'nalishini doim o'zgartirmasdan saqlovchi qurilma) va boshqa
0°ta aniq priborlar hamda mashinalarda klassi 2 bo'lgan podshipnikiar
qo’llaniladi. Podshipnikning aniqlik klassi uning raqamli belgisidan
oldin tire bilan ko*rsatiladi. Masalan, 6-205 (6-podshipnikning aniqlik
klassi). 0 klassli podshipniklar eng ko'p tarqalgani uchun uning
aniglik klassi ko'rsatilmasligi ham mumkin.

4.10.2. Podshipniklarni shartli belgilash

Shartli belgilar orgali podshipnikning ichki diametri (yoki
viulkaning diametri) uning seriyasi, turi, konstruktiv xususiyatlari va
klassi belgilanadi (12-jadval). Podshipniklar ragamlar bilan belgilanadi.

12-jadval

Podshipnik shartli belgisidagi raqamlar ma’nosi.

Shartli belgidagi ragam (ongdan Ragamlar ma*nosi
chapga)
¥ chi va 2-chi Val diametri  (podshipnik  yoki
e viulkaning ichki diametri)
3 chiva 7 chi Seriynsi
4 chi Turi
5 chi va 6 chi ) K onstruktiv xususiyati

Dunyodagi eng kichik podshipnik Yaponiyada yaratilgan. Uning
ichki diametri 0,5 mm, tashgi diametri 1,5 mm, tebranish jismlari 6
dona diametri 0,25 mm li soqqalardan iboral, minutiga 5000 marta
aylanishi mumkin. _ ‘ N

Katta o'Ichamli podshipniklar shamol elektrostansiyalari, qurilish
kranlari, ekskavator, tog* kombaynlari, teleskop va radarlar antennalari
va shu kabi qurilmalarda ishlatiladi. . _

Podshipniklarining  biriktiriluvchi  o'lchamlarining  tashqi
xalqasining tashqi diametri va ichki xalgasining ichki i_d:afr-etrfdlr. .

Bu o'lchamlar bo'yicha dumalash podshipniklari to'liq
0‘zaroalmashinuvchanlikka ega.  Shuning uchu_n dumal?sh
podshipniklari tez va oson o'matiladi yoki ta'mirlash paytida

almashtiriladi.



Podshipnikning ichki diametrini belgilash. Podshipnikning
ichki dimetri(ya’ni valning diametri), agar u 495 mm dan kam bo*lsa.
podshipnikning shartli belgisida teshik diametri 5 ga bo'linganda hosil
bo*lgan natijaga teng belgining o'ng tomonida Jovlashgan ikkita
ragam bilan belgilanadi, Agar teshikning diametri beshga qoldigsiz
bo*linmasa, teshikning diametri eng yaqin Joylashgan butun son orgali
belgilanadi, bunda o'ngdan uchinchi o‘rinda 9 raqami  go‘yiladi.
Teshikning diametri 10 mm dan |7 gacha podshipniklar uchun shartli
belgi 13 - jadvalga keltirilgan,

13-jadval
o= ] Podshipnik diametriniggﬂ{gjsi

_i-‘ﬁiiiﬂi'ciﬁid,h"ﬁ“_ | Diametrning belgisi ]

—_— s e = 00 B |
e :_3_____ e | —

15 = 02 o )
———__L__ 3 3

A_gar podshipnik teshigining diametyi
o'g'ri kelmasa, UNga eng yagqin diamet
9 raqami qoyiladi. Ichk diametri
pf}dsh:pn}kfar shartl; belgisining birinchi ragami (o*ngdan) mn
h[ﬂ'_“hldu ichki diametrning hagiqiy qiymat ko'rsatiladi, bunda uchinch!
0 ;fnda 0 ragami qo°yiladi, ikkinchi ragam esa seriyasini belailayd!.
Misol: 1025 radial ikki qatord; sferik yengil seriyali ichki diametri 3
Mmga teng bo*lgan sharikli podshipnik,

Jjadvalga ko' rsatilganlarga
r belgisi olinib, uchinchi o'mig
9 mm gacha bo*lgan barchd

4.10.3. I’ndshipnik]ﬂrning yig'ish aniqligi

- ‘P“qﬁi:limlfk‘iaming Wo'e'ri, ravon ishlashlari uchun bir xalganing
'kkm.':hlﬁlgﬂ msbatag qﬁ'lg‘ﬂluvuhanligini (tirgish bo*lishi kerak)
xiliga, o*rnatish shartiga va yuklanich: e e
bilan ta*minlanad;. S4 ¥a yuklanishigy bog'liq holda tirgish qiy!

Tirgish radial vq 0q bo*yicha hot ladi (95-rasm),
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95-rasm. Dumalash podshipnigidagt tirgishlar.

Radial tirgish (S) deb, aylanish o'qiga [_:lurpf:mriiku'iyur L.ﬂkiﬁl‘i,kilia,
dumalash elementi bilan dumalash yo'li orasidagi bir tomonli yig*indi
tirgishga aytiladi (95-rasm). _ . ; ) oo

Radial tirgishning uch xil turi (boshlangich, o mahShd:lil :g
ishchi) mavjud. Bu tirgish qiymati pgc’:shrpmknm_g mm]im gam:ha
Uning ish rejimiga bog'ligdir. !"udshiqnllfllm lushadigan yuk q
katta bo*Isa, tirgish shuncha kichik bo'lishi lozim. B _ ;

Tirgish giymatini mugobil giymatidan kamaytirib :_;’LITST;;?;H'-;:
g bo'ylab yo‘nalgan kuchni gabul qilish qobiliyatini ;i natijada
Oshirib yuborish esa uning aylanish anigligini sursaytiradi, nati
uning ishlash muddati kamayadi. ‘ G B

Boshlang‘ich radial tirgish (S) ishlab chigarish korxo
¢higariladigan podshipnikdagi tirgish( 95-rasm }.'k exanizm uzeliga
O*rnatishdagi tirgish (So'm) podshipnik mexaniz
O'matilgandan keyingi tirqish (95 - rasm).
O*rnatishdagi tirgish har doim tarang
Xalganing kattalashishi yoki lashql xlalqalfmﬁ_
boshlangich tirgish giymatidan kichik bo'ladi.
Sh..mf: - Sﬂ'i‘ﬂ'. | ndg
L3 B - ¥ *a
Toliq valga ichki xalga qo*zg"almas qilib o'maltig

o*tgazish nutijasida“ ic[_-lki
kichiklashishi natijasida

(4.43)
Su = Sl:'m. oy &fl , M,
e ya*almas gilib o*matilganda
Tashqi xalqa korpus teshigiga qo*zg‘almas qili (4.44)

S, =S, —AD; bo'ladi.

Ty

Bl



Bu yerda: Ad, - ichki xalga deformatsiyasi (kattalashishi), mkm da;
AD, - tashqi xalqa deformatsiyasi (kichrayishi), mkm da;

Ad, va AD, giymatlari taranglik N qgiymatiga bog'lig bo'lib,
mumkin bo‘lgan ishchi radial tirgishni hisobga olgan holda Lyame
masalasini yechish orqali belgilanadi.

. !shchi radial tirgish- podshipnikning yuklanish ostida barqaror
issiglik rejimidagi tirqishi. Ishchi tirgish {Sp) o*rnatish tirgishidan
(So'm ) har doim katta bo*lib, yuklanish oshishi bilan oshadi.

S, >8

S s % va'ren,

_ P{_sdshlpntlfljjlng uzoq muddat ishlashi, asosan, ishchi tirgishning
qiymatiga bog'liqdir. Uzoq muddat ishlashning eng kata giymati
ishchi tirgishning nolga Yaqin gqiymatida ta'minlanadi.

Ishchi tirgish (S, ) quyidagi ifoda orgali aniqlanadi.

$,=5,+6,-8  mkm. (4.45)

Bu yerda: S, - o*matishdagi radial tirgish,
é’g- dumalash elementi v
elastik deformatsiyalanishi sa
St — harorat omili ta’sirida tirgishning kamayishi
o : ik o*qlari | '
e 'q tl:rqish ( Suqu - geometrik o'qlari 0‘zaro mos kelgan ikki
{]0%‘-:;2:%1} IEI:J:Inlgia p;ts‘b?tan ikki tomonga 0'q bo'ylab t0'liq siljishi
107-rasm). rqish foydalanish dayri ini
0'q bo ?rialrr_ qadalib qolishidan saawllm:t,u:ili.amﬂa fumalashelementia
O'q trqishning kattaligi bo‘yicha
elementlari diametri bilan quyidagicha

a dumalash yo'lining yuklanish ta'sirida
babli xalqalarmning yaqinlashishi.

radial tirgish va dumalash
bog*lanishga ega.

Sw= J4-5,-0,0ad_ =04,/ d. (4.46)

Bu yerda; S, radial tirgish.

d - "
x = dumalash clementming diametri
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4.10.4. Podshipniklarning joizliklari va o‘tqazishlari

Val va korpusga podshipniklarni har xil o'tqazishda
o*zaroalmashinuvchanlikni ta'minlash hamda podshipnik turlarining
sonini kamaytirish magqsadida podshipnik tutashuvchi yuzalarning
o'lchamlarining og‘ishlari ular o‘matiladigan o‘tqazishlardan qat’i
nazar tayyorlanadi.

Podshipniklar val va teshik bilan ikki tizimda tutashtiriladi. Ichki
xalgani valga biriktirishda teshik tizimidan, tashqgi xalqani korpusga
biriktirishda val tizimidan foydalaniladi.

Asosiy birikuvchi o'lchamlar (tashqi diametri (D), ichki xalqasining
ichki diametridir (d) va xalga kengligi (B)) bo'yicha dumalash
podshipniklari to*liq o*zaroalmashuvchanlikdir.

Dumalash podshipnikiarini ichki o‘zaroalmashtirish esa to‘ligmas
o'zaroalmashuvchanlikdir.

Barcha klassdagi podshipniklar biriktiriluvchi diametrlarining
yugori og'ishlari nolga teng, deb gabul gilingan.

Binobarin, tashqi xalganing diametri ( D, ) va ichki xalganing
diametri (4, ) asosiy va hamda teshik diametrlari sifatida gabul
xalganing val bilan birikishi esa teshik tizimida amalga oshiriladi.
Podshipniklarda ichki xalga teshigining joizlik maydoni oddiy asosiy
teshik joizlik maydonidek nominal o'lchamdan (+) ga emas, aksincha,
(-) tomonga joylashadi, ya'ni xalganing badaniga emas, nol chizigdan
pastga yo'nalgan bo‘ladi (96-rasm).

Sillig silindrik birikmalarda asosiy teshikning joizlik maydoni
musbat gismda joylashgan. Shu bois oraliq o'tqazish 0°qi tayyorlangan
vallarda tarang o'tgazish hosil bo'ladi.

Bunday gilishning sababi ichki xalqa bilan tarang birikmalar hosil
qilish uchun o'timli o'tqazishga moslab ishlangan standart vallar
yetarli bo‘ladi va yangi oftqazishiar kiritishga ehtiyoj golmaydi.
Masalan, h va g asosiy og‘ishlar oddiy holda tirgishli o‘tgazish bersa,
xalqa bilan val birikmasida xalganing joizlik maydoni minus tomonda
joylashgani uchun tirgishli birikma o‘riga oraliq birikma katta
bo*Imagan kafolatli taranglik hosil bo*ladi.
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D6-rasm. - e :
Asm. Podshipnik xalqalari joizlik maydoning joylashish sxemasi.

Katta Y o'toazi :
xalgasining l?i?:;la:; ‘qazishlar  qoltan maydi. chunki podshipnik
ta minlash giyin, YuPqa bolgani uchun kerakli ishehi tirgishni

Podshipn; o
n'lqazishnljp;,;:;if;;ﬁj_i“” b_llan_tumshuvchi val va korpus teshigigd
4 Quyidagi omillami hisobga olish lozim:

1. Val aylanaya bt facken s . "
(tashqi xa lqa hirui]!’ Imi (ichkj Xalga bilan) yoki korpus aylanayaptin!

o :
E.i:ig:{ia:;r?g }rluklanish Xususiyati,

i I xalgani i '
;,'\;'uklanish qiqu;?mg aylanishlar soni.

alqalar asosan yep «; i i
I.Mahalljy, Xil yuklanish ta'sirida bo*lishi mumkin:
2, Doiraviy,
;.l Mura-kkah (tebranmay),

allt!"l}' Yuklangap xalga

'Sir qiluyeh;
hamda vy va k " ‘."h'

uzatadi (97.rasm, ) s O"dailga
nisbatan aylanm, y uxlanish, masalan, xalga kuchgd
i halga), Magglgy. ,q.} Eg? & rasmda —ichki halga, 97 b
1 AVIOMObi] olding: otildiemeining ichki

e YA aylanm s L oldingl ghildiragining 1605,
kuch g Sir etadi) aydigan 1chlk; Xalqaga doimiy y".m”;ghh

~ Xalga yo'lining  cheklanga?

Doiraviy yuklangan xalga — yukni Rd navbat bilan yo*lakchaning
hamma joyi bilan gabul giladi (97-rasm, b). Bu holat xalga bilan
birikkan detalning birgalikda doimiy yo*nalishda ta’sir etuvehi kuch
ta’sin ostida aylanish jarayonida hosil bo‘ladi. Bunday yuklanish,
xalga go‘zg‘almas bo‘lib, yuklama aylanganda yoki xalga aylanib
yuklama o*zgarmas bo'lganda sodir bo*ladi. Misol, avtomobil oldingi
g'ildiragidagi podshipnik tashqi xalgasi yoki transmission val
podshipnigining ichki xalgasi.

Murakkab (tebranma) — xalgaga doimiy bir yo'nalishda 1a’sir
etuvehi kuch, migdor jihatidan o*zidan kam bo*lgan aylanuvchi radial
kuch bilan birgalikda teng ta’sir etuvchi va aylanmaydigan xalqaning
ma’lum uchastkasida tebranuvehi yuklanishni hosil giladi (97 - rasm,
v). Bunday yuklanishni qandaydir mahalliy va doiraviy yuklanishlar
oralig*ida deb garash mumkin.

Podshipniklarda  o'tqazishlar shunday tanlanadiki, doiraviy
yuklangan xalga bilan birkuvchi detal qo‘zg'almas va mabhalliy
yuklangan xalqa esa katta bo*lmagan tirgish bilan biriktiriladi.

Watyraisma § 110

Slakatin i414 L

By = W

97-rasm. Podshipnik xalgalarining yuklanish turlan. a) tashqgi xalga _
aylanma, ichki xalga mahalliy yuklanishda.b) tashqi xalqa mahalliy, ichki
xalga aylanma vuklanishda.v) tebranma yuklanish.

Demak aylanayotgan xalga o'z detaliga tarangli o'tgazish bilan
o'matiladi. Aylanmayotgan xalqa esa kichik tirgishli o‘tgazish bilan
o‘rmatiladi. Doiraviy yuklanishda bo'lgan xalga quyiladigan detal
Joizlik maydoni yuklanish intensivligi 2, orgali jadvaldan olinadi.
Yoki quyidagi formula orqali aniglanadi:

125



R
Pa= G2y Ko F Fi s kNim. (4.47)

Bu yerda: R - radial yuk , kN
B - xalga kengligi, m
r — xalgani o'tmaslash radiusi,
- K,- radial yuk ta'sir qilish, tavsifiga bog'liq bo'lgan

dinamik koeffitsiyent

F - ichi g'ovak val va yupqa devorli korpus bo‘lganda
taranglikning kamayishini hisobga oluvchi knefﬁmi;pem {tniiﬁ val
uchun F=ll_:‘g*qvkik val uchun F=1...3, korpus uchun F=1 ... 1.8).

A - kki qatorli konussimon rolikli podshipni '

) : ‘ _ pniklarda roliklar
orasida radial y}lklamsh R ni yoki juft qoyilgan zo'ldirli
pc:d‘shl;.:mkl&rga 0'q l_m‘}rla'b ta'sir etuvchi yuklanish A tayanchga
ta’sir qilganda uning bir tekisda tagsimlanmaganligini hisobga oluvchi
kﬂﬂfgtswer:;a (1 dan 2 gacha 0"zgaradi).

uqgoridagi ifodadan R qiymati bo'v; joizli '
_ yicha joizlik maydoni
mnlas}aililgaangyglﬁin Xalqga o'matiladigan detal uchun) ’
‘ N Joizlik maydoni bo'yicha hosil ho'| *tqazishni
mak;:{rpgl va] minimal taranglik qiymatlari &niqilan:digan Topcain
inimal taranglik —u ichki xalgani val bil ki i '
korpus bilan puxta birikishini ta’minlash h:»ziml.an i

Maksimal taranglik - x i oki
S al : i
sharti bo‘yicha | \gilanadi. qaning yoki korpusning mustahkamlik

Xalqganing yorilishdan
e et saqlash uchun o*tqazishnin aksimal
taraﬂghﬂl. Yo | qo }'llgﬂl’l I.a:ranglikdﬂn katta b{)thqshl mumkgin r:mas

N, = H,4-|¢r !.M,d
(2-M-R)-10° (4.48)

B . M. .
qiym;:irie:hi?,‘:? Kon stmkt"f' koeffitsiyent bo*lib, uning o‘rtacha
uchun- 227 va ogtir e nEl SEriyasi uchun 2,78, o'rta seriyasi
seriyasi uchun- 4?‘?7" ;:fa uchun-1,96; tashqi xalqaning yengil
uchun- 3,36 : Serlyasi uchun -3,80 va og'ir seriyasi

R- cho‘zilishda yo'l aotvi
- }r,n I o 2
po*lat uchun [R] = 40xac/ M:]:yllgaﬂ kuchlanish, kgs/sm? (podshipnik)
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d- xalganing ichki diametri,mm da.

Podshipnik xalgasiga qo‘yiladigan detal uchun R giymati
bo*yicha joizlik maydoni olinadi. Xalganing tanlagan o‘tqazishda darz
ketmasligi uchun katta taranglik (N) yo'l go'yilgan taranglikdan
kichik bo‘lishi kerak.

Agarda N <N,, bo‘lsa, tanlangan o'tqazish to‘g"ri hisoblanadi.

MNazorat savollari?

I. Val va korpuslaming podshipnik ichki va tashqi xalgalari bilan
biriktirish uchun o'tgazishlarni tanlashda qanday asosiy omillar hisobga
olinadi?

2. Podshipnik xalqalarida mahalliy, doiraviy wva tebranma
yuklanishlaming paydo bo'lish sharoiti hagida tushuncha bering?

3.Podshipnik xalgalarida mahalliy yuklanishlaming paydo bo'lish
sharoiti hagida tushuncha bering?

4.Doiraviy va tebranma yuklanishlaming paydo bo’lish sharoiti hagida
tushuncha bering?

5. Nima uchun ishlayotgan podshipnikka tirgish zarur, qanday usul
bilan kerakli radial tirqish ta'minlanadi?

6. Dumalash podshipniklar tashqi va ichki xalqalariga chekka
og“ishlar va o*tqazishlarni ko*rsatish qoidasini bayon qiling?

7.Doiraviy yuklangan xalqa uchun o'tgazish- tanlash usulini
tushuntiring?

8. Podshipnik xalgalari bilan tuashma hosil qilish uchun
o‘tgazishlami tanlashga xalqalar yuklanishining nima aloqasi bor?

9. Mahalliy, doiraviy yuklangan yoki harakatsiz va aylanuvchi
xalqalar uchun ganday o‘tqazishlar tanlanadi va ularni tanlashda nimalar
hisobga olinadi?

10. Ishlovchi podshipnik uchun nimaga tirgish kerak va tirqishlarga
ta’sir giluvchi omillar va o*Ichamlarni ko*rsating?

m



4.11. SHPONKALI VA SHLITSALI BIRIKMALARDA
O ZAROALMASHINUVCHANLIK

4.11.1.Shponkali birikmalarning qo'lanilishi, parametrlari va
ularning turlari

Shponkali birikma deb — val bilan unca o‘matilgan teshik
shponka, ya'ni prizmatik, ponasimon yoki segment chorggirra detal
yordamida biriktirilishiga aytiladi (98 - va 99. rasmlar).

sipnnks
., W

\%ﬁ ol Y i

L]

98-rasm. Val bilan shponka birikmasi,

99-rasm. Shponkalar: a) p rizmatik: b) Ponasimon: ¢) Segment.

100-rasm. a) va) shponka o’

¥ig'i: b) Sheste g
Shponkali birik estemya shponka o'yig'i: €)

ma val va shesternya,

Shponkalar  tishli  gila; '
. ‘ gildiraklarni
iahﬁst‘trn:_.falar} va boshqa {.!EIHHEIITIIJ
ishlatiladi (100-rasm), Ulaming asosiy

a burovehj mom
katia burovehi

shkivlarni, yulduzchalarni
val bilan biriktirish uchun
vazifasi birikuvchi detallami
entni uzatishdan iborat. Lekin
moment uzatishni ta'minlay

aniq markazlashtirigl v
shponkali birikmalar
olmaydi,

ity

Shponkali birikmalar shponkaning shakliga va o*matish usuliga
qarab asosan prizmatik, segmentli, ponasimon bo’ladi (99-rasm).

Prizmatik shponkali birikmalar (10]-rasm), odatda, diametri 6
dan 500 mm gacha bo‘lgan vallarga biror bir detalni (shkivlar,
vulduzchalar, tishli g*ildiraklar) o' matish uchun go*llaniladi.

Shponkalarning o'lchamlari 2x2 dan 100x50mm gacha (eni (b) x
balandligi (h) va uzunligi ([ ) 6... 500) mm bo'ladi.

Shponkaning sharthi belgisida uning o'lchamlari  korsatiladi
(6 x A x () bu yerda b-eni, h —balandligi, - uzunligi.

Masalan: Shponka 18x11x100 GOST 23360-78.

1= ko' rinish I- ko'rinish X ko'rinish AsA

A e A4

Ryan”

101-rasm. Prizmatik shponkali birikmaning parametrlari.

Vallardagi  shponkalar  uchun  o'yigchalaming  chuqurligi
f, = 1,2 =30 mm, viulkalardagisi +, =1-19.5 mm. Barcha shponkali
birikmalar uchun tl va 12 o‘lchamlari beriladi, Diametrni msobga
olgan holda. ya'ni vallar wchun (¢-v), teshiklar uchun esa
(o + 1. )o' lchamlarini berisham mumkin.

Segment shponkali birikmalar prizmatik shponkadan fagat
shponkaning shakli bilan farqlanadi (102- rasm).

Val o*yigchasining chuqurligi 1 =1-10 mm, viulka o' yiqchasining
chuqurligi esa f, = 0.6—33 mm, ga teng.

¥ 1{]

— e ——————reser e e



Ishchi chizmalarda arigchalarning o*lchamlari diametri Segment
shponkalarda ham arigchalarning o*lchamlari diametr hisobga olingan
holda berilishi mumkin. (D-+ va D+r). Bu birikmalar diametri

uncha katta bo*lmagan (3-40 mm) vallar uchun qo*laniladi.

Segmentli shponkalamning o'lchamlari 1x1,4x4 dan 10x13x32

gacha (6 x hx d) bo'ladi,

Begmenth shponkani sharth belgilash 5 x 6.5 GOST 24071-810).

bo“yicha ko*rsatiladi,

1+ ha'rinlsh

L TR
N ] L] - 5
I il
-l wew- um
S
Y ) -

102-r St o
asm. Segment shponkali birikmaning parametrlari.

Ponasimon
- ponkali
bmkmalarga 0'xshash fargi sh
pona ﬁ_ha{tlldn layyorlanadi (103
pun:;u 0 bo'ylab siljitish bilq
s i
il 3?:$?;n?hp:nkall birikmalar 6 dan 500 mm gacha bo*lgan
100x50 mm (v x h?g::;:t-sh'.’““k““i“g O'lchamlari 5x5 mm dan
O Techamlari sy oy ko rens O ShPonkaning shart]i belgisida uning
24068-80 bo'yicha be fr.amm.j" masalan, shponka 18x11x100 GOST
mm, vtulkadagi uriqthag [1 dﬁ}d; b Vo gl 4 =2
foder kb qi“na;i ,.I—lif,l mm. Bu birikmalarda qiya arigcha
uhuqurhglga i + Shuning  uchyp I o'yigcha eng katla

hirik{ﬂﬂlﬂr, prizmatik  shponkali
undaki, shponka giyaligi 1:100 teng

“rasm). Val va viulkaning biriktirilishi
N mmlanad;.
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103-rasm. Ponasimon shponkali birikmaning parametrlari.

4.11.2. Shponkali birikmalarning joizlik maydonlari va
o*tqazishlari

Shponkali  birtkmalar  elementlarining  anigligi  sillig
birikmalarnikiga o'xshab wtashish elementlarining joizlik maydonlari

shaklida me yorlanadi.
Bu joizlik maydonlari JOYaT dan tegishli ravishda gamrovchi

(teshiklar) va gamraluvchi (vallar ) yuzalar uchun olinadi,

Shponkali birikmalarda vagona witashuvchi o*lcham bu shponka,
val o'yig'ining va viulka o'yig'ining kengligi *b™ dir. Shponka va
o'yiglarning golgan o*lchamlari tutashmaydigan hisoblanadi va ularga
quyidagi joizlik maydonlari belgilanadi:

h - shponka balandligi — hi1

{ - shponka uzunligi — h14

f i - val o'yigtining uzunligi — N15

[ = vtulka o'yig‘ining uzunligi — N5

, - val 0'yig'ining frezalash chuqurligi -N12

1. = val 0'yig'ining frezalash chuqurligi -N12

RER



GOST 23360-78 bo‘yicha prizmatik shponkalarning val viulka
o'yig'i bilan uch xilda birikishi belgilangan. Erkin, normal va zich

birtkmalar hosil giladi,

Shponkalar eni (b) bo'yicha fagat h9 joizlik maydoni bo*yicha
tanlanadi ( 104-rasm),
B

Erkin birikma
Sarmsl hlrikm-l| Fieh blikma

| E— T ———
- = Val o'y lnime ed by iria fnistik mayaing

- =Veulla o'yigtining rai bar'yichn joisfik miny dand

104-rasm. Shponkalj birtkmalar

uchun tavsiyg etilgan joizlik maydonlari.
Erkin birikma — kafolatli i
valdagi o*yigcha tichun H9,
me'yorlanadi (104 -rasm),
Normal bj
ehtimol ko*pr
0"yiqcha uchun
(104-rasm),
Zich birikma —
Xil ehtimolga ega
birikmalarda val va viyliy ariqchalari uchun bi joizlik maydoni R 2
me’yorlanadi (104-rasm), S
Keltirilgan Joizl

qishli birikma. Bunday birikmalarda
viulkadagi uchun D 10 joizlik maydom

rikma — o'tuyeh; O'lqazma, tirgish hosil bo'lishi
°q bo'lgan birikma, Bunday birikmalarda valdag!
N9, vtulkadagi uchun Js 9 joizlik maydoni belgilanadi

ik maydonlaridan kg
rda u_‘yiqchalam:’ng tuta
; shpnnkaning e

rinib. turibdiki, prizmatik
shuvehi o*lchamlari ”“h"fn
i uchun esa bir joizlik
al va wiulkg
o*lchamlarj £a garab
wzunligi uchyp s bi

c‘-'yiqr:halarining chuqurchalari uchun nominal
0.1 dan +0.3 mm, gacha og'ishlar, o'yigchaning
FJozlik maydonj i IS joriy qilingan.
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Nazorat savollari? ’

i i A . 'r. § L] ‘Iad]‘l.
I. Shponkali birikmalar qanday I!ldqbddhil’ld.ﬂ q0 Hani N N
2. Sh[pmnkuli birtkmalarda birikish tavsifi ishlash sharoitiga ta’sir

etadimi?

3. Shponkali birikmalarda qanday o‘!qa::ish!larﬂﬂ*lIani!ndi?

4. Shponkali birikmalaming joizlik maydonlari’ o
5. Slll:;uﬂku turlari? Shponkali birikma d:_:h qnndn_}' birikmaga aytiladi?
6. Prizmatik shponkali birikmalarni tavsiflab b-_.::lm_..r.

7. Erkin birikma deb qanday birikmaga a}'nlaf!:.

8. Qanday birikma normal birikma deb ataladi’

9. Zich birikma nima ? _ T —

10. Shponkali birikmalarning o*tyazishlarini lm‘ﬂ]:b bering.

Il Segment shponkali birikmalami l::malﬂfth hcrn.lh_l, )

12. Ponasimon shponkali birikmalarni tavsiflab bering.

4.12.Shlitsali birikmalarning asosiy Eammetrlarl.
markazlashtirish usullari

Shitsal birikmalarn, aslida aylana bo'yicha bit f?‘*iﬂhli“?:?::gig
ko'p shponkali birikmadek faraz gilish mumkm-ﬂﬁqﬂ‘ﬁ :in,kmlm
Viulka arigehalarining profillari shakliga qarab. ;1 T-uchhur{.‘hﬂkli
t0*g*ri yonli (105-rasm, a). evolventali (105-rasm, bjva
(105-rasm, ¢) bo'ladi.

Mmlkn

F F DD

nl "
vl

S 20
i) , oEr

i

. : entali; s)
105-rasm. Shlitsali birikma. a) to’g'n 3’_'(:;1“' h?:;ﬂ:ﬂu shlitsali
uchburchakli; e)to*g'ri yonli val va viulka: d) 10°g

birikmaning ko'ndalang kesimi.
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06 rism. Shll[!\tlll hlrﬂ\!“ﬂ.!ﬂnllﬂg #4s0siv o' lchamlari.

Shlitsali biri ;
uchun I:jdta?lgﬁ:]nalizufl?:qm kilfnumf'l burovehi momentlarini uzatish
a & L i - . & - R
Lﬂ!u{-'}[i-"’r bo*lganda Qu'IIani!adg dlarining o’qdoshligiga nisbiy yugor!
o'g'ri yonli shlitsali birikmalar g irgishli
i % 2 . 0 7EL I i ._-'i I vd
qo ?-I_glaalm;_l]s ii[tarangllk} birikmalarda i::h;::isliI:,iqr:h';3| uvehan (tirqishli)
r Xi ikd; : )
birlarain, mcfmjj]-llkdd bo‘lgan momentlarni uzatish uchun shlitsali
diametrlari vy }'lh:ﬂga‘nqa* asosan, tishlar soni, ichki d va tashqi D
birikmalar uch gu;‘uh;:ti;flﬁhafj-e"i l'f”‘!"i':h“ to'g'ri yonli shlitsali
Yengil seri : nadi yengil, o' rta , og'ir.
o qilfzr‘;l]{:;aﬁaﬂ eng :_mruk tish balandligi Ea tishlar soniga cga
tavsiya etiladi. ichik yuklanishda ishlaydigan, birikmalarga
O'rta  gerj i hirs
.l hu'li{aﬂfﬁ: yl::ﬂil:::l!l:;r kattaroq  balandlikka va tishlar
OR'ir serivadact - Harga tavsiya etiladi,
k:rn'!il:-,g ngﬁ::w::agl' e katta tish balandligiga va tishlar soniga cga
qo*zg*aluvchan V?L:TI:I m:dﬂ lshllutiludi_ Bu hﬂﬂfi}’adﬂﬂi birikmalar
qutisidagi lish[i g‘ild?rzli::: erk;:q 0'q I,’"’“}’hh 5L|rilndi£an (uzatmalar
U]{“E}I:i va ajratuvchi n\ul‘lﬂ[ar;r;ﬁ;(-mqmmi“h qutisidagi g'ildiraklar
Shlitsali birtkmalarn; 1 q0°zg almas
SEL Mming T . '
bog'liq holda va bilan tﬁulzﬁ:‘h[mkllv va texnologik talablarga
ME o'qdoshligiga bog‘liq bo‘lgan
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aniglikka quyidagi markazlashtirish usullaridan birini go*llab erishish
mumkin:

To'g'ri yonhi shlitsali birikmalarda uch xil usulda markazlashtirish

amalga oshiriladi.

1. Tashqi diametr *D™ bo*yicha markazlashtirish (107- rasm).

Eng tejamli, sodda, demak eng ko'p targalgan markazlashtirish “D™
diametr sirti bo*yicha markazlashuirishdir, chunki shlitsa valning *“D™
bo'yicha yuqori anigligiga jilvirlash yo'li bilan oson erishish mumkin.

[+

107-rasm. Tashgi diametr D" bo"vicha markazlashtirish sxemasi.

2. Ichki diametr “d™ bo‘yicha markazlashtirish(108- rasm).
Detallarni ancha anigrog markazlashtirish talab gilinganda yoki
malerialning o'ta gautigligi yoki yopishgoghgt sababli viulkadagi
shlitsa teshigimi protyajka usuli bilan ishlab bo*lmaydigan hollarda
ichki “d” diametr sirti bo'yicha markazlashtirishda foydalaniladi.

108-rasm. Ichki diametr “d” bo‘yicha markazlashtirish sxemasi.

3. Shlitsali tishlarining yon tomoni eni *b™ Dbo‘yicha
markazlashtirish (109- rasm). Tishning yon tomoni eni “b™ bo'yicha
aniq markazlashtirish kam qo*llaniladi. Bunday o'tqazishlar bilan
biriktirilgan detallar ishoralari o*zgaradigan _}uklanishgu ega hn“ Igarsnda:
va'ni ish sharoitida vtulkali val goh bir tomonga, goh |klk|m:h|
tomonga qarab aylanadigan holda foydalaniladi. Bunday ishlash
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sharoitlarida shlitsalarning yon tomonlarida kata tirgishlar bo‘lishiga
yo'l go*yilmaydi.

109-rasm. Yon tomoni enj “b" bo*yicha markazlashtirish sxemasi.

4.12.1. Shiitsali birikmalarning joizlik maydonlarini va
o‘tqazishlarni tanlash

ma}ri::;]t:::l l::-','ill-m"m“.r .markﬂli_mhtiriluvchi parametrlarining joizlik
parametrlari u(:h:;q birikmalarning standartidan olingan. Vallar
20 ta joizlik mandsta?da:n 5-10 kvalitetlar joizliklaridan foydalanib
foydalanib, 8 ta 'ul:;z?; s “U!kaia{ _UChun esa 6-10 kvalitetlardan
mﬂydonlar: 6 Jo1z 1% maydoni keltirilgan. Vallar uchun afzal joizlik

s fT_, "iﬂ* k-{' Fa‘, f8, h9, d9, M viulkalar uchun N7,

uchun ngjuizlik maydoni afzaldir,
Tashqi _ ‘diamelri D wyoki
markazlqshtml_ganda viulka uchun H11 joizl

& : Dim 0t . i = i
o'tqazishlardan go*|lanil:ch: 93zma beriladi. Tavsiya etilgan
quyidagicha: qo Hamlishi  afzg) o'tqazishlar ajratilgan. Bular

:g::;:“y_icha rflarknzlashﬂrlshda
Yicha o'tqazishjar ~H7/f7, H/js8
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“b" F8/f7; F8/f8, F&/js7.

“d" bo‘yicha markazlashtirishda

“d” bo"yicha o'tqazishlar H7/f7; H7/js6.

“b” bo'yicha o‘tqazishlar D9/h9; D9/js7, D9/kT; F10/9; F10/js7.

“b™ bo‘yicha markazlashtirishda

“b" bo"yicha o*tqazishlar — F8/js7, D9/e8, D9/f8, F10/d9; F10/f8.

To'g"ri yonli shlitsali birikmaning shartli belgisi markazlashtirish
usuli elementlarning asosiy oflchamlari  va ular bo‘yicha
o'tqazishlardan tarkib topgan.

Masalan: d-8 -36(H7/ e8)x40(H12/a11)x7(D9/f8)

Ma’nosi: Ichki d diametr bo'yicha markazlashtirilgan, 8 - tishli,
ichki diametr d=36mm, H7/e8 o'tqazishi; tashgi diametr D=40mm,
N12/al | o‘tgazishi; eni b=Tmm, o'tgazishi D9/f8.

Alohida vtulka va valga tegishli ravishda fagat bitta joizlik
maydoni bilan belgilanadi.

Vtulka  d-8 x 36H7 x 40H12 x 7D9

Val d-8 x 36e8 x 40all x 718

Evolventali shlitsali birikmalar to*g'ri yonli shlitsali birikkmalardan
fagat tish va o'yiqchalari yon yuzalarining shakli bilan farglanadi.

Evolventali shlitsali birikmalaming shartli belgisi birikmaning
nominal diametri D, moduli m, birikma o‘tgazishining belgisidan va
standartning ragamidan tarkib topgan. Masalan: 50x 2x9N-9d GOST
6039-80, buning ma'nosi £=50 mm , m=2 mm, IN/9d o‘tgazishi
bilan yon tomonlari bo'yicha markazlashtirilgan.
silliq birikmalardan farglanadi, birinchi ragami keyin asosiy og'ish
ko‘rsatiladi (masalan 9h)

Nazorat savollari?

. Shlitsali to*g'ri yonli birikmalami tavsiflab bering.

2. Evolventali birikmalar deb ganday birikmaga aytiladi?

3. Shlitsali birikmalar ganday magsadlarda qgo'*llaniladi?

4.Shlitsali birikma shponkali birikmaga nisbatan qanday tomonlari
bilan farglanadi?

5. Shlitsali birikmaning joizliklari va o*tqazishlarini ayting?

6. Shlitsali birikmalar ganday belgilanadi?




413, REZBALI BIRIKMALARNING O ZAROALMASHUVCHANLIGH,
ULARNING JOIZLIK VA O'TQAZISHLAR TI1ZIMI

4.13.1.  Rezbali birikmalarning turlari va ularga qoyiladigan
talablar '

1rs1k|RLIZhah birikmalar mashinasozlikda juda keng targalgan ho'lib.
mm:lc-r ar],l avtmnu!:ul va turli apparatlar, asboblar, instrumentlar va
amalar  kabi  sanoatning  turlj sohalaridagi  mashinalar

I-:nnstrulkz-'.lyalﬂridf: foydalaniladi, Zamonaviy mashinalarning 60 %
dan ortiq detallari rezbaga ega, ' )

Rezbali biri - T .
aviiladi h::" g'“i‘,“T“ dEh_— rezba yordamida ikki detalning birikishiga
hf;‘] -r:. El-u:l ‘}E.Illhll'lkujb’l:!l'll dl.l'l;_!”;]ming }"LU.'EI]HI'E kh:in]i}a kcﬁjnrgﬂ L"Eﬂ

gan almashimuvchi vim 0'yigeha va bo*rtmalardan iborat bo*ladi.

_.-"'. A _._.- /.- >

NS NN
/_L/I_/I./L/L/f/l/

r ' :
- -“‘r - A\ " i

Finlyigly

10-rasm, Reshy profili.

o Ta;!lt]i va ichki rezbalarga umum Iy bo
uveht tekislikdagi o'yi
_ viqcha v; ‘rtm; imini ¢
rezh:rr:fr_llg profili deyilad;, |[}I I[.'r-r:fm:m i Kesiminingkontur
ga garab I rezhy
q voki rezhg kcsumdugl shakl ko*rinish iga garab ular

uchburchakli (| 10-rasm h
{ 110-rasm c), dumalog Eﬁ]ul_:zpﬂs'y asimon (110-rasm, b), tayanch

“lgan, rezbaning o°qi orqali

€) bo*ladi. sm, d) va lo*g'ri burchakli (1 10-rasm.
Rezba qir{[i{ i
Ean sirtga qa T .
Rezbalar tashqi {hnlli :]in:“h' u silindrik vy konussimon bo*ladi.

va shkilka) va ichki (gavka) deyilad.
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Ishlatish alomatlariga qarab, birinchisi umumiy maqsaddagi,
ikkinchisi maxsus guruhlarga bo*linadi.

I.Umumiy magsaddagi guruhga:

Foydalanish belgisiga, vazilasiga qarab rezbalar

a) Mahkamlovehi — ajratilib, unga vzoq foydalanishda birtkmaning
mustahkamligi saglash talabi qoyiladi. (Uchburchakli rezbalar)

b) Kinematik - aylanma harakatni ilgarilma aylantirish uchun
ishlatiladi.

Bunday rezbalar harakatlantiruvchi vintlar (stanoklar)da, domkrat
va presslarda ishlatiladi (Trapetsiyasimon yoki dumaloq rezbalar). Bu
rezbalarga qo‘viladigan asosiy talab aniq siljishni ta’minlash, katta
yuklanishda chigish qobilivatiga ega bo*lishdir.

v) Quvar va armatura — uchun silindrik va konushi rezbalar
mo'ljallanib santexnik neft quvurlariga ishlatiladi.  Asosiy talab
germetiklikni ta"minlash.

4. Maxsus guruhga:

Ikkinchi guruhga sanoatning ayrim sohasida, ma’lum mahsulotlarda
ishlatiluvchi  rezbalar  kiradi, masalan protivogazning rezbasi,
lampochka rezbalari, optik asboblaming rezbalari.

Rezbalarmi o* lchashda ishlatiladigan birhikka garab ular metrik va
dyumli trlariga bo*linadi.

Sanoatda va standartlarda profili 60" burchakka ega bo‘lgan
uchburchakh rezbalar metrik deyiladi.

Kirimlar soniga qarab rezbalar bir kirimli va kop kirimli bo*ladi.

Metrik rezbalar katta va kichik qadamli bo*lishi mumkin,

Metrik rezbaning profili asosida uchburchak joylashtirilib uning

bo*rtmalari (uchlari) kesilgan.
4.13.2.Rezbali birikmalarning geometrik o*lchamlari

Rezbaning tashqi diametri d va D (nominal diametr ham deb
ataladi) deyilganda —shunday faraziy silindrning diametri tushuniladiki,
bu silindr tashgi bo‘rimalar yoki ichki o*yiqehalar chegarasida urinma
gilib chizilgan bo‘ladi. (misol rezba 20 mm deyilsa, uning tashqi
diametri 20 mm ekanligi tushuniladi) (11 1-rasm).

Rezbaning ichki diametri di va D1 deyilganda shunday faraziy
silindming diametri tushuniladiki, bu silindr tashqi chuqurliklar va
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ichki bo‘rtmalar chegarasida urinma qilib chizilgan bo*ladi. Bu
o*lcham rezbali birikmaning mustahkamligida muhim rol o*ynaydi,
chunki u boltning xavfli kesimini aniglaydi (11 1-rasm),

Rer:haning o'rta diametri d2 va Dy bu diametr rezbali birikma
detallarining  bir-biriga buralib  Kirishini aniglaydi va rezbalar
u‘zamalmashuvchanligida as0siy  parametr m'lui:nalm hisoblanadi
(11 1-rasm),

Rc;haning nazariy balandligi N — bu dastlabki uchburchakning
b{.ﬂaﬂdhgi bo'lib, profil yon tomonlari kesishguncha davom ettirish
bilan hosil gilinadi(1 | 1-rasm). i

LR 1]
HH

Hi ®ay
|

Heebin o'yl

11- b . |
rasm. Metrik rezbaning fnominal profili va uning asosiy
o lchamlari.

Rezbaning ish balandligi N,
yonalishda tashqi vq ichki
(11 I-rasm),

Ru - { -
parallc] I;;j?l:fim::agé pir-biriga qo'shni ikki profil yoki bir xil noml
olinadi (11 |-rasm 481 masofa bo'|jh, rezbaning o'qiga F“m”cl

). Me? s 4 ‘ :
9ancha qadamfar h‘ﬂﬂ'rs.al}if;:;lrn:ljzi'i hM'-'lJﬂllarda ma'lum diametrlar uchun b

L.5; 15 0,75:0,5 mm 2 5 ik ”“‘#ﬂ: 20 mm digmetr uchun 2,5; 2:
kichik qadam|ar dcyi[; d?m' M shartli ravighdg katta gadam boshgalari

= Tezbaning o'giga perpendikulya’
lomon profillarining tutashish balandhig!

kgi &. - [J" Ny = < - . iﬂn

R q bo'yicha kesim yuzasi¢

- r " A

va joizliklarni hisuhla,ll’fsldau burchak. Prof] burchagini o'lchashda
shda aff{ burchak hismhgﬂ olinadi. (111 - rasm)-

2an

Rezbaning ko'tarilish burchagi @ - deb rezba a‘qig:f
perpendikulyar tekislik bilan rezbaning o'ria diam’i:tric‘la yotuvchi
nugladan o‘tgan vint sirtiga o'tqazilgan urinma orasidagi burchakka

avtiladi,
P

g = (4.49)

.

Qachonki, @ burchagi keltirilgan ishgalanish koeffitsiyentidan
kichik bo*lsa, unda rezba o*z-0*zidan tormozlanuvchi hisnhlnnadi: .

Burilish uzunligi ! deb, 0°q bo*ylab kesimdagi tashqi va ichki
rezbalar yuzalarining tutashish uzunligiga aytiladi. _ o

Rezba Kirishi S —bitta 10'liq aylanishdagi bolni (gaykani) o'q
bo*yicha siljishning nisbiy kattaligi —rezba yurish qadamining kirimlar
soni (n) ga ko' paytmasiga teng.

S =Fn (4.50)

Rezbali  detallami tayyorlashda rezba profili  va uning

0'lchamlarining xatoligi, vintli va silindrik :,ru_mlurmiu% nnkqns_cf‘utrirk
bo*lishi, vint va gayka profil burchagining bir xil bo'lmasligiga va
boshga xatoliklar birikma detallarining burilishiga yo'l bermaydi.

4.13.2. Rezba profilining gadam va hun:h:_:lf og‘ishlari.
Ularning diametr bo‘yicha to’Idirilishi

Agar boltning tashqi diametri d. gayka tashqi diametn (D) dan Ad

ga katta bo'lsa, ya'ni (Ad +d)>D va dy=D, va d; =D, bo*lganda

bolt profilida ortiqeha metall gatlami hosil boladi vf. u hluralxshgﬂ yo'l
bermaydi. Bolt gaykaga buralishi uchun ¢ < D,]m. lishi ghuﬂi' iz

Agar boltning ichki diametri di . gayka ichki diametri Dy ;.].m d-l
za kﬂﬁﬂ bo'lsa, ya'ni (Ad, +d)> D, bo'lsa, hﬂhh B"-‘Yk_ﬂgﬂ l-:um_nm}' ¥
chunki bolt profilida ortigcha metall gatlams !ms.ﬂ bo Iadl;ngu
buralishiga yo*| bermaydi. Bolt gaykaga buralishi uchun <&
bo*lishi shart.

Agar boltning o'rta diametri :
ga Katta bo'lsa, ya'ni (Ad. +d.) > D. u holda bolt gayka

chunki bunda bolt qadami gayka gadamidan katta bo*ladi (1 [ 2-rasm).

da gayka o ‘ria diametri Dz dan ﬁlf:
N buralmaydi,
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‘I‘Tlezha qadamining chetga chigishi AR deb. berilgan yoki
burilish uzunligi oralig*idagi 0'q yonalishidagi bir nomli ikki yon
tomon profilining o'fa nuqtalar orasidagi hagiqily va nominal
masofalar fargiga aytiladi. i

Nﬂ]:‘llllt.'la| profil va o'lchamlarga ega bo'lgan gayka rezbasining
n*q_ku:slfnl ustiga buralish uzunligida ARn oshirilgan bolt rezbasining
kesimini tushiramiz (1 12-rasm), Bolt va gaykunrng diametrlari teng
bo*lganda bu detallar burashishmaydi. Agar sharli ravishda bolt va
gayka fezbalari profilining  AB  chap tomonlarini  bir-biriga
moslashtirsak, buralishning iloji bo'lmaydi, chunki rezba profilining
0'ng tomonlari bir- birining ustiga chigib ketadi. Bu holda EF tomon
SD tomonga mos kelmaydi,

‘Qlada_m xatoligining buralishga 1a'siri rezba o'rta diametriga
kelnn!:_id_l. chunki rezbaning o'rta diametrini o*lchash oson. Rezba
qadamining xatoligiga ega bo'lgan rezbali detallarning buralishi fagat
holtning c?‘rtu diametrini kichraytirish yoki gaykaning o'rta diametrini
kauu.lnshurish natijasida  hosil  qilingan ularning  ayirmasi  J/»
m_ﬂ‘"'.ll‘d“Bid‘ﬂ mumkin bo'ladi. Bolt rezbasining o'rta diametri f»
qrymatga kschrgytiril‘ganda rezbaning profili yugori va guyi (112 -
T]'?Tnd? ko'rsatilgan) lomonlariga 0,5 7, qiymatga o'q tomongd
;Iuji;:\:;:ih.RIquda b“h. ﬂj‘l‘ii]!ni!lg yon tomoni EF endi E'F' holatga
fa hﬁm:;fu; Lﬁ]r:ﬁ:! o'rtasi bo'yicha a nugtadan b nugtaga suriladi,

o B Ak Fr?|11ungu qarab, ab masofaga siljitilishi mumkin. )

» Ab=a'b'= 0,5 ARn bo*lganda boll rezbasi profilining EF

yon tomani gayka rezbasi profilining ¢ : E
SR L - mimg CD ; . tushishi,
ya'ni buralishi mumkin bo*lad;. ° Foxt Smonigs wioy e
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Gayha recbasining nominal profifi

e
Gaviin Po ‘
e — m-‘re:- —
*,:? Pa {payks) ' L
¥
J
2.
|

"\.M Eattalashitirilgan babl rechasd
......... = Fis DD -

adami ksttutsvhilriigan vo oz si
blibslk|ashtiiignn bolt iwaliad prn e

112-rasm. Qadamining og'ishi ARn va diametral kompensatsivasi £
b'e'= 051 teng bo'lgan a' b '¢’ uchburchakdan 0,5=0,5 ARn ctg®

yoki
. x )
fp =0lg - xAF, (4.51)

fr - gqadam xatoligini o'rta  diametr bo"yicha to'ldirish
koefTitsiyenti.
Metrik rezba uchun (a =607).
Rezba profil burchagining burilishga ta’siri
Agar bolt va gayka bir xil o'rta diametrga (9, = d, ) va gadamga R
ega bo'lsa-yu, ammo yarim profil burchagi = har xil bo’lsa, normal

burilish bolmaydi, bunda bir detal ikkinchisi bilan qirgiladi  (113-
rasm). Bu holda normal burilishni ta’minlash uchun d: ni kamaytirish
yoki D ni oshirish lozim, ya'ni profil yarim burchagi xatoligming
o'rta diametr bo'yicha to'ldirish koefTitsiyenti £, 0*zgarishi kerak.
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ﬂl*':fl v bbebbklashilvilgan a2 0 g
bt lgan bols Feehasiniog pejni)

———. 1

l I-! 'rﬂ““- P!{}r T I'm ¥ b T e & - H
. .I humhﬂbl Wil ini L I j % 1 1 I-

kompensatsiyasi -
NP, 1 |
b A Je=0a6P- s
u . A ; . a
l ._:ferda. 5 Quyidagicha aniglanadi. Burchak profili ikki
bo*lagining chetga chigishi

. % abso i a g PR R
qiymat sifatida topiladi, YUt qiymatining o'riacha arifimetik

- (4.53)

Bu yerda % gy Ad
L. YErGa 3 o'ng, S chap — profil burchagi @ o'ng va chap
y RIE;E n_umll:;aj Yiymatidan chetgg chigishi

rban ishi ad
detalni {;a:i::zjf ram:::tlhgﬂhptzlgﬁfkﬂ 0rta diametrining fargi ikkala
kichik h“ |'f'agandagina I.::u*n*uimanl.:n]dim Id“u“h]lﬂmmg s
. I:{:..d:{anmg keltirilgan o*rtq diar;'n*t '
Joizlik giymatini hisoblashni g Shti
diametr tushunchas;i iritilgan

1a’sirini hisobga olad;.

d L rezbani nazorat qilish va
bqallashlmsh uchun keltirilgan o'rta
24n ﬂ-|lh. fJEI:J:],j;I va /. l:-uralishga

Rezba o'rta diametrini, gadam va burchak profilini yon tomonga
og“ishining diametral to*ldirish koeffitsiyentlarining yigindisiga tashqi
rezba uchun kamaytirilgan giymatga keltirilgan o'rta diametr deb
ataladi.

Tashgqi rezba uchun: dy =dyuy+ 1.+ 1, (4.54)
Ichki rezha uchun: Dy =Dy 01+ 1

Bu yerda: Avten s Do - tashqi va ichki rezbalar o'rta
diametrining o*lchangan (haqigiy) giymatidir.

4.13.4.Metrik rezbalarning joizliklari va o*tqazishlari tizimi

Qo'llanadigan tashgi va ichki rezbalarning barchasi hamda
maxsus rezbalarning ko’pchiligi profillarning yon tomonlari bo*yicha
kontakida bo'ladi. Rezbaning chigiglar va o'yigchalariga o (D)va
d (0 joizlik maydonlarini tegishli ravishda joylash bilan kontaktda
bo'lishlariga yo'l go'vilmaydi.

Profilning yon tomonlan bo'yicha (yva'ni o'rta diametri bo'yicha)
utashish tavsifiga ko'ra, tirgish, taranglik va oraliq o'tqazishlarga
ajratiladi.

Rezbali birtkma o'tgazishning tavsifi bolt va gayka keltirilgan
diametrlarning miqgdoriy ifodalangan ayirmasiga teng bo‘lgan tirqish
va taranglikka bog'lig.

Diametri | mm dan 600 mm gacha bo'lgan metrik rezbalarning

joizliklari va o'tgazishlari tizimi xalgaro standart 1ISO MS965/1-1973

ga asoslangan.

Bu tizim xalgaro migyosda rezbalami bir xillashtirish (unifikatsiya)
da katta ahamiyatga ega bo'lib, bundan tashqari birikmalarni yig*ishni
osonlashtiruvchi tirgishli rezbalarning kengrog go*llanishini ta"minlaydr.

Tirgishli o*tqazishlar. Rezbali detallaming tirgishli o'tqazishlarini
hosil gilishda tashqi rezba uchun beshta (d, e, f, g va h), ichki rezbalar
uchun esa to'rita (E, F, G va H) asosiy og'ishlar belgilangan. Bu
og'ishlar d, d1 va d2 hamda D, D1 va D2 diametrlar uchun bir xil
{114-rasm).
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. Lamakia

. I
Fhaly I I

I metrik rezbaning asosiy og*ishlari,

(L

el ili

1l4-rasm. Tirgishli 0'1qazishdag

E : tr oaticklasd £ ) _
quijar[?ad;?ﬁgsw g ishlari faqat asrovcehi qoplamaning gatlami
;;ilin an, Ti dﬁh?‘ ?ﬂfiﬂ_bn‘igandﬂ qo'llash uchun maxsus joriy
ﬂﬁu_gii UL-IIEII;;’ . Ihﬂ lEjJﬂIlShI;—lr uchun tashqi va ichki diametrlaring

S 2 ishlan hamda joizlik maydonlarinine ; g e oo
(115-rasm) da ko*rsatilgan. 7 ing joylashish sxemas

e ()

i3

Nominal profil

115-ra irgishli o*tqazi [
sm. Tirgishli o 'qazishdagi bolt va payka metrik rezbalari Joizlik
maydonlarining joylashishi.

hi]ﬂ.[?l%ﬁl'i::::li.t r:r'frani? l:'lﬂll'li]:lil! profilidan (115-rasm) qizil chizig
H va h asosi ]5.0 rﬁ aning o°qiga tik bo*lgan yo'nalishda sanaladi.
tirgishi nuigartcngglirjfllrg::r?ll bilan qo’shilganda (H/h) eng kichik
hamda G /, G/g, G/f, G/e. 'mkma hosil bo‘ladi. Hig, H/f, Hre, H/d

> o (_-i'."'i.i,‘r EI."'h ]:.Jl
e, Fid brrlkmalarda k%lﬁﬂﬂ'lli lil'qi.‘s‘ll hugi h(}"fﬂ{‘f“c* d" /h, "'rgi /S,

TS

Qadam va profil burchagi uchun yo'l go'yilgan og'ishlar
me yorlanmaydi, Fagat tashgi va ichki rezbalar o'rta diametrlariga
umumiy joizlik beriladi. Umumiy joizlik:

Td2 (TD2)= Ad2 (AD2) + f,, + /., (4.55)

Rezbali detallarning tirgishh o'tgazishda buralish uchun quyidagi
shart bajarilishi kerak d2=D2.. Shuning uchun boltda umumiy joizlik
Td2 konturdan pastda, gaykaniki TD2 konturdan yuqoriga joylashadi.
Ularning og'ishlarini hisoblash d2, D2 dan boshlanadi.

GOST 16093-81 (ST SEV 640-77) bo'yicha rezbaning gqabul
gilingan aniglik darajasiga qarab o*rta diametrning joizligi aniglanadi.

Barcha diametrlar uchun asosiy qilib 6 - amglik darajasidan
joizlik olimib, uming giymati quyidagi formulalar bilan hisoblanadi.

ds> uchun  7d-(6)= g4 w40t .

duchun  Td(6)=180P"% —315p %

Dy uchun 71, (6)=433 - 190P"*

D, (6) =230 P

D> uchun  70,(6) = 1.327d,

Qolgan aniglik darajalar uchun shu parametrlaming joizligi 6-
aniqlik darajasi uchun yugoridagi ifodalar bo‘yicha hisoblangan

bu P<0.8 mm ga
bu P>] mm ga

joizliklarni quyidagi (14-jadval) koefTitsiyentlarga ko’paytirish orgali

aniglanadi,
14-jadval

Joizlik qiymatlarini aniglash koeffitsiyentlari

: J . |
4 5 6 7 5 9 I 10
063 | 080 | 1.0 | 125 | 160 | 20 | 5 |

Auiq‘lik. 7 3
__darajasi R
Koeffitsivent | 0.37 | (.49

Har xil aniglik darajalarining joizliklari maxraji 1.25 ga teng
bo*lgan geometrik progressiyani tashkil giladi.

Rezbaning buralish uzunligi va birikmalar anigligiga bo’lgan
talablarea ko'ra, aniglik darajasini tanlash uchun buralish
uzunliklarining uchta guruhi joriy qilingan: S- kalta, N —normal va L~
wzun. 2.24 R d ™ dan 6,7 *d"* gacha bo‘lgan buralish uzunliklari N
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guruhga normal buralish uzunligidan kaltaroglari S guruhiga, uzunlari

L guruhiga kiradi.

Rezbaning aniglik klasslari - rezba Joizlik maydonlari uchta

aniqlik klasslariga to‘plangan- anig, o* '

. - ,0'rta q -
+Yuqn:}nda keltirilgan aso . gl ophdi o
ugjls!-lrari, ichki rezbalar uc
aniqlik darajasiga ko'ra aniglanadi.

Rezbaning joizlik maydoni o'rta diametr (d2 D2) joizlik maydoni
D) ning joizlik maydoni bilan

rezba chiziglari diametri (d i
biriktirilishidan hosil bo‘laéi. .

Bolt ) 15-jadval
e gaykalarning joizlik maydonlari =
Detal qlik i 3
| darajasi Buralish uzunligi boyicha joizlik maydoni
. Anig = 5 aH N _ L _-__
Gayka| o'rtn | /5G/| s ﬁ;ﬁ dusisn | - 6i 1
Ao T ; j 6| 7i
e T G M| &G | -
Bolt | ey Sg6, ‘gﬁ’” ag [an| - | - [/snaw
“I qo‘pol : ¢ R . /6g/ | 6h [ Tebe | Tp6g | Thoh
— | S || - lmpsg| - |

sly og'ishlar tashqi rezbaning yuqori
hun esa quyi og'ishlar qabul gilingan

Eng ko'p tarqalgani
' gam 6N/
rezbadir. Kaﬁ?laﬂi katta tirqi;ligta

Asosiy og'ishlar b
formulalar orqali lﬂpilnd‘;a H nolga teng (114 -rasm) qolgan og"ishlar

Boltlar uchun '
€5y =—~(30+11pP):

es. =—(50+1 1P);,

€Sy ==(30+11pP),

es, = (15+11p);
Gaykalar uchun,
Ely =+(50411p).

es, =H30+11p),

P<075 dan tashqari
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El, =+(15+11P);

Bu yerda: £s - boltning yuqori og'ishi, mkm

£/~ gaykaning quyi og'ishi, mkm
R- rezbaning gadami, mm.

Oraliq o*tqazishlar. GOST 24834-81 (STSEV 305-76) bo'yicha
oraliq o'tgazishli rezbali birikmalar ish jarayonida birikmaning
qo‘zg'almasligini ta’minlash lozim bo‘lganda, katta taranglik hosil
gilish birikmaning buzilishiga (tebranishda ishlaydigan, yupga devorli
rezbali birikmalar) olib kelmaydigan hollarda qo*llaniladi.

Tarang o‘tqazishlar. Rezbali birikmalarda tarang o‘tqazishlar
go'shimcha qadalish elementlarisiz (fagat taranglik hisobiga) o‘z-
o'zidan buralib ketish imkoniyatlarini yo'qotish zarur bo'lgan hollarda
qo‘llaniladi. Tarang o'tqazishlar (GOST 4608-81) po‘latdan
tayyorlangan tashqi rezba detallarining, yugori mustahkamlik titanli
gotishmalar, cho'yan, alyuminiy hamda magniy gqotishmalardan
tayyorlangan ichki rezba birikmalari uchun tavsiya etilgan. Standart
bo'yicha tashgi rezba o'rta diametriga uchta joizlik maydoni
(shpilkalar) 3n, 3p, 3r va bitta joizlik maydoni ichki rezba uchun
tavsiya etilgan.

4.13.5.Rezbali birikmalarning joizlik va o*tqazishlarining
chizmada belgilanishi

Rezba joizlik maydoni, uning belgilanishi va o'lchamidan so‘ng
qo'yiladi. Masalan, bolt M12—Bg; gayka M12-TH, bolt M12x1,5—
8g, gaykaM12x1,5-TH

Rezbali birikmalardagi o'tqazishlar kasr chizig'i bilan ko'rsatilib,
suratda gayka joizlik maydoni, maxrajda bolt joizlik maydoni
ko‘rsatiladi, masalan:

iz -2 aizxis— 22,
Bg By
Agarda rezbaning buralish uzunligi me’'yoridan farg qilsa, uni

joizlik maydonidan so‘ng son giymati ko‘rsatiladi, masalan
M12-7g6g -30,

MI12-6H6G - 30,

bu yerda 30 — buralish uzunligi.
Agarda rezba chap bo'lsa (LN — belgisi), bolt M12x1LH, gayka-
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MI12x1LH-6H bo*ladi.

Nazarot savollari:
L. Umumiy qo*llanish rezbalariga qanday rezbalari kiradi?
2. Maxsus tezbalarga qaysi rezhalar kiradi?
3, Qo*llaniladigan 0*lcham birliklariga
bo*ladi?
t_l. Silindrik metrik rezbaning asosiy Parametrlarini aytib bering.
3. Rezbaning chekka konturlari nima? )
6. Qadam va profil b
diametral kmnpcnsalsiyasi deb nimaga aytiladi?
i Rgzhaning keltirilgan o'r1a diametri nimg?
8. Tirgishli 0'tqazishlar nima? '
9. Tarang rezbalar va ul

: arning vazifasi?
10.0"uvehan 0'tgazish]

I rezbalar, ulaming vazifasi?

414 TISHLI U ZATMALARNING
ULARNING JOIZLIK

4.14.1.

O"ZAROALMASHUVCHANLIGL
VA O'TQAZISHLAR TizIMI

Tishli Uzatmalargy qo’yilgan talablar

ashinasozlikda keng targalgan.

shli wzatmalar myrakkaly kinematik jufilikdan iborat bo*lib, uning

ﬂ"iq;:qgin;_kb*plaﬁ Parametrlar ta’minlaydi,
ishian ";n"j;{’ﬂ&‘[““g, auyidagi  ko'rsatkichlari (igh[; uzatmalarning
& liqdir, ya'npj avlamnbﬂning ravon va shovqinsiz yurishi,

burovehij : :
nomentlarni uzatigh. dyi - —

i ug g - AVigatel gas tagsimlas sxanizmida
aniq uzatma nishain; 12’ minlash, g qsimlash mexan

Tishdli WZzatma- by gigh
h:uaklatnl uzatish uchyn mo*ljall
aylanishlar soni orasidagi myp

glildiraklar vq reykalar vositasida
angan mexanizmdir. Bu mexanizmlar

Sl Osabatni 1’ minlgs) kuchni, burovchi
momentni bir valdan ikkinchis; ' AL Kuchn, S
Glildiraklarning shakliga vﬁa osh uchun keng go*llanilad.

tishli yzg e "qlarning o* zarg joylashishiga garab
csislmdi]m:?rlz?]ri M]:nd-r on o'glar paralle], k;lmﬁlilssimnnb{n]'qmr

i : Blpoidli va ¢ ervyakli (o'glas = “lishi
mumkin (| | 6- rasm), Oglart ayqgash) bo'lish
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qarab rezbalar qanday

urchagining og'ishlari hamda ularning

116-rasm. Tishli uzatmalarning turlari,

Tishli gildiraklarni tayyorlashda, ularning anigligiga katta ¢'tibor
qaratilishi keruk, chunki ulami tayyorlash xatoligi goshimcha dinamik
vuklanishlami, shovginni, tebranishlami va aylanish  notekisligini
keltirib chigaradi.

Foydalanish vositasiga ko'ra tishli uzaimalar quyidagi asosiy
guruhlarga bo'linadi hisobli, kuchli va umu miy vazitadagilar.

Hisobli uzatmalar- yugori kinematik anmiglikni voki aniq uzatish
nishatini ta*minlash lozim. Bu guruh uzatmalarga gaz tagsimlash
mexanizmining  tishli - gtildiraklari,  dizel yoqilg*i  nasosining
shesternyasi va reykasi, soat tipidagi indikatorning tishli uzatmalari
kiradi.

Tezlik uzatmalari- ravon ishlashni ta’minlashi, shovginsiz va
tebranishsiz ishlashlari lozim. Tishli gildiraklarning aylanish tezhgi
oshib borishi bilan ravon ishlashlariga talab oshib boradi. By
uzatmalaming muhim xususiyatlaridan biri bo*lib, tishlar to'lig
tutashishi va tishlar wiashmaydigan profil orasida kalolatlangan yon
tirgishning bo* lishidir.

Tezlik  uzatmalariga, uzatmalar qutisi,  turbokompressorlar
uzatmasi, turbinali redukior uzatmalari, metal qirgish dastgohlarining
tezlik qutilari kiradi. Uzatmalar o'rta modul va tishning anchagina
uzunligi bilan tavsifanad;.

Kuchli UWzatmalar- tishlaming 10°1iq tutashishini 1 minlash
lozim, chunki ular katta  yuklanishlarda ishlatiladi. Bu  guruh
uzatmalarga katta yuklanishlarda lekin kichik tezliklards 1shlaydigan

traktor bort l.rlii'_:ltl‘l‘li]i}lri., yuk ko'tarish mashinalarining reduktorlari,
uzatmalar qutisi, orga koprik kiradi.
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tczli;;:fihrf ?exanirm!ar lishning katta moduli va uzunligi. kichik
Um;;iaﬁa h};‘m‘v’cﬁl moment uzatishlari bilan tavsiNanadi,
shovqinsiz i;;,]w:f adagi — uzatmalarga kinematik aniglik, ravon va
qilyiima‘ 4 ashga, ushlar kontaktida yuqori darajadagi talablar
Ylgan asboblar va mashing larning tishli uzatmalari kiradi.

4.14.2. Tishli uzatmalarn ing asosiy parametrlari

GOUST 1643-8] g ‘ofi
tishli umtmalamiﬂ E:mr::::;:f*l—;qm}:?rrlnﬂn ff;}“fiillunjyh alablariga ko'rd
l..&niqlik'nl ta’minloychi paran;e;rl'l‘;ld SRS
T A
Aleiriva: Lﬂﬂglalilllamdshls?lini. ta’minlovehi parametrlar,
'ildiraklardan tashki] 1o, WZ2UMalar ikkita yoki undan ko'p
I lopadi. Valga a'matilgan va aylanma harakatni

uzatuvehi tishli - g'ildirak

n " a t. H L 4

Dmg'ﬂ%‘am esa yetaklanuvtlf}ed:ﬁ;;;hh harakatn) oluvoii. valgs
irikmadan gild; e

deyilad. gildiraklarning Kichigi shesternya, kattasi g'ildirak

Tishli g*ildirakn; :
N asosty o*lchamlari (| I 7-rasmda) keltirilgan.

rhls'm.‘.‘.u

., S
L]
T = Wik ballagl

i
g
| £
wrlaing :
: |
AVoass 5ibany : |
117-r i TE—— |
asm. Tishlj \zalmaning 45051y parametrlari

Bo'luvchi aylana (d) deb, o'qi g'ildirak o°qi bilan bir bo‘lib,
tishlami teng ikkiga bo'lib o‘tuvchi faraz qgilinuvchi silindming
aylanasiga aytiladi (117-rasm [JEl v BB rangda belgilangan),

Boshlang®ich aylana (ds) — tasavvur gilinadigan aylana bo*lib, bu
aylana bo'yicha ikkita aylanadigan silindr “tutashmasi™ sodir bo'ladi
vt uning o'lchami markazlar orasidagi masofaga garab o'zgarib

turadi.
Ro*luvehi aylana gtildirakda botladi v undan sanoglar olishda

foydalaniladi, boshlang'ich aylana esa gildiraklar julti ilashgandagina
payvdo botladi. Nishiy holda, markazlararo masofa bo'luvehi aylanalar
radiuslari yig'indisiga teng bo'lsa, boshlang®ich aylanalar bo*luvchi
aylanalar bilan bir xil bo*ladi (ustma- ust tushadi).

lashish gadami (Ry) - ikki go*shni tish profili bir xil nomlanishli
tomonlar (sirtlari) orasidagi masofa bo'lib mm hisobida bo*luvchi
avlana yoyi bo'vlab o'lchanadi. Qadam (R,) bo‘luvchi aylana
uzunligming tishlar soni (Z) ga bo'linganiga teng.

Har ganday aylananing uzunligi (o =l ga teng.

Bo‘luvehi aylana uzunligi gadam  bilan tishlar  sonining

ko*paytmasiga teng, ya'ni (. =Pr-Z bu yerda
mi=F-Z
[ g
d(=+)Z=m-Z (4.56)
n
m- tishli ilashmaning moduli.
Modul {m) deb - bo'luvchi aylana diametrida bitta tishga 10'g'ri
keladigan mm hisobidagi uzunlikka aytiladi.
Kallakning balandligi (hs) - bo'luvchi aylana bilan tishlar
choqqilan aylanasi orasidagi masofadir,
h, =m (4.57)
Oyoqcha balandligi (hf) - bo'luvchi aylana bilan chuqurlik
aylanasi orasidagi masofadir.

h, =1.25m (4.58)
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Tishning to'la balandligi (h)

h=m+125m=22%m (4.59)

Uzatish nisbati (i) - yetakchi g'ildirak burchak tezlisi (o, )ning
}i'—‘tﬂklﬂ{ﬂl‘fchi g'ildirakning  burchak tezligi (o) 2a nisbati }’ni’-:hi
t‘5|1|3f{"“g soniga teskari proporsional !.:; har doim l1ird'1n‘ katta
bo'ladi. :

2

" A
=2
Z I

I'=--L=

L

I (4.60)

4.14.3.Tishli uzatmalarning aniglik parametrlari va ularni
nazorat qilish usullari

usml;?r?:t:n aL]J;?IEr;:]ifT&"E LH!'III'-'Ihk parametrlarini  ularni  nazoral
aniqlash ularni bi 0 d. ko I'Ilﬁh mm_nktn emas. Chunki parametrlarmt
uzatma anigligi ror usul bilan 0%lchashga bog'ligdir. Kinematik
U?;:I:;q igi quy:ldaga p?u*an'.-:trlar bilan xarakierlanadi:
tishli g.*iidi?a“g?:]g{nl??m.m.lk lumllg_i (Fu.k.x) — uzatma yetaklanuvehi
farg bo'lib, by e MaY Ya nominal burilish burchaklari orasidag!
’ Ish aylanasining yo'li bilun ifodalanadi (1] 8-rasm).

JFn_Ju.r =@, =, )-r (4.61)

[

P,

L]

P
“s—l‘iL . . . ———;_""_ P }r-Fi.u,'l.
sm. Uzatmaning Kinematik xatoligini

‘ildi ani . Ve Jaf
ghildirak : 2- yetaklanuveh qlash. 1- yetaklovehi

2ildirnk,
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bu yerda: 9. - vetaklanuvchi g'ildirakning haqigiy buralish
burchagi:

4 - yetaklanuvehi g*ildirakming nominal burilish burchagi:

r - yetaklanuvchi g*ildirak bo'lish aylanasining radiusi.

Uzatmaning eng katta kinematik xatoligi (Fiur) — ushli
g*ildirakning bitta to'liq aylanish chegarasidagi uzatma kinematik
xatoliklari giymatlarining eng kata algebraik ayirmasi  bilan
baholanadi (119-rasm). To'liq davr katta ushli g'ildirak aylanish
sonlari ichida bo'lib, kichik tishli gildirak tishlari soni uzatmaning
ikkala tishlari sonining eng katta umumiy bo‘luvchisiga bo'lish
natijasida topilgan bo‘linmaga teng bo‘lgan aylanish sonida sodir

bo*ladi, ya'ni @ = 2AZi/X pyrchakda.
ig-g)r,
* 9 Fiur
bt L [ BV

»
L\ -

\ﬁ\Lﬂ Yetnklovehl II::;_
@y = 2rz, /% glildirakning barilish

"] barchagi

Tishli g'ildirakiar nishiy bolutlarining ta'liq
davr o'igurisi

119-rasm. Tishli uzatma kinematik xatoligining egri chizig’i.

Uzatmaning eng katta Kinematik xatoligi (5, ,) - tishli
o'ildiraklaming to‘'lig siklda nisbiy holatini o'zgarishidagi uzatma
kinematik xatoligi qiymatlarining eng katta algebraik ayirmasidir.
Uzatmaning ikkala g*ildiragi kinematik xatoligining yig'indisiga teng.

ey =Fi+Fy (4.62)
Tishli g'ildirakning kinematik anigligi quyidagi xatoliklarga

bog " hgdir: . |

Tishli g'ildirakning kinematik xatoligi ( /-« ) - yetaklanuvchi
o'lchov  g-ildiragining o‘qi bilan paral_lelnlmﬁ_]ik va aylantuvch'!
o‘glarning giyshayishi bo*Imaganda [iE:'hh _g:ldlr:aknlng 0'Z nghchl
o'giga haqigly va nominal hLII'llIslhll'.iIlgl ayirmasiga teng bo‘lib, u
bo*luvehi aylana yoy uzunligi bilan ifodalanadi ( 120-rasm).
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I"ri-rlr

L !

120-rasm. Tishli gildirak Kinematik xato| igining egri chizig"i.

Tishli g'ildirakning eng katta kinematik xatoligi ( 7, ) - tishli
g'ildirakning bitta to'liq aylanish chegarasida kinematik xatoliklarning
eng Ir:aFta algebraik ayirmasidan i borat. Tishli g*ildirakning kinematik
anigligi ﬁhundary xatoliklarga bog*ligki, ulaming birgalikdagi a’sim
g'l]dlrﬂk:nlng. h1rlta aylanishida topiladi, Ularga chiniqtirish xatoligl.
qad‘am:]mg yig'ilgan xatwoligi, tish gardishining radial tepishi, umumiy
me yorly uzunligi va bitta aylan ishdagi o*glar orasidagi masofaning
tebranishi kiradi, )

K qadamning vig‘indi Xatoligi —~ (~,,, )- K to'lig nominal
hurchal: qadalmlga bumlgandagi tishli 2'ildirakning kinematik xatoligi
(K= 2.0 quyidagi ifodadan aniglanadi.

o =| oo — {TEET_]K]-;- (4.63)
Bu yerda: o i burchak qadamiga muvofiq bolgan g'ildirakning
hagigiy burilish burchag;.
Z- tishlar sonj
- bo*luvchi aylananing radiusi
?} 4 - ghildirakning nominal burilish burchagi.
Tishli gildirak bo‘yicha yig*
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dINE

[ | 1 Wuﬁ.ﬁ—m I .
121-rasm. K qadamning vig*indi xatoligi va tish bo*yicha yigindi
xatolik.

Tish gardishining radial tepishi (Frr) - tishli ¢ "f;\ﬁﬂﬂﬁi
shartli uzatma. Ishchi o*gidan yakka tishgacha, botiq !iu' " masofalar
me'yor clementidan bo'lish to'g'ri chizig'igacha bo "’i?midir (121-
ayirmasining tishli g'ildirak chegarasidagi eng katta giy
rasm),

(4.64)

F = Rm.n“':l o Rmilll:’: ]

r

- sunlici W- asosiy
umumiy me'yor bo'yicha o lchangan
22-rasm).

Tishli gildirak :
aylanaga urinma hisoblangan ulpum;{dﬂ ri masofa (1
har xil nomdagi ikki tish profillari orasidag

Umum wr- deb bitt
umiy normal uzunligining tebranishi "«

a v kichik hagiqiy
g'ildirakdagi umumiy nummllning eng katta va eng
uzunliklarining ayirmasiga aytiladi.

. (4.65)
'Fuu ¢ = e = 7" miim
3 L i ol ¥ an.
Bu xatolik "LH w joizlik orqalt chegaralang
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122-r ishli oildiral ; '
asm. Tishli gildirak umumiy normalining uzunligi (W) aniglash
sxemasi.

-iﬂlni Ii 1 H T - i . i
o qkutl{‘]i':]t:fjdflg'a' tishli g ||dﬂ:ﬂkf'ilng diametrlariga, 0*q bo'yicha
ravishda kinem 'E’f‘l;n“g_a‘ nazorat qilish usuliga va vositasiga bog"lig
Atk aniglikni, ravon yurishni, tishlarning tutashishini

xarakterlovehi  kompleks ARRLE .
ctiladi. pleks  ko'rsatkichlar  standart bo'yicha tavsiyd

Tish profilining xatolioi
i ffr (12
yon tomon profillarj urasidaggi me‘y{nr l::
ular orasida tishi; g'ildirakning Imqiqiy.

-rasm)- ikkita yaqin nominal
0"yicha olingan masofa bo"lib.
yon tomon profili joylashadi.

Manglyiy yoy
. i pranm

__ Tish profiming
Tt w Begear i

Noinlual vay
Wx_

o Asmly sy laie

123-rasm. Tis)y profilning xatoligi.
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""I"'- l bkl a'gl
123-rasm. Tish vonalishining xatoligi Ffir.

4.14.4. Silindrik tishli uzatmalarga joizlik tizimi.

Evolventali silindrik tishli g'ildirak va tishli vzamalarga GQST
1643-81 bo'yicha joizlik belgilangan. Standart bilan to"g'n Ill.‘ihhT
qiyshiq tishli, shevronli va evolventali silindrik tishning kengligi yoki
yarim shevroni 1250 mm gacha, tish moduli | dan 55 mm pacha
bo*lganlariga joizlik tartiblashtiriladi. o _

Tishli g*ildirak va uzatma uchun 12 aniglik darajasi hcigﬂ.angu‘n
ba*lib, aniglik kamayib borish tartibida 1 dan 12 gacha belgﬂanaq::
Har bir aniglik darajasi uchun normalar belgilangan. kinematik
aniglik, ravon yurish, tishlarning tutashishi. e

Tishli gildirak va uzatmasi aniglik L{amjrﬂ?l I:-:u %iu_] bo Ir:mg?tr?
halda yon tirgish giymati bo'yicha uzatmadag tishli gildiraklarga ol
xil tutashish (125- rasm) mavjud.

| nes o lafolitlasiah vo0 tinguel it

125-rasm. Silindrik tishli uzaimalarga joilik maydonani.

I ' emiehe I
Tishli g*ildiraklarning tutashish xillart va yon tirqishga sakkiz Xi
joizlik (h.d.e.d v, z.y, x) belgilangan.
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To'p va komplekt uzatmalarga maxsus talab bolmaganda N va
Ye tutashishlarning yon tirgishga h joizligi, D.S,V tutashishlarga - d.c,
v va a joizlik xillari mos keladj. y

Quyidagi uzatma kinematik anigligi darajalarida qo'llanilishi
tavsiya etilgan tutashish xillari keltirilgan.

Tutashish xili NED, S,V A

Uzatma kinematik aniqligi darajasining oralig'i 3..7. 3..8.
3..93...10,3...12

Uchala norma bo'yicha bitta aniglik darajasi belgilangan bo*lib.
tutashish xili va yon tirgish Joizligi 0*zaro muvolig bo*lsa. bunda,

T-kinematik aniglik darajasi,

7- ravon yurish darajasi,

7- tishlarning tutashish darajasi,

D - tutashish xili, d —yon tirqish uchun joizlik. .

Har xil aniqlik darajalari normalanganda yon tirgishga joizlik
hamda tutashish xilining muvofigligi 0'zgarganda tishli g'ildirak b
uzau_nanirng anigligi ketma- key ko'rsatkichlar bo'yicha aniglik
darajalari, tutashish xili hamda yon tirqishga joizlik bilan belgilanadi.

Masalan, 8-7-7 Va GOST 1643-8] belgilanishda

8- kinematik aniglik darajasi

7- ravon ishlagh darajasi,

- ishlarning tutashish darajasi,
V- tutashish xili,
1— yon tirgishga Joizlikni bildirad; .

iymati xili o' tirgish
qtymati va unga joizlik ko o'miga kafolatlangan yon tirq

ravoT.::::l; ::'6{]0 i EﬁﬂT 164EI—SI. bunda 7- kinematik aniglikni:
n ¥a 1 - P m-
kafolatlangan yon tirgish: aming  tutashish darajasini; 600 mk
gt on tirdishga joizlikni bildiad;
gﬂr Imn& ’ i 1 3 H ® " .
uning ﬂmigath.amq i flormasiga aniqlik darajasi belgilanmasa,

fi yozilad, Masalan. N. 81
Aniglik dargjasiga, tishli g‘iitﬁrafmin o ool o
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xarakterlovchi kompleks ko‘rsatkichlar standart bo‘yicha tavsiya
etiladi.

Nazorat savollari?
I. Foydalanish vazifalari bo'yicha tishli uzatmalar qanday guruhlarga
bo'lingan? _ ) o
lg Uzatmalar kinematik anigligi c_in:b nimaga ﬂj:.llﬂdl?
3. Uzatmaning kinematik xatoligl_Fu.k.x mt['T:-;i"?
4, a ishining tekisligi deb nimaga aytiladi? _
5. Eiﬁl?gi[dimk Ezaimaning davriy xatoliklari t0'g'risida nimalarni
bilasiz? | o
iqi ili ladi?
6. Tishning haqiqiy yon profili deb nimaga aytiladi®
7. K::unmklgninzq {irig'indi izi va kontakining oniy izi to'g'risida
nimalarni bilasiz? i e
ishni igiy bo*lish chizig"i T o B
g. Eﬂ::::ﬁ:?:ﬂ:l?;ak]nr tishlari ilashishlarning turlari haqida gapirib
bering? _ o -
lﬂi:l.TishIi g'ildirakning anith l:ia.ll‘l.lj:lﬂl;ll ;ﬂlgfl;l::irn:l-ga aytiladi?
I'1. Bo*luvchi aylana va boshlang®ich a > Nir
12. llashish qadami deb, modul dcb,tmmag&n_ :L_v.mlad:?
13, Kallakning balandligi qanday aniglanadi’

LAR
TO'RTINCHI BO'LIMGA DOIR TEST TOPSHIRIQ

i i imalarga
1. Tishli gildirak va uzatmalarning aniglik darajalari nimalarg

asosan belgilanadi?
A) Kinematik aniglik, ravon
tezlikka _
B) Kinematik aniglik va ravonlikka
C) Uzatilayotgan quvvatga
D) Kinematik aniglik, ravonl
2. Standartlar bo‘yicha dumalas
aniqlik sinflari belgilangan?
A) 12345
B) 0,6,5.4,2
C) 01,02,03,04
D) 01,0,1,2,3,4

lik. uzatilayotgan yuklanish va aylanma

' lanma tezlikka
e ;ypﬁd!hipnlﬂllﬂﬂi qanday
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3. Podshipnikning ichki xalqgasi valga qanday tizim bo‘yicha
o‘tqaziladi?
A) Teshik tizimi bo'yicha
B) Val tizimi bo'yicha
C) Kombinatsiyalashtirish tizimi boyicha
D) Erkin tizimi bo'yicha
4. Podshipnik xalqalarining yuklanish turlari®
A) Maxalliy, tsirkulyatsion va tebranma
B) Otqsimon, tsitkulyatsion va tebranma
C) Markazga intilma, o0*qsimon va tsirkulyarsimon
D) Markazga intilma va 0'gsimon
5. Maxalliy yuklanish ta’sir gi ipni [
viax gilayotea d i
o‘tqazishning qaysi turi qnv'llacmmii?'ﬂ‘r st pocshipnik xalqusigs
A) Oralig
B) Tarang
C) O'suvchan
D) Erkin
6. Avtomobil glildiragidagi
a
qanday yuklanish ta’sir qgiladig*:
A) Tebranma '
B) Suatik
C) Maxalliy
E)ﬁgﬁirkulyatsiun
- Shponkali birik i i
A) Erkin, o :!L:Lammg turlari?
B i :
0 oty ot s
D) oo*zg*amiﬁr.:ﬂ'zﬁfm“"f’”g“'"‘“
: " Zg'a mas
- Shponkali birikmalarda

podshipnikning tashqi xalgasiga

0*tqazishning qaysi tizimi gabul
A) Teshik tizimi
B) Vval tizimnj
C) Kombinatsj
]l::: SErki:‘l tizim
- Shponkalj i
ke rklrl;x:ll;?hinkmalnrdn tutashuvchij o‘lchamlarga qanday

A) Shponkani en;
4] Uai v . .
B) Shponkani en; va uz:nhlr::;!kadag' arigcha eni

C) Sh 1 eni val y
Ponkani enj yaj a viulkadagi arigcha uzunligi
igi

alashtiril:gan tizim
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D) Val va vtulkadagi ariqchalar eni va uzunligi

11. Shlitsali birikmaning markazlashtirish turlari?

A) lchki va tashqgi diametr bo*yicha

B) Ichki, tashqi diametr va shlitsani eni bo'yicha

C) Shlitsani eni bo'yicha

D) Ichki diametr va shlitsani eni bo'yicha

12, Shlitsaning ichki diametri bo'yicha markazlantirish gachon
qo‘lanadi?

A) Birikma detallarini gattigligi yugori bo*lganda

B) Markazlantirishga yuqori talab qo'yilganda

() Birikma detallarini gattigligi yugori bo'lganda va
markazlantirishga oshirilgan talab go*yilganda

D) Birikma detallar yuklanish yo*nalishi o‘zgaruvchan bo'lgan holda

13. Avtomobil transmissiyasining kardan uzatmasidagi shlitsali
birikmada markazlantirishning ganday turi qo‘llangan?

A) Ichki diametr bo'yicha

B) Tashqi diametr bo"yicha

() Shlitsani eni bo*yicha

D) Shlitsani balandligi bo'yicha

14, D - 8x36 x40 N8 / *7 x 6 D10/d9 shlitsali birikmada tishlar soni
nechaga teng?

A)S8

B) 36

C) 40

D) 6

15. Metrik rezbalarning nazariy profili ganday ko'rsatkichlar
bilan baholanadi?

A) O'rta diametr, gadam va profil burchagi .

B) Tashgqi, ichki va o'rta diametr, gadam va profil burchagi

() Tashqi va ichki diametr :

D) Tashqi va ichki diametr, gadam va profil burchagi

16. M 24 x 1,5 ganday gadamli rezbaga kiradi?

A) Katta gadamli

B) Mayda gadamli

C) Kichik gadamli

D) Normal gadamli

17. Bolt va gaykani buralishiga tsilindrsimon rezbaning qaysi
parametrining xatoliklari ta'sir giladi?

A) O'rta diametr, gadam va profil burchagi
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saqlash

kompensatsion joizli

qilingan?

B) Tashqi va ichki diametr hamda profil burchagi
C) Tashqi va ichki diametr

D) Qadam va profil burchagi

18. Mahkamlovchi rezbalarining vazifalari

A) Aylanish ravonligini va birikmani yugori yuklanuvchan ta*minlash
B) Birikmaning mustahkamligini ta'minlash va uning zichligini

C) Birikmaning mustahkamligini ta‘minlash
D) Birikmaning zichligini saqlash
19. Gaykaning qaysi o'lchamlariga joizlik beriladi?
A) O'rta diametr va rezba gadamiga
B) Tashqi diametriga va rezba gadamiga
C) Tashqi va ichki diametrga
;]{: I;I;ki va 0'ra diametrga

- Boltning qaysi o'Icha joi iladi
T ms}{qi diamml:::riga Jjoizlik beriladi?
B) O‘rta va ichki diametrga
C) lIchkiva tashgi diarnr:lrga
D) O'na diametrga
21. Rezbali birikmallrdagi n‘!:hamning qaysi joizligi
ior k deb hisoblanadi?
A) Ichki diameir joizligi '
B) Tashgi diametr jﬂizligi
C) O'rta diametr joizligj
D) Qadam joizligi
22, Rezbalar uchun anj
A) Anig, go*pol, yugori
B) Anig, 0'rta, go*pol
C) Aniq, o'rta, erkin
J.D; !;;I;i;:l.lf:rkin. qo*pol

. in i di
tayyorlanadiz 0 Simetri qanday aniqlik darajasi bo"yicha
A) 468
B) 34,67
C) 4,56,7.8
D) 1,2345
24, Dvigattlnlng

qlikning qanday sinflari ko' zda tutilgan?

sh
Aun boltlarida qanday qadamii rezba qabul
A) Mayda

264

B) Yirik
C) O'na
D) Normal
25. Podshipniklarni shartli belgisidagi 3-chi va 7-chi ragamlar
nimani bildiradi.
A) Podshipniklaming turini bildiradi.
B) Podshipniklarining seriyasi va turini bildiradi.
C) Podshipniklarining seriyasi bildiradi
D) Podshipniklarining konstruktiv xususiyatini bildiradi.
26. SHponka kengligi uchun taosiya etilgan joizlik maydoni.
a)'9 v)'8 s)'%t8 4T
27. d-8 » 1277, 36712 . D chlitsali birikma qaysi o'Ichami bilan
T all I8
markazlashtirilgan,
A) Tashqi diametr bo"yicha
B) Ichki diametr bo'yicha
C) Tish kengligi bo'yicha
D) Ichki diametr va tish kengligi bo*yicha
28. Agar boltning tashqi diametri d gayka tashqi diametridan a d
ga katta bo‘lganda boltning gaykaga buralish uchun qanday shart
bajarilishi kerak.
ay d,=D,: Dy=d,:d=D V) d, =D D, =dy:d>D
s)d,»D, Dyu=d :d>D d) d, =D, D, <d,:d <D
29. Silindrsimon detalning ko‘ndalang kesimida qanday og'ishlar
kuzatiladi.
A) ovalsimonlik, girralik
B) ovalsimonlik, girralik, konusi
C) konussimonlik. girralik
D) ovalsimonlik, konussimonlik
30.TSilindrsimon yuzaning bo‘ylama kesimida qanday og'ishlar
kuzatiladi.
A) konussimonlik, evarsimonlik egilganlik :
B) konussimonlik, bochkasimonlik, egarsimonlik, egilganlik
C) konussimonlik, ovalsimonlik
D) bochkasimonlik, egarsimonlik, egilganlik
31. Tishli uzatmalarning me’yorlanish ko*rsatkichlariga nimalar
kiradi? .
A) Kinematik anig, ravon ishlash tishlaming tutashish darajasi
B) Kinematik xatolik, yig'ilgan xatolik, tishning profil xatoligi
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D) Tish yo*nalishi va uning profil xatoligi

| . s N . . . -
1 C) Kinematik aniqlik, yig'ilgan xatolik, tishning profil xatoligi
32. Uzatmalardagi tish g'ildiraklarining birikish turlari?

| A) A,V,S,D, Ye. N
1 B) A,B,V.G.D
C) A, V,G, K

D) A,V,SK,L,M
i 33. Tishli g'ildirak va uza
o‘rnatilgan?
A)6
B) 12
| | C)8
J | D) 10

34. Tishli uzatm
o‘rnatilgan? alar uchun nechta o*qlararo og'ish sinflari

’ A)3
B) 8
C)6
D)2

35. Tishii uzatmalardagi N va

og'ishnin i si i
o E qaysi sinflari belgilang

B) 1

C) VI

D) 111

36. Tishli uzatmadae;

A) 4 gl

B) 10

C) 6

D) 8§

37. Tishli uzatmad
Jﬂhlia: to'g'ri keladi? - | ' Dirikmasiga yon oralig*ining qays

X, Y

B) za

C) ¢, d

D) b,a

tmalarga nechta aniglik darajasi

Ye birikma turlariga o*qlararo
an?

yon oralig'iga nechta joizlik o‘ranatilgan?

5-BO‘LIM. DETAL SIRTLARINING SHAKL VA
JOYLASHISHDAN OG‘ISHLARINI ME’ZONLASH

5.1. DETAL ANIQLICGI VA UNGA TA'SIR QILUVCHI OMILLAR

Detalni ganchalik aniq tayyorlash talab etilsa, u shunchalik
gimmatga tushadi. Silindrik detal ishlab chigarmoqchi bo'lsak, ideal
silindr ishlab chigarish mumkin emas, u o'q va ko'ndalang kesimlar
bo'yicha to'g*ri shakldan og'gan bo'ladi.

Mashinasozlikda qo‘llaniladigan detallarning aksariyat qismining
shakli, oddiy geometrik shaklda bo*ladi.

Asosan bu silindr shaklidagi detallar - 70 foiz

Yassi shaklidagi detallar — 12 foiz

Tishli g*ildiraklar - 3 foiz

Korpusli detallar -4 foiz tashkil etadi.

Qo'zg'aluvchan birikmalarda (tirgishli) detallaming to'g'ri
geometrik shakldan og‘ishlari cheklangan yuza bo‘yicha kontakda
bo‘lishi sababli tez yeyilishiga va notekis harakat bo‘lishligiga olib
keladi.

Qo‘zg‘almas birikmalarda shakldan og'ish taranglik bir tekis
bo*lmasligiga bu esa mustahkamlik, germetiklik va markazlashtirish
anigligining pasayishiga olib keladi.

Mutlog aniq o'lchamlarga ega bo'lgan detalni juda ko'p sabablarga
ko‘ra, ishlab chigarish mumkin emas. Detalning o‘ichamlari
chizmadagidan farq qilib, har xil joylarda har xil giymatlarga ega
bo*ladi.

Mashina va asboblarning yugqori sifatli bo'lishi ularning ishonchli
va uzoq muddat ishlashini ta'minlaydi. Detalni yugori sifatli tayyorlash
xomashyoning sifati va mexanik ishlov berish usullariga hug‘hq._

Har qanday detalning anigligi, asosan, quyidagi ko'rsatkichlar
bilan baholanadi:

1. Hagigiy o‘lchamning nominal o‘lchamdan chetga chiqishi
bilan.

2. Hagigiy shaklning nominal shakldan chetga chiqishi bilan.

3. Detal o‘lchamlari va tekisliklaming nominal o*qlardan,
tekisliklarning o'zaro joylashishdan chetga chigishi bilan.

4.Detal yuzasining g*adir- budurligi bilan,
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_ Detailm:ni tayyorlashda geometrik xatoliklarni  keltirib
chiqaruvchi asosiy sabablay quyidagilar:
das!a]h[liaslgnfilamlng holati va anigligi. Detallarga ishlov beruvehi
g';k;f:ad?rh:nﬁ Im!f}z:rda 0'zIning noanigligini 10°la holda detalga
: - Masalan: charxning urish va t ishi yuz isliklarini
ki ebranishi yuza notekisliklarini
b) Texnologik jihozning holati it |
‘ | | g va sifat el o d"iuh”
o matuvchi markazlar buzilganligi, e Mg
¢) ishlov berish rejimi
d) xomaki mahsulotning qattial; I | -
- . 4 4 S t I ! 1 | 4 I I |
henshdﬂjuwjikningbirxilho&‘h:aslli:]_-il.k bo“yicha urliligi va ishloy
2) Harorat rejimi 20 € dan }ruq:;'ili::i.
Fjlﬂgstgu.h maoslama, asbob, detal. deformatsiyasi, qayishqogligh
i)ls ‘chmmg malakasi va subyektiv xatolari
l;] (l:l lehamni noaniq o*Ichash, -
, 0'le amj ‘lehash amiglioin
bazalash anigligiga ta'sir qi!uTiT amning o’lchash anigligini kamaytiradi.

[shl ' talin:
Ov berish anigligi - layyorlangan detalning  geometrik

n‘lchamlaridagf hagiai .

. Qqry  qiymatlar, Beriloan chi i st
she  Bertlgan  chizma yoki texn
hartlardagi Parametrlarga mosligi 1ush LmiIu}::Ji. #

Haqigiy geometri
: metrik o'l : , Y g ®
berish xatoligi deyiladi, o'lchamlaming nominaldan og'ishi ishlov

Detalga ishloy 1

bo*ladigan xatuliklar;ms" V& ularni yigtish jarayonida paydo

n bo'yicha o' zgaradi ya'ni
deformatsiyalanish, dasigohni
s elalga mexanik ishlov berish
yonaltiruvehilarp: ) lgohga,  supporiga.  shpindelga,
kesuvehi 33];:;:5;' vax [:2111‘;:1?1:0 mahkﬂml”h qil:'}’itiun muzlanmgﬂ-
davomida paydo bo'lad;. riladigan detalga ‘uzatiladi (DMAD))

b) Tasodifiy xatol;
| DOy xatoliklar (old;
Xomashyoning qattiglig;, kt:siali ku:.f;':ji

¢) O'lchash Xatoligi.

‘ eyilishi, harorag ta'sirida
o'lchamga sozlash, texnologik tizim (g
vaquda  kesigh kuchi

AN qgiymatini bilib  bo*lmaydis
Ning o'zgarishi),
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Nazorat savollari?
1. Mahsulotning o' zare almashinuvchanligiga geometrik parametrlar
anigligining ta’siri bormi?
2. Detal o’lchamlarining, shakl va o"zaro joylashishlaridan og’ishini
me yorlovehi geometrik parametrlami avting.
3. Detallarni tayyorlashda xatoliklarmi keltirib chigaruvehi sabablami

ishuntiring.
4, Detaldagi shakl va o'lchamdan og’ishni ifodalovchi

me yorlashtirilgan geometrik parametrlami ko rsating.

5. Detalga ishlov berish aniqligi va xatoligi nima?

6, Nima uchun bir xil o'lchamga ega bo'lgan detallami ishlab
chigarish mumkin bo'lmaydi?

7. Vlcham anigligi nima va nima uchun o'lcham noanig
tayyorlanadi?

8, Muntazam va tasodifiv xatoliklami keltirib chigaruvchi sabablami
ayting va ularni solishtiring.

5.2, DETALLARNING SHAKLDAN OG*ISHLARI HAQIDA UMUMIY
TUSHUNCHA VA ATAMALAR

Shakl anigligi O'z RST 759-96 va GOST 24642-81 standartlariga
muvofiq aniqlanadi. Shakl anigligi real sirt shaklining chizmada
berilgan nominal sirt shakldan og'ishni xarakterlaydi.

Shaklning og*ishi- real yuza shaklning nominal shakldan og'ishi
bo*lib, uning giymati real yuzaning nuqtalaridan yondosh yuzagacha
tik chiziq bo*ylab o*lchanadigan eng katta masofa bilan baholanadi.

Real yuza — bu detalni chegaralovehi va atrof muhitdan ajratuvehi
yuzadir. _

Nominal yuza — bu ideal yuza bo'lib, shakli chizmalarda yoki
boshga texnik hujjatlarda berilgan bo'ladi.

Shakl og‘ishidagi yo'l gqo'yiladigan xatolarni me yorlashda,
vondosh sirt tushunchasidan foydalaniladi.

Berilgan og‘ish detallarning birikish xarakteriga ta'sir giladi ya'ni
gismlar va butun mashinaning ishlash sifatini o‘zgartiradi. Shuning
uchun detal va gismlarning vazifalariga, hamda ishlash sharoitiga
qarab konstruktor shakllarning joylashishida yo'l go’yiladigan
ogishlar kattaligini joizliklar yordamida cheklab qo*yadi.
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. Tekismaslik — lukis_;lik (detal) nugtalaridan yondosh tekislikgacha
bo*lgan eng katta masofa bilan aniqlanadi,
_To'g'ri chizigmaslik (126-rasm) — detal sirtining  berilgan
yo'nalishdagi to*g'ri chizigdan og*ishi bilan aniglanadi.
: ‘]:';:undush to'g'ri ehn?cic! = real profilga yondashgan o'g'ri chizig
0 |E| » U detalning materialidan tashgarida shunday joylashganki, real
g_lr:';::ggddffﬂg u:a_qu:!g: nuqlasi bu lﬂ‘g'ri |;;|‘|izi|_||_|u|'| ug'l',‘ihll
nadigan sheparalarida o R v e
bo'ladi. gan qismning chegaralarida eng kichik qiymatga ega

a| = A Vil ﬂ-: > A

- Yeamdosh to'ie'ri ehiely
et =S
A A

4, | === I
.--t"'

. Mayinly to'g'ri chirig

126-rasm, To'o'ri chizigmaslik.

53, SILIN L
EII,I\DRP:IK"\ UZALAR SHAKLINING OG ISHLARINI
E'YORLASH vaA O'LCHASH

Silindrik yuzalar (si shakli oet; :
ko'rsatkichi — si‘tindrif(:il;::af:;f?;;?é:rhg ishlarining umumiylashtirilgan

real yuzaning nugtalari adigan qismning chegaralaridd
arida sh sili
Hagofa “??-mm:]_ " yondosh silindrgacha ho*lgan eng katta (A)

Silindrmaslik deyilganda

og"ish tushunilad. detal sirtining ideal silindr sirtidan
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h-__

Haglgly yuza

Joladik - Moy e

127-rasm. Silindrlikdan og'ish,

Silindmi ko'ndalang kesimdagi ogish doiraviymashk (128 -
rasm) bilan xarakterlanadi. Doiraviymashk deyilganda ham nazorat
gilinayotgan detal real nuqtalarining uni gamrab oladigan ideal
doiradan eng katta og'ishi tushuniladi,

Doiraviymaslikka shaklIning doiradan har ganday og'ishi kiradi,

Biroq o'lchash va detalni ishlash texnologiyasi bilan bog'lanish
oson bo'lishi uchun ovallik va ke'p girralilik deb ataladigan
og'ishlarga ajratiladi (128-rasm).

d e

128-rasm. Yuzalarning doiraviylikdan chetga chiqishi
a) ovallik; b) girralik.

Ovallikni barcha o' Ichash ashoblari yordamida aniglash mumkin.
Ovallik quyidagi ifoda orqali topiladi.
Du-m — Dm-n-
A= == B (5.1)

Qirralilik- yumaloglikdan og'ish bo'lib, bunda real profil ko'p
girrali bo*ladi. Qirralik ikkiga bo*linadi, tog va juft girralilik bo*ladi.
Juft girralilik ovallik ganday o'lchov asboblari bilan o*lchansa,
shunday o‘lchanadi. Toq girralilikni ikki nuqtali o*lchash usuli bilan
o*lchab ho'lmaydi. Shuning uchun bunday girralilik nuquali sxema

bo'yicha o lchanadi (129-rasm).




129-rasm. Tog sonli girralilikni o' lchash.

ichi(gm:;{;;d:u!ﬂl prizmaga o'matiladi va aylantiriladi bir aylanish
girralilikni be!;'-::dl:ngq-;fmm. va eng kichik ko'rsatishlaming ayirmas!
- Silindrik detallarning bo*ylama kesimida profildagi

og'ishlaring elementar ko*rini '
: O°TInis i i i .
cgarsimonlik hisoblanadi { Ij;*jlﬂl‘l g e R

rasmy).
Silindrik detalning bo'ylama kesimi bo'yvicha shaki
o ivhlari
, Kennimoutic i Hacikasimanlik
é - _t e —— _r
] _ | il - : [ 1
kiﬂ = -!— '-'—"E--_.__--;""',,-_‘n —1!
L
Egarviman
= = bman|ik Egliganlik
= i g
e
- ) |

130-rasm. Silindri
4) konussimon|jk: b) b;::::hﬂ;’:iﬂ 5 e i R

monlik: g) egarsimonlik: d) egilganlik.

Knnussinmn]ik - Rib
bunda yasovchilar 1ot E‘rihz,l}-#,h-m;ﬂ kq.jsim profilining og'ishi ho*lib.
Hm-'l'lltnnl.u“"."k ) K£1g) i, lekin pracallel gings {1 .50- rusin, ak-

. boyla; G :
b!mda. Yasovchilar 1gg*yi cij'“- na kesim profilining og‘ishi bo'lib,
O riasign yagintaghgan 1zigli emas, hamdia kes) r chetlaridan
X AN san digmerr kattalash d'{l?;['}mm“b el
B dshad -rasm, b).
lining og*ishi bo*lib, bunda
ning chetlaridan o°rtasigé
(130-rasm, g),

mas, kesim
ik Iashaud;.
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‘ Egilganli!-t — boylama kesim profilining og*ishi bo*lib, bo'ylama
0'qning to'g"ri chizigdan chetga chigishdan hosil b o*ladi (130-rasm, d).
Yuqoridagi og*ishlar quyidagi ifoda bilan aniglanadi.
o -D
‘_1 =3 ﬂi_ ekl ]

Wremlinvnan ki 2

54 YASSILIKDAN OGHSHLARNI ME'YORLASH VA O°'LCHASH

Yassilikdan og*ish — me’yorlanadigan qismning chegaralarida
real yuzaning nugtalaridan yondosh tekislikkacha bolgan eng katia
masola (A 131- rasm, a).

Yassilikdan ogtishning qavariglik va bouglik wrlari mavjud.

Qavariq — yassilikdan og'ish bo'lib bunda real yuzaning
nugtalaridan  yondosh  tekislikkacha bo’lgan masofa yuzaning
chetlaridan o*rtasiga borgan sari kichiklashadi (131 - rasm.b).

131-rasm. Yassilikdan ogishi.

Botiglik — yassilikdan ogish bo'lib, bunda rc:al yu;mni_ng
nugtalaridan  yondosh tekislikkacha bo'lgan masofa, yuzaning
chetlaridan o'rasiga borgan sari kattalashadi (131-rasm, 2).

Yassilikni o*Ichash atamaning ta'rifida ko'rsatilgandek, kompleks
haholanishi yoki har xil yo'nalishlarda to'g'ri chiziglikni o*lchab,
w'g'ni chiziglikdun eng Katta o 1shi yassilikdan oEtish Jdeb gabul
qilinadi.

Yassilik o lchagichi yordamida o Ichanayotgan detalda bir tekas
joylashgan va yuza bo‘yicha yoyilgan uchta nugta tanlanadi va shu
nugtalardan o'tkazilgan tekishk golgan nugtalar joylashishini aniglash
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uchun asos bo'lib xizmat giladi. Bunda, shu uchta nugtadan
o'tkazilgan tekislik yondosh tekislikka parallel deb hisoblanadi.
Optik- mexanikaviy yassilik o*lchagich.
Yassilikni o*lchash gidravlik usullari.
Erkin quyilgan suyuglik usuli.
O*zaro tutash idishlar usuli.

5.5.  SIRTLARNING JOYLASHISHDAN OG*ISHI

Mashina. mexanizm va uzellami uzoq muddat yeyilmasdan
ishlashi uchun undagi detallar o' zaro 10° £°r joylashgan bo'lishi kn:l'n!ﬁi
Bu 1m_asalani yechish uchun konstruktor chizmada |-:ur1.~;ir1.lkh‘-"‘!'|‘f
zamini (tekislik, yuza, chizig) olib, unga nisbatan detal yuzalannt
Jovlashtiradi.

. Jn}ilashishning oglishi —  ko'rilayotgan  clement real
joylashishning nominal joylashishdan og'ishi, ;

Yuzalarning joylashish xatoligiga ishlov berish va yig'ish jarayon!
xatoliklari ham katta ta'sir ko‘rsatadi. Yuzal
xatoligiga:

Silindrik detallar uchun:

- radial tepish;

= Yon yuzaning tepishi:

- 0'gdoshmaslik:

-0'q Ian1ipg parallelmasligi:

- 0'glarning k::sishmasligi;

Tekis detallar uchun:

-yuzala m'!ng parallelmasl gi;

E’“;{ﬂ?mmg perpendikulyarmasligi kiradi.

adial tepish- aylanadigan detalnin iri asidan
famichi oo s o 2 tekshirilayotgan YUZASIEE
i o o e 5123 e i s o

] -d In L . - - 4 ‘.. -a - i3 1 b
hosil bo*ladi) (131 -rasm), g aylanish o'giga nisbatan siljishi natijasi

Yon yuzani ishi : 1
perptndilflr::ya:::lg k;?i]lmhl = detalning yon yuzasidan aylanish o*q12¢
fargiga teng (baz 0 gia“ Yuzadan eng katta va eng kichik masolalar
hn'iadi{ln-msm;_ ea perpendikulyar emasligi naujasida hosi!

aming joylashishdag!

A

R —-—'—'—‘
i - |
o 11— =R
LY
o e s Hairs il
Bemsw'yi ™ L]

132-rasm. Radial (a) va yon yuza (b) tepishi.

Radial tepishning umumiy, markaziy va teshik o*qiga yon yuza
tepishni to°lig nazorat qilish uchun misollar (133-rasm).

RAMAL TEFISHY] TEKSHIRISH

Uiy o qon Maorkazly o'qqn  Teshik o'qiga
alsbatan nlsbu

Y Depluhind 10" Hig tekaldeish

i " G i ¥ ;-—lum_iﬂlt
4 i i ﬁ 1 ok kallags (FCH 19}
oy *Frame
G ” -F'I'-FI;I
L i . & Ta'glirkegech

133-rasm. Radial va yon yuza tepishlarni nazorat gilish.

O*qdoshmaslik baza yuzasiga nisbatan va mpumiy 0'qga nishata_n
bo'lishi mumkin (133-rasm a,b). Baza yuzasiga nisbatan 0°qdoshmaslik
ko‘rilayotgan yuza o'qi va baza yuzasi 0'qi orasidagi eng katta masofa
orgali aniglanadi (134-rasm, a). ‘ N ‘

Umumiy o'qqa nisbatan o‘qdoshmaslik tekshirilayotgan  yuza
oralig'ida ikki yoki bir nechta o‘qdosh aylanuvchi yux;_alarmng
umumiy o'qidan ko'rilayotgan o'q orasidagi eng katta masofa orqali
aniglanadi ( 1 34-rasm, b).
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134-rasm. O gdoshmaslik a) baza yuzasiga nishatan: b) umumiy o qqa
nisbatan.

Tekisliklarning perpendikulyarligi (o*qlarni yoki o'gni tekislikka)
hF”'Eﬂ'f uzunlikda chizigli birlikda ifodalangan chetga chigishidir.
Sirtlarning perpendikulyarmasligi, o'qlarning perpendikulyarmaslig]
va 0°q hamda sirtlaming perpendikulyarmasligi ( 135-rasm).

lﬁi-rasm. {)'ﬁ;!ar va sirtlar joylashishining og*ish turlari.
- perpendikulyarlikdan og®ish ; L - nisbiy uzunlik,

0‘-._--*
p——

WL e

1 = s -
36-rasm. O qlarning noparalelligi va qivshayishi.

5.6,  SHAKL va JOYLASH

BELGILAR], n-LnMMMRNISH JOIZLIKLARINING SHATRLI

I CHIZMALARDA KO*RSATISH
Shakllnrdagi va sirtlar jovlachich: dae s 13
759-96, ST SEV 368. 7§r1*}rldshtshrdag: chekka og'ishlar O0*z RS-

*8 GOST 2.308.79 ga muvofiq belgilanadi
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Chizmalardagi og'ishlarni belgilash oson bo'lishi uchun standartda
og'ishlarning to'liq va qisqartinlgan nomlari hamda belgilanish
shakllari berilgan (9- va 10- jadvallar).

9-jadval
Shakllarning shartli belgilanishi

| Joizlik tun Girafik Chizmalarda belgilanish namunalan
belgisi )
To'e n chiziglik — [0.057100]
(tekislik. o*qlar, i
silindrsimon EI
)‘Ll:frllllllr I_u.'!mn] . 300 T
jolslig ‘ > -

Tekislik joizligi

Silindrik
Joizligi

Doiraviylik joizhim O
|

‘l‘

Ko'ndalang kesim
profiliming joizligt

|

Berilgan profil
shakliming joizhigi
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Otglar ><
kesishishining
joizligi

Berilgan yuzn Q

shaklining joieligi

L o B B k-4 Pazitsivi
o R o jorzligi @

[0-jadval
e Joylashish joizliklarini shartli belgilanishi I
oizlik tri Grafik T P N A S _
belgisi Chizmalarda belgilanish namunalos | Rudial yoki yon /

tepash jonzlig

Parallellik joirligi / /

Tolig radial yoki

i —_—t— p— yon tepish joizigi f_}‘
Perpendikulyarlik | e (—
Jozligi Parallellik va
______ i tekislikning // ﬂ
1 == F:rlt:‘mdnumigi_
erpendikulyarlik
) va tekislikning 1 U
Qiyalik joizligi = Vi indi joizligi
e Chvalik va
tekislikning il E
O gdboshlik © vig indi joreligi |
Joietigi = e -
Simmetriklik ———
Joizlig; —
-__-___'_‘—-—-_
— )
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| = sirining tebdumantigl ka'pl bilan
001 mmga teng:
7 [0.01 ]
. . | = sirtning 10"g'ri e hisiglikdan ozl 100w
uranlikda 0.02mmga feog;

wirtnbng sadend e slags ho'p bn lam
0,01 mimga teng:

sirtmeng sbindrmasligy ka'pe hilan 0.00
e, diidanyiinaalig ko' plbslas 0003
mrmgE teng:

SLSELY

- SiFming A asoLgn pa raltelmaslig
ko’ pi bilan 0.1 mmga teng;

sirtning A arosga nishatan
perpendikulyamaslig 0.2 mimga
teng

E4UNENS

sirtning A va A asoslarming
umumiy o'glariga nisbatan radial
tepinhi ko' pi bilan 0,08 mmg:
teng

1. Shakining og*ishi nim'jia“’fﬂl savollari?
2. Yondosh lo'g'ri chizig :

silindr haqida tushuncha berip I}'ﬂhdnsh aylana, yondosh tekislik. :.,-unr.insh

3. Silindmj b g?
bo'ladipan shop s Y BMa Va ko' ndal. s N
lga:.bl.m#"a““l’tg Wrlarin; i:::ﬂli‘ing lekisliklar bilan kesganda hosil
; An, 5 s
Paralelimasty ZGmaslik, jopic - CCTINg. "
; “aslik, silindrmaslik, doiraviymas!ik-

. aslik
biridan fargiane  PeNdikulyapmactn .
arqlang, maslik, o’qdoshmaglik nima? Ularni bir

5. Radial va yondagi tepishlarning qanday fargi bor? Ulaming
giymatini baholash munkinmi?

6. Detallar va ularning birikmasi ganday ko'rsatkichlar, omillar bilan
aniglanadi? L.

7. Detallar sirtlarining shakldan va o"zaro joylashishidan og'ishini
keltirib chigaruvehi sabablar? gl

8. Silindriklikdan, yumaloglikdan, boylama profil kesimi, tekislikdan
va to'g'ri chiziglikdan og*ish deb nimaga aytiladi? . ;

9. Qirralilik. ovallik. konussimonlik. egarsimonlik, bochkasimonlik
deb nimaga aytiladi? ichi nima?

10, Yassi yuza shakl og-ishining umumlashtirilgan korsatkichi mima®

I'l. Botiglik va qavariglik nima?

12. Radial va yonlama tepish nima? :

13. Chizmalarda yuzalar shakli va joylashishidan og'ishlar
shartli belgilar bilan belgilanadi?

qanday

5.7. DETAL SIRTLARINING G*ADIR-BUDURLIKLARI

5.7.1. Yuza—g*adir - budurligining paydo bo'lish sabablari,
ularni me’yorlash va belgilash tizimi

ilgani kich bilan
lov berilganida, asosan, keskich _
: hosil gilib bo'lmaydi. Chunki
hosil bo*ladi. Daslgnh
ng tebranishlariga

Detallarga har qanday ish
Malerialni kesishda ideal tekis sirtlar hos
detallarga ishlov berishda g adir-budurlik hostt,
E“krﬁgi va dastgoh- moslama-asbob detal tizimini

og'lig. - ‘rilavotgan,
\’?:za g*adir-budurligi deb — ma’lum '-'mn.'l'll'.fr rkn ??iﬁi;jgu
Nisbatan kichik qadamga ega bo’lgan notekislikiar ¥

avtiladi, TR ‘rsatkichlarini
Sirtlarning g*adir-budurligi detallar ishining sifat ko'rsatkie

ﬂn K n i ” . H A

Yomonlashtiradi. (birikmalarda) gadw-hudurhla.

. Qo'zg'aluvchi  o'iqazishlarda | ki
Sirtlaming tezda yeyilishiga olib keladi. Chunki
detallar ishlaganda yeyiladi, metall uvoglari mey

Sirtlaming yeyilish jarayonini tezlashtiradi. T
'zz‘::drias Jn*éa;gishlurda {birikmﬂiarda} g'adi

N 32 - aarish vaqtida
birikma mustahkamligini kamaytiradi, chunk! ishlab chiq

metaldan tayyorlangan
bilan aralashadi va
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val n’!chanu oshirilgan, teshik o°lchami esa kamaytirilgan g'adi-
budurliklarning yeyilishi natijasida taranglik bo*shashadi.

137-rasm. Gadir- budurlik. 10

dhiniehnd lginsimonlik va shakldan ehetgd
chigishning munosabatlari: a)detal : I

P ‘ yuzasining profiliz b)gadir- budurlik:
Hto'lginsimonlik; ) shakldan chetga chigish.

D | a . _ :
furqla:;ﬂi-ar;:lﬂg I'L‘;l_l yuzalarida notekisliklarning quyidagi I'Jl'lt“l"_
notekislikla ?"ala".““?' baza uzunlik ¢ ga nisbatan kichik qadam!
rasm, h); mmg }."_lg‘md_";] ko‘rinishidagi ¢ adir-budurliklar I_IJ
‘yig‘iﬁdiqi' kﬂ{;‘fﬁ‘,‘m_lng misbatan kawa qadamli davriy n»—.m:kje;hklﬂl"_'
real profil ::'l:tm?:?ld““ to*lginsimonlik (137-rasm, d) real yuz :."I[ﬂ‘hnI
cheiga “'“Liishiil;‘:*]% rﬁgll;mc'lnk yuza va geometrik profil shak lida
hudtf:;{ijfiT - 112'82 (ST SEV 1156.

nga real vuzanine ‘
kesish orqal Yuzaning ungy
h‘.‘l’i]ﬂdi_?wﬂ
deyilad;.

As0s uzunlioi

g*adir - hudurli].;i:,.:?l; €D 5 shunday asos chizig-iga aytiladiki.
son jihatidan anjql; _hi-‘:wr]um_;hl hoanigliklar bo'lishi shart va uld
Yagona asos deh q?a;:] Mumkin, G'Hdir-budur]ikning sonli giyma!!
A308 uzunligining o, Wingan profilning o'rta chizig:idan o'lchanad
o ﬂ,{}:;‘-‘ 0,08; 0,25. ﬂ%g-mza”a” quyidagi ilillnrdal'::n]im:di (mm):
':Iﬂl'll:ha!lk katta ht}~|m' h“*ts; 8 25 . Nﬁtckisiiklﬂrnjng ll']{:huml'{lf'
shi lozim, R Uzuniig;ni“g giymati shunchalik att

?ngu muvofig Fuxm]inglg';uf_tll ;
olingg i perpendikulyar bo'lgan tekislik hf|;1:’
“adi %dn F'T':‘blgldag, notekisliklari  bo'yicha ,h‘,t o
gadir- budurligj baholanayotgan chizig, asos chizig!

gnda
et

Dunyoning ko*plab daviatlarida asos chizig*i gilib profilning o'rta
chizig®i (m) olinadi, (138 - rasm)

Profilning o'rta chizig'i m deb, nominal sirt profili shakliga ega
bo'lgan va asos uzunligi oralig*ida profil nuglalar orasidagi masofalar
LT, U2..Un kvadratlani yig*indisi shu chiziggacha minimal bo'lgan,
haqiqiy profilni bo*luvehi asos chizig'iga aytiladi.

Jahonda g'adir — budurlikni baholashning 30 dan ortig har xil
parametrlari mavjud. Bizda ( Oz RST 640-95, GOST- 2789-73)
bo'yicha quyidagi parametrlar bilan baholanadi:

5.7.2. Notekisliklar balandliklari bilan bog’liq g*adir-budurliklar
parametrlari

Vertikal parametriar:

R,- profilning o'racha arifmetik chetga chiqishi:

R~ profil notekisliklarning o'nta nuqtasi bo’yicha aniglangan
balandligi;

Rq- profilning o'rtacha kvadratik chetga chigishi;

R -profil notekisligining eng katta balandligi;

Gorizontal parametriar:

Sw- notekisliklaming o'rtacha qadami:

S- profil mahalliy balandliklari bo’yicha o°rtacha gadami;

tp- profilning nisbiy tayanch uzunligii

p- cho*qqi va tublaring o‘tmaslash radius.

Profilning o°'rtacha arifmetik chetga chigishi [R.a:'.‘ baz,a
uzunligi () chegarasida profil og'ishlari mutlog o'lchamlarining (yi)
o'rtacha arifmetik giymatiga aytiladi (138 - rasm).

o o B {7\&_

M TAT J _.
' = AL\ ¥
. %“m\ﬁu Vj "uv \f/ IU‘i m
Li

138-rasm. Profilning o‘rtacha arifmetik chetga chigishi (Ra).
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1 7
K il ‘E;[ Y] yoki Ra = =3Il (52)
& t

Bu yerda, / - asos uzunlik;

e su"ni;' asos uzunlik chegarasida tanlangan profil
o ¥, - profilning tanlangan nugtasi bilan o'rta chizid
orasidagi n:uasufaning mutlag giymati.
;I’iuzamng n:na‘lum_ kattalashtirish koelTitsiyentiga cga bo'lgan
| Et?k;z?sirimmay bo'yicha R. ni aniglash uchun o'na chizigni log
| o'k keluv:hEJm n 1a leng oraliqqa bo'lish lozim. Oralig chegaralarig?
‘ t v i ?:qla]ardgn profil bilan keshishguncha PEFF*-'“dkaIyar
gancha ko‘gb(:)‘l.atha qiymatini olish kerak. O'rta chiziq oraliqlarg?
: . P bo'linsa, Ra parametri shuncha anig bo*ladi.
| = ::;ﬂl n;ttkisllklarining o‘'nta nuqtasi bo‘yicha aniglanga®
hesh?a ::ilzi ' -ES[IIS uzunlik (/) chegarasida profilning eng katta
e ghi ?,‘andllgl rva_beshta chuqurchasi chugurligi o*rtachd
q ql{r’matlannmg yig'indisi (139-rasm).

)

PrPdra

|t

VU

139-rasm. Profj| notekisliklarining
balandligj, R

1] s
R, =_—
' 5[§‘F~|+§I}*ﬁl] (5.3)

Bu yerda: y,,. profilnin

10 ta nuqtasi bo'yicha

Yu - profilning en g eng katta i-chi chizig'ining balandligh
{Gﬂl;f[‘va Rz kattaliklir]r(l?:: ::}-Fhi chuEiurchasining chugqurligi.
2789.73 €garaviy giymatlar: (irilgan
Pruﬁlniug :P ST SEV 638-77) qiymatlari standartlashtir

rta kKvadragj . . i
pe k T‘“Bﬂ chiqishi (Rg), baza uzunl’e'

() oraligidagi chetga chigishlarning (ui) o‘rtacha kvadratik
giymatiga aytiladi.

. l 5 s 2
R, = —E-t[y{x} dx yolki R, = \/—;-f;: (5.4)

Profil notekisliklarining eng katta balandligi R.. asos uzunlik
chegarasida profil cho'qqgilari bilan chuqurchalaming chizig'i
orasidagi masofa. (140-rasm)

Y Cuiglghur ehirig'i
[

A\ f\,,f”'\h/"'\‘*/\
NV N Y

vhunerier chikg'i

B4

k-

140-rasm. Profil notekisliklarining eng katta balandligi. R

Profil chigiglarining chizig'i - asos uzunlik ( chegarasida
profilning eng yuqori nuqtasi orqali o‘tadigan o'rta chiziqda
ekvidistant chiziq. Ekvidistant joylashish- tegishli nugqtalari bir xil
masofada joylashgan yuza yoki chiziglar (ekvidistant joylashtirishning
xususiy hollari- parallel to'g'ri chiziglar, parallel tekisliklar, bir
markazli aylana yoki sferalar va hokazo) dir.

5.7.3. Profil uzunligi yo'nalishdagi notekisliklar xususiyatlari
bilan bog'liq g*adir-budurlikning parametrlari

Profil notekisliklarining o‘rtacha qadami S, — asos umlik
chegarasida profil notekisliklarining o°rtacha arifmetik qadamiga
aytiladi. Boshqacha aytganda, profil notekisliklarining o‘rta chizig'i
bo'ylab uch nugtada kesishishi va ikki chekka nugtalar orasidagi
masofaning o‘rtacha arifmetik miqdoriga aytiladi (141-rasm).
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A
141-rasm. Profil notekisliklarining o*rtacha gqadami Su

I Ll
Sru el A
” ; i (55]

Bu yerda: n- asos uzunlik chegarasida gadamlarning soni;
Sw= profilning notekisligi joylashgan, uni uchta
}’?ndDSh nuqtada kesuvchi va ikkita chekka nuqtalar bilan cheklangan
ora chizigning kesmasi. S,,0.002 mm dan 12.5 mm gachd
me’yorlashtiriladi,
aso:ﬂl:iiag ll:iﬂhall!y h_aiandlildnri bo‘yicha o'rtacha q“d“"!i 5 -
o'rtacha qadar o 25144 joylashgan mahalliy profil balandliklarining
ichki ch qacamiga aytiladi. Boshqacha ayiganda, bu parametr profl
eho qqilari eng baland nuqtalar orasida bo*lmagan o‘rta ¢hiz!d

bo‘ylab oli o r ‘ria iy

Yli

ﬂvn\fm\j JERVE

mahalliy balandliklari bo*yicha o' iacha gadami S

S::S‘_l__-l_'_“_g_z__'_l'__-:_'f'_s__‘n ] <&
" B E;S' (5.6)

v vf\uﬂv

142-ragm, Profil

5

'B -
U yerda; M-Qadamlar sop;.
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5,- profilning mahalliy yondosh balandliklardagi ikkita eng
yugori nuqtalarning o'rta chizigdagi proeksiyalari orasidagi kesma
(142-rasm). § ham 0,002 dan 12.5 mm gacha me’yorlashtiriladi.

5.7.4. Profil notekisliklari shakli bilan bog‘liq g‘adir- budurlik
Parametrlari

Profilning nisbiy tayanch uzunligi 7,- profil tayanch
uzunligining asos uzunligiga nisbatiga aytiladi:

;,,.:"'—;-mn% (5.7)

Bu yerda : 7, ~ Zb, asos uzunligi orasidagi b; qiymatlarining

i=l
yig'indisi bo'lib, u o'rta chiziqga nisbatan (ekvidistanta) ma’lum
oraligda bo'ladi. "
$s- asos uzunligi orasidagi by kesmalar soni tayanch uzunligi
shunday kesim sathida aniglanadiki, u cho‘qqi chizig'iga nisbatan foiz
hisobida o'rta chiziq tomoniga qoyiladi.

Y ¢ i

S
s

#

S5

143-rasm. Profilning nisbiy tayanch uzunligi 7,

Profilning (g*adir - budurlikning) nisbiy tayanch uzunligf shunday
haqigiy tayanch maydonni xarakterlaydiki, unga qo'zg al!.wchan
birikmalarning yemirilishiga chidamliligi, tarangli birikmalaming esa
mustahkamligi, hamda yuzalar tutashuvida plastik deformatsiyaning
o'lchami ko'p migdorda bog'lig. o

Chu"qqilzr chizig'idan sath chizig'i profili, % da quyidagi ifoda
bo*yicha olinadi;
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p= 3
e T (5.8)
! ¥ M . = - .
pva R ning son qiymatlari me'yorlangan, Ular quyidagi qatordan
olinadi:
1% 10 15- 20
p % =10 15:20; 25; 30; 40; 50 60: 70: 80: 90.
*j ¥ - ®
f - %= 51 103 15; 20; 25 30; 40; 50; 60: 70: 80: 90,

" d_” F':lmmuj'r' sirtlarning  ekspluatatsion  xususiyatlariga  ta'sif
?E dath :]0 . bes.h_p“mm“tm"“g barchasi bir xil boladi. Masalan.
mliﬂ rparametrini - aniglashga imkon beradi  144- (h) rasmga
},l_:},“azrga:hm?_'lga nishatan (144-rasm, a) tasvirlangan yuza tezro4
Qiymati profiln o 1 Ca8i notekisliklar nisbiy tayanch yuzasining

profilning har qanday darajadagi kesimida kichik bo*ladi.

a)
144-rasm. Yuza notekislik [aci o .
Yuza notekisliklarini, ¢, parametri orgali anig baholash.

Kelin i i . iy ;
yuza nmcfi'sl?iztra: Lsrtlxm batalsil ko'rib chigaylik. har xil shakldag!
O lgan ikki }’umning g adir-budurligi |'mu'ul'm:lrliil'i""t

laqqoslaymiz. (| 45-rasm)

145-1-35,". Yus v ‘
“'::Iarn 8 har xil shakldagi yuza notekisliklari:
uchburchak|i: b) prizmatik.

Ushbu holat

ar uch Za .

(rasm, a, b). Quﬁig:nu;rﬁ?clruzy nulckisliklari“ing profilini qurami?

qilish orqalj R _'_ ar adeal vy ularning parametrini tahh
etrini }’axshimq tushunish imkonini heradi.

Baza uzunlje;

. g] P }rﬂpi 0 .

i q ikkita noe G :
kkala holat uchun ham bir xi) Fa’f‘::{vlrrl‘lmmnkhklur ajralib turadi. bu
' 1oy =f

Profilnin

E enp . 2

) = S e BCI‘]IL ka“—d b?ﬂandlig—i ham t ' . qni
gan profillgy eng qiymatga cga, Y4

INg barchy notekisliklari cho'gqila™

A

-4

halam?]igi va o'viglar chuqurliklart bir xil  balandlikka ega,
notekisliklarning o*rtacha balandligi va eng katta notekisliklaming
o'rtacha balandligi R,=R. va R,=R, ga teng. Shunday gqilib,
yugoridagi profillardagi balandlik parametrlari bir xil.

Y &
Iy
P I —
AN /N AN GLANL
/AR VAR VARVARY S

Chugurkik chisig'i
a

Halamifik chirig'l X

=

] Ui

Y
L3 S T T T

ik
146-rasm. Yuza notekisliklari:
a) Uhburchak shakldagi: b) Prizmatik shakldagi

Profilning gadam parametrlarini korib chigamiz. Ikkala holatda
ham profilning baza uzunligi bo'yicha bir xil chastotada
takrorlanadigan  beshta notekisliklar mavjud. Notekisliklarning
o*rtacha qadami S, =5,.. Shubhasiz, mahalliy bo*rtmalarning o'rtacha
gadamlari bu holda ham § = 5. ga teng bo*ladi.

Shunday gilib, 146 - rasmda ko'rsatilgan profillar uchun barcha
ko'rib chigilgan yuza notekisliklarning parametrlari bir xil. Fagat /,
parametri  yuzaning ekspluatatsion xususivatlariga ta‘sir etuvchi
mikronotekisliklar shaklining xususiyatlarini aniglay oladi. Agar biror
bir profil o'zgartirilganda. P kesim darajasi 0 dan 100% gacha tekis
o' zgaradi, shuningdek, nisbiy tayanch uzunligi 7, ham shunday 0 dan
100% gacha o'zgaradi. Bunday o'lchov natijasida nisbiy tayanch
uzunligini profil kesim darajasiga bog'liglikni tasvirlaydigan egri
chiziq hosil bo*ladi (147-rasm).

Tushunarliki, uchburchakli mikronotekisliklari bo‘lgan yuza
boshlang'ich ishlash davrida prizmatik shakldagi mikronotekislikli
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yuzaga nisbatan tezrog yeyiladi, chunki P = 10% kesim darajasida
pr‘nﬁlmng nisbiy tayanch wzunligi giymati prizmatik  shakldagi
{nlkrnnatekfsiikli yuzaga nisbatan kamroq bo*ladi (147-rasm). Biroq
ish jarayonining ma’lum bir oralig vaqtidan keyin yuzalarning nisbiy
tayanch uzunliklari tenglashadi  (P=50%) wva kesim darajasida
P=50....90% bo*lganda uchburchak profilning nisbiy tayanch uzunligi
]'Il‘l‘af.l‘nftllk profilning nisbiy tayanch uzunliei qivmatidan oshadi va bu
tutashish yuzasining kattalashishiga olib keladi natijada esa yeyilish
qarshiligi oshadi, .

p%
100

e i £ &0 B 100
147-rasm. Profil nich; P
sm- Frofil nisbiy tayanch yuzasining ( #,, ) profil kesim darajasi
(P) ga bog ligligi,
t .
‘] EI.I“H i —_— gk ° i g
dara'::siri mL'f"‘”g ma'lum shartliligi shundaki, u birgina kesim
rﬂi‘quanadi dan' _];’_i‘-*rlu_shura;[i_ Foydalanish  xususiyatlari ~ bilan
S hE_ ; Uil yuzalar uchun mohiyati jihatidan tayanch uzunlig!
shis :
(gorizontal) " .mumkm? ‘v parametri shartli ravishda qadam
bo*yicha Wéﬂﬁ:;?:::a;:;gd tenglashtirilgan. Bu notekisliklar shakli
Sshklar . _— ; : ) .
, Parametrning ah; s ”"jhh”_f‘drdniutr bilan aniq tavsiflanadi. -
va yeyilishga qarsf‘r amiyati oshirilishi bilan birikish mustahkam/ig!
" 2% Yarshihgr oshadi, lekin de » ‘h taravonidd
mehnat sarfining oshishigy (;]'ih !::::sid*-lﬂlgﬁ ishlov berish }urd}“l‘-'md‘

5.8, DET .
AL YUZASINING TOLQINSIMONLIGH

L 1slik
to"lginsimonliklargy ho'h!igdibahma“ﬂ“”da ular gadir-budurlik V@

x bu davri : :
turuvehi detal yuzagigy :"i’?‘fmhqa navbat bilan almashinib takrorkani?
&l dongliklar va chugurlikiar yig*indisi polib.

200

go*shni do*ngliklar yoki chuqurliklarning orasidagi masofa asos
uzunligi ¢ dan kattadir,

Katta qadamli davriy notekisliklar yig'indisi to’lginsimonlik
deviladi.

SEV tavsiyasiga ko'ra to'lginlik W, me’yorly parametr bilan
aniglanadi.

To'lginlilik balandligi W, - to*Iginlilikning besh haqiqiy eng katta
gqadamiga teng.

|
W, = g{n] + Wy ) (5.9)

To'lginlikning ragami chekli migdorlari W, quyidagi qatordan
tanlanadi: (mkm) 0,1: 0, 2; 0.4 ; 0.8; 1,62 3,2 6,3,12.5,50,100,200

Torlginsimonlikning o'rtacha gadami .S, profilning o'rta chizig®i
172, bo'yicha o'lchangan bir nomli go'shni 10*lginlar tomonlan
orasidagi masofalarning o*riacha arifmetik giymatiga teng.

et 8 y
S’u' +Su; =+ W _ 125“1}:

= 5.10)
! i ns (
i1 ii i-"l i;_ il
R L o N =
e | \/I| S’ i 'ix,.f' ‘Fﬁ...f"
(1] [E2] (1) Ll (L4
Le
 —
[1]
%, Qi Tea i e

i L
17&%"?&\;’#\&/ L

b

hr . 1 -
148-rasm. Yuza to*lginsimonligi a)- to*lginnning balandligi,
b) gadamini o*lchash

Gadir-budurlik va 1o*lginlilikni farglash uchun mezon sifatida
halandlik bo*yicha gadamlar nisbatidan foydalanish mumkin.
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5.
WS 40. g*adir budurlik
L) 5,
= -shakl og*ishi

5
40 = — S
b W < 1000_ to*lginlilik.

59.  CHIZMALARDA YUZA G*ADIR-BUDURLIGINI BELGILASH

. g:}:a:m#g o'lchami he_!gismi yuza g'adir- budurligi belgisidan
qlash uchun maxsus belgilar gaty| qilingan. Belgi burchak shaklida

bo'lib, burchakning cho*qaisi
. ] 7L Lo [T ST P L
nisbatan 60 ° daj“b‘iﬂshgagl—:[ b yuza tomon yo'naltiriladi va yuzagd

60"
6l n°
s bo*lib, u sirtning
Qilinganligini hisobga olmaydi. Fagat
metrlari ko*rsatil ganda.

L Eng ko*p ko'rsatiladi ‘

; zan bel
qandary usul bilan hosi| " ilingan
nmckrsliklaming chekli parg

1Dk fs

2. g oo
material kesish }’ﬂll-?:;f]l 90°yilgan yuzaning g*adir-budurligi detaldan
an (qirgish, jilvirlash, frezeriash, parmalash)

hosil gilinishini ke
: O'rsatadi. Ba'zan ! | . ’
ham ko*rsatish mumki“"d'- Ba'zan ishlov herish tavsiya etilgan turi!

3. Q/heigi

xuddi kﬂ'rsatiigﬂni:itr mnfhl.ﬁddzl ishlatiladi, Birinchi holda, bu belg!
ya'ni bu chizmady uzf Jvsa, yuza umuman ishlamasligini bildirad
Yoniga g*adir-budurlik, parse - 9U 18I me’yorlanmaydi, bunda belg!
G0'yilgan siridy Y Parametrlari ko'rsatilmaydi. Tkkinchidan. belg!
kavsharlash shtam ‘E‘-’ berishni material  kesilmasidan (quymé-
Povkalash, prokatlggh) amalga oshirilishi kerak.

S0, Yuza o
ADIR-B
) k PIR-BUDURLIGINING YO‘NALISHLARI
8ar kerak hotlg
L] - o 3 La‘ / |
nﬂrthl_Shk]armng o bcriyu.-_ca _g‘adrr~hudul']igi belgisida yuzd
Yuzaning usulsiizlilgerps . : Uadval), Agar normallashtirilgal
abiati bo*1sa mahsuiu-tning +t1|-1'~‘3”-“”55';ﬁ1

xususivatlariga  sezilarli darajada ta'sir gilmaydi, keyin bu pa
Hisoblagich yopishtirilmagan.

11-jadval
~ Yuza g*adir-budu r[iginin$ yo‘nalishlari
Notekisliklar Notekisliklar Belgilanishi
vo'nalishining turlari kot rinishi

Parallel }5 —
Tik (perpendikulyar) J [ 7%

Kesishgan ” % X

Ixtiyoriy

Avlanma
Radol %

Yo nilgon

N
N

Fi

149-rasmda profil notekisliklarining balandligi parametrlari (Ra
0.1 mkm dan ortig emas, asos uzunligi ¢ ning glymati Uz}_‘Smm ga
teng; profil notekisliklari qgadamining parametri (asos uzunlik 0.8 mm
da Sm 0.063 dan 0.040 mkm gacha); profilning nisbiy tayanch
uzunligi (0.25 mm da 1 50 80£10%) .
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149-¢ adir R
asm. G'adir-budurlikning chizmada helgilanishiga misollar.

Naznrat so.vn". +ep
l. Yuza g*adit- budurlioi nima (1o oo .
b T =CH gl nima? 0’z RST 640-95 a4 GOST :‘?Hl}_.'?}
M qo*llashda umumiy shartni ko*rs ating. MR

2. Yuza g*adir- budurliklaring : '
asos uzunligj /) udurliklarini tavsiflovehi, profilning orta chizig'i

3. Yus idagi do*nali
nutcklslikitlr:dgmiiIEEEISI n_ﬂhii',ur va chuqurliklar, o*rta chizig bo yicha
7 = 1omk i, 0°rtacha arifmetik og*ish,
5 pI:-::!;] nnml-gts!lgm!ng bandligi 10 nuqtaﬁa T’R R:.)
ﬁ: me*:l ::Iﬂt:]ku:‘llllil&l"l_nilrg eng katta balandligi Em;r-tjltf;]ﬂl-]
. Nntr:kisTik;c '-almsiluy_u.:unligi. profil kesimi sathi (f fp.
§ G hudi‘.:]:i.rlfn?a Llﬁhl I@qidﬂ tushuncha bering,
yortimayaip NE qaysi mezoni belgisi chizmalarda
9. Gradir-
yoziladi?
10. Gradir- budyr
L. To'lginlilik g
12 Gradir- b
fargini hahﬂlang.
13. Detalning sip;
rt "
pitydo bo ladi? ¢ Sirliga
4. Gadir-budyi;
: urliklar yo'natishi ot
P AT Yo nalishi chizmal,
5.G adlrwhudurliklar chi?lfti'n:ﬁ e e ey ke
Malarda ganday ko' rsatiladi?

budurlik ifodalarining ai ‘

ik ifodalarining qiymar; qanday o’lchov birligida
_Iikni tanlashda
'Ma va uning p*
udurlik, tw’lginlilik

anday mulohaza gilish kerak?
adir-budurlikdan fargi nima?
va shakl og*ishlarini giyoslang va

tshlov berganda nima uchun g*adir-budurliklar

LT

BESHINCHI BO'LIMGA DOIR TEST TOPSHIRIQLARI

1. Shakl joizliklar guruxiga joizliklarning qaysi turlari kiradi?

A) To'g'n chiziglik, tekislik. doiralik, tsilindrsimonlik va ko*ndalang
kesim profili

B) To'e ri chiziglik. tekislik, doiralik, tsilindrsimonlik va radial urish

C) To'g'ri chiziglik, tekislik, doiralik, o'gsimonlik va tsilindrsimonlik

D) To*g*ri chiziglik. tekislik. tsilindr va o*qsimonlik

2. Radial urish joizligi yuzalar shakli va ularning joylanish

joizliklarning qaysi guruhiga Kiradi?

A) Shakl joizliklariga

B) Jaylanish joizliklariga

(') Yig'ma guruxiga kiradi

D) Simmetrik joizliklariga

3. Detal sirtining ovalligi shakl og*ishlarining gaysi turiga kiradi ?

A) Doiraviylikdan chetga chigish

B) TSilindrsimon wriga

') To'g'ri chiziglik turiga

D) Tekislik turiga

4. Shakl joizliklarini giymatini aniglashda nisbiy geometrik
aniglikning qanday me’yorlaridan foydalaniladi?

A) Normal va yugori

B) Normal va oshirilgan

) Normal, oshirilgan va yugori

D) Normal, yugori va kamaytirilgan

5. Nishiy geometrik aniglikning normal me'vorida shakl va
joylanish joizligi o*lchov joizligining necha foiziga teng”

A) 30%

By 20%

C) 25%

D) 60 % '

6. Yuza g-adir — budirligining balandlik ko'rsatkichlari?

-'J"'I] R B, va R

B) R:va R

C) Thpvayvi

D) Ra, l|-| va ‘p )

7. Yuza gradir — budirligining gadam ko*rsatkichlari?

A) R_| KR Rinas, vl S

B} Ru vl er]ll-\



aniglang?

budirliklari yis,

g adir-budirligilari Ganda

C) Smva$

D} Sln. S'+ Vi va .-

E:a[:;::zlyl'}i::!-d?:i:hda hn‘_tgnn detal yuzalarini g*adir — budirligi
fyed |{,,,.ml[r1,l o*rsatkichlarini qaysi turlari bilan helgilanadi?
H] Rui;n,n Sllh 5

C:' Rmin- Sur- S- 1{\- Vi

D) R. R, 1,

9. Dvi B g e e
Dvigatel gilza tsilindrining ichki Yuzasiga g'adir — budirlikning

qanday yunalishi magsadga muvofig?

A) Parallel
Bj ) Perpendikulvar
C) Kesishuvehi
D) Radial
Iﬂ‘ . - . .
Detallarning ishehi chizmalaridy gadir — budirlikning gaysi

ko‘rsatkichning gi ; :
A) R, ichning qiymati belgisiz beriladi?

B) R,
C) R,
Dl slll

L. Profilni o i
M o'rtacha  arifmetik chetga  chigish  formulasini

Ays. =lse |
H_Z. - Hlj _l’r,'li.r_.fn'ul

!

C) R, =%y . :
) Re = 00 D) 1,=L3x).

m
fetom ot val va teshik sirtlari gadir
B) PRy, = Rl
C) ""-....J"H?,..-H.d
D) bk s kg
13. Pudshipnikning

P

12. Eng Yupga moy qatlamj

otiradigan val yuzasining
A) Ishlov tyr bilan |
B) Yuklanish turi b
C) Ishlov vg vikla
D) Ichki xalqa

ilan
o I]‘lish luri bilan
ole i vi i
“Hami va padshipnik aniglik sinfi bilan
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6-BO‘LIM. O°'LCHAMLAR ZANJIRLARINI
HISOBLASH

6.1 0*LCHAMLAR ZANJIRLARI TO G RISIDA TUSHUNCHALAR,
ULARNING TURLARI VA MOHIYATI

Mashina yoki boshga buyumlar normal ishlashi uchun uning
tarkibidagi detallar va ularming uzellari bir-biriga misbatan ma’lum
foydalanish vazifasiga muvofiq joylashishi zarur, Yuzalar ishlovining
qabul qilingan ketma-ketligiga qarab, alohida detalning  haqiqiy
o'lchamlari o'rtasida ham ma’lum bog'lanish mavjud. ITkkala holda
ham bu o'zaro bog*lanish o*Ichamlar zanjirlari yordanida aniglanadi,

O*lcham zanjiri deyilganda detallar o*lchamlarining shunday
to'plami tushuniladiki, bu o'lchamlar berk kontur bo'ylab ma’lum
ketma-ketlikda joylashadi va konturning o*lchamlaridan bariga ta’sir
qiladi.
O'lchamlar zanjirlari quyidagi GOST 16319-80, GOST16320-80
va GOST 10415-74 standartlar asosida me yorlashtrilgan.

Bir detal sirtlarining o*zaro joylashuvini va anigligini ifodaloveh
o*lcham zanjiri, detal bo*yicha o*lcham zanjiri deb ataladi (150 -

rasm).




O'lchamlar zanjirmi hosil giluvehi o' lchamlar uning bo*g'inlari
deb ataladi. Bo'g'inlaming o'zaro Joylashishiga garab, o*lchamlar
zanjirlari yassi va fazoviylarga bo*linadi.

Agar o’lchamlar zanjirining zvenolari bir yoki bir nechta parallel
tekisliklarda joylashgan bo‘lsa, bunday o*lchamlar zanjirlar yassi
o*lchamlar zanjiri deb ataladi,

Bo*g'inlari bir-biriga noparallel vz noparalle] tekishiklarda yotgan
o*lchamlar zanjiriga fazoviy o*lchamlar zanjiri deyiladi.

Bo'g*inlari 10'gri chizigli o*lchamlar bo'lgan o*lchamlar zanjin
chiziqli o*lchamlar zanjiri deb ataladi,

Bo'g'inlarining burchak o*lchamlari bo'lgan o lchamlar ,.run_iirlill“f
burchak o*Ichamlar zanjiri deh ataladi.

Loyihalash mobaynida buyumlarning amigligini ta minlash masalast
konstruktorlik o*lchamlar zanjirlari, tayyorlash paytida esa ishlov
berilayotgan detal o*lchamlari texnologik jarayon bajarilishga garab
yoki (DMAD) tizimining o*lchamlariga hog'liq bo'lgan texnologik
o'lchamlar zanjirlari yordamida yechiladi,

Olchamlar  zanjiri tuzuvehi bo'g'inlar va bitta berkituvchi
bo'g'indan tarkib topadi.

~ Berkituvehi bo‘g'in (0'lcham) detalni layyorlash, mashina uzelini
ylg‘lsh va o'lchash Jarayonida oxirgi hosil bo'ladiean o*lchamlar
(4y -4y o’lchami), Ularning giymati va anigligi o* lchamlar zanjirining
qnlga‘n (lashkj! Elu‘l.-'{:tli} bo*g*inlar giymatlari va anigligiga bog'lig.
bﬂ*g'!il:ﬁ?i:chl |ii_|li"g‘5n = o‘zgarishi n'l-::h.amiur Zanyiri hcrkri_tl._wf:hi
e 5 Ozgarishiga olib keluvehi o’lchamlar  zanjirining
i;a g ;::,K-jlr. Tuzuvehi bo*gtinlar -“.-*4:_---:4., 1A zanjir uchun) By, B: |
m-IB mn_;nr?.uchun] va'hukam belgilanadi.
oshlang'ich bo'ptin- berilgan noming| o*lchami va chekka

og'ishlari mexanizm ishlashing 1o o i ; zanjirini
ool ek an:ﬂgigzgﬂﬁ {l:':ll‘.lluydlgaiil m. o !:‘:humiair fill'l_llr'll"ll
o'lchamning chekka i -
qolgan o*lchamlarning Joizliklari va

Tlurli detallarga tegishli o
bog"ligliligini ifodalovehi o
deb atalad; ( I:i[}-rasm].

zanjirining barcha
chekka ogtishlar i topiladi.

It:hamlaming yig'ma-chizmadagi o zaro
cham zanjirlar; yigma o*lcham zanjiri

2%

Zanjiming tuzuvchi bo'g'inlari berkituvchi bo'glinga turlicha
tasir giladi. N _

Agar birorta tuzuvehi bo'g'inning kal]aluﬂhlﬁh{ b.lli;:? :::":':‘1:
o'zgarmagan bo‘ginlamning o'zgarmas holida berkituve l.lt'ru:thi
kattalashsa, u holda bunday tuzuvchi bo'g m”k_att:I: ! !l‘ o
bo'g'in  deyiladi, u kuttalashgandul bi:rkzlux-_thl -l:lll} g ong
kattalashadi. (151-rasm. A; o'lchami). Ulaming strelka
tomonga yo naltiriladi.

n.' | ! El
= (T—'ﬁ"{ | & |
-
B ke
-= i
: 7 5 |
- YEREE
T

' : chizigli o*lchamlar zanjiri.
I151-rasm, Yig'matogn chizigli o' lchamlar zan]

A . - " "

stkituvehi bo'e'in kichiklashsa, u aeda berkituvehi
::'inri‘:;:iul:l:!l‘iiti::tihi bo*g'in deyiladi, ka[tal_ij:::ﬂ:f;:‘lll:lilrclkuﬁi chap
bo'g'in kichiklashadi. (151-rasm Az o*lcham). LIAMINE
tomonga yn‘na!til'ilﬁdi. e s
O lchamlar zanjirlarini }"%.!Shn!ﬂﬁ ha zvenolari
texnologiya talablariga muvofiq uni Darciid
va chekka og'ishlarini unil-tlm“'_hd"j_ hog'lia
Loyihalashtirish jarayont !:nl.!n_ ;-rrmlish
bo*g*inni ham o*lchamlar Zﬂ“-”"d.q hls;: Hln ihalas
80 bo'yicha boshlang'ich bo'g'im B ERUC
masala natijasida hosil bo'ladi va shunga nis

tub ma’nosi- ktm:sln‘.;klsi:,_ra vil
ning joizliklar

ravishda hoshlang‘ich
kerak, GOST 16319-
hda yechilayotzan
ihalash masalasi

et

__—‘



}:ch”;dt,{gﬂbmsmda‘ Ay By ,Cy, Dy - berkituvchi bo‘g'inlar,
it kattalashtiruvchi bo‘g'inlar, 4, . Ay. Bs. By, Cas Ds-
blcrkhl-klasmlmvchi bo'g'inlardir, 151-rasmda A. 'B C- Ey -
erkiu i bius! P e P Bt M
= v;hlgﬁglniar: ::9‘,_,3.,{2",,5‘1_ kattalashtiruvchi bo'g'inlar
Moo, Kichiklashtiruvehi bo'g:inlardir),
Kichiklashtiruvch “b:ﬁh?.*"'a" _ zanjirida  kaltalashtiruvehi v
dastlabki b.;? i " as,h m”mf““-_ O'lchamlar zanjiri sxemasidagi
belgisi usti agst gj?.; e I-u'." yo'nalish beriladi. bu bo'g'inning harfli
tashkil etuvﬂ;:hi hr:- Ec::u yish bilan bajariladi (152- rasm, a), hamma
qarab yopiq Immug IE arga ham ularning dastlabki bo'g-inga ta’siriga
(152- rasm, b), ya’ osil bo'lishini hisobga olib yo'nalish beriladi
kiﬂhikl&shti;uvci-,i?: n,;, Ikanalashljruvchilar (A2, A4) bir tomongd,
) r(Al, A3, AS) ikkinchi tomonga yo*naltirilgan.
b)
<)

A. —

_'L':;- "
3z o, R

Az
"’ —
1 f As |
E— Aq. .ﬁ."
As ——
ki As
Az
Az | Az i
152-rasm. O*Icham| ji |
muﬁr zanjirlari bo'g"inlarini tartiblash.
rmiga bo‘g'in o'lchamining bir tomoniga

amlar zanjiri sxemas; g il
i |
(152-rasm, c), siga ancha aniglik kirita

strelka qo'yib belgilash o Ich

6.2, D‘LCHAMLAR
O*lch RN TURLARI VA ULARNI TUZISH

. < am]ﬂr Zan'i ] = i :
bolinadi. irfari ko'plab belgilariga qarab bir nechta turlargd

?:‘Ila?cinish sohasi bo‘yicha:

-Loyihaviy o‘lcham] .

' . a a - -

ta‘minlash masalalari ym:hi!;dimnﬂrl. loyihalash davomida aniglikni

‘ 2. Texnologik o‘lchamlar zanjiri detallarni ishlab chigarishda

aniglikni ta"minlash masalalari yechiladi.

3.Metrologik o'lchamlar zanjiri oflchash bilan bog'liq
masalalar yechilad.

Mahsulotdagi o'rni bo‘yicha:

|.Detal o‘lcham zanjiri bir detalning o‘qlari va shakllarining
o'zaro joylashish anigligi hisoblanadi.

2. Yig*ma o‘lchamlar zanjiri yig‘ma birikmada kiruvchi detallar,
o*qlari va sirtlarning o'zaro joylashish anigligi hisoblanadi.

Bo‘g‘inlarning joylashish bo‘yicha:

I.Chizigli o‘lchamlar zanjiri zanjiming
o'lchamlardan tashkil topadi.

2.Burchakli o‘lchamlar zanjiri zanjiming
o*lchamlardan tashkil topadi.

3.Yassi o*lchamlar zanjiri. Zanji
parallel emas va bitta yoki bir gancha
tekisliklarga joylashgan.
~ 4.Fazoviy o'‘lchamlar zanjiri.
ioylashgan zvenolardan tashkil topgan.

Bo‘g‘inlar tavsifi bo'yicha:

|.Skalyar o‘lcham zanjiri -
migdorlardan iborat.

2 Vektor o‘lcham zanjiri -

kattaliklardan iborat.
O‘zaro bog'lanish tavsifi bo‘yicha:
. Parallel bog'lanishli o‘lcham za njiri.
2. Alohida o‘lcham zanjiri.
O*lchamlar tahlilini o*tkazgan
bo*g*inlarni ajratish va o‘lcham
muvofigdir. _
1.Eng avvalo, o‘lchamlar zanjiri Y
masalani aniq shakllantirish lozim.
2.Dastlabki bo'g‘inni izlash
birikmani qanoatlantiruvchi anigli .
Foydalanish davrida mahsulotning ssfnll _
detallaming yig‘ma birikmalarning 0 Zar® J
Masalan; tik parmalovchi dastgoh shpindeli ©
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bo'g'inlari chizigh
bo'ginlari burchak

ring tekis bo'ginlari bir-biriga
parallel va parallel bo'Imagan

O¢lchamlar fazoda ixtiyoriy

hamma bo‘g'inlar skalyar

hamma bo'g'inlari vektor

yalarga amal qilib

da, quyida i tavsi
el tuzish maqsadga

lar zanjirini

ordamida yechish lozim bo‘lgan

i ishlashini 1n‘minl_m|r‘c:h‘i
oylashish anid ig
‘qining stol ishchi




iﬁi}iﬁ: F:::ﬁ#ndltyiyarligi: val asos yuzasining radial va o°q ba"yicha
M;h: 1 - 0% ‘:!w“’,}' “H.' uzatmadagi o*glararo masofadan og'ishi.
S "ulmf y:g mh_m_ l minlovehi  detallar, yig'ma hirikmalar
o' .',mhl E!mf'll,'g" Masalan, mufia bilan birikuvchi vallar
0 zaro joylashish anigligi.
va 0-][] ﬂhll‘at_rllil'h() ¢ IEPar ﬂﬂ"i]“"Eﬂndu ularning nominal o*lchamlari
nwh};ul lt:lndyl &in og Ishlun standartlar, texnik sharilar, o xshash
oli ‘__,m ardan foydalanish 1ajribasi asosida, nazariy hisoblashlar
’ L]l:;1 1T1‘:1:I?u[: il Yilgan tjribalar yordamida aniglanadi.
—Lc:: i?mi-l I('.- g‘ mning joizligi quyidagicha aniglanadi.
funks: yihalash o'lchamlar zanjirida mahsulot yoki mexanizmning
" %II‘I}nal mohiyatidan kelib chigadi ’
-Texnologik o' lchami:
binoan Yﬂki%%ﬁl -::dlt.hdmidr zanjinda masofaga berilgan joizlikka
bu mahsulotga iﬂh{:i:ﬂ:fr} I}’ll?alan (o*qglari)ni nishiy burash bo*g inlar
SeTy i Fish texnolooik (g Ty i alird
ushmsMh Zaruriyatidan kelib chigiladi 2ik jarayoni va yigishni amalga
- Metrologik o R _
clicidnch uchL:;L::k clr .I{:hamlml‘ 7an Jrnda olchanadigan o' lcham xatoligin!
FE 0 h:}ha?h amql_lgl talabidan kelib chigadi.
ctuvehi bo'gtinlarini g amqlangandan  so'ng  zanjiming  tashkil
detallar sirtiog (o T':t aniqlash uchun dastlabki bog*inni hosil giluvehi
S.Zanjirning ‘i::n} dan shu detallar asosi tomon boriladi.
chizigh va burc!ﬁakli :?rlgillh:n“bumhﬁkli tashkil etuvchilari ichidd
Chiziali tira: 2 ar ilrr:m‘g. tklar) farglanadi.
sirtlari F“?‘i '-"'I']':‘lqllasrhndd?';-alj‘ teshik tipidagi birikuvehi detallar paralle]
birikuvehi detallar si;ti::;ri&g{:dpafi“ragu aytiladi. Burchak tirqish deb. -
6.0 Ichamlar  zanj; < o qlar orasidagi burchakka aytiladi.
Zvenolari lotin ulf'avit'“'n SNemasini wzishda uni gashkil ctuvehl
boshqa migdorfarni h::r};:%a'fﬁ:[LRR dan tashqari, chunki bu harflar
ragamli indeks bilan he]gna;}ad;":ﬂlﬂslladll bosh harflari yordamida
asalan: A1,A2,A3) (153-rasm).

7. O*lchamlar zanjir; ibi
T i la : '
kirishi mumkin, -.:hun[ii shu:-:rlh:da Purchak va chizigli tirgishlar ham

her‘:Shidemkin. Tirqishij blrfi?jf::ll dﬂ!‘]:llaming Hisbiy: siljiey rﬂ'i
variantda bo'ladi, | - gheifin: g konstrukiiv bajarilishi uc
0'¥iq bilan birikmasi; 11 _ 1.5, c oK bilan birikmasi; 11 —shtiftning

" Y rtmani rflhn, :
il maning o'yiq bilan birikmasi (153

32

¥ L — By om |
] 1 |

153-rasm. Tirqishli birikmada o'lcham zanjirlan.

8. Ba'a hollarda bir o*lcham bo*g*in bo'lib bir nechta zanjirlarga
kirish mumkin (parallel bo'glangan zanjirlar). Bunday umumiy
bo‘g*inlar shu zanjirlar belgilanuvchi harflarda belgilanadi,

9. Bir voki bir nechta parallel tekisliklarda erkin joylashgan yassi
zanjirlar  bo'g'inlari  berkituvehi  bo'g'in - yo'nalishi  boyicha
loyihalashtiriladi, boshqacha ayiganda tekislikdagi zanjir chizigli
holatga keluriladi.

Nazorat savellari?

1. O lcham zanjiri deb nimaga aytiladi?

2, Bo'gtinlaming joylashishiga ko‘ra zanjirlaming turlari ganday
bo*ladi?

3. Berkituvchi zveno deb nimaga aytiladi?

4. O lchamlar zanjiri zvenosi deb nimaga aytiladi?

5 Kattalashtiruovehi va  kichiklashtiruvehi zvenolar deb  nimaga
avtiladi? o
" 6. Orlchamlar zanjirlari belgilariga qarab ganday turlarga bﬂ'!!n.adl'? _

7. Chizigli o‘lchamlar zanjiri bilan fazoviy o'lchamlar zanjiri fargi

nimada?
6.3. O'LCHAMLAR ZANJIRLARINI YECHISH USULLARI

6.3.1. O‘lcham zanjirlarini hisoblash usullari va ularni tahlil
qilish

O*lchamlar zanjirmi hisoblash keng rusumdagi m‘ahsulmlz_lm_i
ishning zaruriy bosqichi

loyihalash, ishlab chiqarish va foydalani

i




;imblanadi,_ O [chamli_lr zanjiri nazariyasi yordamida quyidagi
nnsllruktnrllk. texnologik va metrologik masalalarni yechish mumkin,
" ‘I‘} I‘Detal}ar 0 Ichvamlari orasidagi geometrik va kinematik
g _O'matish, bo'g‘inlar  o*Ichamlarining nominal
qurr;allartl:j|,:ug ishlari va joizliklarini hisoblash,
_ %) Aniglik me'yorini hisoblash, mashina hamda uning tashkiliy
qism;an]:chun texnik shartlarni ishlab chigish
) Detallar ishchi chizmalarida o*lchamlar va og*ishlarining to'g'ri
qo'yilganligini tahlil gilish, SR vesg e N
4 i . -
kons u}u ?Eﬁl‘.’:l]}"a]'amrﬂ o Ichamlarmni. Joizlik va o‘tgazishlami hisoblash.
qayta hisnhlﬂhchdmlamj texnologik o*lchamlarga aylantirish uchun
) Mahﬂs ; “:““S}H[klw va texnologik asoslar mos tushmaganda).
" ransulotlami ishlab chiqarishda va yigtishda texnologik
Pcr;tslgaiarnmg tartibini asoslash.
-:_.} Oﬁiﬁzﬁlaw'ng talab f-'l“_gan anigligini hisoblash va asoslash.
mumkin bo'] usullari va vositalami tanlash, o*lchashdagi erishish
Eanﬂ E‘I:qulk hisobi masalalari yechiladi.
O*lchamlar ;:?Wl? r Zanjirining asosiy tenglamasi
tashqari o*|ch jirini - bajarish uchun o‘lchamlar sxemasidan
amlar zanjirining tenglamasi ham tuziladi.

KA+ KA+ ..K, A, =0 (6.1

Bu Yerda: A, A -

Zvenolarining nomina| migdori

KI'I KI i K : s
ioylashish: wabi oot - Migdori va yo*nali ‘yvi rvenolal
" anshlﬂg Yok uzatish nisbatini tavsifloveh; k.;f;ng? iﬂ:r "
mlar zanjirida bo'g'inlar parallel bo'lsa,

= o'Ilchamlar zanjiri hamma

iksl Eiﬁ; =L =
ey
e i (i= L2 m +i) {5.3 )

Kontur bo'yicha aylanish qoidasidan foydalanib

—A A A+ A - A - Ay =0 (6.4)

Ko'rinib turibdiki, chizigli o‘lchamlar zanjirida berkituvchi
bo‘g'inning nominal giymati kattalashtiruvchi va kichiklashtiruvchi
bo'g‘inlar nominal miqdorlar yig‘indilari orasidagi farq bilan
aniglanadi.

Ay =3 ~D A=A+ A)-(A4+ 4+ 4)  (65)

yoki Ay =3 Ay =2 A (6.6)

Bu yerda - w.n- kattalashtiruvchi va kichiklashtiruveh bo*g"inlar

sOni.
Umumiy holatda berkituvchi bo*g"inning nominal giymati.

Ay =2 KA =Pt - T (6.7)

Oxirgi ikki tenglama (6) va (7) chizigli va tekislikdagi o'lchamlar
zanjirining asosiy tenglamalari hisoblanadi. Ishni osonlashtirish uchun
kattalashtiruvchi bo‘g'inlami A;, kichiklashtiruvchi bo'g’inlami esa

A deb belgilaymiz.
To'g'ri va teskari masalalar _
O‘lcham zanjirlarini hisoblash to'g'ri va teskari masalalarni
yechish bilan bog'ligdir. o 1 ‘ _
To'g'ri masala, Boshlang'ich bo'g inning !mmmal o]chaml va
joizligi hamda o‘lchamlar zanjirini  tashkil cvahl hamfna
bo‘g‘inlarning nominal o'lchamlari, berilganligi asosida ulaming
joizlik va og'ishlari aniglanadi. Bunday masala o‘lchamlar zanjinni
loyihaviy hisobiga taalluglidir. )
Teskari masala. Bunda tashkil etuvchi bo‘g'inlarning berilgan
nominal o‘lchamlari, joizliklari va og‘ishlariga asosan bE[:kItH'-’El‘!I
bo‘g'inning nominal o*lchami, joizligi va og'ishlan al:nqlapad!.
Bunday masala o‘lchamlar zanjirini tekshirishda ko'p qo llanilad:.
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Teskari masalani : :

- salani }’Ul.:h]h O 2 r) mu‘i'll . T z e
iriladi = salaning lo'g'r *hilganligi
tekshiriladi, . L g'ri yechilganhg

6.3.2.0'Icham zanjir!arini to’la o*zaroalmanishuvchanlik
usuli bilan hisoblash

Tavsifnoma: it ishd:
sa:«'lanmaqdanm:h ’ Yig'ishda Fl‘h'lﬂ”ar zo'rlab  haydalmasdan.
zanjiri hi*;ﬂbi 1ffmlu“m“""dif”.h”""‘“di yoki jovlashadi. ()'lchamlar

P i|mavz~l.|rﬁum Va mmimum usuli bilan bajariladi.

jaru}'ﬂn]urirﬁ' o igtishning - soddalashuvi va  arzonligi. yig'ish
vesilirns T lllm uaulllr.la lusfill_kiIlaslzt;i:.-lshm-l_lg yengillashishi:
tiyyiorlash Ii?i;“-'nm‘i“’l“-ml;;}’tll:lﬁlmnsh imkoniyati, ehtiyot gismlami
L4 : ng soddalashuvi vz at Wil dsta’ shilami
ta minlash va boshgalar. uvi va ular bilan iste'molchilam!

Qo' llanish sohasi: Odatd:
o‘lchamlar zaniiri I,sl'g?d‘*tdﬂ_}'akka va kam seriali ishlab chiqarishda:
bo‘g'in joizli *I':-.‘ bl‘l druvehi zvenolaming soni va boshlang'ich
katta mith;risak:imju'lrridﬂr' kam bo‘lganda: boshlang*ich bo*g'in
Al ¢ Tir » ] ™ .
moslamalar, shtamplarni Jo IH’;"‘;H“E" cga bo'lganda; yakka qurilma.
hisoblash ishlarida ythalashda, go'shimcha tavsi fdagi oldindan

_ Ehtimollilik i
Tavsifnoma: Yig'isha. irkishi
m-rlamaqdann:a.]\’s& ishda detallar birikishi va joylashishi odatda.
Afzﬂ.lligi: g ;:;ur;lmasdgn. tanlamasdan amalga oshiriladi.
-, 3|-,und;;}; ﬁa 1T<|'=H‘I‘ o'la o'lchamlar zanjirida ganday bo'lsd
Joizliklar rna}*'dsnf;:ll:n?n iirl ﬂ'i’-ﬂfﬂlﬂ‘mﬂﬂﬁﬂu"f“h“““kk“ oo
s sk mha:é?gnynr:sh hisobiga  detallarni  ishlab
Guruhli o'lchamla
_ ar zanjiri
_ Tavsifnoma: Detallarni yig‘iil:;il
sozlanmasdan biriktiriladi .
Alzalligi: Tashki| t.t I
\Lzall ctuvehi botge
mu.qs_ar.!l: ishlab chigarish jni?l:klﬂu'§
anigligiga erishish chtimol; hﬁr ad
) Qn‘llnlnish sohasi: Odady
am h-.? g'mnli (3.4 bo'ginla
sharikli Podshipnikar r

(selektiv yig*ish) usuli
4 zo'rlab haydalmasdan V@

l;‘ljlur o*lchamlarining igtisodiy
erkituvehi bo'e'inni orl
By inning yu
ligidadir, 5 S
Valpi va katta cerioats : :
by o Kl seriyali ishiab chigarishd?
o'lehamlar zanjirlarida, masalan.

3

Moslab o' rnatish usuli

Tafsifnoma: Yig'ishda boshlang‘ich bo*ginning talab qilingan
anigligiga oldindan belgilangan detal (kompensatorjni moslab o*matish
hisobiga enishiladi.

Afzalligi: Tashkil etuvchi bo'g " inlarga iquisodiy jihatdan magsadh
joizliklar go*yilishi mumkin,

Qo' llanish sohasi: Ko'p hollarda yakka va kichik seriyadagi
ishlab chigarishda: ayrim tokarlik dastgohlarida vertikal tekislikda
oldingi va ketingi “babka”lar markazlarining mos tushushiga erishishda.

Rostlash usuli

Tavsifnoma: Yig'ishda boshlang'ich bo'g'inning talab etilgan
anigligiga zveno materialini kesmasdan kompensator bo’g'inning
o'lchamini o' zgartirish hisobiga erishiladi.

Afzalligi: Tashkil ctuvchi bo'g'inlarga iqtisodiy jihatdan magsadli
joizliklar beriladi, nafagat yig'ish, balki foydalanishda (yemirilishini
kompensatsiya gilish uchun) ham yopuvehi bo*g*in o*lchamini rostlash
va aniglikni avtomatik rostlashni ta’minlash imkoniyati yaratiladi.

Qo' llanish sohasi: Hamma ishlab chigarish trlarida juda keng
tarqalgan, Asosan yuqori aniglik bilan ajralib turuvchi zanjirlarda
keng targalgan. Tekislikda val o*qi parallelligiga erishish. Aylanuveh
detallar, dastgohlar  shpindellari, chervyaklar tishli - gildirakli
vallarining o'q boylab kam siljishlarini ta’minlash, hamda dastgoh
ishidagi va sh.k. tayanchlar va shpindellar bo‘yinchalar orasidag
minimal tirgishni ta’minlash. Bu usulda berilgan aniglik nafagat
vig'ishda balki foydalanish jarayonida ham ta'minlanishi mumkin.

To'liq ozaroalmashuychanlikni ta'minlash uchun o’lchamlar
zanjirlar maksimum-minimum usulida hisoblanadi. Bunda berkituychi
ho'gtinning joizligini tuzuvchi o'lchamlar joizliklaming arifmetik
yig'indisidan aniglanadi. Maksimum-minimumga hisoblash usuli
o*lchamlar zanjiri bo'g'inlarining fagat chekka og'ishlarini va eng
noqulay biriktirilishini hisobga olib, yig'ishning berilgan anigligini
moslashsiz (saralashsiz) ta'minlaydi. O*lchamlar zanjirlarini hisoblashni
misollarda ko'rib chigamiz

Birinchi masala. |53-rasmda ko'rsatilgan detalning avval asos
yuzasi ishlanadi (1) keyin bu asosdan rostlab 4. =28£014 mm o'lcham
bo*yicha 1ekislik (2) va A, =60+02 o'lcham bo‘yicha (3) tekishk
ishlanadi. O*lchamlar zanjiri 154- rasm, b da ko'rsatilgan.
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. Berki‘tuvtl_:i_ bo*g‘inning  nominal qiymatini  hiseblash.
g"t.:'trlr_:rluglk {:hlvllqlt o'lchamlar zanjirida Ay o'lchami - berkituvehi
0'g in, l.:hlll:lkl bu o*lcham bo*yicha detalga ishlov berilmavdi va
unng qiymat Ay, A giymatlariga bog'lig.
A Auln Ichami kattlalaﬁhtiruvchi bog*in, chunki As ni o zgartirmasdan
ki::hil?ll I':ﬂlwi=;1$|1l:53k. Ax  ham  kaualashadi. As  olehami
ashtiruvehi bo*g'in, chunki A ni o zearirma As ni
Kattalashtirsak, A, kechiklashadi. | s
Aa ning nominal qiymati
e Ay 2 A=Ay = 60=28 = 30
muman  olganda chizighi o' lcha jiri ituvehi
R EoR. : mlar - zanjiri  berkituvehi
bo'g*inning giymati quyidagicha aniglanadi: : )

5 e -
o
|
3 z 1
A, __ Ty = -—
. . A |
| I_l" PR
I
L2 ﬂ,::l ~]
Ch ] =,
A, _ ',,'_‘—‘T
E—=—=t * 5

L3

154- ch |
S4-rasm. Uch 2venoli o°lchamlay zanjiri

s (6.8)

orqalr > 1ehamlarini hisoblash-
rqali joriy qilingan chegaralard?
Rt

o'zgarnishi mumkin.Eng katta kattalashtiruvehi va eng  kichik
kichiklashtiruvehi o*lchamlar biriktirilganda, berkituvchi o'lcham eng
katta qiymatga ega bo'ladi (154- rasm, a).

AT =A™ - A,™" =602-2786=3234 mm

Umumiy holda esa,

A=A - i A (6.9)

I =l Jrael
Agarda eng kichik kattalashtiruvchi bo*ginlar bilan eng katta
kichiklashtiruvehi bo'g’inlar biriktirilsa, berkituvchi o'lcham eng
kichik gqiymaiga ega bo'ladi (154- rasm, a).
AI'I'IIII == "‘ILIIHII . A:I“:“ — 5"‘}13{1—28,14 —_ 3 l-ﬁﬁ

A

Umumiy holda,

F a5 37 il A (6.10)
=) PR |

Yugoridagi tenglamalami, ya'ni 6.9 tenglikdan 6.10 tenglikni
birma-bir ayirsak, quyidagi natija hosil bo‘ladi:

TA, =i ™, - 2 TA  wun (6.11)
] frintl

Agar o'lchamlar zanjiri bo'g*inlarning umumiy soni m deb gabul
gilsak, tuzuvchi bo'g'inlarning soni w-1=u+p bo'ladi ( bu yerda |
berkituvchi bo*g"in , uning soni doim | ga teng bo*ladi), unda

s

T4, =ZIT-4, (6.12)
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Ya'ni, berkituvchi o ing joi
jUi?jik]ﬂn;inh.rl-flth{{*.d)!_ o’lchamning joizlikligi tuzuvehi o lchamlar
: g yig'indisiga teng. Masalan, 74 -0a mm 71 -o02s mm,
T4, = 044028« 0,68 mm .
Agar o'le jirini |
mshq; b gr:*i“un';];r Zanpirming  bitta  A¢  quzuvehi o' lchamidan
Joizliklari mag':fum i::-:;{:td ::Jifll‘rchl va berkituvehi o lchamlaming
_ sd, bu wzuvehi o'le ing Joizlik
formula orgali aniglanadi: ST ek gy

E‘II = _I"_; _ .
f ‘ ;’If (6.13)

Bu yerda: Aq tashgari
yig'indis U|inadi_q ashqari barcha tzuvehi bo*g*inlar joizliklarining

Berkituvehi ‘o inni
I‘unnulalumiu:;ﬂ t::;.g nning chekka ogtishlarini aniglash  uchun
koordinatasi Yeuqml;“z: Hisoblashda joizlik maydoni o°rtasining
1 v Joizlik yarmi TAj dan Toydalanish qulay

(155-rasm),
i
=
i

155-rasm Joizli

L Joizlik ms b i

) ik md}rf.:::;:ﬂt:ﬁr;ammng l_.:nnrrjinulnsi Y e (A]) N
ar ganday tuzuychi hg* g‘inl uc:]:(:;naﬂ

1

L 2 i S O v |
Shungﬂ U»Kshuh. _?... v = {a"ll,j—.E.“t,-!l }__2 {fl._]‘d]
E:Tlffi}: E""{AJ,.I'I-I‘;.LL . Ei i : 5
® " AN=Ey(a)-20 (6.15)
2 - .

il

Eng katta chekka o'lchamni nominal o'lcham va yugori
o‘lchamning eng kichik chekka o‘lchamini esa nominal o*lcham va
quyi og'ishning algebraik yig*indisi shaklida ifodalaymiz.

Berkituvehi  bo'g'inning  chekka  o'lchamlarini  hisoblash
(maksimum va minimum) tenglamalarini o'zgartirsak quyidagi hosil

bo'ladi:

KA Zq:{flf v Es(Aj }}M”" ~ i [-‘l, + Eil Af }}\'n-i (6.16)
i pmst
A+ Eild, )= Z'[I + Ei l;:lﬂ]h'nm = i- II + Es( -'1“1"""" (6.17)

As o'lcham (6.8) formula orgali aniglanadi. (6.16) va (6.17)
formulalardan (6.8) formulani a’zoma-a'zo ayirsak, berkituvchi
bo'g'inning yugori va quyi og'ishlarini aniglash formulalar hosil
bo'ladi:

#

Ex ':A_-, j=z=li‘:¥[rffﬂl{tlﬂ! . Z £ [_Ji'|l Jacren [5'8}
irl Jeaeh
I e

E (4,)= ZI-.'J' (o, Jeam — iﬂr (A,) xun (6.19)

fromel
(6.18) va (6.19) formulalar yordamida berkituvehi bo*g*inning

ogishlarini topamiz.
Fs (A4,)=02-(014)= 034 mm

Ei (A)=—02=(+014) = -0,34 mm

Shunday gilib berkituvchi o*lcham
A, =02£034 mm ga. teng.
ib chiqib berkituvehi bo’g'in

Yugoridagi tenglamalardan kel !
asini topish uchun tenglama

joizlik maydoni o'rtasining  koordinat
hosil bo'ladr.

[ Ak
E'I.. o { *"_\, } = Z 'E".n ¥ [. Ar :I'h"f'”" o Z E‘:-,'n { '41 ]h'n'!r {6.2{}}
(2|

s |
alda ko'proq uchrab

Ikkinchi masala. Bunday masalalar am uchr
berilgan  anigligida

turadi, muhim canaladi, chunki yigishning

an

4



tl.:zuvch_i ntlchamlarjuiz[ikl
o'z ;az:fasmi bajarishni ta’'minlash

_ . Veng joizliklar usuli, Tyzy i 0*lch: I
1qusodiy aniglikda bajarilishi mJ;Ti: I:I:;h;]: 2ol

Bu holda shartli ravishda anda qo’llaniladi.

_ —
TA=TAy=..=T4_ =T 4. (6.21)
T=Th ==Y 14 | 5
2, ', foydalanib (6.22

TA, ={.'ﬂ—-TJT,,A_, bundan
Tod; =TA, lm-1) kelib chigadi,

Bir kvalitet joizliklar: .
kvalitet jnizlik[arlinbi;!::::’hl: ;'::"_ F-ﬂnjir Wwzuvechi barcha o' lchamlar bir
Tuzuvchi o* Ichamniﬂgjﬂiil;;imh] mumkin bo*lganda go*llaniladi.
TA s a- P
N Fier ! ‘

Ma’lumki | m
m dan 500 mm gacha bo'lgan o*Ichamlar uchun

#=045YD 40,001
WOID Unda 74 = .
Masalaning shary; bn‘?ich: 1 =6,(0.45YD +0,0010)

......

ﬂ‘: -_uaz = am_l =aq undﬂ TA =a *Zlfﬂ-q. U,._.
Eul’ldal] A “:r A59 D +0,0010)

2.(0,45V5 40,001 (6.24)

. O . N
- O'lcham 2anjiri deb nim‘mr“ savollarj?

2. Bo'p* : a i
botladiz  © T eming i“?'ﬂshisﬁgé:ﬂ;;}:‘dﬂ

ari hisoblanishining tub magsadi- mashina

biriga yagqin bir xil

4. Karttalashtiruvchi va kichiklashtiruvchi bo'g'inlar deb nimaga
aytiladi?

5. O‘lchamlar zanjirlari belgilariga qarab qanday turlarga bo'linadi?

6. Chizigli o‘lchamlar zanjiri bilan fazoviy o‘lchamlar zanjiri fargi
nimada?

7. O'lchamlar zanjirini hisoblaganda ganday ikki masala uchraydi?

8. O‘lchamlar zanjirini hisoblashning maksimum - minimum
usullarining mohiyati va fargi?

OLTINCHI BO'LIMGA DOIR TEST TOPSHIRIQLARI

1. O*lchamlar zanjiri qganday bo'g‘inlardan tashkil topgan?

A) Tashkil etuvchi va berkituvchi

B) Boshlaneich va berkituvchi

() Kattalashuvchi va kamayuvchi

D) Tashkil etuvchi va boshlangich

2. O*Ichamli zanjirlarining loyihalash hisobining mohiyati

A) Berkituvchi zvenoning joizligi va chetga chigishlari maolum
bo'lgan holda hamma tashkil etuvchi bo'sinlaming joizlik va chegaraviy
chetga chigishlami aniglash

B) Berkituvchi zvenoning joizlik va chetga chigishlari maolum
bo*lgan holda hamma tuzuvchi zvenolarni joizlarini aniklash

C) Berkituvchi zvenoning chetga chiqish maolum bo*lgan holda
hamma tuzuvchi zvenoning joizligini aniglash

D) Barcha zvenoning joizliklari berilgan holda berkituvchi
zvenoning joizligi va chegaraviy chelga chigishini aniglash

3. O*lchamli zanjirlarni hisoblashda qanday usullar ishlatiladi?

A) Maksimum — minimum, teng joizlik

B) Nazariy extimollar, teng joizligi o

C) Maksimum — minimum, extimollar nazariyasi.

D) Teng va bir kvalitetli joizlik .

4. O*lcham zanjiri hisobining qaysi uslubi detallarni tayyorlash
tannarxini pasaytirish imkoniyatini beradi?

A) Bir kvalitet joizliklar uslubi

B) Teng joizliklar uslubi

C) Maksimum - minimum uslubi

D) E'timollar nazariyasi uslubi
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2-jadval.

ILOVALAR. :
o dval Sirtlarning ishlov berish usuliga qarab ruxsat etilgan g*adir-
Aylanasimon (silindrik) si e Lol
Nominal | Nisbiy ﬂr@minis.hflfldﬂ“ D 16hisi | Ishlov berish | & .mkm [40[20[10] 63 _uh 0.870470.2]0.1 05 [Kvali |
o'lcham | geometrik [ O VASLyel 2 wsuli 7 ki | 10] 5 [2.51.25]0.63]0,3210,16[0.05[0.04]0.02]0.01] te
(mm) aniglik ' ’3 Sz 13l14] 15 -
" . Parmalash® | 013 114
Normal 5T~ egaraviy chetga chigish, mkm ' gacha HEEN
et il __i_ S8 [12]20 0|30 [ so|120] 200 015 dan 11-14
f gacha Oshirilgan 2213 5 N = - = ~y yuqori .
Yugori ] . 2 j 200 3o (iso fsu] re Zenkerlash | toea | 814
_—‘HWEE 23 s R0 3050 so | ™ J \.
i 3 A R T ¢ i 1
'{';T;';,_T'—'—-_l__i& 8 112020 3050 80 [120]200] 300 :.:!:"J:qil Yarim- | | ] ] 12-14]
fi= srigan 3 e . CHATR SN (R ¥ ] -1 |
i 'ﬂ—-—_-g—-—-_____ 3|5 80230 30 30 % [130] 200 ’ {1 ]
0 5 — - | I -
____‘Nn:lmm 12123 | S | ¥ | 2[20] 30500 120 Toza | L1 || | s
Wﬁi‘i 0116 125 T30 160 [ Ton [ Tow]| 250 400 mafis | | | | | | =i
e ?uqm.g ;;j__f__ 6 ] 1016 3513060 [100{160] 250 | _ )
B125 ——] il T .
T e e Ao [ 1006 (3530 [0 | 100] 160 km"gi;;'i'r‘ish "’::: | | 12-14
5 TR ST el :
50 -1 W-—j—-l__l_z_ 200030 [ 50780130 300 300] 500 Toza i f-13
HWEL BN ENED 30 [ g0 (120 00 | nafis i 6-7
6 110|165 40 | an
- BB Ll =3 | 40 | 60 [100] 160 [250[400] 600 | ]
120)-24() I:".Js“hl'_'IEHTI 416 1m0 TRETS 5T doked B —— Frezalash Yarim 12-14
Yugon T35 | 25 [ 40 [ 60 [100[160] 250 400 -
— 251 416 [0l 6T33 " = ' Lk
Nommal T 5541 16 1 25 [ 40| 60 [100] 160] 250 Toza
1220 (305 -
260-500 - WTT-—;—E S0 80 [120{200]300]500] 800 , o
Yugori T"‘*—L" 20130 |50 (%0 [120]200] 300] 500 o2 F J }
E —1_{ Sl -
i ! il & 'ﬂjf_f_’_ 500 [120[200] 300 | — | : { ’ 9 J
- 59
Razvertkalush]  Yarim . | | I ’ —‘
Lok ) 1' 8 I
Tora ]
R S e
malis [ | L 1. L -9
Sidirish tazn (R e P _
| - T o
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3-jadvalning davomi.

Asosiy Teshik tizimida (nominal o*lchamlan | dan 500mm gacha)
teshiklar | vallarning asosiy og’ishlarida tavsiya ctiladigan o' tgazishlar
Ogtish va valning asosiy og'ishlari
kvalitetlor | js [ j | k| m INIEp'T%[ s | t | uw |V
O tqazish va joizlik maydoni
Hi | 4 |[js4 kd | md [ nd | (pd)
HE 5 |js3 (51 kS| m3 [n5 | p5 | ¢35 | s5 | (S) ] (uS)
1 _ fub) | {vib)
H7 | 6 |56 [(i6)| k6 | m6 [n6 | po | r6 | s6 | th | (ub) | (V6)
. 1 pn el s7 lan | uwl | (v7)
HE 7 |js7 7| k7 | mT | n¥ 57
R | {s8) ul
Leoly: 1, Teshik va valning ok maydom g shilishidan o tgazish bt o ladi, masalan,
Mt/ S TR, ¥ us,

4-jadval

0" tqazishlar(CT CIB 144-75, FOCT 25347-82)

ominal olchamlari 1 dan 500mm gacha) teshiklarning

doiraviy | Toza ' —— -
L. 1 10-1]
-.;._-; nalis ] |_ l‘- J ﬁ_q_
;& - -— 1 1 1 1 1 1 | |
% lekis T“‘J:“ = 1; 5 | =
T O | | |
|  — f-T |
xnninglnsh o'facha e N S S e | | _LJ
| | .H-T
l_\ _m]ﬁh' 1 T - l— ' 3 1 l
F-
e i || ,
O'tqazi 3-jadval
ey Tneishlar( CT COB 144.75, rOCT 25347-82)
teshiklgr et “ﬁ"mj 0 lchamlari | dan SOUmMmM sacha) EI:IEH'HH
Og'ish va oSy oglishlarida avsiya etiladigan o' gazishlor
kvalitetlar Trrﬁ__‘@l_mn asosiy og*ishlar, A
——____" o f_"'%;r]‘—q E_._!’f ‘]-”“F T I'g_ g l _I_l__-
s ||| [T peenoajoislik maydoni .
0 I T iy | 14 [fgd [ ga [ b
| H6 .._: 2 ef5 | i5 | fg5 i —
e T — {dB 1 | g3 _h_ﬁ——.
L s .| ———€01 ] €6 | ef6 | 6 | fe6 |
TN T R v N iy his
. =— | &
___]_%_____ ek | —l"l-——ﬁ_._ 7)) | 17 |
He A t——fF—1 1 —t—t |
__:_____,___ 8 @ wm ettt (g7)! h7
—— o 9} (e} [ead | do go T8 | [T
Ho bt | | '-'"8- ==t he
o T 1o 00 €9 | edf | 49 [ a0 1— [:; Ti:
CHI T o e T——— | | 1
thLil__ I T T dio | - — 0]
sl 1T T ] = hil ]
eahik l‘ﬂ-\ﬂ:fj‘l."l!_juj_ﬂj,k Tﬂiyd“mm—l N hi;__
L_'_—_——— S Hosgs; H717; H:I Ij:rlll,u“q“’hh howil b Lot nn_-..'l.i;.u,
- -
— EaT

~ Asosiy * Val tizmida (n
_vallar asosiy og'ishlrida tavsiya etiladigan o'tqazishlar .
Opish va Teshikning asosty e;*ishlluri
valitetlar]l A | B | C [ CD [ D | E EF | F | FG [G| H
I O tqazish va joizlik maydoni
ha | 3 ! (F3) [(FD3)|GS| HS
i = (E35) [(EF5)| (F5) |(FD3) i
oY T ) L — || (F6) |(FD6}|G6| HE
sle | ! & | =
7 4 S
16| (D6)| (126) | (EF6) | (F6) |(FD6) ]
T = DT (ET) | CF7 | |G7H7
T lwsy| (ol e8| L H
=T 1 |_ (DT (ET) [(EFT)| ¥7 e
Wt — 1 |ic;y| | b8l EB F8 | HE
Ccs| | b8l E8 } Lo
[ ‘—ﬁ“_"__i‘ D8 | ES |(EFS)| F8 HE
8 oG [ ieajeonl o | B L LB
_I;_ o [(A9) [ (B9) [(C9) 'ﬂ&'i;}ﬁﬂ—ﬁ__ﬂ ———Tii0
e SRT L LR
10 I I . S e
ot L || [DIOE T
TR EYTN 10 S0 T B
| hil | - S T
%E_T%'hﬁm_ﬂﬁiﬁiﬂ o qo-shitishidan o'tgazish hosil bkl masalan, GIRd:
Jonc 1. b = 3.
b DL PRE—
, g e
n7

__4




Teshik tizimi.

500 mm ga‘_-ha hﬁ‘lgan o

4 - jadvalning davomi

i e
| vallar lcshikdg:,;‘r,::mfh{r-mm".“-" 1:-‘Iglmml:lr1 I dun S00mm pacha)
OgBhva ] .h.E.‘lﬁ“.si'-}'_'-;fkl_ﬂfﬂurtdﬂ Lavsiva util;tdigun-,i:-lglugjshlur
kvali _Aesiukming asosiv oeshlar =
valitetlar | Js | o .“_E_MJ_ Nj'-'ﬁ"'\'""ﬁk'&]']:;ml FTTUT Z
—— — —_— . o |_ . £
. O'tyazish va 'uhlelik don
S - 7 A D
l] K | TrI S —— e - — M
7 0 IMG6 L No | Po I.'.H{I_Ij (86 lle ]
0 TR Gt i o |_[{T__ K7 J 17 “{I?} [/£8) |
(B IME | NS | (P8) [(RE) e
_h9 9] h} P9y | T _1 ‘ { T
Laaly: 1_;'1".,5;}1;{"..";”'—.—1 — L JIND ] pgy | i
5 : " ning j'“"?lik " d_.‘—; - i | | "
—:?;;Hr: MEMT, AL Gashilishidan o-tgaish hosil b ldi, masslan,

|

S-judval

‘Ichamlar uchun asosiy

______ teshik tizimi
[ml‘l't} [ HS IE—T%SI_H“HI ‘_!L.'s‘hik“ln '_.Ul'.:ﬂjih tnux"k.”“' !
e LHT Vs [ o T [ g Tz |03
leacha | Ta ] i ke oishlar ), mkm
0 O |10 [+14T <25 [ 40 | +60 | =
-____————_______ - - = &
Idan 3 gacha | +4 —:_:3_ d -1 0 1 4 {1 | ] f I
S Tr—r—t3 0 +,;n M4 1435 T a0 | w0 T | - |
Sdan6gacha | 35 | g Tt 0t -0 [ 0 | 0 | 0
6 dan T om—— 0 *,;“ FIS) 230 | wan [ 475 T ep20 | 180
" 0gacha |6 [hg s s 2 0 0 | o 0
T a—r——2 | 0 'F[I,S Y221 436 | 458 | +on | 1150 | F220)
dan 18 gacha | +g | — 1 0 0 0 % y |
1 [ g s ———2 1 0 ] L
T8 dan 30 i T3 ——% |0 +5T 437570 T 110 | +1sa | 1270
o MR A e S s
30 dan 50 gacha T 51— 2 | +84 fp30 [ =210 | 4330
30 dan 50 gacha | 4] 16 :";—’: S h f;} .,jH]' ”1
(50 dan 80 e 0 a |2 Lﬁi_krlﬁﬂ_l_ﬁfﬁﬂ_mm =300
gacha +é3 +19 _Tﬁ—_i-_fi%“_—g“—* 0 0 “' 0
80 dan 130 o 0 +74 | 120 T 3100 30 ~ 360 |
Eﬂdanu{:-whajﬁ——ﬁ_’_____u___i_ 2 120 [ +190 | +300 | —460
120dan18p HE‘E;“—,:—@—_;% 0 | g ﬂ? +|[.;m | 220 | +350 +5;HI:
— +40 [ 363 o t— ot 0 0 | 0
— -El____g____L 33 100 1 +160 [ 32507 +400  +630
—10 [ 0 | o | f | 0 |

180dun250 gocha| +20 | 429 | +46 | 472 | +115 | +185 | +290 | +460 | +720
I il 0 0 0 0 0 0 0 0

250dun3 |5 gacha| +23 | 432 | 452 | 481 | +130 | 210 | +320 | +520 | +810
{ 0 0 { 0 0 0 0 0

315dand00 gocha| +25 | +36 | +37 | +89 | +140 +230 | +360 | +570 | +590
L ) 0 0 0 0 0 ] 0 0

A00dans00 gacha| +27 | 440 | #63 | +97 | #1535 | +250 | +400 | +630 | +970
0 0 0 i} 0 ‘ 0 ] 0 0

6- jadval

Teshik tizimi. 500 mm gacha bo'lgan o' lchamlarga tirqishli

o"tqazishlar uchun valining chekka og'ishlari (CT CIB 144-75)

O lcham oralig*i Asodiy teshikning joizlik maydoni
(mm) g5 [ hs [ m | g6 [ h6 [ 7 [ 17 | g7 | b7
Chekka ogishlar | . mkm
Tgnchu -2 1 -f 2 0| <14 | <6 - ]
4 |l al2] 81 -6]-24)-16 -10
Idan 3 gacha -2 ] -6 -2 o | -4 B | -2 0
6 |4 l-12] 8 | 61-24]-16|-12]-10
3 dan 6 gacha o 0 |0 -4 |0]-20]-0] 4]0
o 1.5l 2| 8 ) -3z | 22 |-16]-12
Gdun (Ogacha | -5 | O [-13[ -5 [ 0 [ -25 | -I3 S0
a1 | 6!l 4| 9] 40| -28]-20]-15
~{0dun Baachn | 6 | 0 |16 -6 | 0 [-32 /-6 -6 0
g4l 8| 27| a7 [-11]| 50 | -34 |-24]| -8
a3 EAELED B E-2 B 20| -7 0
e a6 | 9|33 .20 |13 61 | 41 |-28 1 31
T A S0 LAE -0 n | A | 9 0o | -5 | -25 | 9 1]
30/dan S0 gocha a0 | -1l ] 38 | -16 -_?5 -50 34 | -25
30 dan 80 gach S0 0 | 30| -10] 0 |-60|-30)-10 (1
3} dan B0 gacha 1 019129 | 26 |10 w0 | w0 | 3
bt " | 36| <12 | 0 T2 <36 | <12 0
80 dan 120 gacha -I.ﬁ s | 58] 34 |2 go7 | o |z as
e kA ENENE AR B 0
1 2cdan | KO gacha .;-‘: -:}H ,f.; 30 | 25| 125 | 83 él‘—l_:‘éu'
T 0 | 50| 15 | © [-100) 50 15
| BOdan 250 gacha ;: ':Iﬂ ol B ey a6 | e | 48
B . O Sy = 17 |
e g 17 | 0 | S8 [ 47| B -1 5 | 17| 0
| .40 |23 ) 88 1
“F1adan 400 gacha | <15 | © -62
31 5dan 400 g | 25| s |
“300dan SO0 gacha | =20 | 0 -68
e 47 |.grla0ed
319




6- judvalning davemi 7-jadval
— Teshik tizimi. 500 mm gacha bo’lgan o'lchamlarga oraliq

iknir G j
(mm) _ﬂz s .1;" r,':fjm'f,’,'}" T o'tgazishlar uchun valining chekka og'ishlari (CT CIB 144-75)
_' i O*leham oralig*i Asosi ln:ﬁhliu'u m:rIIL maydoni
T _| CI_IEH'm ogtishlar _, mkm - (mm) Tjs6 | k6 | mb k7 | m7 7 1 is8
= | -']’: :*EIEJ :Jq—r i} BE I ] Chekka ug'i;hlar " mkm
=8 | =30 | - -23 m:— ] . T +7
1 _1 - leacha +3 i #10 | +5 | 10 = 7
Idan3 gacha | -I;; :E} :’4 1ﬁ| E podll el S I{lllll -~ 3 LD R =
e B S -3l | -25 | -330 | -8O | -60 | -100 ] Idan3gacha | +3 | +6 | +8 [ +10 [ +53 | +10 | - | #4 -
3 dan 6 gacha 'i;{' l: 01 <10 ] 0 7 270 | -30 | 0 | f il A EA A AR -4
bt -18 | -d0) 30 | 345 | -105 | .75 | -120 34 ; ¥ 2| +16 | 46 | H13 | #16 | ¥20 | -
B e e e L i | - | . E u“ h i) h“ -‘ -I-'-'J + l._. +
f’dﬂﬂ Iﬂgﬂﬂhﬂ ‘ii -|1- {) -13 il | _r‘” | d0 il 0 Bk W) +] +4 +8 -6 +1 +4 +5
- -35 | -32 | 49 |36 | <370 | <130 | 90 | -150 = = +15 | +19 | +7 | 16 | +21 | +25
370 | -1 =150, 6dan [0 gacha | +45 | +10 | +15
10dan 18 gacha [ 3271216 [ 0 | 16 [ 0 | 290 | 50 | 0 l 0 ' - 45 | #1 [ 46 [ #10 ] 7 | 41 ] #6 | +10
59 143 |27 | 89 | 43 | 400 | -160 | -110  -180 WY 5 S FI8 | +23 | +9 | +19 [ #25 | +30 | -
T —— : z = — an |8 gacha | +55 | +12 2
Bdan30gncha | -40 [0 0 [ 220 o 300 Tas | 0 | 0 0 dan gk S5 a1l |wa]| 9|0 | 7 ;é
it fo33 L33 | 72 | .52 | 430 | 195 | 130/ -2t0 “T8dan 30 gacha | +6.5 | +15 | +21 | #28 [ +10 | #23 | 229 | 430 4 -
30dan 50 gacha | -50 | 25 | o | 25 | 0 | 310 ] _'mj Ta LD i | 65 | +2 | +8 | +15 ]| =10 | 42 ;E‘# +.i'5r
p- B9 | <64 | -39 -7 | -2 —:Hﬂl Xl -6l "“"tll 30 dun 50 gacha | +8.0 | I8 +35 | +33 | +12 +27 | + a1 -
30 dan 80 gacha | -60 | 30 | () e J:x: F” =71 St ga 80 | 43| +9 | +17 | 12 | 42 | +0 | 417
M —— =106 -76 | -46 104 1 2Td 0 L850 | <290 | <190 | <300 [ 50 dan 80 gacha | +9.5 | 421 | +30 | +39 15 [ 432 | +4] :fg 2
80 dan130 gacha | <72 | 36 | 0 36 [ 0 [ 3% [-20] 0 | 0 95 | 42 {+11 1 430 L -A3 o 2= +~Iu|a e
o 1-126] 290 | 854 | 2123 | - & o 280 50 dan 120 wacha | +11,0 [ +25 [ +35 | +45 | +17 | +38 4 B
120dan180 gacha [-145 | 43 | ¢ | .anj [ ,,“7 3:.:: ?".:i' '24';“' Ehl' MAnTE g | 3 i3] w3 | - s =
- - B — D Y ] +35 Bl -
TR0dmmT50 ] <1061 63 | 143 | 100 | 830 | -395 | -250 | 400 (20dan 180 gachia | +12.5 [ 43810 | 355 | 015 | ais [ e
"0 gacha |-1001-50 [0 [ 50 [ 0 [ 660 (a7 0 | 0 a0 [ [+ | & [ 777 | -
T’ls_—__‘—__‘"t"?:'" -_le_ =72 | -165 115 | |‘|” h-l-l"lﬂ sy | ~4ld | 180dan 250 g,ﬂi."]lil +14.5 [ 435 | +20 31 +1- +4 +17 | +31
#0dan315 gacha | -110156 [0 |56 | o T w920 [l 0 | 0 e :: :;: :ﬁﬁ 326 | +56 | +72 | %6 | -
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Metrik rezba. Tirqgishli o*tgazish uchun joizlik maydoni(GOST
16093-81 bo*vicha)

Buralish nzunligi
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2 [yigmetr [) ning yugori og'ishi D. geosiy og"ishiga mos keladi, Elp= El,

3. * Plastmassadan 1ayy

orlangin d detallar uchun.
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