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K e la ja k d a  0 ‘z b e k i s t o n  y u k s a k  
darajada  taraqqiy e tgan  iqtisodi bilangina  
etnas, m a ’n aviy  j ih a td a n  ye tu k  fa rza n d la ri 
bilan ham  ja h o n n i q o y il q ilish i lozim.

l s lo n i  K A R I M O V

K I R I S I I

O V b o k is to n  ic it isodiyoiida  lub  o V g a r i s h la r  a m a lg a  o sh ir i l ish i,  
respub lika  iq t isod iyo ti  a s o s a n  x o m a s h y o  y o 'n a l i s h i d a n  r a q o b a t -  
b a rd o sh  m a h s u lo t  ish lab  c h iq a r ish  y o ' l ig a  i / .ch i l  o ' ta y o tg a n l ig i ,  
m a m la k a t  ek spo r t  salo liiya ti  kengayayo tgan lrg i  i s h la b  c h iq a r ish n in g  
liar b ir  soliasi o ld iga  yangi v a / i la la r iu  q o ‘ydi. J u m l a d a n ,  m a s h i 
nasozlik  s an o a t in i  r ivpjlantirish , x a lq im izm  y u q o r i  sifatli. m ash in a la r  
va b u y u m la r  b ilan l a ’m in las l i  m asli inasozlik  s a n o a t i  x od im la r i  old ida 
tu rg a n  m u h im  v a z i fa la rd a n  b irid ir .  A lb a t ta ,  bu  v a / i f a la rn i  bajarish  
u c l iu n  t u r l i - l u m a n  m a h s u l o t l a r n i n g  i s h l a b  c h i q a r i s h  h a jm in i  
oshirisli, uJarning sifatini yaxshilash . yangi y u ksak  sam ara i i  tcxnikaga 
ega bo 'lgan  robotlashtirilgan. av tom atlash tir i igan  k ich ik  va katta  robot 
t e x n o l o g i k  k o m p l e k s l a r n i ,  k o m p y u t e r  b i l a n  b o s h q a r i l u v c h i  
k o rx o n a la m i  ya ra t ish  ke rak  b o ‘Iadi. H o z i rg i  p a y td a  V a la n im iz  
m ash in aso z l ik  ko rx o n a la r i  f a n - te x n ik a n in g  o x i rg i  y u tu q la r i  asos ida  
i s lü a b  c h iq a r i l g a n  i i h o z l a r  b i la n  t o ‘l d i r i l m o q d a .  M a s h i n a  va  
u sk u n a la rm  x i lm a-x i l  m o s la m a la r ,  m e x a n ik  q o ‘l. s a n o a t  robo tla r i  
b i lan  j ih o z la s h  o rq a l i  te x n o lo g ik  j a r a y o n la r n i  k o m p le k s  m e x a -  
n iza ts iya lash tir ish  va a \1 o m a tIa sh t i r i sh  i sh la r i  d a v o n i  e tm o q d a .

M a sh in a so z l ik  ish lab  c l i iq a r ish n in g  t a y y o r lo v  va y ig 'u v  scxlari 
i sh la r im  m c x a n i /a l s iy a la s h t i r a d ig a i i  h a m d a  a v to m a t l a s h t i r a d ig a n  
d a s tg o h ,  m e x a n i / m l a r .  k o ‘ta r i s h .  tu s h i r i s h  v a  t a s h i s h  q u r i lm a la r i  
k o m p le k s i  t a lb iq  e t i lm o q d a .  K o 'p  m a s h i n a s o z l i k  k o rx o n a la rd a :  
T o s h k c n t  T T Z .  N a v o y i  m a s h in a s o z l ik  z a v o d i  ( N M Z ) .  I J z D E U  
Asaka av lom ob il  zavod i.  S a m a r q a n d  m a s h in a s o z l ik  va sovu tk ich la r  
c h iq a r ish  k o rx o n a la r id a  y a n g i  z a m o n a v iy  y u q o r i  u n i m d o r  d as tg o h  
va m e x a n iz m la m i  jo r iy q i l ish  asosida , u n u m d o r v a  i lg 'o r  texnologik  
ja r a y o n la r  ya ra t i l ish i  d a v o n i  e tm o q d a .



H o / i i g i  / a n i o n  te x m k a  la ra q q iy o l i  dara jas i  yang i  t a k o m i lL i s h -  
l i r i lgan  \  u q o r i  u n u m d o r l i  a v to m a t la s h t i r i lg a n  va v u q o r i  a n i q l i k k a  
ega  b o ' l g a n  m a s h i n a l a m i  u / l u k s i /  y a r a t i s h d a  f a n n in g  e n g  y a i i f t i  
v u tu q la r id a n  fo y d a la n i s h g a  a s o s la n a d i  N a / a r i y  h i l im la rn i  l i a n u l a  
yan  -i l e x n ik a  va  i s h la h  c lu q a r i s h  te x n o lo g iy a s in i  c h u q u r  e g a l l a g a n  
m u ta x a s s i s l a r n i  l a y y o r l a s h n i  t a l a b  c tad i .

C h u q u r  b i l i m g a  e g a  b o ' l g a n  m u t a x a s s i s l a r n i  t a y y o r l a s h  
O ' / b e k i s t o n  R c s p u b l i k a s i  m u s t a q i l l i k k a  e r i s h g a n  s h a r o i t n i n g  
b o s h l a n g ' i c h  b o s q i c h d a  o ' / . g a e h a  tus  o l i s h i  k e ia k .  H a q i q i \  
m u la x a s s i s  b o ' l i s h n i  o r / .u  q i lg a n  t a l a b a l a r  y a n g i  s h a r o i td a  o  /  
o r / u s i g a  c r i s b i s h  u c h u n  t c x n ik a v iy  f a n l a r n i  a m a l iy  va  n a z a r i y  
j i h a ld a n  c h u q u r  e g a l la g a n  b o ' l i s h l a r i  kcrak . Y e lu k l i .  i n u s l a q i l  
o ' /  f ik r iga .  b i l im ig a .  t a k l i fv a  m u lo h a /a l a r ig a  ega bo 'l ish la r i  l o / i m .

K o n g  p r o  f i l l !  m u t a x a s s i s l a r n i  n a / a r i y  v a  p r o f e s s i o n a l  
l a y y o r l a s h d a g i  r u n d a m e n l a l  f a n l a r  a h a m i y a t i n i  o s h i r i s b g a  
a so s la n ib ,  f a n n i n g  e n g  y an g i  y u lu q  b a m d a  ilg"oi ta j r ib a la r in i  y a n a  
h a m  t o ' l a r o q  a k s  e t l i r u v c h i  o ‘q u v  reja  va d a s tu r l a r n i  d o i m o

la k o m i l l a s b t i r i b  b o r i s h  kerak.
B a k a la v r  — m e x a n i k n i  t e x n o lo g ik  j i h a l d a n  t a y y o r l a s h d a  

f u n d a m e n t a l  f a n l a r n i n g  a h a m i y a t i n i  o s h i r i s h  u c h u n  t e x n o -  
l o g i y a n i n g  a s o s i y  n a / a r i y  s a v o l l a r i  u m u n i l a n n i n g  l e g i s h l i

bo '  li m la r ig a  b o g '  lab  b a y o n  e t i la d i .
I J m u m i y  v a  u m u m  m u la x a ss is l ik  l a n l a n n i n g  asos iy  q ism i  

b n in c l i i  va ik k in c l i i  k u rs la id a  o ' r g a m l ib .  ix l i s o s la s h lm lg a n  la n la r  
u c l i in c h i  va  l o ' r t i n c h i  k u rs la rd a  o ’rgan ilad i .

I J sh b u  d a rs l ik  O V b c k is to n  R cspub likas i  O liy  va o ’rla m axsus 
la ’lim va/.ir l ig in ing  « Z a m o n a v iy  o 'q u v ,  us lub iv  kompleks» yaratisli 
talablariga m o s  ravishda bareha boblari va m a v /u la m in g  macpadi, vazi- 
falari, i lm iy  m u a m m o l a r i ,  xu losa lari .  k ichik va katla  gu ru h la r  uc liun  
isli lops lu r iq la r i ,  test  va b il im larn i  m u s la h k a m la s h  savollari, m ustaq il  
ish to p s h i r iq la n  va  ta y a n c h  ibora la r  h isobga  o l in g an  ho lda  yaratildi.

fa n n in g  maqsarii

T a l a b a l a r d a  m a s h in a s o / l i k  b u y u m la r i  ( m a h s u lo t l a r ) m  ishlab  
c h iq  i r ish d a  i s h la b  c h iq a r ish  va te x n o lo g ik  ja ry o n la rn m g  va/ifa lari .



U irlari .  is l i lov  b e r ish  va  y ig ‘ish a n iq l ig ig a  c r i s h i s h .  b a /a la s h  
q o ' s h i m l a r n i  a n iq la s h  h a q i d a  n a / a r i y  b i h m l a r n i .  t c x n o lo g ik  
j a i a y o n la r n i  tuz is li ,  a m a l l a r n i  lo y ih a la s h d a  j i h o z .  a s b o b - u s k u -  
n a l a r d a n  lo y d a lam sl i  va s o / l a s l i .  tc x n o lo g ik  p a r a m c l r l a r i n i  a n iq -  
lasli. buy im i h i r ik m a la r in i  y ig 'is l i  b o ’y ic h a  b i l in i .  k o 'n i k m a  va 
m a la k a la r in i  s h a k l la n t i r i sh  l i a m d a  r i v o j l a n t i r i s h d a n  ibo ra t .

F an n in g  ilm iy m uam m olari

H o z irg i  k u n d a  tc x n o lo g ik  . ¡a ray o n lam i k o m p l e k s  m e x a u iz a t -  
s iy a la s h t in s l i  va a v t o m a l l a s h t i r i s h g a  o id  q u y i d a g i  isJslai o l ib  
b o r i lm o q d a  va tad q iqo tJa r  o ' tk a z i lm o q d a :

d c la l - <li s m - h u y u n i l a r n i  tay y o r lash  va  y ig ‘ish  tc x n o lo g ik  
ja r a y o n la r id a  so d u  b o ’iu v c h i  q o n u n iy a l l a r n i  v a n a d a  c l iu q u r  o V  
g a n ib ,  u la rn i  yangi p ro g re s s iv  va z a m o n a v iy  t c x n o l o g i k  ja rayo rda r  
y a ra l i sh d a  qo'ilasJi;

— m a s h in a -b u y u m la rn i  y a ra t ish d a  i l g 'o r y u q o r i  u n u m d o r l ik k a  
eg a  b o ' lg a n  r e n ta b d l i  t c x n o lo g ik  ja r a y o n la r in i  tu z is h  b o ‘y icha  
ta d q iq o t la r  o lib  borish:

— yakka va inayda  scr iya li  islilab c h iq a n s h la r g a  y a n g i  universa l 
va  S D I i  d a s lg o h la rn i  l i a m d a  g u ru h l i  t c x n o lo g ik  j a r a y o n la r n i  ioriv 
qilish;

-  scriyali ish lab  c h iq a r i s h g a  universa l va S D H  d a s tg o h la r  hilan 
h ir  q a to r d a  ish lov  b e r u v c ln  m a r k a z la r  ( I B M ) ,  k o ' p  m a q s a d l i  
d a s tg o h la r  (K .M D ).  a g re g a t l t  k o ‘p lio la tl i  d a s t g o h l a r  m o s la s l iu v -  
c h a n  l i / u n l a r n i  h a m d a  g u r u h l i ,  m o d u l l i  va / a m o n a v i v  p ro g ress iv  
tc x n o lo g ik  j a r a y o n la rn i  j o r i y  e tisli:

-  yirifc scriyali va o m m a v i y  i sh la b  c h i q a r i s h l a r g a  m a x su s  
y a r im a v to m a t  h a m d a  a \1 o m a t ik  l in iyalarni.  ro b o tJa sh t i r i lg a n  liniya 
va tcxno log ik  kom plcks  ( R T K ) ,  m o s la sh t i r i lu v c h i  a v lo m a t ik  liniya 
(M A L ) ,  u c h a s tk a  ( M A U ) ,  sex  ( M A S )  va m o s l a s h t i r i l u v c h i  a v to -  
n ia t ik  is liiah  ch iqar is l t  ( M A I C l i )  ia rn i  j o r i y  cjilish.

D a r s l i k n i  y o z i s h d a  r u s  v a  x o r i j iy  t i l l a r d a  n a s l i r  e t i l g a n  
a d a b iy o t la r  h a m d a  sh u  s o l í a  b o 'y i c h a  in te r n e t  t i z i m i d a n  o l in g a n  
m a  ln m o t la r  va m a tc r i a l l a r d a n  foyda lan ild i .



M ashinasozligi va texnologiyasi 
r iv o jla n ib , eng  y u k s a k  p o g 'o n a g a  
ko  'tari Igcin davlat, eng q itdraili va 
b u y u k  davlatdir.

V .S. KORSAKOV

1 БОБ.  M A SH IN A SO /ЛЛК TEXNOLOGIYASI IIAQIDA  
IJMIJMIY M A'LUM OTLAR

IJM UM IY 0 ‘QIJV M AQSADLARl

Ta’lim iv-  T a l a b a l a rd a  m a s h in a s o / . l ik  tex n o lo g iy as i  f a n im n g  
r iv o j l a n i s h  t a r i x i ,  i s h la b  c h i q a r i s h ,  te x n o lo g ik  j a r a y o n ,  u n in g  
s t r u k tu r a v iy  t u z ü i s h i .  b u y u m  ( m a s h i n a )  va u n in g  e le m e n t la r i ,  
i s h l a b  c h q a r i s h  tu r l a r i ,  v a q tn i  m e 'y o r l a s h  u s u l l a r in m g  a s o s iy  
t u s u n c h a l a r i  b o ‘y ic h a  na / .a r iy ,  a m a l iy ,  la jr ibav iy  b ih m ,  k o 'm k m a
va m a la k a la rn i  shakllan tir ish .

Tarbiyaviy. T a l a b a l a r n i n g  j a m o a d a ,  k ic h ik  g u r u  filar d a  va  
i n d iv id u a l  i s h la s h  q o b i l iy a t la r in i  s h a k l la n t i r i sh ,  k a s b g a  b o ‘lg a n

qiziqishlarini orttirish.
Rivojlantiruvchi. T a l a b a l a r d a  i s h la b  c h iq a r i s h .  t e x n o lo g ik  

j a r a y o n la r ,  u la r n in g  s t ru k tu ra v iy  tu z i l i s h i  t o ‘g 4 i s id a  c rk in  f ik r la sh  
va  m u s ta q i l  i sh la sh  q o b i l iy a t la r in i  r ivo jlan tir ish .

1. l -МАНЗУ. M A SH 1N A SO ZLIK  TKXNOUïGIYASININCi 
PR K D M ET1 VA Q ISQ A C H A  RIVOJLANISH TARIXI

O 'quv maqsadi. Talabalarda mashimsozlik texnologiyasi fanining 
shakllanishi va rivojlanish taraqqiyoti liaqida bilimlami shakllantirLsh.

M a s h i n a s o z l i k  t e x n o lo g iy a s in in g  o b y ek t i  b o ‘l ib  te x n o lo g ik  
j a r a y o n  h i s o b l a n a d i ,  p r e d m e t i  e s a  texno lo g ik  j a r a y o n n m g  q o n u -  
n i y a t l a r i n i  t a s h q i  v a  i c h k i  b o g ‘l a n i s h l a r i n i  o l r n a t i s h  h a m d a

ta d q i q o d l a s h  h is o b la n a d i .
T e x n o l o g i y a n i n g  r iv o j lan ish  ta i ix i  q a d im  z a m o n la r g a  b o n b  

t a q a la d i .  l n s o n  p a y d o  b o ‘l ib d ik i ,  u  o ‘z e h t iy o j in i  q o n iq t i r i s h g a



h a r a k a t  q ih b  kcladi. B u n in g  u c h u n  u t a b ia t  p r e d m e l l a r m i  o l ib  
u n in g  shak li .  o ' i c h a m la r i  va  s i ia l in i  o V g a r t i r ib .  o ‘z  c h t iy o j i  h a m d a  
la la b in i  q o n d i ru v c h i  b u y u m  y a r a ta d i  va  b u  j a r a v o n  l o ‘x lo v s iz  
t a k r o r l a n i b  in s o n n in g  t u r l i - t u m a n  t a l a b la r ig a  j a v o t ;  b e r u v c h i  
b u y u m la r  b u n y o d  etilib k e l in a d i .  I n s o n n in g  ta la b i  va in ik o n iy a t la r i  
c l i c k s i /d i r .  U  d o i m o  y a n g i l i k  y a r a tu v c h id i r ,  h a r  b i r  y a r a tg a n  
b u y u m i  texno lo g ik  j a r a y o n  o r q a l i  v u ju d g a  kc lad i .  I n s o n  p a y d o  
b o ' l i s h i  b i lan  texno lo g iy a  d c g a n  a l a m a  y u zag a  k e lg a n  d e s a k  !u:ch 
h a m  a d a s h m a g a n  b o ‘i a m i z .  l i u n d a n  1000  yiJ o l d i n  d u n y o g a  
m a s h h u r  b o b o la r im iz d a n  A .R .  B e r u n i y n i n g  i l m i v  i z l a n i s h l a r  
n a t i ja s id a  b u n y o d  c ti lgan  u s k u n a l a r .  m a s h h u r  t a b ib  I b n  S i n o n in g  
t ibb iyo tdag i  kashflyotlari, M o ‘g ‘u l la r  ix tilosin i d a f  q i l i sh d a  u r ish la r  
tak tikas iga  asos so lgan  b o b o m i z  A m ir  T c m u r n in g  q u r o l  a s la h a la r i ,  
u la rn in g  k o in o t  i lm ida  t c n g i  y o 'q  va  k o in o tn i  o Lr g a n i s h  u c h u n  
r a s a d x o n a  q u r d i r g a n  va b i r  n e c h t a  i lm iy  k a s h f i y o t l a r  q i lg a n  
n a b i ia la i i  M i r / o  I Tlug bek v a  b o s h q a  k o ‘p  a l l o m a la r im iz n in g  i lm iy  
kash fiyo tia r i  texno log iyaga  b o g ' l i q  lx>‘lgan.

Q a d i m  z a m o u Ja rd a  i s l i l a b  c h iq a r i s h  j u d a  h a m  s o d d a  b o ' lg a n .  
Q u ro l l a r  j i lv ir lash  x u sus iya tiga  eg a b o ' lg a n  o d d iy g in a  lo s h la r  b i lan  
c h a rx lan g an ;  das t lab  k esk ich  a s b o b  ishchi h o la t id a  q o ‘l b i lan  u s h la b  
tu r i lg a n .  k cy in ch a l ik  t u t q i c h g a  d a ra x l  n o v d a la r i  y o k i  h a y v o n la r  
p a y la n  b i lan  b o g ‘lab  q o 'y i l a r  ed i.

O  s h a  z a m o n n in g  y u tu q l a r id a n  biri a y la n u v c h i  l o s h n i  qo 'U ash  
b o ‘ld i  - c h a rx la sh  d a s tg o h in in g  t im s o l i  kabi.

K ey inchaJik  a y lan m a  h a r a k a t n i  k e ram ik a l i  b u y u m la r n i  ta y y o r -  
lash  u c h u n  q o ' l la sh d i .  u n d a n  k e y in  csa  y o g ‘o c h d a n ,  h a y v o n la r  
s u y a k ia r id a n  va ox ir ida  m c t a l l d a n  s i l in d r  s h a k l id a g i  b u y u m la r  
tay y o r la sh  u c h u n  q o ' l l a n i l a b o s h la n d i .

S h u  b i lan  b ir  q a to rd a  i s h l a n u v c h i  m a te r i a ln i  l i a r a k a tg a  k e l t i -  
ru v c h i  m o s la m a  q o ‘llandi. ( ) ‘s h a  v a q t la rd a  to k a r l ik  d a s tg o h in i  
c s la lu v c h i  b u y u m g a  k o m o n  y o y i  (i p i)  b i la n  a y l a n m a  h a ra k a t  
ber ib .  k re m n iy l i  kesk ich n i  q o ‘l b i la n  u s h la b  tu r ib ,  i s h lo v  b e r i la r  
edi. A s ta -se k in  ot b i lan  a y l a n m a  h a r a k a ü a n u v c h i  u z a tm a l i  toka r l ik  
d a s tg o h i  ya ra t i ld i ,  a m m o  k e s k ic h  a s b o b  b a r ib i r  q o ‘lda  u s h la b  
turild i .



M e l a l l a r g a  ish lo v  b e r i s h n in g  q a d im g i  tarix i iuda  k a m  o ‘r g a -  
m ig a n .  A n i m o  X a s r d a y o q  r u s  u s ta la r i  t u r l i - lu m a n  q u ro lJa r ,  u y  
r o z g o r  p r e d  m e l l a n  va s h u  k a h i la i  tayyorlash  le x m k a s ig a  
b o ‘ l i s h g a n .  X I i a s r d a  ru s  q u r o l s o z l a r i  k e s k ic h  a s b o h n i  y o k i  
i s h l a n u v c h i  la n a v o r n i  a y l a n t i r u v c h i  q o ' l  u / .a lm a li  p a n n a l a s h  v a  
t o k a r l i k  q n r i l m a l a r d a n  q o ‘ l l a s h g a n .  X IV — X V I a s r l a r d a  q u r o l  
t a y y o r la s h  u c h u n  suv t e g i r m o n i  a y la n m a  h a ra k a t  b e ru v c h i  to k a r l ik  
v a  p a n m l a s h  d a s lg o h la r id a n  lo y d a la n is h g a n .

X V I  a s r d a  T u la  s h a h r i n i n g  a l ro f id a g i  O k a  d a ry o s i  y o n id a g i  
P a v lo v  q i s h l o g kida  m a h a l l iy  t e r n i r  ru d a s in i  ish la l ish g a  a s o s l a n g a n  
m e ta l  1 i s h lo v c h i  s a n o a t  b a r p o  e t i ld i .  S h u n d a y  boT sa  h a m  k e s k ic h  
a s b o b  q o ' l d a  u s h la b  tu r i lg a n .  A m m o ,  m e ta l l  is l i lab  c h iq a r u v c h i  
s a n o a l  P y o l i r  I / a m o n a s i g a  k e l ib  a s ta - s e k in  r iv o jlana  b o s h la d i .  
u s t a x o n a l a r  fab r ik a  v a  z a v o d la rg a  ay lan tir i l ib  turli  d a s tg o h ,  q u r i lm a  
va  m o s l a m a l a r  b i lan  j ih o z la n t i r i ld i .

B u  d a v rg a  ke lib  ( 1 6 8 0 -  1 7 5 6 -y y .)  y a sh a g a n  ru s  m e x a n ig i  v a  
ix t i ro c h is i  A K. N a r t o v  ( 1 7 1 8 — 172?) d u n y o d a  b i r in c h i  b o ‘l ib  
to k a r l ik  d a s lg o h i  u c h u n  t a n a v o r  bo*ylab lishli g ' i ld i r a k  va reyka  
y o r d a m i d a  h a r a k a t l a n u v c l i i  m c x a n i k  s u p p o r t  y a ra td i .  B iro q .  u  
b u n d a n  t a s h q a r i  q a to r  o r ig in a l  d a s tg o h la r  (v in tq i rq u v c h i .  t i s h q i r -  
q u v c h i ,  a r r a lo v c h i  va b o s h q . )  i x t i r o  c^ildi. J u m la d a n  u ,  q u ro l ,  
t a n g a  v a  h o k a z o la r  tay y o r la sh  u c h u n  q a to r  te x n o lo g ik  ja ra y o n la rn i  

i s h la b  c h iq d i .
1 7 1 4 -y i ld a  M .V . S i d o r o v T u l a  quro lsoz lik  z a v o d id a  «suv t a ’sir 

e tu v c h i  t n a s h in a la r *  y a ra td i .  S h u  p ay td a  a sk a r  Y a k o v  B a t ish ev  
24  q u r o l  s tv o l in i  bir v a q td a  p a rm a la y d ig a n .  s tvolni a r ta d ig a n  va 
to z a la y d ig a n  t e g i r m o n n i  y u r i tu v c l i i  u / a tm a s i  q o ' l l a n i lg a n  d a s t 
g o h la r  ix t iro  qildi. U la rn in g  ish la r in i  X V III  va X IX  asrlar  bosh la r ida  
u s t a - m e x a n i k l a r :  A  S u r in ,  Y a . L e o n te v ,  L. S o b a k in ,  P. Z a x o v v a  
b o s h q a l a r  d a v o m  e l t i r ish d i .

S h u  d a v r d a  îq l i d o r l i r u s  o l im i  M .V . L o m o n o s o v  (1711  — 1765) 
l o b o to k a r l ik ,  s fe ra lo k a r l ik  va  j i lv i r la s h  d a s tg o h la r in i  q u rd i .

B u g ‘ m a s h in a s in in g  Ix t i ro c h i s i  1.1. P o l / u n o v  (1 7 2 8 — 1764) 
b u g 4 q o z o n i n i n g  b a ’zi b ir  d e t a l l a r in i  tayyorlash  u c h u n  m a x su s  
s i l in d i r  y o 'n u v c h i  va  b o s h q a  d a s tg o l i la rn i  yara td i.  I .P .  P o lzu n o v  
su v  s i r t in in g  o 'z g a r i s h i  b i la n  bogM iq boT gan  s u /g ic h  (p o p lo v o k ) .



y a 'n i  o d d i y  a v to m a t ik  q u r i lm a  y a r a t ib .  i sh la b  c h iq a r i s h n i  m e x a -  
n i / ,a ts iya lashga  b in n c in  q a d a m m  q o ‘y ish g a  sa b a b c h i  b o ' ld i .

R u s  rn ex an ig i  I P. K u l ib in  ( 1 7 3 5 -  1818) s o a l  m e x a n i z m i n i  
lislili g ' i ld i r a k la r in i  layyo rla sh  u e h u n  n ia x s u s  d a s tg o l i la r  y a r a td i .

( )  s h a  v a q ld a  h a rb iy  i s h la b  c l i ic ia r ish  y a g o n a  o m m a v i y  i s h l a b  
c h iq a r i s h n in g  i ian iu n as i  b o ' ld i ,  u i s h la b  c h iq a r i s h  t e x n o lo g iy a  siga 
o 7 a r o  a ln ia s h in u v c h a n l ik  t a n io y i l in i  k ir i t i l ish iga  asos  b o ‘Idi.

M a ’lu m k i .  o 7 .a r o a lm a s l i in u v c h a n l ik  ta m o y i l i  b o ‘y ic h a  i s h l a b  
c h iq a r i s h n i  ta sh k i l  etish in s l ru k s iy a s i  R o s s iy a d a  ish lab  c h i q i l d i  va 
T u la  / a v o d i g a  yubori ld i .  l iu  d e y a r l i  25 yil l ' r a n s u /  m u h a n d i s i  
L e b la n d a n  va  100 yil a w a l  a n g l iy a l ik  i s h la b  c h iq a ru v c h i la r  sy e / .d i -  
g a e h a .  y a 'n i  D jo z c f  V itvord  o V .a r o a lm a s h in u v c h a n l ik n i n g  a s o s iy  
v a / i f a la r in i  i lo d a la b  b e rgunga  q a d a r  a m a l g a  o s h g a n  edi.

X I X  a s r n in g  oxiri X X  a s r  b o s h i d a  b a 7 i  b i r  k o r x o n a l a r d a  
d c ta l la rn in g  ish ch i  c h i /m a la r id a  la y y o r la sh  q o ‘yim Iari  ( d o p u s k la r i )  
k o 'rsa t i la  b o sh lan d i .

T e x n o lo g ik  jarayonlarii ing  o ‘rg a n i la b o s h la n is h i .  y a 'n i  t a n a v o r -  
Jarga i sh lo v  b c r ish  uslub lari .  b u n in g  n a t i j a s id a  o M c h a m ig a ,  s l i a k -  
liga, s ifa l iga  va  u la rn in g  ish iga  q o ‘y i Iu v c h i  ta lab la rg a  n io s  k c lu v c h i  
tay y o r  b u y u in  o l in ish i ,  o ‘tg a n  a s r n i n g  b i r in c h i  y il la r iga  t o ‘g ‘ri 
kcladi.

T a b i a l  p r e d m e t l a r i n i n g  s i f a t i n i  o ‘z g a r t i r i b .  o 7  c h l i y o | i n i  
q o n d i r a d i g a n  b u y u m la r  y a r a l i s h  j a r a y o n i g a  texnoioeik ia ru vo n
deyiladi.

T e x n o lo g iy a  y u n o n c h a  s o 7 , la r  b i r i k m a s id a n  ta sh k i l  t o p g a n  
h o ‘lib. texne  -  s a n ’at. m a h o r a l ,  u s la l ik  yoki u d d a la s h  u s u l i n i  
i fo d a la sa ,  logos ~  o ‘q iltsh .  Tan s o 7 . in i  i fo d a la y d i .  B o s h q a c h a  
ay tg a n d a .  te x n o lo g iy a  -  m a h o r a t  y o k i  u d d a la s h  usu li  ( i s h  b a j a r i s h  
t a r l ib i -m a jn iu i  yok i  rejasi).

1804-y il  a k a d e m ik  V .M . S a v e r in  te x n o lo g iy a  t o 'g ' r i s i d a g i  
b i r in c h i  q o id a n i  i fo da lad i  va « te x n o lo g iy a  — h u n a r m a n d c h i l i k l a r  
va / a v o d l a r  t o ‘g krisidagi i l im » d e b  a n i q l i k  k ir i td i .

T e x n o lo g iy a n in g  rivojiga rus b i l i n id o n ta r i  A. A n d re y  C h o x o v .  
M .V . Siciorov. Ya. B a tishev . A .K . N a r t o v  va  b o s h q a l a r o 7  h i s s a -  
la r in i q o ’sh d i la r .



M a s h in a s o z l ik  t e x n o lo g iy a s id a  t o 'p l a n ib  q o lg a n  la j r iba la rn i  
b i r i n c h i l a r d a n  b o ‘l ib  t a s v i r l a b  b e rg a n la rd a n  b ir i  M o s k v a  U n iv e r -  
s i t e t i n in g  p ro fe sso r i  I. D v ig u b s k iy  b o ‘ldi. 1 S()7-yil и  « Н а ч а л ь н ы е  
о с н о в а н и я  т е х н о л о г и и  и л и  к р а т к о е  о п и с а н и е  р а б о т н а  заводах  
и  ф а б р и к а х  п р о и з в о д и м ы х »  n o m l i  k i tob in i  y o /d i .

1 885 -y i l  p ro fe s s o r  1.1. T i m e n i n g  (1 8 3 8 — 1920) « О с н о в ы  
м а ш и н о с т р о е н и я ,  о р г а н и з а ц и я  м а ш и н о с т р о и т е л ь н ы х  
ф а б р и к  в  т е х н и ч е с к о м  и  э к о н о м и ч е с к о м  о т н о ш е н и и  и 
ц р о и з н о д е ш а  р а б о т  « n o m l i  ish i chicjdi. 11 b i r in c h i  b o  lib kesish 
n a z a r iy a s in in g  a so s iy  q o m m l a r i n i  if 'odalab berdi.

1890— 1 9 0 0 -y i l la r  p r o f e s s o r  A .P. C ia v r i le n k o n in g  (1861  — 
1 9 1 4 -y y .)  «Технология металлов» n o m l i  k i to b i  c h o p  elildi.  I J n d a  
m e t a l  ia rga  islilov b e r i s h  te x n o lo g iy a s i  t a j r ib a s in m g  rivo jlan ish i  
u m u m l a s h t i r i l g a n .  B u  d a r s l i k  ru s  m u h a n d i s l a r in in g  b ir  n e c h a  
a v lo d la r in in g  t a ’l im  o l ish la x i  u c h u n  q o ’l lan n ia  v a z i fa s in i  bajardi.

1917-yil.  S o v e t  i t t i fo q i  b a r p o  e t i lg a n d a n  k ey in  d as tg o h so z l ik  
s a n o a t i  ka tta  u n u m d o r l i k k a  c-ga b o ‘lgan va y u q o r i  a n iq l ik  beruvch i 
b a r  xil t e x n o l o g i k  m a q s a d l a r  u c h u n  tu r l i  d a s t g o l i l a r n i  va 
t a k o m i l l a s h g a n  k e s k ic h  a s b o b la r n i  yara td i.  B u la r n in g  h a m m a s i  
i t t i f o q m u h a n d i s l a r i  v a  o l i m l a r i  to m o n id a n  m e x a n ik  ish lov  bensli  
t e x n o lo g ik  ja r a y o n la r in in g  q o n u n iy a t la r in i  i lm iy  aso s la r in i  yaraUsh 
im k o n in i  berdi.

X X  a s rn in g  b o s h l a r i d a  te x n ik a n in g  tez  s u ra t la r  b i la n  rivo jla-  
n i s h i  n a y ja s id a  t o ‘p la n ib  q o lg a n  turli detallarga ish lov  berish . u larni 
y i g ‘ish  te x n o lo g ik  j a r a y o n l a r i  t o ‘g krisidagi ta j r ib a la rn i  u m u m la s h -  
t i r i b  b a ’yon  e t i s h n in g  z a r u r a t i  p a y d o  b o ‘ldi. B u n d a n  ta sh q a r i ,  
O l i y  o ‘q u v  y u r t l a r i n i n g  o ‘q u v  d a s t u r l a r i g a  m a s h i n a s o z l i k  
t e x n o l o g i y a s i ,  m o s l a m a l a r n i ,  scx la r  v a  z a v o d l a r n i  lo y ih a la s h  
( m a s a l a n ,  «Технология автомобилестроения». «Технология 
тракторостроения», «'Технология станкостроения* va b o sh q .)  
k a b i  f a n la r  kiri t i ld i .

M a sh in aso z l ik  te x n o lo g iy a s i  b o ‘y icha  b ir in ch i  m e h n a t  natijasini 
c h o p e t g a n  A  P. S o k o lo v s k iy  b o 'ld i .  I Jn in g  1930— 1935-y ilda  besh 
t o m l i k  k i to b l a r i  c h o p  e t i l d i  va 1 9 3 8 -y i ld a  Научные основы 
технологии машиностроения n o m l i  k i to b i  c h o p  eti ld i .  1933- 
y i ld a  A l .  K ash ir in n in g  «Основы проектирования техншогических



процессов» va  1935-yili V .M . K o v a m i in g  « Т е х н о л о г и я  а н ю ф а к -  
т о р о с т р о е н и я »  n o m l j  h a m d a  ! 9 4 4 - y .  « Т е х н о л о г и я  м а ш и 
н о с т р о е н и я » »  n o m l i ,  1959-y . « О с н о в ы  т е х н о л о г и и  м а ш и 
н о с т р о е н и я  * va xud d i  s h u n g a  o ‘x s h a s h  n o m l i  1967-y ilda  M  V T U  
n in g  V .M .  K o v a n  b o sh c h i l ig id a g i  m u a l l i f l a i  j a m o a s i  n o n i i  h i l a n  
V.S. K o r s a k o v  m u h a i r i r l ig id a  d a r s l i k l a r  c l io p  e t i lgan .

0 ‘l c h a m l a r  zan j i r  n a / a r i y a s i n i ,  b a z a la s h  q o id a la r in i  y a r a l g a n  
va te x n o lo g ik  i ln i iy  i z l a n i s h la r n in g  y e c h i m i n i  topisli  b i l a n  k o 'p  
s h u g ‘u l l a n g a n  U.S. B a lak s l i in  1 9 4 4 -y i ld a  «Технология ст ан 
костроения», 1 9 5 9 ,1 9 6 6 .1 9 6 9 - y i I l a r d a  «Основы т ехнологии  
машиностроения» d a rs l ik la r in i  y a ra td i .

1985-y il .  А Л .  M a ta l in n in g  «Технология машиностоения» 
n o m li ;  1986-y il .  A A .  G u s e v ,  E .R .  K o v a lc h u k ,  I .M .  K o l e s o v  va 
b o s h q .  «Т ехн ол оги я  м а ш и н о ст о ен и я »  ( m a x s u s  q i s m )  
M O S S T A N K I N  d a rs l ik la r i  c h o p  e t i ld i .  1997 va 1 9 9 9 - y ik ia  I . M .  
K o l e s o v n m g  «Основы технологии машиностроения» u o m l i  
dars l ig i  b u n y o d  etildi.

1965 va 1973-yillarda l i .L .  B espa lov , L .A  G lcyzer .  I .M . K o le s o v  
va b o s h q a la rn i i lg  « Технология станкостроения» ( m a x s u s  c j ism )  
darslig i  c h o p  e li lgan .

1998-yiI.  M V T I J - M G T I Г m u a l l i f l a r  j a m o a s i  A M .  D a l s k i y  
m u x a r r i r l i g i d a  M o m  V .M .  B u r t s e v  v a  b o s h q a l a r .  «О сновы  
технологии машиностроения» v a  1 9 9 9 -y .  G . N .  M e l n i k o v  
m u h a r r i r l ig id a  2 - to m  V .M . B u r t s e v  va b o s h q a la r .  «Технология 
машиностроения» da rs ik la r i  c h o p  e t i ld i .

2 0 0 2 -y i l  A .G .  Suslav  va A M .  D a l s k i m n g  «Научные основы  
технологии маш иностоения»  n o m U  i lm iy  m o n o g r a f i y a s i  va  
2 0 0 4 - y i ld a  A .G .  S u s lo v n in g  «Технология машиностроения» 
n o m l i  dars lig i  c h iq d i .

2005 va  200 7 -y i ld a  B .M .  B a z r o v n in g  «Основы технологии 
машиностроения» darslig i  c h o p  e t i ld i .

M a s h i n a s o z l i k  t e x n o l o g i y a s i  z a v o d l a r ,  i l m i y - t e k s h i r i s h  
in s t i tu t la r i .  O l iy  o ‘qu v  y u r t la r i  j a m o a l a r i  i ln i  v a  s a n o a t  i s h c h i l a -  
r im ng  katta m e lm a li  natijalarini u n iu m lash t i r i l ish i  asosida i lm  s o h a s i  
kab i  sh a k i l la n a b o sh la d i .



M a s h in a s o z l ik  t c x n o lo g iy a s i  a sos la r i .  a s o s a n  o l in i la r :  B.S.
B a la k s h in ,  N .A .  B o r a d a c h e v .  K.V. V o tin o v .  V .l .  D e m e n t 'e v .  F .S . 
D e m e n y u k ,  M E .  Y egorov .  A.A. Z ikov. A.I. K a sh ir in ,  V .M . K ovan . 
V .S .  K o rs a k o v ,  A.A. M a t a l i n .  S .P . M i t ro fa n o v .  M .P .  N o v ik o v ,  
A .V . P o d z e y ,  [i.V. R i jo v ,  C .A . Sate l .  I .A  T im e .  A .P. Soko lovsk iy . 
D .V .  C h a rn k o ,  A B .  Y ax in ,  P . I .  Yasheritsin  va h o sh q a la r  to m o n id a n

y a ra t i lg a n .
A gar  Urn ilm iy b ilim hir tizim i b o 'lsa ,  u n d a  bit ini olishjaraytm i 

i lm iy  bitish (b i l im  o l i s h )  l i i so b la n a d i .
M a s h i n a s o / I i k  t e x n o l o g i y a s i  m iq y o s id a  i lm iy  bilishning  

s h a k l l a n i s h  j a r a y o n in i  u c h  b o s q ic h g a  a jra t ish  n u n n k i n :  1) t e x n o -  
lo g ik  ja ray o n la r  to ‘g ‘m i d a  em pirik izlanish va em pirik bitimlarmng 
b o s h l a n g ‘ich  y ig ' i l i s h i ,  l u g ‘ i l ish i  va r iv o j la n ish ;  2) te x n o lo g ik  
j a r a y o n la r n i  b a ja r i s h d a  o ‘r in g a  ega b o ‘lgan hodisalar majmuining 
birinchi ilm iy suratlarin ing  tu g 'i l ish i ;  3) n a / a r i y a l a r n i  qu rish .

M a sh in a la m i tayyoriash  texnologik ja ra yo n id a  ta 'sir etuvchi 
q o n u n iyu tla rn i o 'rg a n ib , b a  qom in iya tlarn i m a sh in a la m i talab  
etilgan sifa tin i va u la rn in g  eng kam  tannarxin i ta m inlash uchun  
qo'H ash m aqsad ida  sh ug 'uU anuvch i ifm sohasiga m ashinasozlik  
texnologiyasi deb a ta lad i.

T e x n o lo g ik  j a r a y o n n i  l a tb iq  e t i sh d a  a s o s a n  ik k i ta  m a sa la  

yech i lad i :
1. E h t iy o jg a  q a r a b  m a h s u l o t -  b u y u m  t a y y o r i a s h  t a l a b in i  

q o n iq t i r i s h ;
2. K a m  i n e h n a l  s a r i l a b .  q isqa  vaq l  ic l i id a  s ila tli  va a rz o n  

m a h s u l o t - b u v u n i  ta y y o r ia s h .
M a s h in a la r n i  lo y ih a la s h  va tayyoriash  b itta  ja ra v o n n in g  ikkita 

b o s q i c h i d a n  i b o r a td i r .  B u  b o s q ic h la r  o V a r o  u / l u k s i /  b o g 1 la - 
n i s h d a d i r .  L o y ih a la s h  j a r a y o n i n i  k o n s tm k s iy a n in g  te x n o lo g iv a  
b o p l ig in i  h isobga  o ln i a s d a n  t a s a w u r  qilib b o l m a y d i .  T e x n o lo g iy a -  
b o p g i n a  k o n s t r u k s i y a  m e h n a t  x a r a j a t l a r i n i  t e j a s h .  a n iq l ik n i  
o s h i r i s h .  y u q o r i  u n u t n l i  j i h o z l a r ,  m o s la m a  va a s b o b la rn i  q o ‘llash , 
e n e rg iy a  va  vaq tn i  te ja sh  in ik o n  ini beradi.

K o n s t r u k s i y a  q a n c h a  t e x n o l o g i y a b o p  b o ’ lsa .  u n i  i s h la b  
c h iq a r i s h  s l i u n c h a  t a k o m i l l a s h g a n  va a r / o n  b o ‘ladi.



M a s h i n a n i  lay y o r la sh  b o s q i c h i d a  a so s iy  e ' t ib o r  u n i n g  s i f a t ig a  
va e n g  in u l i i in  k o 'r s a lk ic h i  -  a n iq l ik k a  bcr i lad i .  O i g a n  1 0 0  yil 
icliida dc la l lam i tayyorlash aniq iig i  deyarl i  2000 m a r ta  os lid i .  B u n a q a  
o r t i sh  l ic ch  h ir  m a s h in a n im g  x i z m a t  cjilish tav s if id a  k u / a t i l g a i i  
cm as .  B a ’z i h ir  islilab c h iq a n s l i l a r d a  b u ,  y a 'n i  d e ta l la rn i  m i k r o m e t r  
va m ik r o m e t r n in g  qisnii a n iq i ig id a  tay y o r la sh  n o n n a  tu s in i  o ig a n .  
« A n iq l iU  lu s h u n c h a s i  n a f a q a t  o ' l c h a m g a  teg ish li ,  b a lk i  s h a k l g a ,  
s i r t l a rn in g  o ' / a r o  jo y la sh ish ig a ,  d e t a l l a r n in g  f i / i k - m e x a n i k a v i y  
tavsii la r iga  va u la rn i  tayyorlash  m u h i t i g a  h a m  teg ish lid ir .

I s h la b  c h iq a r i s h  s h a r o i t id a  m a s h i n a l a r n i  ta la b  e t i lg a n  s i f a t d a  
yara tish .  m ashinaso /.l ik  tc x n o lo g iy a s in in g  i lm iy  asoslariga  t a y a n a d i .  
M a s h i n a l a r n i  s ifa li i  t a y y o r l a s h  j a r a y o n i  ( t a n a v o r la r n i  t a n l a s h ,  
u la rga  ish lo v  b e i ish  va d e ta l l a r n i  y ig ' i s h )  m a s h i n a s o / l i k  t e x n o l o -  
g iy a s in in g  q o n u n iy a t la r in i  q o ' l l a s h  h i l a n  a m a lg a  o s h i r i l i s h i  k u z a -  
tiladi.

M a s h i n a s o / l i k  tex n o lo g iy as i  f a n in in g  r iv o j la n ish i  b i r  n c c h a  
b o s q ic h l a r d a n  o ' tg a n .  l iu  b o sq x c l i la r  q u y id a g i la r :  hirinchi bosqich 
is lilab  c h iq a r i s h  san o a t i  ta sh k i l  l o p g a n d a n  b o sh la b .  u n i  o y o q q a  
tu r g ’a / i b  t u b d a n  y a n g i la n g u n g a  q a d a r  b o ' lg a n  v a q tn i  o 7 ,  i c h ig a  
o lad i  (1 9 3 0 -y i l  g ach a ) .

Ikkinchi bosqich 1930— 1 9 4 1 - y i l l a r n i  o 'z  ich ig a  o la d i .  I s l i l a b  
c h iq a r i s h  a m a l iy o td a  b u y u m  ta y y o r l a s h n i ,  y ig ' i s h n i  ta s h k i l  q i l i s h  
ia ray o n la rn i  un ii im lash tir ish  va te x n o lo g ik  ia rayon la rn i  i lm iy  i s h la b  
c h iq ish  ikk in ch i  bosq ichda  m a s h i n a s o / l i k  texnologiyasi f a n s i f a t i d a  
s h a k l la n d i .  S h u  b o s q ic h d a  b a / a l a s h  a s o s la r in in g  i lm iy  n a / a r i y a s i ,  
hikrlik. q o 's h i m l a m i  an iq lash  va ta y in la s h  ilk b o r  p a y d o  b o ' l a d i g a n  
s o h a d a  i lm iy  is h la r  c h o p  e t i ld i ,  t e x n o lo g ik  i a ra y o n la rn i  t i p i z a t -  
s iyalash  va noan iq l ik lam i tah lil  q i l ish  h a m d a  eh l im o ll ik  n a z a r iy a s i  
yarati ld i .

Uchinchi bosqich u ru s h d a n  k ey in g i  to  197 0 -y i l la ig ach a  b o ' l g a n  
d av rn i  o 7 .  ich ig a  o lad i.  Bu  b o s q i c h d a  m a s h in a s o / l i k  te x n o lo g iy a s i  
fan i j u d a  U v  su ra t la r  h i lan  r i v o j l a n g a n .  Y an g i  te x n o lo g ik  l i k r l a r  
p a y d o  b o ' l g a n  va fan n in g  i lm iy  a s o s la r i  y a ra t i lg a n ,  i sh lo v  b e r i s h  
a n iq l ig in in g  n a /a r iy a s i ,  y a 'n i  i sh lo v  b e r ish d a g i  x a to l ik la rn i  a i ia l i t ik  
h iso b la sh  u su l la r i  ya ra t i lg an .  c h u q u r  i s h lo v  b e r i la d ig a n  y u z a l a r -  
n in g  sifati o 'rg a n i lg a n .  T ex n o lo g ik  t i z in m in g  bikrligi i lm iy  d a r a j a d a



c l i u q u r  ta h l i l  q i l in g a n .  a n a l i t i k  h iso b la sh  y o 'l i  b i l a n  q o ‘sh im la rn i  
( p r i  p-usk) a n iq ia s h  u su i i  y a ra t i lg a n .T e x n o lo g ik  ja ra y o i i la r i i i  a v to -  
m a t i k  l o y i h a l a s h  t i / i m l a r i  b a r p o  e t i ld i .  D a s t u r l i  k o 'p a m a l l i  
d a s t g o h l a r  va  m o s l a s h u v c h a n  is h la b  c h iq a r ish  t i / i m l a r i  ya ra t i l ib .  
L lg 'or t e x n o lo g iy a la r  y a r a t i s h d a  k a t ta  bu ru lish  y a sa d i .  B u  fa n n in g  
h a m m a  s o h a la r id a  c h u q u r  i lm iy  teksh ir ish  v a  t a d q iq o l  ish lari  
o ' l k a z i lg a n .

lo  ‘rtinchi bosqich y a n a d a  r ivo jlan ish  b osq ic li i  va  h o / i r g i  /A nion  
in u s ta q i l l ik  dav r in i  o ‘z  i c h ig a  o lad i .  B u  b o sq ich d a  b o s h q a  davla tlar  
o l i n i l a r i  b i la n  b ir  q a t o r d a  f a n n in g  k o ‘p  s o h a l a r id a  ( ) ‘/ b e k i s to n  
R e s p u b l ik a s i  o l im la r i  h a m  i lm iy  tek sh ir ish  i s h la r in i  o l ib  bo r ib .  
f a n g a  va  m a s h in a s o z l ik n in g  r ivo jlan is li iga  o ‘z  h is sa la r in i  q o 's h i s h -  
g a n .  A v io m a t la s h t i r i lg a n  t e x n o lo g ik  j ih o /Ja rn i  t a k o m i l la s h t i r i s h  va 
u l a r n i n g  b ik r l ig in i  o s l i i r i s h g a  p ro fe s so r  G . N .  M o l c h a n o v .  G .B .  
F i k s - M a r g o l i n ,  va  L .V . P e r e g u d o v la r  y u / a l a r g a  m e x a n ik  ish lov 
b c r i s h d a  is s iq l ik n in g  e n e r g e t ik  b a la n s la r in in g  i lm iy  n a z a r iy a s in i  
y a ra t i s h d a  pro fessor  F .Y a .  Y a q u b o v ;  tekstil m a s h in a s o / l ig im  rivojiga 
p r o f e s s o r  R .G .  M a x k a m o v ;  p a x ta  te r ish  m a s h in a l a r in i  y a ra t i sh d a  
p r o f e s s o r  H .H .  I J s m o n h o d ja y e v ,  T .R .  R ash id o v ,  M . T  O 'ro z b o y c v ,  
p r o f e s s o r  A  K a r im o v la r ;  a v to m o b i l l a r n i  l a k o m i l la s h t i r i s h d a  O .I I .  
S a l i m o v ;  t ish l i  g ' i l d i r a k l a r g a  i sh lo v  b e r ish d a  va  u la r n in g  p a ra -  
m e t r l a r i n i  o ' l c h a s h n i n g  i l m i y  a s o s la r in i  y a r a t i s h d a  p ro fe s s o r
D .E .A l i k u l o v ;  m e t a l l a r n i  i s h q a l a b  kes ishn i a s o s l a g a n  p ro fe s so r  
M .T .  B a lab ek o v ;  p a y v a n d la s h  te x n o lo g iy as in in g  r ivojiga professor 
M . A .  A b r o lo v ;  m a t e n a l s h u n o s l i k n i n g  r iv o j l a n i s l i i g a  p r o f e s s o r
A .  A. M u h a m e d o v ;  m e l a i i a r g a  m e x a n ik  ish lo v  b e r i s h n in g  k ib c r -  
n e t i k  m u a m m o l a r i n i n g  a n i q l a s h g a  p ro fesso r  N . M .  M o 'm i n o v  va 
b o s h q a l a r  m a s h i n a s o z l i k  te x n o lo g iy a s i  f a n ig a  s a lm o q l i  h issa  
q o 's h d i l a r .

Y a n g i  X X I  a s r  b o s h l a n i s h i n i  heshinchi bosqichning b o sh -  
l a n i s h i  d e b  a y tsa k  t o ‘g*ri b o ' l a d i .  Bu b o sq ic h  m a s h in a s o / l ik k a  
i n f o r m a t s i o n  h a m d a  y a n g i  p e d a g o g ik  t e x n o lo g iy a la r in in g  k ir ib  
k e l i s h i  va m a s h i n a s o / l i k  f a n i n i  o 'q i l i s h d a  y an g i  o ‘q i t i s h  usullari:  
n a z a r i y  v a  avnaliy  e l e k t r o n  d a r s l ik la r ,  o*quv q o ' l l a n m a la r ,  v ir tua l  
l a b o r a t o r i v a l a r  y a r a t i s h  v a  o 'q u v  j a r a y o n i n i  y a n g i  b o s q ic h g a  
k o fcla r i s h  Havri ke ld i d e s a k  t o ‘g ‘ri b o l a d i .



O 'z b e k i s to n g a  kerak li  b o ' l g a n  m a s h in a l a r n i  i s h la b  c h i q a r i s h  
lu r i ,  h a jm i  k o i ik rc í la s J i tm im o  q d a  va s h u  s o h a ia r d a  i i m i y  i z l a n i s h  
h a m d a  te k sh i r i sh  ish la r i  iz c l i i l  o l i b  b o r i lm o q d a .  M a s h i n a s o z l i k  
t e x n o lo g iy a s in in g  g u rk i ra b  r iv o j l a n i s h  ja ray o n i  d a v o n i  e t m o q d a .

M inio/ara uchun savollar

1. Birinchi lokarlik dasígohi qachon va kim tomonidan varatilgan ?
2. Birinchi mashinasozlik U'xnologiyasi Qachon va kim  lornonidan 

lunumlashlirilgan ?
.1 MashinasoiUk tcxnoloyjyasini ittifoq davrida rivojlantiry/m olimlardan 

va mamlakaiimizning olimlaridan kitnlam i bilasiz?
4. Mashinasoz.Uk (exnologiyasi fa n i  nimani o *rgatacfi?

¡.2-MAV/JJ. ISH LA B CIIIQ ARISII VA 
TKXNOLOGIK JARAYONI A R

O'quv maqsudi. T a la b a la rd a  m a s h i n a s o / l i k d a  ish la b  c h i q a n s h  
va te x n o lo g ik  j a r a y o u la r ,  u l a r n i n g  ta rk ib iy  tu z i l i s h i  v a  a s o s iy  
t u s h u n c h a l a r i  b o 'y i c h a  n a / a r i y  b i l im .  a m a l i y  va  t a j r i b a v i y  
m a la k a ia rn i  shakllantirish.

1 .2 .1 . Ishlab chiqarLsh jarayoni

ish la b  ch iq a n sh  ja ra yo n i d eb  o d a m la r  va  ish lab  c h iq a n sh  
q u ro lla rin in g  m u a yya n  k o r x o n a d a  b u y u m la r  ta y y o r la s h  y o k i  
t a ’m u ia sh  uchun zo m r  bo 'lgan  h a m m a  h a rakadari m a jm u a sig a  
ayiifadi. B o s h q a d ia  aytgada ish la b  c h iq a r ish  ja ray o n i  deb . x o m a s h y o  
va ya r im  m ahsu lo lla rn i  tayyor m a h su lo tg a  aylajitirib b e ru v ch i  b a rc h a  
ja r a y o n la r  y ig ‘ind is iga  ay tilad i.

B u n g a :  ish lab  c h iq a r ish n i  la s h k i l  e t i sh ,  k o rx o n a  v a  z a v o d la r g a  
k d t i r i lg a n  x o m a s h y o .  y a r im  m a h s u l o t l a r n i  t a s h q a r id a n  k e l t i r i s h ,  
/ a v o d  h a m d a  k o rx o n a la r  i c h i d a  s e x d a n  sexga ta s h i s h ,  q u y m a ,  
b o lg 'a l a n g a n ,  s h ta m p la n g a n ,  p a y v a n d ia n g a n  va b o s h q a  tu r d a g i  
ta n a v o r la r n i  tay y o r la sh ,  m e x a n ik ,  t e rm ik ,  k i m y o v i y - t e r m i k  va 
b o sh q a  tsh lo v la r  berish, d c ta J la rn in g  o ' l c h a m la r i  h a m d a  s i f a t in i  
n a z o r a l  q i l i sh ,  q i s m  (u z e l )  va  m a s h i n a l a r n i  y ig ' i s h ,  b o 'y a s h ,  
s inovdan  o 'Lka/ish , q ay tadan  d e ta i  v a  q ism larga  a jra lish ,  q o g 'o z la r g a



o ' r a s h ,  y a s h ík la rg a  h a m d a  o m b o r x o n a l a r g a  io y la s h l i r i s h ,  la y y o r  
m a h s u l o t l a r n i  b u y u r t n i a c l i i  t a s h k i l o t l a r i g a  j o ' n a t i s h  k a h i  
j a r a y o n la r n i  o  7  ic lú g a  o la d i .  I s h la b  e h iq a r ish  j a r a y o n i  k o rx o n a  va 
z a v o d l a r n i n g  turLi u c h a s tk a  v a  se x la r id a  ha ja r i lad i .

1 .2 .2 . T cxn o log ik  jarayon n in g  slrukluraviy In /ilish i

T e x n o lo g ik  j a r a y o n n in g  s tru k tu rav iy  lu /i lis lii  q u y id a g i  sx em ad a  

k o 'r s a t i l g a n .

Texnologik ja rayon  (T J )  deb ishlab c h i q a r i s h  ja rayon in ing  bir  
q is tn i h o 'l ib , tanavorlarga  ish lov  berish y o k i p la s tik  deform at- 
s iya fa sh  natijasida , uning geom etrik  o 'lcham lari, sh a kh , sifa ti va 
xo ssa la ri o 'zgaríirü ih , d e ia lla rn in g  ishchi ch izm alarida  konslruktor  
ío m a n id a n  berilgan bcitvha la  lab loriga mos keltirish va ñuzpratigu  
aytiladi.

D e ia l la rn i  ta y y o r la sh d a  yok i  y ig 'ish d aT .I  b ir  q a n c h a  a m a ila rn i

o 7  ichi&a oladi.
Tcxnologik  an ia l (TA) d e b  bilta ishchi joyda bajanluvclii tcxnologik 

j a r a y o n n i n g  lu g a l la n g a n  q i s m ig a  aytiladi. ( O A S T  3 .1 1 0 9 -8 2 )
M a h s u l o t  t a y y o r la sh  y o k i  y ig ‘ish ja ra y o i i ig a  n iu v o f iq  rav ishda  

T A  n i  q u y id a g ic h a  t a ’r i f l a s h  m u m k in .
Texnologik am al (TA) deb  tcxno lo g ik  j a r a y o n n in g  tu g a l lan g an  

q i s m i  h o ' l i b .  b i l ta  y o k i  b i r  n e c h l a  b ir  v a q td a  i s tü o v  be r i luvch i  
y o k i  y ig 'i luvc li i  m a h s u lo t la rn i .  b il ta  yoki b ir  n c c h ta  ish ch i la r  to m o -  
n i d a n  ba ja r ih iv ch i  isliga a y t i la d i .

lo



T A  ish la b  c h iq a r i s h n i  r e ja la s h t i r i s h  va  h i s o b g a  o i i s h  a so s iy  
b ir l ik  h o  lib h iso b la n a d i .  A m a l l a r g a  a so s la n ib ,  m a h s u l o t  ( b u v u m )  
ish la b  c h iq a r i s h n in g  ish h a jn i i ,  v a q t  m c ’yo ri  va n a rx i  b e l g i h n i b ,  
kcrak li  s o n d a  ishch ila r ,  j i h o z - u s k u n a l a r ,  m o s l a m a la r ,  k e s k ic h  va 
o ' i e h a g i c h  a s b o b la r  h a r n d a  r n c x a n ik  ish lov  b c r i s h n i n g  ï a n n a m  
a m q la n a d i .  S h u  b ilan  birç-a i s h la b  c h iq a r i s h n in g  k a l c n d a r  rcjasi 
h a r n d a  s i la tn i  n a z o ra t  q i l i s h  v a  ish n i  b a ja r ish  m u d d a t i  i s h i a b  
ch iq ilad i.

T c x n o lo g ik  a rna lla rdan  t a s h q a r i  y o rd a m c h i  a u ia l l a r  ( t n iu s p o r t -  
lash , n a z o r a t  q ilish , t a m g ‘a l a s h ,  q i r in d i l a r d a n  to z a la s h  v a  b o s h q . )  
o ' i c h a m  va s ifa tn i o 'z g a r t i r m a y d i ,  a m m o  TJ ni b a ja r i s h  u c h u n  
z a r u r  h i s o b la n a d i .

Texnoiogik o'Iish d c g a n d a  ta n a v o r g a  ish lov  b e r i s h d a n  yok i 
d c ta l l a r n i  b i r la sh t i r i sh d a n  ta s h k i l  ( o p u v c h i ,  q o lH an ilg an  a s b o b  va  
y u z a l a r n i n g  d o im iy i ig in i  x a r a k t c r l o v c h i  t c x n o l o g i k  a m a l n i n g  
tu g a l la n g a n  q ism i tu sh u n i la d i .  O d a td a g i  univeiNal m e ta l i  k c su v c h i  
d a s tg o h la rd a ,  tcxno lo g ik  o ‘t i s h la r n i  d a s tg o h la r n in g  o ' z g a r m a s  ish 
rc j im id a  ba jarilad i.  Ishlov b c r i s h  v a q t id a  ta n a v o rg a  b i t ta  t c x n o lo g ik  
o ' t i s h n i n g  i c h id a  d a s tg o h n in g  ish  rc j im in in g  a v to m a t ik  r a v i s h d a  
o ' z g a r i s h m i ,  T A ,  s o n l i  d a s t u r  b i l a n  b o s h q a r i l u v c h i  ( S D R )  
d a s tg o h la r d a  ish lov h c r ish d a  a m a l g a  o s h i s h i  tu s h u n i l a d i .  D c m a k ,  
tc x n o lo g ik  o ‘tu v  s ir t larn ing sh a k l i ,  o lc h a rn la r i  va  sifati o ' / g a r i s h l a r i  
b i la n  b o g l i q .

Yordam chi o'tish  t c x n o lo g ik  a m a l n i n g  tu g a l l a n g a n  q i s m i
b ’ «shchi va das tgoh  h a r a k a t l a r i d a n  tashk il  t o p ib ,  b i n o b a r i n ,

s i r t l a rn in g  sh ak l i ,  o l c h a m i a r i  v a  s i fa t i  o 'z g a r i s h i  b i l a n  b o g ‘liq
b o ' lm a y ,  a r n m o  tcxno lo g ik  o ‘t i s h  u c h u n  z a r u r  b o ‘lg an  h a r a k a t l a r i  
tu s h u n i l a d i .

M a s a la n ,  ta n a v o r la rn i  o ' r n a t i s h ,  k c sk ich  a s b o b la rn i  a l m a s h -  
t i r i sh v a  hokazo .

Ishcht yurish  tcxno lo g ik  o ' t i s h n i n g  tu g a l la n g a n  q i s m i  boM ib , 
kesk ich  a s b o b n in g  tan av o rg a  n i s b a t a n  b i r  m a r ta  s i l j i sh id a n  ta s h k i l  
to p ib ,  t a n a v o r n i n g  shak li ,  o ‘ l c h a m l a r i ,  y u z a la r  t o z a l i g i  y o k i  
xossa lari  o ‘z g a r ish i  tu sh u n i la d i .

U . Z 0r,da?‘Chi yUrLsh t c x n o ,° e ik o ' t i s h n i n g  tu g a l l a n g a n  q i s m i  
h o  lib, k c sk ic h  asb o b n in g  t a n a v o r g a  n i s b a t a n  b i r  m a r ta  s i l j i s h id a n



t a s h k i l  to p ib ,  t a n a v o r n in g  s h a k l i ,  oM cham lar i ,  y u / a l a r  lozalig i 
y o k i  x o s s a la r i  o 'z g a r i s h i  k u / . a t i lm a s d a n ,  lek in  i s h c h i  y u r i s h n i  
b a j a r i s h  u c h u n  z a r u r  b o ' l g a n  h a r a k a t  t u s h u n i l a d i .  B u n i  sali
y u r i s h l a r  d c s a  h a m  b o ' l a d i .

0 ‘rnatish  t c x n o lo g ik  a m a l n i n g  qLsmi b o ' l ib .  is l i lov  b e rd u v c h i  
t a u a v o r l ; i r  y o k i  y i g ' i l u v e h i  y i g ’ i lm a  b i r l ik la r n in g  m o s la m a g a  
o ' / . g a r i s h s i /  m a l ik a m la n g a n  h o l a t i  tu sh u n i lad i .

T c x n o lo g ik  a m a l la r ,  b i r  y o k i  b ir  nccha  o 'rn a tu v la rd a  bajarilishi

m u m k i n .
M a s a la n .  lokarlik  d a s tg o h id a  p o 'la l  valikni u c h  qu loq li  pa tronga  

o* r n a t i b  b i t ta  larafiga  i sh lo v  b e r ib  b o l g a n d a n  key in  u n i  b o  sh a t ib ,  
b i r i n c h i  i s h lo v  b c r i l g a n  l o m o n i  b i la n  u c h  q u l o q l i  p a t r o n g a  
q a y t a d a n  o ' r n a l i b .  i k k in c h i  t o m o n i g a  ishlov bcr i l ib .  T A  tug a l i lsa ,  
T A  ik k i la  o ‘rn a t i s h d a  b a j a r i l g a n  h iso b la n a ü i  va h o k a / o .  Y o 'm s h ,  
T A  b i t la ,  ikkita  va b i r  n c c h a  o ‘rn a tu v la rü a  baja r i l ish i  m u m k in .

Ish ch i jo y  - m c h n a t  p r e d m c l l a r i  j o v l a s h g a n  k o r x o n a  
s t r u k tu r a s in in g  e l e m e n t a r  b o ' l a g i  (u  yerda  i sh n i  b a ja ru v c h i la r .  
u l a r  t o m o n i d a n  i s h la t i lu v c h i  tc x n o lo g ik  a s b o b - u s k im a la r ,  k o n -  
v e y e m i n g  q ism i ,  v a q t i n c h a l i k  u sk u n a la r ,  yuk  ko la ru v c l i i  k ra n la r  
jo y la s h t i r i l a d i ) ,  1 .1 - r a s m g a  q a r a n g  ( D A S T  14 .004 -83 ) .

/. l-rasm. Ishchi joy sxemasi: a -  tokarni; b -  chilangarni. 1 -daM goh 
(versiak); 2 - a sb o b -u sk u n a  shkali; 3 -ishchi; 4—tahia panjara; 5 - s to l ;

6- yashik; 7—shkaí; 8—kran.

U olat (po / . i is iya)  d e b  m o s la m a g a  o V g ar ish s i / ,  m a h k a m la n g a n  
ish lo v  beriluvchi t a n a v o r y o k i  y ig 'iluvehi y ig 'm a  b ir l ikn ing  m o s la m a  
b i l a n  b i ig a l ik d a ,  k c s k ic h  a s b o b g a  yoki d a s lg o h n in g  b i ro n  q o ' / g ' a l -  
m a s  q ism ig a  n isbatan  m u q i in  ega llagano 'rn iga  aytiladi. H olat asosan. 
t o 'x t a b - t o 'x i a b  a y la n u v c h i  h o la l l i  s tollarda (ag rega t  d a s tg o h la r id a ) .  
c h i / i q l i  yok i  a y l a n m a  h a r a k a t l a n u v e h i  k o n v e y e r la rd a  (a v to m a t ik



l in iyd la r ,  M A U , M A S, M A I , ,  M A I C h  va b o s h q a la r )  k u /a l i l a d i .  
M a s a l a n ,  b i r o n la  o d d i y  v l u l k a  s h a k l i d a g i  d e l a l n i n g  i c h k i  t c -  
s h ig ig a  (o 'r t  holatli agrugal d a s tg o h id a  ishlov ber ish  k c ra k  boMsin 
(1 .2 -  rasm ).

1.2- rasm. 4 holafli agregal dastgohi: 1 holal - lanavorni o 'rna lish  va 
tushinsh. 2 holal-parmalash. .V holat-/enkerlash.

4 - lu >la t - ra/vc rl kalash.

lla ra k a t  (p r iy o m )  — le x n o lo g ik  o 'U iv  yoki Lin ing q is m in i  
b a j a r i s h d a ,  b ir  m a q s a d g a  b i r l a s h l i r i l g a n  l u g a l l a n g a n  ish c l i i  
h a rak a t la r in in g  yig'indisi. M a s a la n .  lan av o rn i  m o s la m a g a  o ' r n a i ib  
va t u s h m b .  y o rd a m c h i  o ’l i s h n i  b a ja r ishda  k c lm a - k c l  q u y id a g i  
h a ra k a l l a m i  bajarish kcrak b o ' l a d i :  y a sh ik d a n  ( a n a v o r  o l in s in ,  
m o s la m a g a  o 'm a l i l s in  va m a h k a m la n s in ,  d a s lg o h  ishga lu sh ir ils in .  
D a s lg o h  l o ’x la li ls in ,  ta rc ivor m o s l a m a d a n  b o M ia i i l s in  va b o sh q a  
yash ikka  so lib  qo 'y ils in  va h oka / .o .

Muno/ara uchun savollar

!  I.shlab chiqurish jarayoni nimalarni o ‘z ichiga oladi?
2. Texno/ogik jarayon tarkibiga nimafar kiradi?
3. lexnologik amal ishlab chiqarishning qanday dement/ hisoblanadi?
4. lexnologik o 'tish deganda ninmni tushunamiz? Misoiiar keltiring.

|f)



1.3-MA V7.V. B U Y U M , M A SH IN A  VA UNINÎï l'U 'M  KNTIAR1

O'quv maqsadi. T a l a b a l a rg a  b u y u m , u n in g  e le m e n t la r i  va 
k o T in i s h l a r i ,  m a s h in a la r  h a m d a  u la rn ing  s in l la r i  l o Lg*risidagi 
tu s h u n c h a l a r n i  o 'rg a t ib ,  y i g 'm a  birliklarga ajra tish  va texno log ik  
y ig 'u v  s x em a la r in i  tu / i s h  b o 'y i c h a  n a /a r iy  bilini. an ia l iy  ko n ikm a  
va ta j r ib a  m a lakas in i  shak l lan t i r ish .

1 .3 .1 . lînynm  lustaunchasi

l i u y u m  d e b  m a s h i n a s o / . l i k  i s h la b  c h i q a i i s h n i n g  o x i rg i  
b o s q ic h id a  tay v o r lab  tu g a l l a n g a n  liai q a n d a y  m a h s u lo tg a  aytiladi.

ISuvum  m a s h in a ,  a g ré g a t ,  t i ism  (y ig 'm a  b irlik), l ia l lo  ta n a v o r  
y ok i d e ta l  shak lida  l iam  b o ' l i s h i  n n im k in .  M a sa la n ,  i rak to r  /a v o d i  
u c h u n  b u y u m  — i ra k to r ;  A v to n io b i l  / a v o d i  u c h u n  b u y u m  
a v to m o b i l .  Agrégat / a v o d i  u c h u n  — lurli k o 'r in ish d a g i  re d u k to r -  
lar. t r a k to r l a r m n g  o ld in g i  y o k i  ke l ing i  ko 'p r ik la i i ;  K o m p re s so r  
za v o d i  u c h u n  — turli  k o ' r i n i s h d a g i  k o m p resso i ïa r ;  T irsak li  val 
ta y y o r lo v c h i  za v o d  u c h u n  — tirsakli va! va h o k a /o .

O is m  (y ig 'm a  b ir lik l)  d e b ,  a lo h id a  ishch i  ioyda yig ilib  asosiv 
y ig ' ih n a g a  bir b u lu n  h o ld a  b ir la shü ri luvch i  b u y u m n in g  e lem entiga  
a y t i la d i ,  M a sa la n :  T r a k to r  d v ig a te l i .  le / l ik la r  qu tis i .  o ld in g i  yoki 
k e t in g i  k o 'p r ik la r i .  s ta r ty o r i .  v a  h o k a /o .

D e t a l  d eg an d a  y ig 'ish  a m a l l a n  qo 'l lam lm asd an  tarkibi va nom i 
b ir  xil m a te i ia ld a n  tayyorla itgan  b u y um ning  e lcm en tiga  lushum ladi. 
M a s a l a n .  b ir  b o ‘lak m e ta l ld a n  ta y y o r lan g an  valik. q u y ib  layyor-  
l a n g a n  q u l i .  p o ' l a t  l is td an  s h l a m p la n g a n  kar tc r  va h o k a /o .

1 .3 .2 . M ash in a  tushunchasi va sin llari

M a s h in a  d e b  m aqsadga  m uv o iiq rav ish d a  harakatlanib , energiya 
h o s i l  q i l i sh ,  ish  ba ja r ish  va  a x b o ro l  berish u c l iu n  m o 'l ia l langan  
m e x a n i / m  yoki m e x a n i / .m la r  b ir la shm as iga  aytiladi.

M a s h in a la r  x i /m a t  qilish va/.ifalariga ko 'ra  uch sinl'ga bo 'linadi; 
I - s in f  d v i g a l d s i m o n  m a s h in a la r ;  2 -sm f  ishchi m a s h in a la r ;  3 -s in l
a x b o ro l  b e ru v ch i  m a sh in a la r .

Dvigatelsimon m ashinalar  d e b  bir  ko r in ish d ag i  ene rg iyan i  
tx)shq;i k o 'r in i s h d a g i  e n e rg iy a g a  ay lan lir ib  beru v ch i  m a sh in a la rg a



ay ti lad i .  M a s a la n .  y o n i lg ' i  en e rg iy a s in i  -  m e x a n i k  e n e r g i y a ’a 
a y la n t i r u v c h i  m a s h in a  d v i g a t e l b r i ;  suv  e n e r g i y a s i n i  - e lc k t r  
energ iyas iga  a y b n t i ru v c h i  g i d r o t r u b i n a b r  va h o k a z o .

Ishchi mashinaiar ( d a s tg o h la r .  u s k u n a - q u r o l - m a s h i n a l a r )  
u la rn ing  y o rdam ida  n i d m a t  p re d m e t in in g  sliakii. o ' l c h a m la r i ,  \o ssa  
va ho la t la r i  o  zgartiriladi.  M a s a la n :  toka r l ik ,  p a r m a l a s h .  f r e z a b s h  
d a s tg o h la r i  yoki turli a v to m o b i l la r .  t ra k to r la r  va  h o k a z o .

Axboroi beruvchi mashinaiar, u la r  y o r d a m i d a  tu r l i  a x b o ro t -  
la rn i oJish n iu m k m . M a s a la n ,  m a s h in a  g ' i ld i ra k b .r in i  ba lans ir lash  
d ia g n o s t ik a  qilish; k o m p y u t e r b r d a n  tu r l i  a x b o r o t b r  o l ish  va 
boshqa la r .

1.3 .3 . B iyu m  furlari va l*sh um  halari

B u y u in la r  — m a h s u lo t l a r  a s o s a n  ucli tu rg a  h o ‘ l in a d i :  asosiy, 
yordamchi va qo 'shimcha.

Asosiy huyum d c b  ish la b  c h iq a r ish  k o rx o n a s ig a  b u v u r tm a c h i  
to m o n id a n  b u y u r tm a  b e n l ib ,  k o rx o n a d a  la y y o r la n u v e h i  y a k u n iy  
tu g a l la n g a n  m ah su lo tg a  a y t i la d i .  Bu  m a h s u lo l  o m b o r x o n a la r g a  

joy las l i t i r i iad i  yoki b u y u r tm a c h ig a  bcr ib  y u b o r i la d i .
Yordamchi huyum d c b  ish la b  c h iq a r ish  k o r x o n a s in in g  o ‘z 

elitiyqji u c h u n  asosiy  b u y iu n n i  layyorlash  te x n o io g ik  ¡a rav o n id a  
q o l l a s h  m aq sad id a  tayyo r io v ch i  m ah su lo t ig a  ay tilad i.

M a sa la n .  ko rx o n am n g  a sb o b so / l ik  sex b r i d a  o ‘z ch tiyo ji  u c h u n  
ta y y o r lo v c h i  turli m a x su s  m o s la m a la r .  q u r i lm a la r .  kcsk ich  va 
o ‘lch ag ich  a sb o b la r  va h o k a z o .

Qo'shimcha huyum t\cb  i s h la b  ch iqa r ish  k o rx o n a s ig a  biriktirib  
q o 'y i lg a n  xalq xo ‘jaligida k e n g  istc’m o l  q i l in u v c h i  m a h s u lo t la rg a  
ay ti lad i  M a s a la n .  ag rcg a t  za v o d i  u c h u n  q o ‘s h i m c h a  b u y u m b r  
h o la  l a r  v e l o s a p c d i .  s a m o k a t .  tu r l i  n a r v o n l a r  v a  k o n s e r v a  
y o p q ic h la r i ;  A s b o b so / l ik  z a v o d i  u c h u n  tu r l i  to k  va  o d a td a g i  
qa  ye h ilar,  ch ilangarl ik  ka li t la r i ,  o tv y o r tk a -h u ra g ic h la r .  a r ra la r  va 
boshqa  asbobkir.

1 .3 .4 . Buyumlarni y ig ‘ma birliklarga ajrafish

M a s h in a .  m e x a n iz m .  q i s m la r  va u b r n i n g  d e ta l l a r in i  y ig ‘ish 
te x n o io g ik  j a r a y o n id a  shartJi  ra v ish d a  g u r u h la r g a  y o k i  y ig ‘m a



b ir l ik la rg a  a j ra t i sh ,  y ig 'ish  j a r a y o n i t i i  rejalash u c l iu n  q u lav lik la r  

ke ltirad i.
M a s h in a  va m e x a n i /m la m m g  yig'ish texnologiyasiiii yara tishdan 

o ld in  u l a m i n g  u m u m iy  va q i s m la r i  b o 'y ie h a  v ig 'ish  tc x n o lo g ik  
sx e m a la r in i  lu z ib o l i s h  m a q sa d g a  m uvo iiqd ir .  S h u n in g  u c h u n  h a m  
u la r  b i r in c h i ,  ikk inch i  va n ta r t ib l i  y ig 'm a  birliklarga a jra li lad i.

U m u m i y  v ig 'u v  j a ra y o n id a .  b u y u m  larkibiga bevosita  k iruvchi 
(b i r la s h t i r i lu v c h i )  y ig 'm a  b ir l ik k a  birinchi tartibli y ig 'm a birlik  deb  
a ta la d i .  B i r in c h i  la r t ib l i  y i g 'm a  b ir l ik  la rk ib ig a  k i ru v c h i  y ig 'm a  
b ir l ik k a  i k k in c h i  ta r t ib l i  y i g 'm a  b ir l ik  d e b  a ta la d i  va h o k a / o ,  n 
ta r t ib l i  y i g 'm a  b ir l ik  o x i r id a  I 'aqat de la l la rga  a jra la d i .  B u  h o ld a  
b u v u m n i n g  o ' / i  0  ta r t ib l i  v ig ’m a  b irlik  bo  lib h iso b lan ad i .

1 .3 .5 . Um um iy va qism lari b o ‘yicha yig‘ish texnologik  
sxem alarin i tu /ish  (p ro fessor  V .M .K ovan) uslubi

V .M .K o v a n  uslub i h o 'y i c h a  texno lo g ik  y ig 'ish  sx e m a la r in i  
tu/.ish  u c h u n  m a s h in a  va m e x a n i / m l a r n i n g  h a r  b ir  de ta l i  h a m d a  
qis tn i shar tl i  ravishda ch i / .m ad a  lo 'g ' r i  to 'r tb u rch ak  bilan  belgilanadi 
va b u  t o 'g ' r i  t o ' r t b u r c h a k  c h i / . iq la r  b i la n  uch  b o ' la k  kalak larga  
ajraliladi (1 .3 -  a rasm ). K a ta k la m in g  birinchisiga ( I )  de ta in ing  n om i 
( k o rp u s .  b o l t ,  vint va h o k a / o )  yoz i lad i ;  ikk inchis iga  (2) y ig 'm a  
c h i / .m a d a g i  ta r t ib  r a q a m i  yok i  d e la l  inv en ta r  n o m e r i  v o / i la d i ;  
u c h i n c h i s i g a  (3 )  y i g 'm a  c h i / m a d a  b i r  xil o 'x s h a s h  y i g 'm a  
b i r l ik la m in g  so n i  y o / i la d i  ( 1 .3 - b  ra sm ).

Um um iy texnologik y ig 'uv sxem a tuzish. B u n in g  u c h u n  
m a s h i n a ,  m e x a n iz m  yok i q i s m la m in g  k o n s t ru k to r  to m o n id a n  
c h i z i l g a n  y i g 'm a  c h i / m a s i  b e r i lg a n  b o ' l i s h i  / a r u r .  M a s a l a n ,  
T o s h k e n l  ag roga t  zavod i r e d u k lo r i  (1 .4 - rasm ).

16 8
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1.4-rasm. Toshkcnt agregal zavodida yig‘iluvchi reduklorning umumiy 
ko'rinishi (detallarning nomlari y ig‘uv sxcm alar  

1.5 a, b, d , c-rasmda ko‘rsatilgan)

T c x n o lo g  oV. n a v b a i id a  b u  b e r i lg an  c h i z m a n i  d iq q a t  b ilan  
o ' i g a n i b  ch iq ish i  kerak . q o 'y i lg a n  lexn ik  ta la b la r ig a  - q ism  h a m d a  
d e ta l l a r n in g  n ia s h in a  v a  m e x a n i / m l a r d a g i  x i z m a l  v az ifa la riga  
a h a m iy a t  bc r ish i  kcrak , d c t a l  va q i s m la rn i  y i g kish  k c lm a -k c t l ig in i  
a n iq la b ,  sx e m a d a  q a n d a y  la r t ib d a  jo y la s h t i r ib  c h i z i s l i n i  rc ja lash- 
t i r ish i  l o / im .

S x e m a  lu / i s h  u c h u n  m a ’lu m  f o r m a td a g i  c h i / m a  yoki milli-  
m etrovkali  q o g 'o /  ish la ti lad i.  Q o g 'o z n in g  o ‘r t a r o g ‘i va c h a p  che tro -  
g ' ig a  to 'g ' r i  t o 'r ib u rc h a k  (b aza  dc ta ln i b i ld iru v ch i)  ch iz i lad i .  buning 
t o ‘g ‘risiga - o 'n g  c lic tiga y a n a  to 'g ' r i  t o ' r t b u r c b a k  ( r m s h in a ,  m cxa- 
n iz m n in g  y ig 'i lg an  h o la t in i  b i ld iru v ch i)  c h i z i l a d i  va sh u  ikkala



to ‘g‘ri to ‘rtbu rchak lam ing  o‘itasi to ‘g4ri chiziq  bilan birlashtiriladi. 
Tcxnologik y ig 'uv sxcm ani tiizishda baza dctalga yig'ma birliklam i 
kctm a-kct b irlash tirish  tartibida sxcm adagi tu ‘g‘ri ch i/iqn ing  ustiga 
alohida de ta lla r to 'g 'r i  to 'rtbu rchag i, to 'g 'r i  chiziqm ng pastiga esa 
b irinchi tartibli yig 'm a birliklar (uzellar)ning to  g 'ri to'rlbnrchaklari 
joy lash tiri’ad i (1 .5-rasm ).

I f  i n

1.5-rasm. Texnologik y ig‘ish sxemalari:
a—umumiy; b, d. e—qismlari bo'yieha.

Baza de ta l  d e b  b a rc h a  q o lg an  q i s m  (y ig 'm a  birlik) va d e ta l la m i  
o ‘ziga b i r la s h t i ru v c h i  d e ta lga  ay ti lad i .  M a sa la n ,  tn ik to r  u c h u n  b a z a  
d e t a l - r a m a ;  d v ig a te l  u c h u n  -  s i l in d r la r  b lok i ;  r c d u k to r  u c h u n  - 
pas tk i  k o r p u s i  v a  h o k a z o .

Kom pleks  — b u y u m n in g  ikki y o k i  u n d a n  o r t iq  ixU soslash tir i l-  
g a n  q i s im la r i  b o ‘lib, u la r  u s h b u  b u y u m n i  tavyo r lo v ch i  k o rx o n a d a  
yig‘ish a m a l i  o r q a l i  b ir-b iri b i la n  b i r la s h t i r i lm a y d i ,  a m m o  o ‘z a ro  
b o g ‘l iq  b o ‘l g a n  c k s p lu a ta t s io n  f u n k s iy a n i  b a j a n s h  u c h u n  m o ‘ljal- 
lan g an  b o ' la d i .



M a s a la n ,  a v to m a t ik  l in iya ,  u c h a s tk a  y o k i  s c x - a v to m a t ,  s o n l i  
d a s tu r  b i la n  b o s h q a r i l a d ig a n  ( S I ) B )  d a s t g o h l a r i  va  b o s h q a la r .

Kom plekt — ikki yoki u n d a n  o r t iq  m a h s u l o t d a n  ib o ra t  b o ‘l ib ,  
u la r  ish lab  c h i q a r i s h  k o r x o n a s id a  y ig ‘i s h  a m a l i  o rq a l i  o ‘z a r o  
b i r l a s h t i r i lm a g a n  b u y u m l a r  t o ‘p l a m i d a n  i b o r a t  b o ‘lad i  va y o r -  
d a m c h i  x u su s iy a tg a  cga  b o ‘lg a n  u m u m i y  c k s p lu a t a t s io n  v a z i f a n i  
b a ja r i s h  u c h u n  m o ' l j a l l a n g a n  b o ' l a d i .  M a s a l a n ,  a s b o b - u s k u n a la r ,  
c h t iy o t  q is m ia r ,  o ' l c h a s h  v o s i ta la r i  va  h o k a z o .

Agrégat d e b  o ‘z  vazif 'asini m a h s u l o t d a  y o k i  m u s ta q i l  r a v i s h d a  
b a ja r a o la d ig a n  v j g 'm a  b i r l ik k a  a y t i la d i .  U  t o ‘la o 4z a r o  a l m a -  
s h in u v c h a n l ik  x u s u s iy a t ig a  cga . A g r e g a t l a r d a n  y ig ‘i lg a n  m a h s u l o t  
ag rcga tl i  yoki m o d u l l i  dey iiad i .

A grcgatli  (m o d u l l i )  t a m o y i l  a s o s id a  lo y ih a l a n g a n  va t a y y o r -  
l a n g a n  m a h s u lo t l a r ,  a lb a t ta ,  y u q o r i  d a r a j a d a g i  t c x n ik - iq t i s o d iy  
k o 'r s a tk i e h l a r g a  c g a  b o i a d i .  A g rc g a t l i  ( m o d u l l i )  m a h s u l o t l a r  
c k sp lu a ta ts iy a  va t a 'm i r l a s h  v a q t id a  q u la y l ik k a  h a m  cga , y ig kish  
m u d d a t i  h a m  u la rda  a n c h a  q isqa  b o 'la d i .

M ashmalarnmg asosiy k o isa tk ich i  l i n in g  s ifa t  k o ‘rsa tk ic h id i r .  
S i fa t  k o ' r s a t k i c h  b i r - b i r i  b i l a n  u z v iy  b o g ' l i q  b o ‘lg an  a n iq l ik ,  
p u x ta l ik ,  resu rs ,  c h id a m l i l i k  va u m i r b o q iy l ik  k o ‘r s a tk ic h la m i  o ‘z  
ichiga oladi.

Puxtalik d e b ,  m a h s u lo tn in g  vaq t  d a v o m i d a  o ‘z  Lsh q o b i l iy a t in i  
sa q la sh  xu su s iy a t ig a  ay ti lad i .  P u x ta l ik  b u z i l i s h  va  b u z i l i sh g a  q a d a r  
ishch an l ik la r i  b i la n  tavs il lanad i.

Buzilish d e b  m a h s u lo tn in g  Lsh q o b i l iy a t in i  b i r d a n  y o ‘q o t i s h ig a  
aytiladi.

Ishchanlik d e b  m a h s u lo tn in g  b u z i l i s h ig a  q a d a r  i sh la sh  q o b i -  
liyatiga ( m u d d a t ig a )  ay tilad i.

M a h s u lo tn in g  b u z i l i s h ig a  q a d a r  v a q t  ( s o a l  h i s o b id a )  m a h s u -  
lo tn in g  ish la sh  m u d d a t i  b o l i b ,  u ta s o d i f iy  m iq d o r d i r .

Resurs m a h s u lo tn in g  ru x sa t  e t i lg a n  x i z m a t  m u d d a t i  b o llib , 
so a t  b i l a n  a n iq la n a d i .  R e su rs  ta s o d i f iy  c m a s ,  a k s in c h a ,  m a h s u 
lo tn in g  ruxsa t e t i lg a n  ish  m u d d a t i  b o ‘l ib ,  u n in g  c h id a m l i l i g in i  
belgilaydi.

M a h s u lo tn in g  p u x ta l ig i  u m u m iy  x o s s a g a  c g a  b o ’lib, b u z i lm a s -  
d a n  ish lash  va c h id a m l i l ik  x u s u s iy a t la m i  o ‘z  ic h ig a  oladi.



Um irboqiyligi d c b  m a h s u lo tn in g  ish h ish i  m u m k in  b o ' lg a n  
ch e g a ra l i  h o la t ig a  y e l i s h ig a c h a  o ‘z  ish q o b i l iy a t in i  sa q la y  o l ish  
xususiyatiga ay ti lad i .  B u n d a  m ah su lo tn i  ckspluatatsiy;i qilish davrida  
b e lg i la n g a n  le x n ik  x i / .m a t  va la 'm i r l a s h  l i / . im i a so s id a  u n in g  ish 
q o b i l iy a t i  s a q la b  tu r u la d i .

M a s l i i n a n in g  s i lh t in i  ta y y o r la s h d a .  t a 'm i r l a s h d a  va e k s p lu a -  
ta ls iya  d a v r id a g i  tc ja m l i l ik .  iq t iso d iy  va tcx n o lo g iy a b o p l ik  k o 'r s a t -  
k ic h la r  l i / i m i  a n iq l a y d i .  B u la rd a n  b i n  ish h a jm id i r ,  y a 'n i  n o rm a l  
in te n s iv l ik d a  m e h n a l  q i l ib  m a h s u lo tn i  t a y y o r la sh  v a q t in i  so a t  
b o 'y ic h a  aniqlanLshiga aytiladi.

M a h s u l o t n i n g  b a r c h a  d e ta l la r in i  t a y y o r la s h  u c h u n  d a s tg o h -  
l a r n in g  y o k i  b o s h q a  j i h o / l a r n i n g  b a n d  b o ' l i s h  d a v o m iy l ig in i  
d a s tg o h la r n in g  i s h la s h  v aq ti  an iq lay d i .

M a h s u l o t n i  t a y y o r la s h  yok i  ta n i i r la sh  j a r a y o n in in g  b o s h id a n  
o x ir ig ach a  k c lg a n  v a q t  o ra l ig ‘iga ish lab  c h iq a r i s h  sikli d c b  ay ti lad i .

S erm eh n a tlik  deb  m ashina y o k i uning bironta deta lin i 
tayyorlash yok i ta  'mirlash texnologik jarayonlarin i hajarish uchun 
sarflanuvchi barcha vaqtlar yig'indisiga aytiladi.

S e r in c h n a t l i l ik k a  q a r a b  i s h c h i l a r s o n i  a n iq la n a d i .
S c id as ig o h l ik  d c b  d a s tg o h la rn in g  m a ’lu m  m u d d a t  (vaql) ich ida  

ta y y o r la g a n  m a h s u l o t l a r  s o n ig a  ay t i lad i .  S c rd a s tg o h l ik  b o 'y ic h a  
d a s t g o h l a r s o n i  a n iq l a n a d i .

Munozara uchun savollar

1. Buyum-mahsulot va uning elementlari tushunchafarini izohlab bering.
2. Buyumning turlari to ‘g ‘risida n im ü a m i bilasiz?
3. Zam onaviy mashinalarning nechta sin fi hör va ular qanday 

nomlanadi?
4. Sizningfikringizcha sermehnatlik va serdastgohlik qiymatlari orqali 

nimalar aniqlanadi?
5. Baza detal tushunchasini izohlab bering.



/ .4-МЛ V/U. IS H IA B  C H IQ A R IS H  T U R 1A R I VA ISM 
l'ASHKH. Q I I J S  S I IA K L IA R I

O qu v maqsadi. T a lab a la rd a  m a s h in a s o z l ik d a  ish lab  c h iq a r i s h  
turlari ,  ishn i  laslik il qilish sh ak i la r i  b i l a n  tan is lu ir is l i ,  l u r l a r in i  
an iq lash  b o 'y ic h a  m iso lla r  y cch ib  a m a l i y  k o 'n ik m a la r  hosil qiJisli,

1.4.1 M ashinasozlik  zavodining stm ktiiraviy asosi

ffuyum ishlab chiqarishda aksariya t mashinasozlik texno- 
logiyasi usullaridan foydalanuvchi ishlab chiqarishga m ashina
sozlik deb ataladi. M a sh in a so / l ik  s l ru k lu ra v iy  asosin i ish lab  c h i q a -  
risli u c h a s ik a la r i  y ig ln d i s id n n  ibora l  b o ‘l g a n s e x la r t a s h k i l  q i la d i .  
Ish lab  c h iq a r i s h  u ch as ik a la r i  csa: p r c d m c t l i ,  tcxno log iya li  y o k i  
p a 'd m c t l i  lexno log iya li  l a m o y iü a r  a s o s id a  u yush tir i lgan  i s h c h i  
jo y la r  g u ru h la r in i  o 'z ig a  b ir la sh l i rad i .

1 .4 .2 . Amallar bogManish koefR tsienti va 
ishlab chiqarish turlari

B ir  oy g a  i c n g  rc ju la sh l i r i lg a n  d a v r  i c h id a  b a ja rg a n  y o k i  
bajariluvchi turli tcxnologik am a lla r  so n i  A n i ,  s h u o y  ichida ish î i ro k  
e lu v ch i  ishch i  j o y l a r  son i /  ga n isb a l i  a m a l l a r  b o g 'la n ish  k o c i ï i t -  
siycnli d c b a la la d i .  Bu qu y id ag ich a  i fo da lanad i:

A m a l la r  b o g ' l a n i s h  k o c l f i t s ic n l i  i s h la b  c h iq a r i s h  l u r i n i n g  
asosiv  lav s i l la r id an  b i r id ir  (H A S T  3 .1 1 2 1 -8 4 ) .  Y uqoridag i  H A S T  
ga binoan:

Kb < \ - o m m a v iy  ish lab  c h iq a r i s h ;  1 < AT̂  < 10 — y i r ik  
scriyali ish lab  ch iqa r ish ;  10 <. Kh < 2 0 — o ' r t a  seriyali ishlab c h i q a 
rish; 20  < Kb < 40  — m ay d a  scriyali i sh lab  ch iqa r ish  uc liun  b c lg i -  
l a n g a n .  Y a k k a  is h la b  c h iq a r i s h  u c h u n  b e lg i l a n m a g a n ,  l e k in  
40 < Kb d c b  q ab u l  qilsak h a m  x a lo  q i lm a g a n  bo 'lam iz .

Y u q o r id a n  a n iq  b o ‘ld ik i ,  i sh la b  c h iq a r i s h  lu r iga  b csh  xil 
lu rd ag i  ish la b  c h iq a r i s h la r  k i ra r  c k a n :  y a k k a ,  m ay d a  sc r iy a l i ,  
scriyali, y irik  scriya li  va o m m a v iy  (ya lp i) .



1 .4 .3 . Yakka Lshlab chiqarish va uning lavsifi

Yakka ish lab  c h iq a r i s h .  q o id a  b o ‘y icha  qay ta  tayyorlash k o 7 d a  
tu t i ln iag an  kicliik  h a jm d a g i  hir xil m a h s u lo t  — b u y u m  ch iqa r ishn i  
lavsiflaydi. I s h n i  t a s h k i l  q il ish  shakli  o q im s iz  b o ' l ib ,  tanavor la rga  
ish lov  ber ish ,  n o m l a r i  b i r  xil tu rk u m li  u n ive rsa l  d a s lg o h la rd a n  
tashkil  q i l in g an  u c h a s tk a la r d a  bajariladi. B u  uch as lk a la rg a  tokarlik 
dastgo lila ri  u c h a s tk a s i ;  f ïeze r l ik  dastgolilari  u c h a s tk a s i  va b o shqa  
tu rk u m d a g i  d a s tg o h l i  u c h a s tk a la r  k irad i.  I s l i ia b  c h iq a r i iu v c h i  
b u y u m la rn in g  s o n i  b i t t a - b e s h ta d a n  k o 'p  b o ' lm a g a n l ig i  sababli ,  
de ta ln ing  h o m a k i  ta n a v o r la r i  ch iv iq  p o ‘lat p ro k a t la rd a n .  bo lg 'a lash  
b ilan  tay y o r lash d an ,  q o l ip s izy e rg aq u y i lg an  c h u sh k a la rd a n  olinadi. 
B u n d a y  ta n a v o r la rg a  ish lov  b e r ib  d é la i  shak liga  k c l l i rg u n ch a  ju d a  
k o ‘p n i iq d o rd a  q i r in d i  o l ib  ta sh la n a d i  va m a tc r ia l  ish la tish  k o d f i t -  
s iyenti  juda p as t  (Arm =  0 .2 5 . . .0 ,6 )  bo 'lad i .

Q o ' l la n i lu v c h i  m o s l a m a la r ,  o ‘lch ag ich  a s b o b la r  k o 'p in c l ia  
u n iv e r s a l  b o M a d i  v a  s t a n d a r t  k e s k ic h  a s b o b l a r  i s h l a t i l a d i .  
I s h c h i la rn in g  m a la k a s i  e sa  y u q o r i  b o 'la d i .  T a y y o r la n g a n  h u y u m , 
q ism  va d e ta l la rn in g  ta i in a rx i  ju d a  h a m  q i m m a t  bo 'lad i .

1.4 .4 . S er iy a li ishlab chiqarish va nning lavsifi

Seriyali i sh la b  c h iq a r i s h  dcg an d a  b u y u m la m i .  de ta lla rn i davriy  
rav ishda  q a y ta la n u v c h i  p a r l iy a la b  va se r iy a lab  tayyorlash  yoki 
ta 'm ir la s l i  tu s h u n i l a d i .  S e r iya lab  ish lab  c h iq a r i s h ,  b u y u m la m i  
yoki detallarni Lshlab c l i iqar ish  hajmiga, murakkabligiga va og ‘irligiga 
q a rab  uch ta  turga, y a ’n i  m a y d a  seriyali, o 'r ta  scriyali va yirik seriyali 
Lshlab ch iqar ish la rga  farq lanad i.

T.! larni lo y ih a la s h  b o sq ic h id a  ish lab  c h iq a r ish  tu r in i  faqat 
t a x n u n i y  a n iq l a s h  m u m k i n .  D e ta l l a r n i  t a y y o r la s h  m e x a n ik a  
sexlarin i va u c h a s tk a la r in i  loy ih a lash d a  das t lab k i  b e r i lg an la rd an  
foy d a lan ish  m u m k in .  B i r y i l  ich ida  tay y o r lan u v ch i  b u y u m la r  soni 
m a ' l u m  b o llsa, i s h la b  c h iq a r ish  tu r la r in i  a m q la s h  jad va lidag i  s o n -  
la r  b ilan  ta x m in iy  so l ish t i r ib .  beriigan m a h s u lo tn i  ish lab  ch iqar ish

turi tan lab  o linadi.
Mayda seriyali ishlab chiqarish a so sa n  o g ‘ir m ash in aso z l ik  

ish lab  c h iq a r is h g a  ta a l lu q l i  b o 'l ib ,  yakka ish la b  c ln q a r ish g a  yaqin



b o 'la d i .  i sh la b  ch tq a r i lu v ch i  b u y u m i a r  seriyasi j u d a  h a m  u / o q  
vaqt íc h id a  qaytaril ish i m u m k in .  so n i  esa  j u d a  liam kam  m i q d o r d a  
b o 'lad i .  U n iv e rsa l  das tg o h la r  b i la n  b i r  q a to r d a  das lu r l i  d a s t g o h l a r  
ham  q o ' l la n i la d i .  Ishch ila i  m a la k a s i  y a k k a d c k  yuqori  b o ' la d i .

Seriyali ishlab chiqarishning a s o s iy  tav s i í la r id an  biri.  b u  l ia r  
b illa  is lichi jo y g a  lanavorla r  p a r t iy a J a b  keltirilishi va sh u  p a r t i y a  
tan av o r la rg a  s o / la n g a n  d a s tg o h la rd a  i sh lo v  bcrilish i h i s o b l a n a d i .  
I shn i  lash k j l  qilish usuli o q im l i  h a m  oq im si / .  b o 'l i s h i  m u m k i n .  
M a y d a  seriya li  ish lab  c h iq a r is h d a  k o 'p i n c h a  yakka  ish lab  c h i q a -  
r ishdagi kabi o q i m s i /  ish ta sh k i l  q i l ish  u su li  q o 'l lan i lad i .

Seriyali va yirik seriyali ishlab ch iq a r ish la rd a  esa d o im iy  ra v ish d a  
oq im li  ish tashk il  etiladi. S er iy a l i  i s h la b  c h iq a r is h d a  a s o s a n  d a s t 
g o h la r  s e x la rd a  tanavorla rga  i sh lo v  b e r ish  texnologik  m a r s h r u t i  
b o 'y ic h a  jo y lash tir i lad i .  U n iv e rsa l  d a s tg o h la r  b ilan  b ir  q a t o r d a ,  
m a x su s -a g re g a t  das tgoh lar i .  S D B  d a s tg o h la r i .  y a r i m a v to m a t l a r  
va a v to m a tJa r .  ish lov  beruvehi m a r k a / I a r .  m o s la s h u v c h a n  i s h l a b  
ch iq a r ish  t i / im la r i  ( M I C h T ) .  m o s la s h u v c h a n  a v to m a t ik  i s h l a b  
ch iq a r ish  ( M A I C h )  va b o s h q a la r  q o ' l l a n i l a d i .  U n ive rsa l  m o s l a -  
malar  b ilan  bir qa to rda  m axsus y ig ' ib - b u /u lu v c h a n  va qay ta  h o s h q a  
tu r  d e t a l  u c h u n  y ig ' i l u v c h a n  va s o / l a n u v c h a n  m o s l a m a l a r  
qo 'l lan ilad i.  M ate r ia l  ishlatish koe ll l ts iyen ti  Am= 0 .60 .. .0 ,85  a t r o f ld a  
bo 'ladi.

S ta n d a r l  va m axsus kesk ich  a s b o b la r  ish la ti lad i.  T a n a v o r l a r  
k o 'p in c h a  m ax su s  qu y m a, so v u q  va is s iq  s h ta m p la n g a n ,  b o s im  
os tida  q u y i lg an ,  m axsus q o l ip l a r g a m a s h in a l a rd a  qu y i lg an .  q o b i q  
q o i ip l a r g a  q u y i lg a n  va b o s h q a  u s u l l a r d a  t a y y o r la n g a n  b o ' l i s h i  
m um kin . Ishchilarn ing  malakasi yakka ish lab  chiqar¡slig,a q a r a g a n d a  
pas tro q  b o 'la d i .  K o 'p in c h a  m a lak a l i  s o / lo v c h i  ish ch i la r  i sh la y d i  va  
d a s tg o h la m i  asosiy  ishchilarga s o / l a b  be rad i .

Yirik seriyali ishlab chiqarish  b u y u m  ish lab  c h iq a r ish  h a jm i  
bo 'y icha  o m m a v iy  ishlab ch iqa r ishga  y aq in  bo 'lib , oq im li ish ta sh k i l  
qilinadi. das tgoh lar  texnologik m a rs h ru t - re ia  bo 'y icha  joy lash tir i lad i.  
Bu ye rda  h a m  ishch ila r  m a lak as i  p a s t  b o ' l ib .  k o 'p c h i l ik  i s h c h i  
joylarda u /o q m u d d a td a q a y ta r i lu v c h i  b il la  yoki bir nech ta  d e ta lk in i i  
la y v o r la s h  a m a l l a r in i  b a ja r i s h  b i r i k t i r i l g a n  b o ' l a d i .  A m a l l a r  
b o g 'la n ish  koeffitsiyenli 1 < A, < 10 o r a l ig ' id a  bo 'lad i .



R u y u m la r n i  k a t ta  h a j m ü a  c h iq a r i s h n i  la v s i f lo v c h i .  u/.oq 
m u d d a t d a  u /.luksi/  t a y y o r la s h n i  yoki u f m i r l a s h n i  t a 'm in lo v c h i  
i s h la b  ch iq a r ish g a  ommaviy ishlab chiqarish d c b  av lilad i.  O m m a v iy  
i sh la b  chiqarLshniiig a s o s iy  tavsil la r idan  biri. bu b illa  ishchiga billa 
a m a l n i  ba ja r ishn i  u / o q  m u d d a l g a  bog 'lab  q o 'v i l ish id ir .

O m m a v iy  ish lab  c h iq a r i s h d a  am a l la r  b o g ' la n is h  koclTilsiycnti

K b < 1 ga yaqin  b o 'la d i .  O m m a v iy  ishlab c h iq a r ish  l indan  tashqari

q u y i d a g i  oV.iga x o s  x u s u s iy a l l a r g a  cga: a s b o b - u s k u n a l a r n i n g  
jo y la s h is h i ,  a m a l la r  b a ja r i l i s h in in g  ke lm a-k e l l ig ig a  q a r a b jo y la s h -  
l i r i lad i .  yuqori u n u m d o r l ik k a  cga bo*lg:m a sb o b -u sk u n a la r ,  m axsus 
d a s lg o h la r .  kcsk ich  a s b o b l a r  va m o s lam a la rq o M Ia n i la d i ;  lan av o r-  
la rn i  o q im l i  l in iya la r  b o ‘y la b  o* lka/ish  u c h u n  t r a n s p o n  m o s la m a -  
la r idan  va konvcycrla rüan  kcng  foydalaniladi; icxm k  n a /o ra l  qilishni 
m c x a n i / a l s iy a la s h .  a v io m a l la s lu i r i s h  va b o sh q a la r .  D e ia l la m in g  
l a l a b  c l i lg a n  o ' l c h a m  a n iq l ig i  a v io m a l ik  r a v is h d a  s o / l a n g a n  
d as tg o h la rd a  olinadi.

O m m a v iy  ish lab  c h iq a r i s h d a  la n a v o r la rn in g  shak lla r i  ishchi 
c h i / m a d a  bcrilgan d c ta ln in g  shakli va o ’lcham lariga  ju d a  h a m  yaqin 
q i l ib ,  yuq o r i  u n u m d o r l i k k a  cga  bo 'lgan  l a n a v o r o l i s h  usu lla r idan  
tb y d a la n ib  lay y o r la n a d i .

T a n a v o r la m in g  ish lov  bcriluvchi yu /a la r iga  la lab  nios ravislida 
m c x a n ik  ishlov b c r ish  u c h u n  q o 's h im la r  q o ld i r i la d i .  ishlov bcril-  
m a y d ig a n  v u /a la r i  e sa  k o 'p i n c h a  l a n a v o r o l i s h  u su l la r id an  kclib 
c h iq q a n l ig ic h a  q o ld i r i la d i .  I sh ch i la rn in g  m a lak as i  scrivali ish lab  
c h iq a r i s h g a  q a ra g a n d a  a n c h a  pasi bo 'lad i .  c h u n k i  u ,  oy lab -y i l lab  
l a k r o r l a n u v c h i  b i l la  a m a l n i  b a ja rad i ,  b i ro q  o m m a v i y  ish la b  
c h iq a r i s h d a  k o 'p in c h a  y u q o r i  malakali s o / lo v c h i- ish c h i la r ,  icxnik- 
m u h a n d i s  o p c r a lo r l a r  ish lav d i la r .  M ater ia l  ish la i ish  koefli ts ien ii  
y u q o r i  (A:m—0,X 5.. .0 ,95)  b o ' l a d i .

O m m a v iy  ishlab  c h iq a r ish la rd a  tcxnologik hu jja lla r  m u k a m m a l 
i s h l a b  c h iq i lad i ,  t e x n ik  m e ’y o r la r  esa ba la ls i l  h iso b la n ib  a lo h id a  
s i n a b  k o ‘r i lgandan  k e y in g in a  am aliyo tga  la tb iq  c tiladi.



B iz  y u q o r id a  hayon  c l g a n i m i z d e k ,  a s e s a n  ik k i la  i s h n i  tashk il  
qilish usuli:  oq im li  va o q im s iz  t o ‘g ‘risida Hkr b i ld irg a n  ed ik . S h u n g a  
k o 'r a .  bu  u su lla r  ish iab  c h i q a r i s h  tu r ig a  b e v o s i ta  b o g ’Iiq b o ' l ib ,  
o q in is i / .  islini tashk il  q i l i s h  - y a k k a  va m a y d a  s c r iy a l i  ish ia b  
eh iqar ish la rga  xos. Oqinili Lshni tashkil qilish usuli esa  q o lg a n  boshqa  
tu rd a g i  ish iab  c h iq a r i s h la r  u c h u n  q o i l a n i l a d i  va v a n a  u q u y id a g i  
u su l la rg a :  o q im l i  scriyali,  o q i m l i  y ir ik -sc r iy a l i  va o m m a v i y  ish iab  
c h iq a r i s h la r :  t o ‘g ‘ri o q i m l i - o m m a v i y  ish iab  c h i q a r i s h ;  o m m a v i y -  
o q im li  ish iab  eh iqa r ish la rga  b o l i n a d i .

I sh ia b  c h iq a r i s h n i  t a s h k i l  e t i s h n in g  e n g  o l i y  s h a k l i  b u  — 
o t n m a v iy - o q im l i  ish iab  c h i q a r i s h  h i s o b la n a d i ,  y a 'n i  bu  y e rd a  
a so san  lexno log ik  j a r a y o n la r a v to m a t ik  l in iya la rda  h a n i d a  a v to m a t -  
la sh t i r i lg an  u c h as tk a la r  va s c x la rd a  ba.jariladi.

T o 'g ' r i  o q im li  o m m a v iy - i s h l a b  c h iq a r i s h d a  d a s t g o h  va a s b o b -  
u sk u n a la r  texnologik  ¡arayon m a r s h r u t i  b o 'y ic h a  a m a l l a r n i  bajarish 
k c tm a -k e t l ig id a  jo y la sh l i r i la d i .  A m a l la rn i  b a ja r i s h d a ,  t a n a v o r la rn i  
b illa  ish ch i  jo y d a n  bosliqa i s h c h i  jo y g a  u /a l i s h  u c h u n  lurli  g 'a l tak l i  
ro lg a n g .  s i rp a n c h iq  va y u m a la tu v c h i  la rn o v ,  y u k  k o ' i a r u v c h i  k ra n  
va b o s h q a  m o s la m a  h a m d a  q u r i ln i a l a r d a n  fo v d a la n i l a d i .  l l a r  b ir  
ish c h i  jo y n in g  ish iab  c h iq a r i s h  tak t i  b o sh q a  is í ich i  jo y l a r n ik i  b ilan  
te n g  b o l m a s l i g i  m u in k in .  B u n d a y  ish c h i  j o y l a r d a ,  « / .adel»  d e b  
a ta lu v e h i  t a n a v o r la r  / a x i r a s i  ta sh k i l  e t i lad i .

O q im li -o m m a v iy  ishiab c h iq a r is h d a  k o ‘p in e h a  ho la t l i  a v to m a tik  
k o n v e y e r la r  q o i l a n i l a d i  va a v t o m a t i k  l in iy a la r  ta sh k i l  q i l in a d i .  
B u n d a y  ho lla rda  bu l in iy a la rn in g  ish ia b  c h iq a r i s h  tak t i  a n iq la n a d i .

I sh ia b  c h iq a r ish  lakti  d e b  n i a ' l u m  vaql o r a l i g ' i d a  t a n a v o r la r  
yok i  q i s m la r  ish iab  c h iq a r i l i s h ig a  ay t i lad i  va u n in g  v a q t i  m in u t  
b i lan  be lg ilanad i.  Ish iab  c h i q a r i s h  la k t i  q u y id ag i  f o r m u la  b o 'y ic h a  
a n iq la n a d i :

T]ch " ¡X • w  6 0 /  ,V , m in .
B u n d a :  f \  — r e j a l a s h t i r i l g a n  d a v r  i c h i d a g i  d a s l g o h l a r  

i s h la s h in in g  h aq iq iv  vaqt f o n d i  ( s m e n a ,  su tk a ,  o y ,  k v a r ta l ,  yil) 
s o a ld a ;  N — sh u  dav r  u c h u n  ish ia b  c h iq a r i s h  d a s t u r i  ( d e ta l la r  
yok i  m a h s u lo t l a r  son i) ,  d o n a ;  m — s m e n a l a r s o n i  ( 1 , 2 ,  3).



A s b o b - u s k u n a l a r  yok i  d a s t g o h l a r  i s h la s h m in g  h a q iq iy  vaqt 
f o n d i  F , n o m i n a l  f  d a n  y o k i  a s b o b - u s k u n a n i  t a ’m ir la s h  u c h u n  
k a t c n d a r  o ' l e h o v  v aq t  y o ‘q o t i s h d a n  k ic h ik d ir  v a  h o k a z o .

Fx =  Fn - n , soa t ,

b l i n d a  n — d a s tg o h la r  v a q t  y o ‘q o t is h i  kocffits icn ti .
U s k u n a - d a s t g o h l a m i n g  i s h l a s h  v a q t in in g  b i r  y il t ik  n o m in a l  

fo n d i :  k u n i g a  b i r  s m e n a la b  i s h l a g a n d a  F„ soa t ,  ikki s m e n a la b  
i s h l a g a n d a  Fn~ 4 1 4 0  s v a  u c h  s m e n a la b  is h la g a n d a  Fn^ 6 2 I O  s 
b o ' l a d i .  M e t a l l  k c s u v c h i  d a s t g o h l a r  u c h u n  v a q t  y o 'q o t i s h  
ko cff i ts icn ti  n =  0 ,98 .. .0 ,96  n i  ta sh k i l  qíladi. Bu y o ‘q o t ish n i  h isobga 
o l s a k ,  b i r  y i l l i k  h a q i q i y  f o n d l a r  m o s  r a v i s h d a  b i r  s m e n a l a b  
F =  2 0 3 0  s, ikki s m e n a la b  s v a  u c h  s m e n a la b  Fx -= 5965  s.

O q i m l i  i s h l a b  c h i q a r i s h  k o l p ro q  t a k o m i l l a s h g a n  b o ' l i b ,  
y u q o r i  u n u m d o r l i k k a  cga . T c x n o lo g ik  ja ra y o n la rn i  lo y ih a la s h n tn g  
b o s h i d a  i s h la b  c h iq a r i s h  tu r i  b i r i n c h i  b o ' l ib  t a x m in a n  boMsa h a m  
a m q l a n i s h i  z a ru r .  B u  a l b a t t a  a m a l l a r b o g ‘lan ish i  v a  s e r iy a la sh  
k o c f f i t s i c n t l a r in i  h i s o b la s h  o r q a l i  yoki j a d v a l la r  h o 'y i c h a  a n iq la -  

nad i .

M unozara uchun savollar

/. Mashinasorfikda nechia ishlab chiqarish turi mavjud, ularqanday
nomlanadi va aniqlanadi?

2. Yakka ishlab chiqarishning asosiy tavsifi nimudan iborat, seriyatida-
chi?

3. Ommaviy ishlab chiqarish boshqu ishlab chiqarishtardan nimasi
bilan fa rq  qiladi ?

4. Necha xi! ishni tashkil etish shakllari bor va ular bar bir ishlab
chiqarishda qanday qo‘llaniladi?

1.5-MA VZU  TEXN1K A SO SIA N G A N  VAQT M E YORLARI

O'quv maqsadi. T a la b a la rd a  tcxno log ik  am allam i texnik  j ih a td a n  
a s o s l a n g a n  v a q t  m e 'y o r la r in i  h i s o b la s h  n aza r iy as i  b i l a n  t a n i s h -  
t i r i s h  v a  u l a i d a  am aJ iy  i s h l a r  b a j a r i s h  b o 'y i c h a  b i l im  v a  a n ia l iy  
k o ‘n i k m a l a m i  s h a k l la n t i r i s h .



1 .5 .1 . T exn o log ik  vaqtning m e'yorlash  usullari

T ex n o lo g ik  a m a l l a r n i n g  baja r i l ish i  u n u n i d o r l i g i ,  te x n o lo g ik  
ja ra y o n n in g  tç jarnkorlik  kriteriyasi b o l i b ,  tex n ik  . j iha tdan  asoslangan 
vaq t  m c 'yo ri  b i lan  a n iq l a n a d i  ( D A S T  3.1 1 0 9 -8 2 ) .

V aq t mc'yori d e b  m a ’lu m  ish lab  c h iq a r i s h  s h a r o i t id a  b ilta  yoki 
b i r  n e c h ta  m a lak a l i  is l ic h i la r  t o m o n i d a n  b a ’zi b i r  l ia jm d a g i  ishga 
s a r f la n g a n  (a j ra t i lg a n )  v aq tg a  ay ti lad i .

Ishlab  ch iqa r ish  m c 'y o r i  d e b  m a 'I u m  ta s h k i l iy  tex n ik  sh a ro i td a  
b i t ta  yoki b i r  n e c h ta  m a la k a l i  i s h e h i la r  t o m o n i d a n  vaq t  b ir l ig ida  
bajariluvehi belgilangan l ia jm dag i ishga aytiladi.

Vaqt m e y o r in i  a n iq l a s h n in g  u c h  usu li  m a v ju d :
1) sa r f lan g an  ishch i  v a q tn i  k u za t ish  a s o s id a ;
2) m c 'y o r iy  h u j ja t la r  a so s id a ;
3) ti p lash t i r i lg an  y i r ik m c 'y o r iy  h u j ja t la r  b o 'y i c h a  so lish t ir ish  

va h isob lash  asos ida .
B ir in c h i  u s u ld a ,  v aq t  m e ’y o r in i  b e v o s i t a  i s h la b  c h iq a r i s h  

s h a ro i t id a  h a r  b ir  ishch i  j o y d a  sa r f la n g a n  v a q tn i  k u z a tu v  a so s id a  
o ' r g a n i s h  y o ‘li b i la n  a n iq la n a d i .  Bu  usu l i l g 'o r  ta j r ib a la rn i  va 
in c ’y o r la r  ish lab  c h iq is h n i  u m u m iy la s h t i r i s h  u c h u n  q o ' l l a n i la d i .

Ik k in ch i  u su ld a ,  ish ( a m a l )  a lo h id a  c l c m c n t l a r i n i n g  ba jaril ish  
vaqti uzun lig i m c 'y o r in i  q o l l a b ,  a m a l l a r n i n g  d a v o m  et ish vaqti 
h isob lanad i .

U c h in c h i  u su ld a ,  a m a l la rn i  m e ’yo r la sh  ti p la sh t i r i lg a n  m e 'y o -  
n y  hu j ja t la r  b o ly ic h a  ta x rn in iy  h i s o b la s h la r  a s o s id a  o l ib  bo r i lad i .

B ir in ch i ,  ik k in ch i  m e ’yo r la sh  u su l la r in i  se r iy a l i  va o m m a v iy  
ish lab  c h îq a r i s h la rd a  q o ' l l a n i l a d i ,  u c h in c h i  u su l  csa  yak k a  h a m d a  
m a y d a  ser iya lab  ish lab  c h iq a r i s h la rd a  q o ' l l a n i la d i .

1 .5 .2 . D on abay vaqtning tark ib iy  qism i, 
aso siy  tushunchalar

T e x n ik  j i h a t d a n  a s o s l a n g a n  v a q t  m e ’y o r l a r in i  a n i q l a s h d a  
quy idag i  vaq tlarn i a n iq la sh  va h iso b la sh g a  t o kg l ri keladi.

D o n a b a y  vaqt ( Tm), b u  v aq t  a m a l la rn i  b a ja r i l ish  o ra l ig 'i  boMib, 
te x n o lo g ik  a m a l l a r  s ik l in i ,  b i r  v a q td a  t a y y o r l a n u v c h i  yoki t a 'm i r -  
l a n u v c h i  b u y u m l a r  s o n i g a  yoki y ig 'u v  a m a l l a r i n i n g  k a l e n d a r



v a q t i n i r . g  n i s b a t ig a  tc n g .  D o n a b a y  v aq l  {'I'm), a s o s iy  v aq t .  
y o r d a r r c h i  v a q l ,  a m a l iy  (o p c ra t iv )  vaq l.  islichi joyga lashk iliy  
x i /m a l  k o ' r s a l i s h  vaqli,  ishch i  jo y g a  lex n ik  x i /m a l  k o 'r sa l i sh  vaqli 
va i s h c h i n i n g  s h a x s iy  c h t iy o j i  u c h u n  s a r l l a n u v c h i  v a q l la rg a  
f a r q l a i a d i .

A s o s iy  v aq t  (Ta) d o n a b a y  v a q in in g  la rk ib iy  q ism i b o ' l ib .  ish 
p r c d m c l i n i  o V g a r t i r i s h i  va k c y in g i  h o la l in i  a n iq la s h  u c h u n  
s a r f i a n u v c h i  vaq lga  ayliladi.

Y o r d a n ic l i i  vaql (7.w) d o n a b a y  v aq in in g  q ism i b o ' l ib .  ish 
p r c d m c l i n i  o ' / .g a r t i r i sh  va k c y in g i  h o la l in i  an iq la sh n i  l a 'm in la s h  
u i. 'hun  h a r  xil h a r a k a l l a rn i  b a ja r ish g a  sa r l la n u v c h i  vaqlga ay li lad i .

I sh c h i  j o v g a  lash k i l iy  x i / m a l  k o 'r sa l ish  vaqli (7„)  d o n a b a y  
v a q i n i n g  q i s m i  b o ' l i b .  I c x n o lo g ik  t a ’m in o tn i  i sh c h i  h o la t in i  
’o a ja ru v ch i  ( i s h c h i )  lo m o n id a n  d o im iy  ravishda  u sh la b  Uirish va 
u n i  h a m d a  is h c h i  jo y n i  loza lig iga  q a ra b  lu rish  u c h u n  sa r l la n u v c h i  
vaql l u s h u n i l a d i .

I s l ich i  j o y g a  le x n ik  x i / m a l  k o 'r s a t i s h  vaqli ( In) d o n a b a y  
v a q in in g  b i r  q i s m i  b o 'l ib ,  ish ch i  jo y d a g i  d a s ig o h n i  so /.lash . kes- 
k ich  a s b o b la r n i  c h a rx la b  o ' lk i r l a s h  va u n in g  s in g a n in i  o 'r n ig a  
o m b o r x o n a d a n  b o sh q a s in i  ke l l i r ib  o ' r n a l i s h i  u c h u n  sa r t la n u v c h i  
vaqtga aytiladi.

I s h c h i n i n g  sh a x s iy  c h t iy o j i  u c h u n  sa r i la n u v c h i  vaq l  ( 7 , )  
d o n a b a y  v a q i n i n g  b ir  q ism i  b o ' l i b .  i s h c h in in g  shaxs iy  ch t iy o j i :  
c h a r e h a g a n d a  q o ' s h i m c h a  d a m  o l i s h i .  s ig a re la  c h c k i s h i  va 
h o k a / o l a r g a  s a r l l a n u v c h i  vaq l  t u s h u n i l a d i  (b u n g a  lu sh l ik  vaqli  
k i rn ia y d i) .

1 .5 .3 . Donabay vaqt form ulasi va uning 
tashkil etuveh ila ii

A m a liy  ( o p c ra l iv )  vaq t  ( Tam) d e b .  a so s iy  va y o rd a m e h i  v aq lla r  
y ig 'ind is iga  ay li lad i  va quy idag icha  iltxlalanadi:

him h i  "+ h'o  ■ ^  ^
A v to m a t la s h l i r i lm a g a n  ish lab  c h iq a r ish  u c h u n  d o n a b a y  vaqt 

quyi<iagi icn g l ik  b o 'y ic h a  a n iq la n a d i :



h u n d a :  ~  a so s iy  v a q t  ( m a s h i n a  v aq t i ) ;  TVI> — y o r d a m c h i  vaq t;  
T„— ishch i  jo y g a  ta sh k i l iy  x iz m a t  k o ‘rsa t ish  v a q t i ;  T„ — ishch i  

jo y n i  tex n ik  ta sh k i l la sh t i r ish  vaq ti;  Т ,— i s h c h i n i n g  ch tiyo ji  u c h u n  
s a r f la n u v c h i  vaqt.

A so s iy  v aq t ,  b c v o s i ta  i s h la n u v c h i  t a n a v o r  o l c h a r n l a r i n i ,  
s h a k l i n i ,  f i z i k - m c x a n i k  x o s s a l a r in i  y o k i  t a s h q i  k o ‘r in i s h in i  
o 'z g a r t i r i s h  (d a s tg o l i la rd a  ish la sh ,  b o lg ‘a la s h ,  s le sa r l ik  va b o s h q a  
ishlov b er ish la r)  yoki y ig 'u v  ish la rida  d c ta l la rn i  b i r la sh t i r ish  u c h u n  
sarf lanad i.

D a s tg o l i la rd a  t a n a v o r l a r g a  ish lov  b c r i l g a n d a  a so s iy  vaq tn i  
h isoblasli  u c h u n  quy id ag i  f o r m u la d a n  f o y d a la n i la d i :

B u n d a :  /.* — ish lov  b e r i s h n in g  l i iso b l i  u z u n l ig i  (k e sk ic h  
a s b o b n in g  su r ish  y o ‘n a l i s h id a  b o s ib  o ' t u v c h i  y o ‘l n w so fa s i) ,  m m ;  
/ -  k csk ich  a s b o b  ish c h i  y u r i s h la r in in g  s o n i ;  Sm — k esk ich  
a s b o b n in g  m in u t l ik  su r i l i sh i ,  m m .m in .

K eskich a s b o b n in g  ta n a v o rg a  ishlov b e r ish d a g i  hisobli uzunlig i 
q u y id a g ic h a  a n iq la n a d i  ( 1 .6 -rasm ):

l  2 3  4 5 в

/ 6 -rasm. Asosiy (Ta) vaqtni hisoblash uchun d eta llar la  ishlov berish 
sxenialari: a—tokarlik; b—frezalash; d—parmalash. I—planshayba;
2—bikir ntarkaz; 3—b o ‘yinturug‘; 4—val; 5—aylanuvchi rnarkaz;

6—ketingi babka; 7—keskich asbob.

Lh = k e  + ,k + 1 + Ich ’

b u n d a ;  /kc — k e s k ic h n in g  ta n a v o rg a  u r i l i s h in i  h iso b g a  o luvch i  
y aq in  kclt ir ish  m a so fa s i ;  /k, /d l— k e s k ic h n in g  ta n a v o r g a  kirish va

Ta -  Lh ‘ i  S m , m in . (1.3)

b)



u n d u n  c h i q i s h  m a s o la s i ;  i — t a n a v o r n in g  ish iov  b c r i lu v d i i  s in  

u /.unligi.
Y o r d a m c h i  vaq l  — aso s iv  t c x n o lo g ik  vaq ln i  t a 'm in l a s h d a  

q a t n a s h u v c h i  v a q l  b o ' l i h ,  b u n g a  m a s a l a n ,  l a n a v o r n i  y o k i  
y ig ’i lu vch i  b i r i k m a n i  o ' r n a l i s h  va b o 's h a l i b  lu s l i i r ish .  d a s lg o h n i  
yoki y u k  k o ' l a r g i c h n i  y u r i l ish  va lo 'x t a l i s h ,  T A  ni b a ja r ish d a  b ir  
r e j im d a n  ik k in c h i s ig a  o ‘t k a / i s h .  t a n a v o rn i  o ' l c h a s h  yoki vig i lm a 
b ir l ik n in g  s i f a l in i  n a / ,o ra l  q i l ish  va b o s h q a la r  k irad i.  Y o r d a m c h i  
v aq t  q o p l a n u v c h i  y o k i  q o p l a n m o v c h i  b o ' l i s h i  m u m k i n .  A gar  
y o rd a m c h i v a q l ish io v  berish  ja r a y o n id a  a so siy  vaq l ic h id a  
bajariím ay qolsa  (m asa lan: ishiov berilgan tanavorni tushirish va 
o 'rn iga  b o sh q a s in i o 'rn a lish  vaqti), b u n d a y  yo rd a m ch i vaqíga  
qoplanm ovchi vaql dcyiladi.

Y o r d a m c h i  v a q t  q i s m a n  a so s iy  ish v a q t id a  ba jarilsa  (m a s a la n ,  
ko 'pho la ll i  stolli d a s lg o h d a  asosiy vaql ich ida  bo 'sh  holalga lan av o m i 
o ' r n a l i s h  v a  t u s h u r i s h  v a q l i ) ,  b u n d a y  y o r d a m c h i  v a q lg a  
q o p la n u v c h i  d c b  a ta lad i .

M c 'y o r i y  v a q t i n i  h i s o b l a s h d a  y o r d a m c h i  v a q ln in g  l a q a l  
q o p la n m o v c h i  b o ' l a g ig in a  h isobga  o l in a d i ,  c h u n k i  u m a sh in a  vaqli 
b i lan  q o p l a n m a y d i .  Y o r d a m c h i  v a q ln i ,  s h u  k o rx o n a d a  m a v ju d  
b o ’lgan  n o r m a l i v  c n ip i r ik  lo r m u la la r  a s o s id a  yoki x r o n o m c l r ik  
o ' l c h a b .  k u / a t i s h l a r  a so s id a  h i s o b la n a d i .

I sh c h i  j o y g a  la s h k i l iy  x i / i n a l  k o 'r s a l i s h  vaqti I], — s m c n a  
a lm a s h is h  v a q l i  ic h id a  ish ch i  jo y g a  q a r a b  lu r ish  (d a s lg o h ,  m e  xa- 
n i /m la m i  l o / a l a s h  va m oy lash , sm c n a  a lm ash ish  boshlanishi h a m d a  
ox ir ida  a s b o b la r n i  lax lush  va l o / a l a s h ,  ish ch i  jo y n i  lo z a la sh  va 
b o sh q a la r )  u c h u n  s a r l l a n g a n  v a q t la rn i  o ' /  icliiga o lad i .

I sh c h i  jo y g a  la s h k i l iy  x iz m a t  k o 'r s a l i s h  v aq tin i  m c 'y o r l a r  
asosida  b c lg i la n a d i  va k o 'p  ho l la rd a  u c h u n  sa r l lanuvch i  a m a l iy  
Tam— v a q t in in g  í o i / i  h iso b id a  ( 0 ,6 — 8 % )  o l in a d i .

Ishchi joyga tcx n ik  x i /m a l  k o 'rsa l ish  vaq li  !„ — asosan  kcskich 
a s b o b n i  b i r  n c c h a  b o r  c h a rx la b  o ' l k i r l a b  kclish , nui b ir  n c c h a  
bo r  so /la sh  va s in g a n  ishga yaroqsi/. b o 'lg an in i  yangisiga a lm as lu ir ib  
kclish u c h u n  s a r l l a n u v c h i  vaql b o ' l ib ,  u h a m  a m a l iy  v a q ln in g  
ibi/.i s i la t id a  m c y o r l a r d a n  o l in a d i  yok i  a n iq r o g ' i  quy idag i fo rm u la  
b ilan  h is o b la n a d i :



I ... As ■ ks + J(ii ■ krh 4 /
ht ----------------- . m in .  ( i . 4 )

Bund;i: Tch — kcskicli a s b o b n i  c h a r x l a s h  u c h u n  s a r l l a n u v c h i  
vaql; kch — k c s k ic h  a s b o h n i  e h a r x l a s h l a r  s o n i :  !\ — k c s k ic h  
a s b o b n i  kcn ik li  o ' I c h a m g a  s o / l a s h  v a q l i ;  ks — kcskich  a s b o h n i  
s o / l a s h l a r  s o n i ;  /  -  ishga y a r o q s i /  b o ‘lg an  kcsk ich  a s b o h n i  
yang is iga  a l m a s ln i r i h  kelish  u c h u n  s a r l l a n u v c h i  vaql; n — s b u  
kcsk ich  a s b o b  b i la n  i sh lan g an  d c t a l l a r  s o n i .

l s h c h in in g  c h l iy o j i  u c h u n  s a r l l a n u v c h i  vaq l  is lilab  c h i q a -  
rislidagi g in in a s t ik a  m ax h g 'u lo t i  q o n u n  b i la n  he lg ilan ib ,  a n i a l i y  
v aq ln in g  Ib i / i  l i isob ida  o linad i.  M c x a n ik a  scx la r i  u c h u n  Tc, a n i a l i y  
v aq ln in g  2 .5 %  a t ro l ld a  o l inad i .

A nia liy  h isob lash la rda  d o n a b a y  vaql q u y id a g i  s o d d a la sh l i r i lg a n  
Ibrm ula b o 'y ic h a  h isob lanad i:

hib : l am \)  + («  + /*  I y ) /  100 ! . ( | .S)
b u n d a  a ,  ß .  y — n io s  m v ishda  Icxn ik  x i / m a t  k o 'r s a l i s h .  la s h k i l iy  
x i /m a l  k o 'r s a l i s h  va i sh e h in i  ch l iy o j i  u c h u n  sa r l la n u v c h i  v a q l h r  
fo i/li  u lu sh la r in in g  an ia l iy  vaql b o y i c h a  a n iq lo v c h i  kocffils iyen tlar . 
a ,  p, y — la rn in g  q iy m a lk ir i  b a ja r i lu v c h i  a rn a l l a r  s l ia ro i l la r ig a  
bog 'l iq  h o ld a  m c y o r i y h u j j a t l a r d a n  o l i n a d i .  Y ig 'i sh  ishlari u c h u n  
a  =  0 o l in ad i .

A v lo m a l ik  j i h o / l a r  q o ' l l a n i lg a n d a

Td h - T am{I i a / 1 0 0 ) .

Scriyali i sh la b  c h iq a r i s h d a  h a r  b i l t a  i s h c h i  j o y d a  l a n a v o r l a r  
g u ru h ig a  ish lov  b c r ish  u c h u n  k c tg a n  v a q l  h is o b la n a d i .  B u n i n g  
u c h u n  la y y o r lo v c h i -y a k u n lo v c h i  vaq l  a n i q l a n a d i .

T a y y o r lo v c h i -y a k u n lo v c h i  vaql T! w, a s o s a n  ishch i  l o m o n i d a n  
l a n a v o r la r  p a r l iv a s ig a  ish lov b c r i s h d a n  av v a l  va v a / i ï a n i  b a ja r ib  
b o ’lg a n d a n  kcy in  sa r l la n a d i .

T ayyorgar l ik  ishiga: va/if 'a o lish .  isli b i l a n  (an ish ish ,  d a s lg o h n i  
s o / l a s h .  s h u n i n g d c k  kcsk ich  a s b o b n i ,  m o s l a m a n i  o ' r n a l i s h l a r  
k iradi va ularga vaql sa r l lanad i .

Y ak u n lo v ch i  isliga: i sh n in g  ox ir id a  b a ja r i lg a n  ishni lo p s h i r i s h ,  
m axsus m o s lam a  va asbobn i d a s lg o h d a n  ta s h i r i s h .  das lgohn i lar libga  
kcliir ish  va h o k a / o l a r  kiradi.



O m m a v iv  is h la b  c h iq a r is h d a  b i rx i ld a g i  a m a l la rn in g  uzo q  d a v r  
ich id a  ta k ro r la n a v e r ish i  na tijas ida  tay y o r lo v ch i-y ak u n lo v ch i  vaqtga

b o ' lg a n  e h t iy o j  q o lm a y d i .
Y akka  i s h la b  c h i q a r i s h d a  esa ta y y o r lo v c h i -y a k u n lo v c h i  vaqt

d o n a b a y  vaq l  t a r k ib ig a  kiritilgan.
Seriyali i s h la b  c h iq a r i s h d a  ta n a v o r la r  p a r t iy a s ig a  ish lov b c n s h  

yoki yigMsh u c h u n  s a r ñ a n u v c h i  m e ’yoriy  v a q t in i  quy idag i fo rm u la  

b i la n  h iso b la n a d i :

Tp = T(lh-n  + 7t v a ,m'm. (1-6)

B u n d a :  n — p a r t iy a d a g i  t a n a v o r la r  so n i .
Bitta  d e ta l  u s t i d a n  b a ja r i lu v ch i  a m a lg a  s a r t la n g a n  d o n a b a y  va 

tayyo r lo v ch i  — y a k u n lo v c h i  v a q t la ry ig ‘in d is i ,  d o n a b a y  - k a lk u la t-  
s iya v aq t in i  t a s h k i l  e t a d i ,  y a ’ni

Tdb.k = Tdb +(Ъ'Уа/ п ) щ m in. (1-7)

M e 'y o r iy  v a q t  a s o s id a  b a ja r i lu v c h i  a m a l la r g a  s a r f la n u v c h i  
q iy m a t la r i  va u n u m d o r l i g i  a n iq la n a d i ,  d a s tu r n i  ba ja r ish  u c h u n  
kerakli b o l g a n  d a s tg o h la rn in g  soni h iso b lan ad i  va iqtisodiy j ih a td a n  
q u la y  b o ' l g a n  t c x n o lo g ik  ja r a y o n la r  rc ja la sh t i r i lad i .

Munozara uchun savollar

1. Vaqtni me'yorlasimmg qantlay usullarini bilasiz, alarm izohlab bering.
2. Texnik jiha tdan  asoslangan vaqt deganda qavsi vaqtlar to ‘g ‘risida 

fikryuritiladi?
3. Texnologik amallarning unumdorHgini oshtnsh uchun qanaay

choralar ko ‘rish kerak ?
4. Yordamchi vaqt qaysi harakatlarni o ‘z ichiga oladi, ¡zolllang.

T E S T L A R

1. Ishlab chiqarish jarayoni qanday ifodalanadi?
A. Buyum va mashinalam i tayyorlaydigan jarayon;
B. Xomashyo va yarim mahsulotlami tayyor mahsulotga aylantiruvchi

barcha jarayonlar yig‘indisi;
D. Barcha bajariluvchi amallar yig'indisi;
E. Mashinalaming sitatini va unumdorligi ni o ‘z ichiga oluvchi jarayonlar 

birikmasi.



2. Tcxnologik a mal tushunchasi qanday ifodalanadi?
A. lîir ishchi joyda u/Iuksi/ bajariladigan texnologik jarayonninf; 

tugallatigan qismi;
B. Tcxnologik o'iuvlarning va ishchi yurishlarning yig'indisi;
D. Tanavorni moslamaga o 'rnalib  ishlov berish jarayoni;
C. Bva l:. javoblarîo'g 'ri.
3. Ishchi joy deh nimaga ayliladi?
A. Asbob. uskunalarjoylashtirilgan ioyga;
B. Konveyerning hirbo 'lag i joylashtirilgan uehastkaning c l- in cn ia r  

qismiga;
D. Dastgohlar joylashlirilgan uchaslkaga;
[■. Mehnat predmellari joylashgan korxona stniklurasiningolcmentar 

bo’Iagiga.
4. Huyuin nctha lurga bo‘linadi va qanday nomlanadi?
A. 4 turga; qo\shimeha. yordamchi, o r l a c h a .  asosiy;
B. 3 lurga: asosiy, yordamchi, qoM iimcha;
D. 2 lurga: yordamchi va qo'shimcha;
F.. A va LjavoblarUVg'ri.
5. Mashinalar qaysi sinflarga hoMinadi?
A. Dvigaielsimon, ishchi, axborol bcnivchi;
B. Aviomobiliar. dasrgohlar, komprcssonsimon;
1). Tokarlik, parmalash. iro/alash daslgohlari;
H. Traklorsimon, koinprcssorsimon.
6. Qanday délai ba/a délai hisohlanadi?
A. Tcxnologik sxcnialarni birlashlimvchidotai;
B. Korpusii délai;
D. Birinchi, ikkinelii. n lartibli yig 'ma birliklar va detallarni o 7 ig a  

birlashtiruvchi délai;
L  B va f ) javoblar lo 'g ’ri.
7. Huyum uchun qanday tcxnologik yig‘ish sxcm alari tu/iladi?
A. Qismlarni parallel tartibi bo'yicha yig‘Lsh;
B. Delallarni kelma-kellik tarîibida yi^'ish;
D. Korpusii delallarni yig'ish sxcmalari;
I. I Jmumiy va qisimlari bo'yicha yig'ish.
8. Ishlab ehiqarish turini aniqlovchi amallar bogManish kocffitsienl 

forinulasi qaysi?

A  K h = A / 1  ; B. K h = 1 f  A + C;

D. K h -- f  J  A ; E  K h -  A  + C /  [ .



9. Qaysi kattalik ommaviy ishlab chiqarish?
/V Kh > 5 0 ;  B. K h < 2 5 ;
D. ->5; E. K b v. 1.
10. Qaysi kattalik seriyali ishlab chiqarish?
A. 10 .  K h < 2 0 ;  B. Kfj < 25 ;

D. К/, >50 ;  E. K h = 2.
U .  Qaysi kattalik yakka ishlab chiqarish?

A. К ft - 1 ; B. K h < 4 0 ;

D. К ft < 2 5 ;  E. K h > 5-
12. Amaliy vaqtni hisoblash formulasi qaysi?

A. Tam -  Ta + 7yo ; B. 7am - Tyt) + h t  ’

D. Tam “ Ta  ̂ Ttf ; E. Tam -- Tn + Tjf .
13. Donabay vaqtni hisoblash formulasi qaysi?

a. rM = Ту,,, т„ -, r„ + те, в. Tdh -- ra + t,„ t t¡, + т„ + 7;,;
D- Tdh = Ta ! Tit + T„ ; E. 7 jb = T„ + 7*, i Te ;
14. Asosiy vaqtni hisoblash formulasi qaysi?

A- ^  ■ Lfa ■ i /  S m ; B. 7a -  Lfj !  tu
D. 7a -  Lft • i /  /V ; E. 7^ -  /-/, ■ / /  + А .
15. Ish joyini tashkillashtirish vaqti amaliy vaqtning o ‘rtacha necha 

%ini tashkil qiladi?
А  10%; В. 15%;
D. 6%; E. 12%.
16. Ishchining ehtiyoji uchun sarflanuvchi vaqt amaliy vaqtining 

necha %ini tashkil etadi?
A. 10%; B. 15%; D. 6%; E. 2,5%.

1- bob. bo‘yicha xulosalar

Ushbu bobdagi o 'q u v  materialini o ‘zlashtirgandan keyin talabalarda 
mashinso/.lik texnologiyasi asoslarining rivojlnnishi tarixi, ishlab chiqarish 
va texnoloik ja rayon la r  t o ‘g‘risidagi. buyum va uning clemcntlari, ishlab 
chiqarish lurlari va shakllari, texnik jihatdan asoslangan vaqtning me'yorlash 
usullari va m chnat unum dorlig i haqidagi bilimlar rivojlanadi. Texnologik 
amallarning struklurasi va m azm unini ishlab chiqish. detalga texnologik



marshriitini, b iiyum ning yig'uv sxcmalarini tuz ish lnr b o ‘vicha a m iü y  
hamdn tajribaviy ko n ik m ala r  shakllanadi.

Ilmiy muammolar

1. M arnlakalimiz mashinasozlik sanoa tida  eng ko p ishlatiladigan 
jihozlarning o 'ziga xos lasnifini ishlab chiqish.

2. Marnlakalimiz ishlab chiqarish korxonalarida inson uchun zerikarli, 
/aharli ,  m ona lon  ham da uning ishtiroki za ru r  bo 'lm ag an  jarayonlarni 
bajarish uchun sanoal robotlariva  mani pu lyalorlarin i keng qo'IIasii va 
ular asosida robotlashtirilgan zamonaviy texnologik komplckslarni yaratish

3. Mashina va mexani/mlarni yig'ish va ularning detallarini lavyorlash 
aniqligini va sifalini yanada oshirish ustida ilmiy izlanish va tadq iqod lar  
olib borish.

Bilimlarni mustahkamlash uchun savollar

/. Qaysi davrdan boshlab va qayerda mashinasozlik textiolo^ivasi 
asoslariga oid ixtirolar yararila boshlandi?

2. Birinchi qanday buyumlar tayyorlanib, u tez rivojlantirilgan va rus 
mexanigi A. K. Narrov qatuiay dastgohlami dtmyoda birinchi bo 'Ith ixtiro qildi?

3. «Metallar texnobgiyasi» darsligini qaysi olini va qaclum vozgan 
hamda shu davrda qandav mutaxassislar tayyorlangan ?

4 «Mashinasozlik texnobgiyasi» fa n i nechanchi yiUardan boshlab 
mustaqd ilmiy kurs sifatnla Oliy o'quv yurtlari o 'quv rejalariga kiririlib, 
mutaxassislar tayyor/ana boshlandi?

.\ Mashinasozlik texnobgiyasifanining asoschilaridan kimtarni btlasiz ? 
Vatanimiz olimlaridan - chi?

6. Mashinasozlik texnologiyasining rivojlanish davri necha bosqichdan 
iborat va ular qaysi bosqichlar?

7. Ishlab chiqarish jarayoni o ‘z ichiga qanday jaruyonlarni ohuli?
Ü. Buyum va mashinalar qanday elementlardan tashkil topga/t?
9. Mashinasozlik ishlab chiqarishni tashkillashtirishda uning qavsi 

elementi eng asosivsi hisoblanadi?
10. Yakka, seriyali va ommaviy ishlab chiqarishlarning biri biridan 

asosiy/arqlari nimalarda ?
H. Donabay vaqt Jormulasmi izohlab bering.
12. Asosiv va ama/iv vaqt formulalarini yozing va izohlang.
¡3. Partiya detalga sarflanuvchi vaqt form ulasini yozjb izohlang.
14. Texnik tashkillashtirish vaqtining tarkibini tushuntiring.
15. Tayyorlovchi- yakimlovchi vaqti qaehon va nima uchun sarflanadi?



16. Kalkuialsiya vaqti quysi vaqtni ijodalaydi va quysi jormula bi/an 
aniqhmadi?

¡7. Tcxnologik jarayonning scrmchnailigi qanday aniqhmadi ?

Kichik guruhlarda ishlash iichiiii topshiriqlar

I. Talabalar guruhi quyidagi 5 la kichik guruhlarga bo'linadi. f far bir 
kichik guruh quyidagi belgilangan delallar ishchi ch i /m a  varianllaridan 
(1.7-rasm) biriga tokarlik amaliy sxemasi bo 'y icha amal n ia/m unining 
1o‘g‘ri ifodasini beradi. Detaining umumiyg'adir-budirlik hclgisiga binoan 
har bir sirlga bir m ar ia  Lshlov berish rcjalashtirilsin. Oddiy amaliy xarita 
tuzib, yordamchi va tcxnologik o‘tishlaming bajarilish tan ibi bilan xarilaning 
tegishli gralalarini o 'tuvlam ing lartib nonieri, ko'rinishi va nw m unlarin ing 
ifodalarini Lshlab chiqib  lo 'ldiring ham da legishli xulosalar chiqaring. 
Ishchi va yordamchi v u rLshlarniqachon va qandav holat larda bu xarilalarga 
kiriiish mumkinligi to 'g 'r is ida likr bildiring.

I -kichik gu ruh  - - 1 variant bo'yicha;
2- kichik g u ru h — 2 variant bo'yicha;
y -kichik g u ru h  -  3 variant bo'yicha;
4 -kichik gu ruh— 4 variant bo'yicha;
5 -kichik g u ru h  - -  5 variant bo'yicha;

I mumiy gunihda bajariladigan lopshiriq

I. Kichik g u ru h la rd a  topshiriqlar bajarilgandan keyin o 'qituvchi 
rahbarligida am aliy  xarita  lo ‘g ‘ri ishlanganligi va ttvidirilganligi lahlil 
qilinadi.



2. Mashina v;i ir:ilit.»rlaining reduklorlarini vig’ma ehizmalari berilgan 
Ularning yig 'm a birliklari-.ii va detallarin i yig 'ish ta r t ibh r in i  o r g a n i b .  
umumiy va qismlan bo'yicua texnologik yig'Lsh sxcmatoniv ishlah chiqing

3. Mayda seriyali ishlah chiqarish sharoiti  uchun  tokarlik. frezalnsh 
parmalash vajilvirlash arrallarini bajarishdagi sarllamivchi donabay vaqln; 
hisoblang ham da amallnming ununulorligini oshirish Uiklifini bering. Bu 
aniallarni donabay  vaqtini ( I dh) seriyali, yirik seriyali va om m aviy  ishlah  
chiqarishlar sharoiti uchun ham hisoblab, tegishli hulosa va takliflar bering.

Vlustaqil ish topshiriqlari

1. Mashinalai ni yoki dastgnlarni tayyorlashning ong progressiv tcxnologik 
larayoniarim ishlah cluqqan dunyodagi eng ilg'or iirmalaridan biri t o ‘g*risid;i 
internet va boshqa nianbalardan ma'luniot yig’ing va irfcrat yozing.

2. Pog 'onali  val chi/m asini c h u q n r  o 'rg a n ib  ishlov berish u c h u n  
tcxnologik marshrutini ishlab chiqing va am allar niazmunini ishlab chiqing.

3. Yuqori unumdorlikka ega b o lg an  m ashina  detallarini tayyorlashga 
mo'ljallangan dastgohkir haqida relernt yozing .

4. Valni tayyorlash lexnologiyasi uchun  berilgan dastnr bo'yicha ishlab 
chiqarish turini aniqlang va shu ishlab ch iqarish  uchun asosiy a m a l la r  
loyihasini ishlab chiqib. referai yozing.

5. Tokarlik amalim bajarishdagi donabay  vaqt me'vorlarini to 'la  ishlab 
chiqing, kamida ikkita varianti uchun tahUllab refera! yozing.

6. Ikki zinali reduktorning yig‘ma chizma.sini o 'rganib  u m u m iy  va 
qismlan bo'yicha tcxnologik yig'uv sxemalanni ishlab chiqib, referai yozing.

7. Yuqori unumdorlikka ega b o lg a n  val tayyorlashga m o lja l la n g a n  
tokarlik daslgohi chiqanivchi korxona haqida referai yozing.

8. 0 ‘zbekistonda zamonaviy dasturli dastgohlar tavvorlovchi korxona 
to ‘g'nsida m aïu rno t to 'plab referai yozing.

Tayanch ihoralar

Texnika, ishlab chiqarish jarayoni, texnologiya, texnologik jarayon  
texnologik amal, texnologik o ‘tuv, yordam chi o ‘tuv, ishchi y u r ish ’ 
yordamchi yurish, o ‘rna(uv, holat, harakat, ishchi joy, mashina, mashina 
tasmfi, buyum-mahsulot, asosiy, yordamchi va qo‘shimcha buyumlar, 
qism , deta l, tanavor, y ig ‘ma birlik , a g r é g a t, resurs, p u x ta lik , 
umrhoqiylik, ishlah chiqarish, amallar bog‘lanish koefïitsienti, ommaviy 
seriyali, yakka ishlab chiqarishlar; m e’yorlash , donabay vaqt, asosiy  
vaqt, araaliy (operativ) vaqt, yordamchi vaqt, tayyorlovchi-yakunlovchi 
vaqt, kalkulatsiya vaqti.



U M U M 1 Y  ( ) ‘QIJV M AQ SADIARI

Ta'limiy. U s h b u  b o b d a ,  la lab a la rd a  îm s h in a s o z l ik d a  an iq lik  
t u s h u n c h a s i .  a n iq l ik k a  c r ish ish  usu lla r i .  a n iq l ik n i  tcksh ir is li  va
b a l io la sh  u su l la r i ,  a n iq l ik k a  t a 's i r  k o ' r s a lu v c h i  a so s iv  o m i l la r .  
u l a r n i n g  k c l ib  c h i q i s h  s a b a b la r i  va b a r i a r a l  c l i s h  u s u l l a r im  
o T g a n i s h ,  y ig ' i n d i  va u n i  ta sh k i l  c lu v c h i  x a to l ik la rn i  a n iq la sh  va 
h i s o b l a s h  b o ' y i c h a n a / a r i y  b i l i m ,  k o 'n i k m a  va m a l a k a l a r n i  

shakllanlirish.
Tarbiyaviy. T a l a b a l a r n i n g  ja m o a d a .  k ic h ik  g u r u h la r d a  va 

in d iv id u a l  ish la sh  q o b i l iy a l la r in i  sh a k l la n t i r i s h ,  kasbga b o ' lg a n

q i / . iq ish la r in i  o s h i r i s h .
RivojlantiruvchLTaiabaiarûa an iq l ik  lo 'g ' r i s i d a  c rk in  hk r lash  

va u la rn i  o s h i r i s h  b o 'y i c h a  m u s ta q i l  i s h la s h  q o b i l iy a l l a r in i  

r ivo jlan lir ish .

2.J-M A V /.V . ANIQLIK TUS1UJNCHASI

()*quvmagsodi. T a lab a la rd a  mashinaso/.likda aniqlik  to 'g ï i s id ag i  
b i l im la rn i  olisli  va r iv o j lan ish  la raq q iy o l i  h a q id a  b i l im  va a m a l iv  
k o 'n ik m a la r n i  s h a k l l a n l i r i s h .

2 .1 .1 .  Funksional, konstruklorlik  
va texn o log ik  qo‘yim lar

T a n a v o r  y o k i  d e ta in in g  a n iq lig i  d eb  u la r n in g  h a q iq iy  
o l c h a m l a r i n i n g  i s h c h i  c h iz m a s id a g i  y o k i  n a  m u n a s id a g i  
o'ichamlariga m os ke fish  darajasiga aytiladi.

M cx an ik  ish lo v  b c r ish  natijasida lurli o m i l l a r t a 's i r i d a n  lu r licha  
n o a n iq l ik la r  va s h a k l  xa to l ik la r i  kclib  c h iq a d i .  M a s a la n .  b u n d a y  
s h a k l  x a to l ik la r n i  s i l i n d r ik  val t i p id a g i  d c l a l l a r d a  k o 'r i s h im i / .  
m u m k in ,  s i l in d r ik  s i r td a  b o 'y la n ia  k c s im i  y o ’na lish i  b o 'y ic h a :



k o n u s s im o n .  b o c l ik a s im o n .  c g a i s i m o n  va cgr il ik  sh ak l  x a lo l i k l a r i  
va k o 'n d a l a n g  kcs im i b o 'y i c h a :  o v a l s i m o n ,  o g ra n k a l ik  h a m d a  
k o 'p q i r r a l ik  sh a k l  xa to lik lari  s o d i r  b o l a d i .  K o ‘r in ib  t u r i b d i k i .  bu  
x a lo l ik la r  b u y u m n in g  asosiy  sifal k o ' r s a ik ic h la r id a n  b in  g c o m c i r i k  
a n iq l ig i  b i l a n  b o g ' l iq .  K o n s t r u k t o r  h a r  b i r  h u y u m  va u n i n g  
dctallarin i x i /m a l  va/iialariga im ivo liq  q ilib  ish labch iq is l i  b o s q ic h id a  
u la rn in g  c h i / m a l a r i d a  leg ish li  b o ' I g a n  g c o m c i r ik  o ' I c h a m l a r i n i  
q o ’yib , a n iq l ig in i .  y a 'n i  h a r  b i r  o ' l c h a m n i n g  c h c g ra v iy  q i y m a t -  
la r in i va a s o s iy  lexnik  la lab la rn i  o ' r n a t a d i .

K o ' r i n i b  lu r ib d ik i .  d c la l la rg a  i s h lo v  ber ish  j a r a y o n id a  u n i n g  
g c o m c i r ik  o ' l c h a m l a r i n i n g  h a q i q i y  a b s o lu t  q iy m a i la r ig a  h o c h  
q a c h o n  e r i s h ib  b o 'lm a v d i .  S h u n i  k o ’/ d a  lu lg a n  h o ld a  k o n s l r u k t o r  
o n g l i  r a v i s h d a  h a r  b ir  g c o m c i r i k  o ' l c h a m  u c h u n  c h c g a r a v i y  
o l e h a m l a r  o ' r n a l a d i .  y a 'n i  q o 'y i i n  ta y in la y d i .

J-.'ng ka tta  va eng k ich ik  ch cg a ra viy  o ‘Icham lar a yrim a sig a  
qo y im  (d opusk) deb ataladi.

lünksional, konstruktorlik va texnologik qo ‘yim lar
M a s h in a  yoki dc la ln i ruxsal c l i lg a n  c k sp lu a la ls io n  o g i s h l a r i n i  

h i s o b g a  o l i b ,  f 'u n k s io n a l  q o ' y i m l a r  o ' r n a t i l a d i .  B i n o b a r i n ,  
lu ta s h t i r i lm a y d ig a n  s i r l la r  u c h u n  b u  g i d r o t i / i m  s o p c l i n i n g ,  
k a rb y u ra lo r  jiklyorlari d ia m c lr la r in in g  q o 'y im la r i  va h o k a / o  b o 'ü s h i  
m u m k in .  U h o ld a  bu o ' l c h a m n i n g  f u n k s io n a l  q o ’y im  /¡ e n g

ka lta  y " 1"  va e n g  k ich ik  /  ruxsa t  c l i lg a n  q i y m a l l a r i n i n g  

av r im as ig a  teng .  Hu csa b u y u m n in g  ruxsa l  bcrilgan  c k s p lu a t a l s io n  
k o ’i s a lk ic h la m in g  oV garish iga  b o g ' l iq  h o ld a  a n iq la n a d i  (2.1 - r a s m ) .

2. /-  rasm Qo'yim lar joylashisli maydoni.



F u n k s io n a l  q o 'y i m  7) e k s p lu a ta t s io n  Tck va k o n s tm k to r l i k  7* 
q o 'y i m l a r n i n g y i g 4in d is id a n  ¡bom t. Birinchi -  e k sp lu a ta ts io n  q o 'y im  
Tek d e ta ln i  u z o q  m u d d a t  i s h ia sh i  ta lab in i  q o n d i r u v c h i  an iq l ik  
z a x i r a s in i  tavsif layd i.  I k k in e h i s i  — k o n s t ru k lo r l ik  q o 'y i m  turli  
x a to l ik la r n i  k o m p c n s a t s iy a  q i la d i .  T u ta s h l i r i lu v c h i  s i r t la r  a m a lg a  
o s h i r i l a y o tg a n  h o l la rd a  k o n s tm k to r l i k  q o 'y im  d c ta l la rn i  tavyorlash  
x a to l ik la r in i ,  b i r ik m a la r n i  v a  m a s h in a la rn i  y ig ’ish ,  u la rn i  rostlash  
xa to lik larin i h isobga o lad i va b o sh q a  xatoliklarni kom pensats iya laydi.

K o n s tm k to r l i k  q o 'y i m  f u n k s io n a l  q o 'y im  b i la n  uzviy  b o g 'l iq  
b o ' l i b ,  m a s h in a n i  t a y y o r l a s h  va  ek sp lu a ta ts iy a  q il ish  sarf lar in i 
t a h l i l l a s h  (n a z a r iy  va  t a d q i q o t l a s h  y o rd a rn id a )  a s o s id a  k o n s t ru k to r  
t o m o n i d a n  o ' r n a t i l a d i .

T ex n o lo g ik  ja ra y o n  (T .l)  d a v o m  e tish ida  s o d i r  b o ' lu v c h i  ora l iq  
o ' l c h a m l a r g a  t a y i n l a n u v c h i  q o 'y im la r g a  texnologik qo'yim  d e b  
a t a l a d i .  U s o d i r  b o ' l u v c h i  x a to l ik la rg a  b o g ' l iq  b o ' l g a n  j u d a  h a m  
m u r a k k a b  j a r a y o n d a n  ib o r a t .  T e x n o lo g ik  q o 'y i m  k o n s tm k to r l i k  
q o 'y i m d a n  k ie h ik  b o ’lish i u c h u n  b u n d a y  x a to l ik la rn i  iloji b o r ic h a  
m i n i n u i m g a  k c l t i r i sh  z a r u r .  S h u n d a y  s h a r o i t d a g i n a  b i r ik m a  va 
m a s h i n a l a r n i  y ig ' i s h  j a r a y o n i  y cn g i l la sh ad i .  K o n s tm k to r l i k  va 
t e x n o lo g ik  q o 'v i m l a r  o r a s i d a g i  n i sb a t la r in i  t a h l i l l a s h  1J t a k o -  
m i l l a s h g a n l ig i  t o 'g ' r i s i d a  h u k m  c h iq a r i s h  i m k o n in i  b e ra d i .

2 .1 .2 .  O ic h a m , sh ak l va sirtlar joylashuvining aniqligi

T a n a v o r la r n i  ke s ib ,  m e x a n i k  ishiov be r ish  j a r a y o n i  turli m o s -  
l a m a l a r  va kesk ieh  a s b o b l a r  b i la n  t a 'm i n l a n g a n  m e ta l l  kesuvchi 
d a s t g o h la r d a  a m a lg a  o s h i r i l a d i .  B in o b a r in ,  d a s tg o h  ( D ) ,  m o s la m a  
( M ) ,  a s b o b  (A) va t a n a v o r  ( T )  b ir  b u tu n  D M A T - t i z i m i n i  hosil 
q i l a d i .  U m n g  e l e m e n t la r i  n a f a q a t  b i r -b ir ig a  b o g ' l i q  boMishi, balki 
b e r k  k o n t u r  ic h id a  b o ' l i s h i  h a m  z a m r  ( 2 .2 - r a s n id a  p u n k t i r  e h iz iq  
b i l a n  k o 'r s a t i lg a n ) .  A g a r  b u n d a y  berklik  b o ' l m a s a  ish iov  berish  
j a r a y o n i n i  b a ja r ish  n i u m k i n  en ia s .

K o 'r s a t i lg a r ,  h a r  b i r  e l e m e n t  o 'z in in g  sifati  b o 'y i c h a  ideal 
e m a s .  T iz im n in g  h a m m a  e le m e n t la r i  o 'z in in g  s ita t ko 'rsa tk ieh la r in i  
d e t a l  tayyorlasVi j a r a y o n i d a  ta n a v o r g a  o ' tk a z a d i .  U n d a n  ta sh q a r i ,  
kesish  jarayoni n ing o 'z ig a  xosligi h a m  detaining sitat ko 'rsatkichlariga



o '/ . in in g o V g ar t i r ish la r in i  k ir i lad i .  Naiijada  
d c ia l la rn in g  hato lik la r i  k c l ib  c h iq a d i  va 
qo id ag a  k o ‘ni uning  aniqligi pa say ad i .

M a s h in a n in g  h a r  b i r d c t a l i  b ir  n e c h ta  
s i r t la r  b i r la sh m a s id a n  ibonit .  D c ia l la rn in g  
ko 'pligiga q a ram asd an s ir f la r  so n i  chek lan -  
g a n .  B u la r  s i l i n d r s im o n ,  k o n u s s i n i o n ,  
yassi va s h a k ld o r  sirtlardir.

T a n a v o r la rg a  m cx an ik  isb lo v  b e r ish -  
n ing  aniqlig i,  Icxnologik l i / i m  e lc m e n i la r i -  
n ing  bc rk  k o n m r i  m avjudlig i b i la n  b o g ’liq 
b o ' l ib .  u c h  xil an iq lik  b i l a n  n a m o y o n  
b o ’Iadi: o 'I c h a m  aniqligi, sh a k l  an iq lig i va 
sirtiar la /o v iy joy lashuv in ing  an iq lig i  bilan.

D c la l la r lu r l i  sirtlarining o ’Ich am  aniqligi q o ’y im ga  m o s  kclishi 
/¿mir. O 'I c h a m  qo 'y im i sc/ilarli dara jada  m ahsulol s i la l in i  aniqlaydi.

O ' I c h a m l a r  l a y in la n is h i  b o ’y ic h a  tur l i  g u r u l t l a r g a  kirisJii 
n u in ik in .  K o o rd in a ls iy ; i lovch i o ’I c h a m la r  d e ta l la rn i  va o 'q l a r n i  
o 'z a r o  jov lash ïsh in i  a n iq la sh  u c h u n  q o 'l la n i la d i .  Bu  o ' I c h a m l a r  
q o i d a g a  k o ’ra ,  j a v o b g a r  s i r l l a r ,  d c t a l n i n g  x i / m a l  v a z i l a s in i  
bc lg ilovchi. M asa lan ,  ko rp u s l i  d c ia l la rn in g  t i p o v iy  s i r t la r i  b o ' l ib  
yassi s ir t la r i  vava lla r .  p o d s h i p n i k l a r  jo y la s h t i r i lu v c h i  te sh ik la r i  
h iso b la n a d i .  K o o rd in a ts iy a lo v c h i  o ’I c h a m la r  k o r p u s la r n in g  yassi 
va s i l in d r ik  s irt la r in i o ' / a r o  h o g ' l a b  tu rad i.

Y ig 'ish  o l c h a n i  la ri m a s h i n a n i n g  b i r c l e m e n t i  h o la l in i  b o s h -  
qasiga n isbalan  aniqlaydi. Bu o 'I c h a m la r  a w a lo m  b o r  b irikliriluvchi 
s irllarnikidir .  Korpusli d c ia l la rn in g  birikliriluvchi s irllari k o 'p in c h a  
yassi s ir l la r i  h isob lanad i .  K o 'r s a i i lg a n la r d a n  la s h q a r i  Icx n o lo g ik  
o  Ic h a n i la rq o ' l l a n i la d i .  U la r  d e ta l la rn i  tayyorlash  va n a / o r a t  qilsli 
u c h u n  /.arur.

O ' I c h a m  qaysi g u ru h g a  k i rm a s in .  u n in g  a n iq l ig i  m a s h in a  
s ifa liga ,  y a ’ni o ' / i n i n g  fu n k s iy as in i  o ’rn a ii lgan  c h c g a ra  o r a l ig ’ida 
ba ja r ish  qob il iva l i  b o 'y ic h a  b cvos ila  t a 's i r  k o ’rsa lad i .

A n iq l ik  m u a n im o s in in g  y c c h im i  y an a  b ir  « o ' ic l ia m »  t u s h u n -  
c h a s in i  liai c lis l in i  la lab  e t a d i .  O ’I c h a m la r  n o m i n a l  (y a x l i i ) ,  
chcgarav iy  va haqiqiy  o ’Icham larga  (arqlanadi. N o m in a lg a  n isba ta n

2 .2 -ras m. hcrkilgan 
Icxnologik li/im  

(U M A 1 ) .



c h e g a r a v i y  o M c h a m la r  a n i q l a n a d i .  N o m in a l  o ' l e h a m  o g ' i s h l a rn i  
h U o b la s l in in g  bosh i  b o ' l ib  \ i z m a t  qiladi va k o n s tm k to r  to r n o n id a n  
d e t a i n i n g  x iz m a t  v a z i fa s id a n  k c l ib  ch iq q a n  h o ld a  o  m a t i la d i .

B in o b a r in ,  tc x n o lo g ik  t i z i m  d a s tg o h - m o s l a m a - a s b o b - t a n a v o r  
( D M A T )  d o i m i y  ( n o m i n a l )  o ' l e h a m n i n g  f u n k s iy a s i  d a v o m  
e t i s h i n i n g  o 'z ig a  xosligi tu fa y l i  u n i  t a ’m in la y  o lm as l ig i  sabab li  
haqiqiy  o ' l e h a m  tu s h u n c h a s i  k ir i t i lgan . U ruxsat c t i lg a n  x a to l ik  
b i la n  o ' l e h a s h  orqa li  a n i q l a n a d i .  H aq iq iy  o ' l e h a m  n o n i in o ld a n  
m x s a t  e t i lg a n  m iq d o rd a n  k a t ta  fa rq  qilmasligi zam r.  S h u n in g  u e h u n  
ikk ita  c h e g a ra v iy  o M eh am la rg a  fa rq lan ad i  -  eng katta va eng kichik 
N o m i n a l  o ' l e h a m n i n g  m iq d o r i  e n g  katta va e n g  k ic h ik  o ' l e h a m l a r  
o r a i i g ' i d a  b o ' l i s h i  yoki u l a r d a n  b ir ig a  tcn g  b o 'l i s h i  h a m  m u m k in .

H a q i q i y  d e b  a ta lu v c h i  o ' l e h a m ,  m a h s u lo tn in g  s ifa t in i  b a h o -  
lash  u e h u n  m u h i m  a h a m iy a tg a  ega .  D c ta ln i  tav y o r la sh  j a r a y o n id a  
h a r  o n i y  v aq t  b i r l ig id a  b u  o ' l e h a m  lu r l ieha  b o ' l ib  c h iq a d i .  B u n in g  
f iz ik a v iy  m o h iy a t i  s h u n d a n  ib o ra tk i .  le x n o lo g ik  t i z im  ta n a v o rg a  
ish lo v  b e r ib ,  h a r a k a t l a n ib  ( n a f a s  o l ib )  Uirish j a r a y o n id a  b i r  n cch ta  
o m i l l a r  v u ju d g a  kelib, d e t a i n i n g  sifatli e h iq ish ig a  t a ’s i r  k o 'r s a la d i .  
B u  o m i l l a r  ikki tu rg a  f a r q la n a d i .

Hirinchisi — D M A T  t i z im ig a  b o g 'l iq  o m il la r ,  quy id ag i la r :
—  t c x n o lo g ik  j ih o z n in g  g e o m e t r ik  xatoliklari:
—  t r a ia v o r la rn i  o ' r n a t i s h d a n  s o d i r  b o ' lu v e h i  x a to l ik la r ;
—  ’. e x n o lo g ik  l i z i m n i n g  (b ik r l ig i)  e las tik  d e tb r m a t s iy a l a n i -

s h i d a n  c h a q a r i l g a n  x a to l ik la r ;
- -  k e s k ie h  a s b o b la r n in in g  o ' l e h a m l i  ycyilishi n a t i ja s id a  kelib

e h i o u v c h i  xa to l ik la r ;
—  k e s k ie h  a s b o b la rn i  s o z la s h  b i lan  b o g 'l iq  b o ' l g a n  xato lik la r ;
— te x n o lo g ik  t i z i m l a r n i n g  h a r o r a td a n  d e fo rm a ts iy a la n is h ig a

b o g ' l i q  x a to l ik la r ;
—  b a r e h a  y u q o r id a g i  o m i l l a r  t a ’sirida so d i r  b o  luveh i  shakl va

f a z o v iy  o g ' i s h  xa to lik la r i .
Ikkinchisi — D M A T  t i z im ig a  b o g 'l iq  b o ' I m a g a n  xa to lik la r .
— t a n a v o r l a r n in g  n u s x a la n i s h id a n  so d ir  b o ' lu v e h i  xa to lik la r ;
—  t a n a v o r l a r n i n g  i c h k i  k u c h l a n i s h i d a n  k e l ib  e h iq u v e h i  

x a to l ik la r .

4'S



/. Mashinasoiiikda aniqlik demanda nimani tushunasiz '■
2. Mashina, mexanizm va idarning dclallarining funksional qo \vimi 

(dopuskü tushinchasini i'ohlang. U qaysi qo 'yimlardan tashkil lopgan ?
3. iexnologik tizim demanda nimani tushinasiz? Izohtang.
4. Nomina!, haqiqiy va cfieganiviv o '¡chamiar tushunchalarini izohlang.

2.2-M AV/U. AMQ I J K K A  KRISIÍISH IJSl  IJAKI

O qu v maqsadi. I a l a b a la rd a  d e l a ln in g  a n iq l ig ig a  e r ish ish  
usu llari  lo 'g ' r i s id a  lu s h u n c h a la r  bcrib , bu u s u l la rn in g  rivojlanishi 
haq ida  bil im larni va a m a l iy  k o 'n ik m a la rn i  s h a k l la n t i r i sh .

Aniqlikka c r ish ish n in g  a so sa n  ikki usuli m a v ju d .  I. «Aniqlikka 
c r ish g u n c h a  ish lov  bcrish  va o ’ichash»  usu li  y o k i  « S in o v  yurish 
va o 'Ichash»  usuli.

2. «Aniqlikka av to m a i ik  crishish» usuli.

2 .2 .1 . «Aniqlikka erishguncha ish lov  berish  
va o lc h a sh »  usuli

lîu usuhiing  m o h iy a t i  s h u n d a n  iboratk i. d a s lg o h d a  o 'rn a l i lg an  
lan av o rn in g  ish lanuvch i y u /a s ig a  kcskich a s b o b n i  lck k i / ib ,  o ‘ngga 
su r ib  l a n a v o rd a n  c h iq a r i la d i ,  d a s tg o h  lin ib i  bo^y icha  h isob lab  
m a ' l u m  kcsish c h u q u r l ig ig a  o ‘rna li lad i ,  k c sk ic h n i  lan av o rg a  yaqin  
kelliriladi va bosh lan ish  u ch as lk as id an  qisqa m a s o ia d a  s inov  vurish 
q ilib  ishlov bcriladi va kcsk ichn i  o rqaga  su r ib  q o 'y i l a d i .  s o ’ngra csa 
d a s tg o h  lo 'x la l i lad i .  I s h la n g a n  sirl o ' I c h a g ic h  a s b o b  b ilan  o 'I c h a b  
k o 'r i l a d i .  c b i / n i a d a g i  o ’I c h a n u la n  c h c tg a  c h i q i s h i  a n iq la n ib .  
kcsk ich  a s b o b n in g  h o la t iga  tu /a ( ish  k ir i l i lad i.  K e v in  csa yana. 
t a n a v o rn in g  sh u  u ch as lk as ig a  ishlov ber il ib  s in o v  q ir in d is i  o l inad i  
va vana o 'Ichanadi.  Bu an iq  o 'Ich am g a  c r ish g u n ch a  d a v o m  cttiriladi. 
U n d a n  kevin  lan av o rg a  b u lu n  u /n n l ig i  h o 'y i c h a  ish lov  bcriladi 
«Aniqlikka c r ishguncha  ishlov bcrish va o l c h a s h »  usu lida  keskich- 
n ing  la n av o rg a  n isb a la n  lo 'g T i  ho la l i  o ' r n a l i l a d i  va la lab  cli lgan 
o ' i c h a m  aniqligi ta 'n i in la n a d i .  N avbaldagi lan av o rg a  ishlov bcrishda 
bu ush ibn i q o 'l la sh  vana  ta k ro r la n a d i .



« A n iq l ik k a  e r i s h g u n c h a  is h lo v  b c r i s h  va o ' I c h a s h *  u su l i

quy idag i  a f /a l l ik la rg a  ega:
— - n o a i i iq  d as tgoh la rda  a n iq  ish lov herLshga erishiladi; laiiavorga 

noanic i d a s g o h d a  ish lov  b c r i lg a n d a ,  y u q o r i  m a la k a l i  ish ch i  bu  
usul y o r d a m id a  t a n a v o r  xa to lig in i  a n iq h s h i  va  y o 'q o l ib  l o 'g ’n lasli i  
m u m k in i ig i :

— m a y d a  t a n a v o r la r  par t iyas iga  ish lov  ber i lg an d a .  u s h la -  
n u v c lu  o T c h a m l a m i n g  a u iq l ig ig a  kcsk ich  a sb o b  y ey i l ish in in g  
l a ’s in i i i  y o 'q o l i s h .  b u  usu l b i b n  a sb o b  h o la t in i  an iq lab ,  a sb o b  
yevilish iga b o g ‘l iq  b o ' lg a n  t a b b  xsosida kerakli tuzatish lar  kirililishi 

m u m k in i ig i ;
— n o a n i q  t a n a v o r la rd a  q o 's h im la r n i  to 'g ' r i  ta q s im la sh g a  

erish ilish i v a  ish g a  yaroqsizlik  p o y d o  b oT ish in ing  o ld io l in i s h i ;
— k ic h ik  o T c h a m g a  ega b o ' lg a n  t a n a v o rd a n  re ja lash  ( r a / m e l -  

kalasti) n a t i ja s id a  ishga  ya roq li  b o ' lg a n  d é la i  o l ish  m u m k in l ig i ;
— i s h c h i t i i .  m u r a k k a b  va q im m a t b a h o  n io s la m a  ish la tish  

( k u n d u k to r - m o s la m a la r g a  o 'x s h a s h ) .  ay lanuvcli i  h a m d a  b oT uvch i 
m o s l a m a la r  va  j i h o z b r d a n  o / o d  q ilin ish i;

— te s h ik  m a r k a z b r i  va  ish lanuvclii  y u /a la rn in g  o 'z a ro  ioyla- 
shuv in i  r c j a b s h  a so s id a  an iq la n ish i .

S h u n i n g  b i la n  b ir  q a to rd a  b u  usul quy idag i  jidd iy  k a m c h i -  
l i k h r i a  ega:

— ish lo v  b e r ish d a  er ish ilgan  an iq l ik ,  kesib tu sh ir i luvch i  q i r in -  
d h i in g  m i n i m a l  qalinligiga bog'liqligi;

- -  y e tq a z ib  c l ia rx langan  k c sk ic h  b i lan  tokartik  ishlovi berishda  
q ir in d i  q a l in l ig i  0 ,005  m m  d a n  kam  c m  as. o d d iy  c l ia rx lan g an  
kcsk ich  b i l a n  i sh lo v  b e r i lg a n d a  bu  m i q d o r  0 ,0 2  rn n i  ni ta sh k i l  
ctis lri  ( k e s k i c h  b i r o z  o ' t m a s b s h g a n d a n  keyin  esa bu  m iq d o r  
h a t to  0 ,0 5  m m  g a c h a  y e ta d i )  n a t i ja d a  i s h c h i  o T c h a m g a  q i r in d i  
q a l in l ig id a n  k a m r o q m i q d o r d a  o 'z g a r t i s h  k ir i ta  o lo lm as l ig i  va  bu 
q a l in l i k d a n  k ic l i ik r o q  b o ' l g a n  o T c h a m  xa to i ig i  o l ish  k a l 'o b l in i  
be ra o lm a s l ig i ;

— i s h e h i n i n g  ayb i  b i lan  ishga  yaroqsi/,  d e ta l  p a y d o  boTislii , 
ish lov b e r i s h d a  e r ish ih iv ch i  a n iq l ik  m a ’lum  d a ra ja d a  ish eh in in g  
d iq q a l-e ' t ib o r ig a  b o g liq lig i ;



— k o 'p  vaql sarllaiiislii  n a t i j a s id a  m e l in a l  u n u m d o r l ig in in g  
pas t  h o ’lishi;

— y u q o r i  m a laka li  i sh c l i i la r  ish lab . y u q o r i  ish  h a q q i  t o ‘lan ish i  
n a t i ja s id a  d e ta l la rn ing  t a n n a r x i  y u q o r i  b o ‘lishligi.

Y u q o r id a  k o 'rsa l i lg an  k a m c lú l ik la rg a  k o ‘ra b u  u su l ,  k o 'p r o q  
b u y u m la rn i  yakka va m a y d a  se r iya li  ish lab  c h i q a r i s h l a r d a  keng  
q o ' l í a n i l a d i ,  s h u n in g d e k ,  t a j r ib a l i  i s h la b  c h i q a r i s h d a  h a m d a  
la 'm i r la s h  va asbobso/J ik  s e x la r id a  keng  q o 'l ían i lad i .

A so san  bu usul o g ' i r  m a s h in a s o z l ik d a  k o 'p r o q  q o ' l í a n i l a d i .

2 .2 .2 . Aniqlikka avtom afik  crishish  u sv li

B u  usuJ sozla iigan  d a s tg o h la rd a  an ia lga  o s h i r i la d i  v a  b i r in c h i  
usu lga  x o s  b o 'lg an  k a m c h i l ik la rd a n  a n c h a  xolisdir.

« O 'lc h a m la rn i  a v lo m a t ik  olisJi usuli» b i lan  ta n a v o r ía rg a  ishlov 
b c r i s h d a  d a s tg o h la r  a w a l a m b o r  s h u n d a y  s o z l a n i s h i  k e ra k k i ,  
t a n a v o r d a n  ta lab  e li lgan  a n iq l ik k a  av to m a t ik  r a v is h d a  e r is h i ls in  va 
h o k a z o  h a m d a  u n in g  an iq l ig i  i s h c h in in g  m a la k a s ig a  va d iq q a t -  
c ’l iboriga  bog 'l iq  bo 'lm asin .

T a i iav o r  (2) ni a va h o ' l c h a m la r in i  olish uc í iu n  u n i  f reza lash d a  
(2 .3 -  a  r a s m )  freza lash  d a s tg o h i  s to l in in g  b a la n d l ig i  b o 'y i c h a  
d a s t l a b  s h u n d a y  o ' r n a t i l a d i k i ,  q i s q i c h n i n g  q o * z g ‘a l m a s  lab i

( I )  t a y a n c h  yuzasi, freza a y la n i s h  o 'q i  o ras idag i  K ~ J )  fr >2 \ á 
m a s o fa d a  tu rs in .  S h u n in g d e k ,  f reza  (3 )  y o n  y u / a s i  ( s to ln in g  
k o 'n d a l a n g  y o 'n a l ish id a )  q i m i r l a m a s  la b in in g  v c r l ik a l  y u z a s id a n  
b m a so fa g a  u /oq lash lir i lad i.

B u  das t lahk i  so z la sh d a  b i r in c h i  ta n a v o r  u c h u n  «A niq likka  
e r i s h g u n c h a  ish lov  berish  va  o ' l c h a s h »  u s u ü d a n  fo y d a la n i la d i .  
S h u n d a y  so z la sh d a n  kcyin, p a r t iy a d a g i  b a rc h a  l a n a v o r la rg a  ora l iq  
n a / o r a í  o ' lc h o v la r i  q o ' l l a n i lm a s d a n  k e tm a - k e t  i s h lo v  b e r i ia d i  (bu 
yerda la n ía b  nazo ra l  qilish i s t i sn o d ir )  va d as tg o h  s lo l in i  Jko 'ndalang 
va vcrlika l y o ‘nalishlarida q o ’s h i m c h a  haraka tla rs iz  b a ja r i lad i .  K \a  
b o ' l c h a m l a r .  i sh lo v  b e r i s h  j a r a y o n i d a  o ' z g a r m a s d a n  q o ls a ,  
i s lü a n u v c h i  tan av o r la r  a, b v a  o ' l c h a in la r i  b o 'y i c h a  m a z k u r  
s o z la n g a n  f r e /a la s h  d a s lg o h id a  i sh lo v  b e r i lg an d a ,  b u  o ' l c h a m l a r ,  
d e ta l la r  par t iyas i  u c h u n  b i r  x i ld a  bajariladi.



2.3-rasrn. (Vlcbainlsrni avloraatik olish usuSi bokyichs 
tanavorlarga ishlov bcrish.

S h u n in g d e k ,  tan u v o r  (2 )  ( 2 .3 -  b  ra sm ) d ia m e l r i  if va  yon  
y u z a s ig a  ta y a n c h  (4) b o ‘y ic h a  b m a so la d a  ishlov b c r ish d a  h a m . 
t a n a v o r  o ' l e h a m i  a q isq ich  m o s l a m a  (1) yon  y u /a s i  b i lan  layanc li  
(4 )  y u / .a s ig a c h a  lx>‘lgan  c m a s o f a  b ilau  an iq la n a d i .  T a y a n c h  (4) 
esa o ' z  n a v b a l id a  kesk ich  (3 )  n in g  keyingi siljisliini c h eg a ra lab .  
t a y a n c h  (4 )  y u z id a n  k esk ich  l ig ‘i q irras igacha  b o ’lg an  m a s o la  h 
va d i a in e t r  r / h a m  o ‘z g a rm a s  u sh la n a d i .  D em ak . p a r t iya  de ta lla rga  
s h u n d a y  so z la i ig an  d a s tg o h la rd a  ishlov be r ishda  o l in u v c h i  o ‘l- 
e h a m l a i  oV .garm as  sa q la n a d i .

S h u n d a y  qilib. «A n iq likka  av to m a tik  erishish^ usu li  s o / la n g a n  
d a s t g o h la r d a  b o 'lg an l ig i  u c h u n  ta lab  cti lgan ishlov bcrish  aniqlig i 
i s h e h i - o p e r a to r g a  bo g ’l iq l ik d a n ,  b ir in c h id a n  d a s t ia b  d a s lg o h n i  
s o / l a g a n  so / lo v c h ig a .  m a x su s  m o s la m a  tayyo ilagan  a sbobsozga  va 
t a n a v o rd a g i  b aza  h a m d a  o l e h a m l a r n i  belgilab be ruvch i .  o T n a t ish  
va  m a h k a m l a s h  u s h ib in i  a n iq lo v c h i  h a m d a  k e rak li  m o s la m a  
loy i l ia s in i  belg ilovchi tex n o lo g g a  o 'tad i .

«A niq likka  av tom atik  crish ish»  usulining afzaliiklari quyidagilar:
— ish lo v  ber ish  a n iq l ig in in g  ortish i va ishga y a roqs iz l ikn ing  

k a m a y is h i :
— q ir in d i  qalinligiga ish lov  ber ishn ing  bog 'l iq  em aslig i  (chunk i 

q o 'y i m ,  so z la n g a n  d a s lg o h d a  b o s h id a n  o7.i bu m iq d o id a n  k o 'p io q  
q il ib iay in la j iad i)  va ishchi m alakasiga  h am d a  lining d iq q a l-e ’tiboriga 
b o g ‘ l iq  boMmasligi;

— b i r l a m c lu  ic ja la sh g a  v a q t  ketka/,m.aslik, s in o v  q ir in d i  olib. 
kcyin  bos i l  b o ' lg a n  yuzan i o ' l c b a b  ovora bo 'lm aslik ,  n a t i ja d a  ishlab 
e h iq a r i s h  u n u in d o r l ig in in g  o sh is h i :



— h u i id a n  tashqari .  t a n a v o r g a  ish lov  b e ru v c h i  i s h c h i n i n g  
ishonch  va xotir jam lik  hilan ta y a n c h g a  lirab  ishlaslii; i sh lo v  b er is li  
jarayonida ritmik harakatlarning k am ay ish i  h isobiga  i sh c h in in g  k a m  
charc liab . yuqori  u n um dorlikka  e r ish ish i .  Y uqori m alakaJi i s h c h in i  
r a t s io n a l  ix h la t i lsa ,  s o / l a n g a n  d a s tg o h la r d a g i  i s h la r  s h o g i r d -  
opera to r la rga  topshirilsa  ham  b o ‘lishiigi;

— k e y in c h a l ik  a v to m a t la s h t i r i s h n i  r iv o j la n t i r ib  b o r i l s a  bu 
v a z i fa la r  d a s tg o h - a v to n i a t l a r  va  d a s l u r  o rq a l i  b o s h q a r i l u v c l i i  
d a s tg o h la r  z im m as ig a  yiiklansa h a m  bo 'l ish lig i;

— yu q o r i  maJakaii ishctiilar d a s tg o h la n i i  so / iah .  8— 12 ta g a c h a  
b o ' lg a n  d a s tg o h la n i i  b o sh q a r ish  h i la n  b a n d  q i l in ad i ,  n a t i j a d a  liar 
xil sarflar kam ay ib ,  ishlab c h iq a r i s h n in g  te jam korlig i o r t ish i  k ab i la r  
va hoka/x).

l iu  i isu ln in g  afzalligi se r iya li ,  y ir ik  scriyali va o m m a v iy  i s h la b  
c l i iq jr ish la rd a  keng qo 'l lam lad i .

liu  usu i rnayda scriyali i s l i i a b c h iq a r i s h d a  qo 'l lansa ,  te ja m k o r l ik  
l ih a ld a n  yax sh i  n a l i j a h r  b e r m a y d i  va  o ‘z.ini iq t i s o d iy  q o p l a y  
o lm ay d i ,  c h u n k i  parliyadagi d e ta l la r  so n i  ju d a  h a m  kam  b o ‘lganlig i 
sababh  n iax su s  das lgoh lar .  m o s l a m a  va a sb o b la rn i ,  s h u n in g d c k  
sozlash  ia rayon la r in i  qo 'l lash  o ‘/ i n i  q o p la y  o lm ay d i .  t a y y o r la n g a n  
d e ta in in g  ta n n a rx i  juda h a m  y u q o r i  b o ’ladi; j i d d iy  te x n o lo g ik  
tayyorgartik .  texnologik  j a r a y o n n i  p u x ta  q ih b  y a ra t i s h  va  p u x ta  
sozlash  sx em a la r in i  q o 'l la sh  m a y d a  sc r iy a h  ish lab  c l i iq a r i s h  s h a -  
roitida am a lg a  oshirilniaydi.

K o ‘r ib  ch iq i lg an  har b ir  b e r i lg a n  an iq l ik k a  e r ish ish  u s u l id a  
° ‘ziga xos h a r  xil sabab la rga  k o ‘ra p a y d o  b o ‘luvch i  s i s t c m a t ik  va 
taso d i l iy  ish lov  herish xatolikJari k u /a t i ia d i .  l iu  esn a n iq l ik k a  tu r l i  
o m i l la rn in g  ta ’sir e lish i n a t i ja s id ir .

Muno/ara ucbim savoOar

7. Jayyorlanuvchi detailarda sodir b o ‘luvchi asosiy geo m e Irik 
xatoliklami tasvirlab bering.

3. «Aniqlikka erishguncha ishlov berish vao'lchash- iiwlini tavsiflab 
bering.

3. * Aniqlikka avtomaiik erishish» usulini lavsiflab bering.
4. Yttqoridagi ikki usuiningyutuqiari va katrx'hiliklari nimalardan ilx>rat?



2.3-MAV7.U. AN1QLIKNI TEKSH1RISI1 USU LIA R 1

( ) ‘quv maqsadi. T a l a b a l a r d a  ishlaiigdii d c ta l la rn in g  an iq lig in i  
t e k s h i r i s h  u su l la r i  b o 'y i c h a  tu s h u n c h a la r  h o s i l  q i l i sh ,  bu  u su l-  
l a r n in g  q o ' l la n i l i sh i  v a  n a t i j a l a r i  h a q id a  b i l im la m i  shakH antir ish ,  
a m a l i y  h a m d a  la j r ib a  m a s h g ‘u lo t la r in i  b a ja r i s h  k o 'n i k m a  va 
m a l a k a s i n i  h o s i l  q i l i s h d a n  ib o h a t .

2 .3 .1 . S ta íis tik a d a  sislem alik  xatolik iar  
to ‘g ‘risi<lagi tushunchalar

M a ’lum ki, m a te m a t ik a  statistikasi bo 'y ich a  texno log ik  l i / im d a  
s o d i r  b oT uvc ti i  b a r c h a  x a to l ik ia r  ucli guruli xa to l ik la rga  b ir la sh -  
t i r i l a d i .  B u l a r :  s is te m a tik  do im iy  x a to l ik ia r , s is te m a tik  
o'zgaruvchart xatolikiar va tasodifiy xatolikiar.

S istem a tik  doim iy xato lik larga: texno lo g ik  t i z im n in g  geo -  
m e tr ik ,  k inem atik  va a sb o b n i  o ' lc h a m g a  sozlash xatoliklarini kiritish 

m u m k i n .
S istem a tik  o ‘zg a n iv ch a n  xatoliklarga: te x n o lo g ik  t iz im m n g  

h a r o r a td a n  d e fo rm a ts iy a la n is h i  va keskich asb o b la r in in g  o ' le h a m li
yey i l ish i  va  boshqa la r .

T asod ifiy  xa to lik larga : ish lanuvchi tanavorlar partiyasim ng
k c s ib  t a s h la n u v c h i  q a t l a m la r in in g  tu rli o T c h a m d a  kelishi,  h a r  
b i r t a n a v o r s i r t i  b o ‘y lab  q a t t iq l ig in in g  har  xilligi tufayli  texnologik  
t i / i m  e le m e n t l a r i  d e f o r m a t s i y a l a n i s h i n i n g  o ‘z g a r u v c h a n l ig i .  
t a n a v o r la rd a  n o m a T u m  ic h k i  k u eh lan ish in m g  m avjud lig i .  o ‘n ia tu v  
x a to lig i  v a  b o sh q a  x a to l ik la rn i  k iritish  m u m k in .

2 .3 .2 . Aniqlikni egri chiziq taqsim oti 
■salida tekshirish

D e ta l la r  t o 'p l a m i  (p a r t iy a s i )g a  soz langan  d a s tg o h la rd a  ish lov 
b e r i l g a n  p a y t d a  t a s o d i f i y  x a to l ik ia r  t a ’siri n a t i j a s id a  liar b ir  
ta n a v o r n in g  h a q iq iy  o T c h a m i  tasodifiy  ka tta l ik  b o  lib. n ía  lum  
o r a ü q la r  c h e g a ra s id a  h a r  x i l  q iy m a t  qabu l e t ish i  m u m k in .

0 ‘zg a rm a s  s h a r o i td a  i s l i lan g an  de ta l la r  h a q iq iy  o T c h a m la r i  
q iym atla r in ing  y ig 'ind is in i katta lashib  borish tartibi bo  y icha  jadvalga



joylaslitirisJii va sh u  o ' l e h a m la m in g  ta k ro r la n is h i  m (n isb iy  t a k r o r -  
km ish i m/ri) p a r t iya  de ta l la r  o l c h a m l a r i n m g  ta q s in io t i  d^-yiladi.

Л. D etallar o 'Uhamlarining ja d va l usulidagi taqsim oti

D e ta l la r  io ‘p la m in in g  o ' l c h a m  ta q s im o t i i i i  jad v a l  yok i  g r a -  
fiklar ko 'r in ish ida  liani berLsh m u m  kin. A m aJda  de la l lam ing  h a q iq iy  
o 'lc liam larin i oraliqlarga yoki razryadlarga  sh u n d a y  qilib b o 'I in ad ik i ,  
b u n d a  o 'J c h a s h  x a to lig in i  k o m p e n s a t s i y a  q ilish  u c lu in  o r a l i q  
bo la g m in g  q iym ati .  о  lchov  a sb o b  sh k a la s i  tx^Iag in ing  q iy rn a t id u n  
b i r q a n c h a  k a t ta ro q  qilib  o l in a d i .  M a s a l a n .  s o / l a n g a n  d a s tg o lu ia  
i sh la n g a n  b ir  pa r t iyadag i  100 ta  d e t a in in g  h aq iq iv  o ' l c h a m l a r i n i  
o ' i c l i a g a n im i /d a n  keyin 30 ,00  m m  b i l a n  m m  o r a i ig ‘ ida
joy lashgan  b o 'ls in  (2 .1 -jadval).

2 .1-jadval

O ra liq la r .V> O raliq lar 
q iy m a ti, m m T a k ro r la n is h ,  in N isb iy  

la k ro r la n is l i ,  m / n

1 30.00 30.05 2 0.022 .30.05 30.10 8 0.08
3 30.10 30.15 20 0 ,20
4 30,15 30.20 36 0 ,36
5 30 .20  30.25 21 0.21
6 .30.25 30.30 10 0.10
/ .30.30- 30,35 3 0.03

T A M I: m- n 100 m/n 1

li. D etallar o'lchamlarining g ro ß  к usulidagi taqsimoti

2 . 1-jadvalda  keltirilgan m a ’l u m o t l a r  b o ‘y ich a  o ‘l c h a m l a m i n g  
grafik  ta q s im o t i i i i  q u r ish  m u  ink in .  A g a r d a ,  abssissa  o ‘q i  b o ‘y l a b  
o ' l e h a m l a m i n g  o ra l iq la r in i  j o y l a s h t i r i l s a .  o r d i n a t a  o ‘qi b o 'y l a b  
u l a r g a  m o s  k e l n v e l n  m - l a k r o r l a n i s h l a r  y o k i  т / л - n i s b i y  
t a k r o r l a n i s h l a r  j o y la s h t i r i l a d i .  n a t i j a d a  g i s to g r a m m a  t a q s i m o t i  
d e b  a t a lu v c h i  z in a l ik  to ‘r t b u r c h a k l i  u s t u n l a r  h o s i l  b o ' t a d i  ( 2 . 4 -  
rasm).



2.4- rasm. (V lchangan delallar « ‘khamlarining faqsimoli.

A garda  h a r b i r  o r a l i q n in g  o 'r ta s iga  lo 'g ' r i  ke luvclii  nu q ta la rn i  
k c l in a -k c l  o Y a r o  b i r la sh i i r i l s a ,  cm p ir ik  egri c h i / i q  taq s im o l i  voki 
m a v d o n  ta q s in io t i  d e b  a ta lu v c l i i  kesik egri c h i / i q  hosil  bo 'lad i .

( ' l i s lo g ra in m a l i  t a q s im o l  m ay d o n in i  q u r ish  u e h u n  o ' l c h a n u v -  
c h i  d e la l la r  s o n i  50  d a n  va o ra l iq la r  son i  5 d a n  k a m  bo 'lm as l ig i  
h a m d a  la q s im o t  eg r i  c h i / i g ' i n i n g  eng  b a la n d  n uq las i  o 'r l a c h a  
o ’le h a m g a  y aq in  b o ' l i s h i  u c h u n  o ra liq la r  son i  lo q  so n d a  (5 .7 .9  va 
h o k a / o )  b o 'l i s h i  m a q s a d g a  m u v o liq  h isob lana il i .

Tanavorlarga b a r  xil sharoil larda islilov berishda ularning haqiqiy 
o ‘lc h a m la r in in g  t a q s im la n i s b i  (yoyilish i)  h a m  lurli m a lc m a l ik  
qo nun la rga  b o 'y s u n a d i .  a m m o  m asli inaso /l ik  texnologiyasida katta  
a h a m iy a lg a  ega b o ' l g a n  q o n u n l a r  quvidagilard ir :

1. I a b i iy  l a q s im o t  q o n u n i  (G a u ss  q o n u n i ) .
2. S im p s o n - te n g  y o n l i  u c h b u rc h a k  q o n u n i .
3. T cng  e h t im o l l ik  q o n u n i .
4. » k s se n l r is i lc t  q o n u n i  (R e ley  yoki M aksvell  q o n u n i )
5. Y u q o r id a  s a n a lg a n  q o n u n la r  kom b in a ts iy as i .

/ .  Tabiiy taqsim ot qonuni ((iauss qonuni)

P ro le sso r la r  A .H .Y a x in .  A .A .Z ikov  va b o s h q a  o l im la rn in g  
o 'tk a / .g an  k o 'p  s o n l i  tek sh ir ish la r i  sluini ko rsa tad ik i .  so /,langan



d a s t g o h la r d a  ish lan g an  d c t a l l a r n i n g  h a q iq iy  o ' l c h a m h r i n m g  
la q s in i la n ish i  (joylashislii) j u d a  k o ‘p  h o l la rd a  n o rm a l  l a q s i m o l  
q o n u n i  ( ( íauss  q o nun i)ga  b o 'y s u n a r  ck a n .

Ish lov  b c r ish n in g  nali jav iy  x a io l ig i  b ir  vaq lda  la 's i r  k o ' r s ; i -  
luvchi d a s ig o h g a ,  n ite la  maga, kcsk ich  asbobga  v;i lanavo tga  b o g ' l iq  
b o ' lg a n  k o 'p  son li  xalo lik lar  n a l i ja s id a  sh a k l la n a d i .  U la r  d e v a r l i  
o ‘/ a r o  h i r -h ir ig a  bog'liq b o 'I m a g a n  (asod if iy  m iq d o r la rd i r ;  h a r  
b ir in in g  na li jav iy  xalolikka ta siri b i r in c h i  la r l ib l i .  s h u n in g  u c h u r i  
ishlov b c r i s h n in g  nalijaviy x a lo l ik la r  t a q s im o i i .  d c m a k ,  i s h l a n u v -  
chi lan av o r la r  haq iq iy  o ' l c h a m la r in in g  laqsim lanish i lahiiv  l a q s im o l  
qonun iga  bo 'ysunadi.

T ab i iy  laqs im ol cgri ch i/ . ig 'in ing  Icnglam asi quy idag i k o ' r i n i s h - 
ga cga:

b u n d a ;  a  — o ’rlacha  kvadral o g ' i s h  b o ' l ib .  quy idag i  f o r m u l a d a n  
lopiladi:

CT = ^ T ( A ,  - A„.r )2 t ( A ,  -  A „ v ) ? +  ... f ( A „  -  A „.r )2 |/,v 
voki

a  =  V Í K A / - A « v ) 2 (2 .2 )

b un d a :  N  — parliyadagi d e ta l la r  s o n i ;  A,  — o d a td a g i  d cta lla rn in g  
y o 'n a l i s h d a g i  h aq iq iy  o ‘leh am lari: Aa.r — bcrilgan p a r l i y a d a g i  
d e t a l l a r  h a q i q i y  o ’ l c h a m l a r i n i n g  o T t a c h a  a r i t 'n ie i ik  q i y m a l i ;  
e — n a lu r a l  loga rifm la r  asosi.

O M ch ash la r  y ig 'in d is in in g  o ' r l a c h a  q iv m a li  (A„.r) q u y id a g i  
ío rm ula  b ilan  ilbdalanadi:

A . + Ai \ \  A¡ . . . 1 r —i
A ‘r N vofci A t r - n - Y a ¡- (2-3)

T a b i iy  laq s im o ln in g  dilVcrcnsia) q o n u n in i  i lo d a lo v c h i  cg r i  
c h j / iq  2 .5 - r j s m d a  ko'rsatilgan. B cr i lgan  parliyadagi d e ta l la r  h a q iq iy  
o ' l c h a m l a r i n i n g  A r ; ~  o ' r t a c h a  a r i f m e l ik  q iy m a l i  o ' l c h a m l a r  
gumhl ashi sh  marka/ i  (jo y lash ish i)n in g  h o la l in i  tavsiflaydi.



2.5-rasm. Tabiiy taqsimof olcbaiHlarming laqsiinoti 
qonuni ((íauss qonuni).

C iraf ikdan  ko ‘r in ¡b  tu r ib d ik i ,  egri c h i / i q a b s i s s a  o ‘q iga  a s in ip -

totík  yaqinlashadi va * 3<t m aso íad a  Af A ¿ r abssissa o ‘qiga shunday

y aq in  keladiki. bu c l ie g a ra d a  egri chiziq  hilan (»‘ra igan  m ay d o n n in g  
u m u m i y  s a th in in g  9 9 ,7 3  % in i  tashkil  q i la d i .  s h u n in g  u c h u n  
a m o ld a  egri c l i i / iq  c h o ‘q q is id a n  uiiing tarm oqlar i  (uch la r i )  abssissa 
o ‘qi h i lan  m aso íad a  kesisliadi deb  hisoblanadi. «/í» kattalik tasodifíy 
k a t ta l ik n in g  g r u h la s h i s h  m a r k a z in i  ko ‘rsa tad i,  «a» ka lla l ik  esa bu 
g u ru h la s h i s h  q a n c h a l ik  z i c h  o ‘tay o tg an lig in i  k o ‘r sa ta d i  va bu 
detallar to ‘plam ining  an iq lig iga  qo'llanilishi bo 'y iclia  aniqlik o'lcliovi 
b o ‘!ib x i / in a t  qiladi.

S o z langan  d a s tg o lü a rd a  ish langan  detallar tu ‘p lam in ii ig  aniqli-  
g in i  m a tem a tik a  s ta tis tikasi b o 'y ic h a  aniqlash. d e ta l la r  to 'p la n ü n in g  
o T c h a m la r  yoyilish m a y d o n i  (;v). chi/.m ada be lg ilangan  o T ch am lar  
q o ‘y im i  ( 7 )  b i l a n  t a q q o s l a s h g a  olib  k e l in a d i  v a  o T c h a m la r i  
b e lg i lan g an  q o ‘y im  ic h ig a  k i ru v c h i  de ta lla r  so n i  top ilad i .

(2 .1 )  t e n g la m a n i  ta l i l i l i  s h u n i  k o ‘rsa lad ik ¡,  y a ’n i  tab i iy  taq s i
m o t  egri c l i i / ig ’i o r d in a t a  o ‘qíga n isbatan  s im m e tr ik  jo y la sh g an  +A 
v a  - A q iy m a tla r ig a  o r d i n a t a n i n g  b ir  xil m iq d o r i  m o s  keladi.

A¡ Av.r b o ‘lg a n d a  egri  ch i/ .iq  m aksim al q iy m a tg a  ega bolib,

1 0.4 ... u

a ■ (-'4)

:i <j m a so ía d a  egri ch iz iq n in g  eng ba land  m iq tas idan  pastroqda 
Lkkita eg i l ish  n u q ta l a r ig a  (A  va B) ega. E g il ish  n u q ta la r in in g  
o rd in a ta la r i  q u y id a g ic h a  top i lad i :



0 ,24
( 2 . 5 )IIU1X iT

(2.1)  f o r m u la d a n  k o 'r in ib  tu r ib d ik i ,  a  — o ‘r ta c h a  k v a d r a t ik  
o g ‘ish micidori o r l lsh i  bilan o r d in a ta  m i q d o r i  k am ay ad i .  t a q s i m o t  
m a y d o n i  a> =  6 a  osa o r tad i;  b u n in g  n a t i ja s id a  cgri  c h i z iq  b i r o z  
yoyilgan va p a s t ro q  b o ‘lib q o lad i ,  y a ’n i  o * lc h a m la rn in g  jo y la s h i s h i  
k a t ta J a s h is h id a n  h a m d a  a n iq l ik n in g  k ic h ik l ig id a n  d a lo la t  b e r a d i .  
Bu  m a ’n o d a  a  o ‘rta kvadrat o g 'ish  taqs im la iiis lm ing  yoki a n iq l ik n in g  
o ‘lchov  m e z o n i  b o ' l ib  x iz in a t  q i l a d i  2 .6 - r a s m d a  a  n in g  t a b i i y  
ta q s im o t  cgri c h iz iq  shakliga  ta ’siri  k o ‘rsa t i lgan .

D e l a l l a r  o ' i c h a m l a r i n i n g  f a k t i k  ( h a q i q i y )  t a q s i m l a n i s h  
m a y d o n i  q u y id a g ic h a  ifodalanadi:

A m a ld a  tu r l i  s is tem atik  o 'z g a r u v c h a n  va  ta sod if iy  s a b a b la r  
t a ' s i r i d a n  t a q s i m o t  egri c h i z i q  b a l a n d l i g i  t a q s im o t  m a y d o n i  
o ’r ta s id a n  u yok i bu  to m o n g a  sil j ib  q o la d i ,  cgri c h iz iq  s h a k l i  
o ’zg a i lsh i  m u m k i n .  bun ing  n a t i ja s id a  ta b i iy  t a q s im o t  fak t ik  c g r i  
c h iz ig ‘i s im m c tr ik  b o ‘lm ay  q o ü s h i  m u m k i n .

Bu h o ld a  0‘lch am la r  g u r u h la s h i s h  m a rk a z i  k o o rd in a a s i  Ecv 
A  va ta q s im o t  m a y d o n i  o ’r ta s in ing  k o o rd in a ta s i  / ^ 4 ,  ga t c n g e m a s  
(2 .7 - ra s m ) ,  y a ’ni:

(o — 6a . (2.6)

(2.7)

y

2.6-ras/n. O'rtacka kvadrat 
ng'ishining tabiiy taqsimot 

cgri clnzig4i shaldida 
ta’siri.

2. 7-rajmTaqsimot 
maydoni o'rtasÎKa nisbatan  

egri chiziq cho'qqisini 
siljislioiD g ta ’siri.



G u r u h la s h i s h  m a r k a z i n i n g  siljishini a  n ish iy  a s im m e lr iy a  
k o e f í i l s i c n l i  m i q d o r i n i  ta v s i l la y d i .  bu  q u y id a g i  I b r m u la d a u  
an iq lanad i .

a  (E „ A ,  M  ) / ( > , /  2)

yoki

a - ( E m4  E „ , A , ) / ( T / 2 ) .  (2.8)

B u n d a .  wAi — 7’q o ‘y i m  m a y d o n i  o ' r t a s in m g  k o o rd in a ta s i .  a  
n i iq d o r  0 d a n  M).5 o r a l ig ' i d a  b o ‘lib. tajriba y o ‘li h i lan  yoki tegishli 
j a d v a l l a r d a n  a n i q l a n a d i .  L o y ih a la s h d a ,  is l i lov  bc r ish  s i ia ro i t i  
n o m a T u m  b o 'l s a .  t a q s i m o t  cgri chi/.ig‘i s im m e tr ik  h isob lan ib .  
a =  0 o linadi.

Ish g a  yaroqsiz  d e ta i  h o s i l  b o ‘lishÍning o ld in i  olish u c lrnn  (2.6) 
f o r m u la d a n  fo y d a la n ib ,  q u y id a g i  tenglikn i q a b u l  qilish m u m k in :

rr P  ■ AA'- (2.9)
h u n d a .  \S  — o ‘r t a c h a  k v ad ra t ik  che tga  ch iq is l i .  u n i  par l iyadag i  
d e la l la rn ing  o ' l c h a m la r i  a so s id a  (2.2) form ula  b o ‘y icha  an iq lanadi;  
P — p a r l iy ad ag i  d e ta l l a r  s o n in i  hisobga o lu v ch i  koeffits ien t (2 .2-  
jadval) .

2.2-jadval

S ni a  ga nisbatan aoiqlashda raaksi»al xaktlik AS  va 
koeffilsiyenl /'n iüg qiyinallari

N, dom AS, % P N. dona AS, % P

25 42,4 1,4 200 15,0 1.15

50 i 0,0 1.3 300 12,2 1.12

75 25,0 1,25 400 10,6 1,11

100 21,2 1,2 500 10,0 1,10

T a b iiy  t a q s im o t  q o n u n i  (Ciauss q o n u n i )  k o ‘p  h o l la rd a  la n a -  
voria rn i IÍ8 , ¡IV, I!' 10 kvalile l  va u n d a n  d a g ‘a l ro q  an iq likda  
n ie x a n ik  ish lash  u c h u n  h a q q o n iy  dcb  h iso b la n a d i .  D cyarl i  an iq  
ish lov  b e r ish la rd a  e sa  o ‘lc l iam la rn in g  la q s im la n ish i  h o sh q a  q o n n -  
n iya tla rga  b o ‘ysunadi.



2 .3 .3 . ttoshqa qonuniyatlar l o ^ r i s i d a  ly shuncliaJar

2. Teng yo ni i uchburchak qonuni (Simpson qonuni)

Tanavorlarni IT7, IT8 va b a ’zi hir hollarda IT6 kvalitet an iq lik  
hilan ish ia sh d a  deta llar  o ' l c h a m l a r i n in g  ta q s im la n is h i  k o p  
liolatlarda S im pson  qonuni,ga b o 'y su n ad i ,  qaysiki u gra fikka oid 
teng yonli uchburchak shaklida ifodalanadi (2.8- a rasm) va quyidagi 
taqsim ot m aydoni hilan an iq lanad i:

iv 2>/6 <t  4 , 9<r» (2 1 0 )
a  — o*rtacha kvadratik o g 'ish  m iqdori  bu  hol u c h u n  h a m

(2.2) form ula b o ’yiclia aniqlanadi:

2.8-rasm. Ishlaugan detallar o id ta in la r in i Sim pson (a ) va 
T eng clitiiDollik qoiiunlari (h , d) bo‘yicha (aqsiiaoti.

3. Teng ehtimollik qonuni

A g ar  o 'I e l ia m la rn in g  t a q s im la n i s h i  faqa l  o ' / g a r u v e h a n  
sistematik xatoliklarga (masalan, keskich  asbobning yeyilishiga 2.8- 
b r a s m )  b o g ’liq b o ’lsa. i s h l a n g a n  p a r t iy a  d e ta l l a r  h a q iq iy
o lcham larining taqsimlanishi teng ehtimollik qonuniyatiga b o 'y su -  
nadi (2.8- d rasm).

M a sa la n ,  vaJlarni i s h ia s h d a  k esk ich  asbob  y e y i l i s h in in g  
turg'unlashgan payüda uning o lc h a m la i in i  vaqt ichida kichiklashishi 
lo 'g 'r i  ch i / iq li  qonunga  b o 'y su n a d i ,  y a 'n i  islilanuvchi lan av o r la r  
d iam etrlar in i m os ravishda k a t ta lash tn ad i .

Tabiiy, y a ’ni ishlamivchi tanavor la r  o lc h a m la r in i  T  — 7\ vaqt 
ichida 2L~h  — a miqdorga o 'zgarish i liam to ’g’ri ch i / jq  qonu iüyati



b o 'v ic h a  b o 'lad i  (2 .8- b ra sm ).  a dan b gacha o ra liqda  delallar 
o 'I ch am la r in in g  taq s im lan ish i  teng chtim ollik  q o n u n i  bo 'y icha  
to 'g ' r i  to 'r tb u rc h ak  bilan ifodalanadi (2.8- b rasm ) asosi 2/, va 
balandlig i  (ordiiialasi) 1 /  2L.

T o 'g ' r i  to 'r tb u rch ak  m a y d o n i  birga teng. y a ’n i a d a n  b gacha 
o ra l iq d a  detallar o 'I c h a m la r in in g  paydo bo 'lish  ehtim ollig i  100% 
n i  tashkil etlshini bildiradi. O 'ic liam ning  o ‘rtacha arifmeük qiyniati 
quyidagicha ifodalanadi:

L , T ( a * b ) l  2 .  (2.11)

O ’rlacha  kvadratik og 'ish

t j i  ^  0 .577/.  ( 2 ,2 )

Faktik taqsim ot m a y d o n i  quyidagicha topiladi:

w -  2rrV3 « 3,46<t- (2.13)
T en g  eh tim ollik  q o n u n i  oshirilgan yuqori aniqlikdagi (115, 

ri'6  kvalitet va yu q o riro q )  tanavor la r  o 'Ich am larin in g  laqsim la- 
n ish ida  va u lam i «Aniqlikka erishguncha ishlov bcrish va o 'ichash» 
usuli b i lan  ishlashda keng tarqa lgan .

Tanavorlarni ishga yaroqli qilib tayyorlash ishonchliligini
o ‘rnarish.

T anavorlarga ishlov bcrish ni ng lalab etilgan aniqligini t a ’m in -  
lash ishonchliligi, bcrilgan am aln ing  anicjlik /.axirasi i n i  la’vsiflaydi. 
u  quy idag i form ula bilan an iq lanad i:

/ T / w ,  (2-14)
b u n d a :  T — t an av o rg a  ish lov bcrish qo*yimi: w — tanavorlar 

o 'I ch am la r in in g  faktik ta q s im o t  m aydoni. Ish lanuvchi tanavorlar 
o ' i c h a m la r i  taqs im ot m a y d o n i  w  ning qiym allari turli qonunlar  
u c h u n  quyida kcltirilgan:

T ab iiy  taqs im ot q o n u n i  (Ciauss q o n u n i) ......................................6a

Tengyonüudiburchakqi>nuni(Simpsonqonuni)....  2<r*Jb -  4 , 9<r

Teng chtimollik qonuni.......................................... 2<y>/Î 3.46rr

Ekssentris ite t (R eley  q o n u n i ) ............................... 44o-0, 5 ,25a p



0 ‘lchan ila rn ing laqsm lan ish  qonunlarini T A d a  q o l l a s h  uchun 
ishlov berísh aniqligim lahlil qilish. Yuqorida keltirilgan oTcham lar 
taqsimoti qonunlaridan  m ash in aso zü k  texnologiyasida texnologik 
larayonlarni ishonchli loyihalash  u ch u n  ishga yaroq li  q ilih  ishlov 
berishni ta 'nnn lash :  ishlov berishda ishga yaroqsiz lik  eh tim oli 
bor buyunilar sonini hisoblash; ishlov bcrilgan tanavorlarga  vana 
q o 'sh im ch a  ishlov berísh ta lab  etilganlarining so n in i  am qlash; 
aniqligi pasl bo 'Igan dastgoh lardan  unum dorl ig in i  yuqori qilib 
loydalanishning iqLisodiy j ih a td an  m aqsadga m uvofiq lig ini h isob
lash: j ihoz .  asbob. moylash sovutish  suyuqligi va sh u  kabilarning 
turli holatida tanavorlarga ishlov berish aniqligini solishtirish uchun 
qo'ilaniladi.

Tanavorlarga ishga yaroqli qilib ishlov berish ning ishonchliligini 
tayinlash; qachon aniqlik zaxirasi t y 1,0 boTsa, tanavorlarga ishlov 
berishda isliga yaroqsi/iik hoLati yuz bermaydi, / < 1.0 ishga yaroqsi/ 
detallar boTishi ehtinioiligi bo r  hisoblanadi.

Faqat i 1,2. bo'lsa, ish lov  berish jarayoni i sh o n ch l i  h isob la
nadi.

O ' l c h a m la r  taq s in io t in in g  b arch a  q o n u n la r i  u c h u n  h am  
tanavorlam i ishga yaroqli q ilib  tayyorlash sharti  quy idag i ifoda 
bilan hisoblanadi:

w<T.  (2.15)
O Tcham lam ing láklik taqsim ot maydoni o ’m atilgan  q o “yinidan 

kichik ekanligini ko‘rsa tad i.  T ab i iy  taqs im ot u c h u n  bu ifoda 
quyidagieha:

6 a  < T.  (2.16)
T a q s im o t  m ay d o n i  s i l j i sh in i  c h a q ir u v c h i  A^, s i s te m a t ik  

xatolikning bor bo 'lishida ishga yaroqh  tanavor tayyorlash  sharti 
(2 .9-rasm ):

6tT-t AUií< T ,  (2.17)

bunda. A1/M — so/lasli xatohgiga teng, ya’ni A„„ A((W .

Ishga yaroqsizlik ehtim ollig i  bor detallar son in i  hisoblash 
uchun  berilgan amalda ish langan  detallar oTcham larin ing  taqsim ot 
m aydoni qo 'y im  m ay d o n id an  ortib  ketsa ishga yaroqsiz  detallar 
paydo b o ’lish ehtimolligi an iq lanad i.



2. 9-rasm. OMchamlarning turli laqsim lanish qonunlari uriiun  
lanavorlarga ishga yaroqli ishlov herish sharti.

I sh lo v  b c r i lg an  p a r ü y a d a g i  l i a n im a  d c la l l a m in g  ishga v a ro q s i / l ik  
c h t i m o l l i g i  l 'o i / i  q u y id a g ic h a  h i s o b l a n i s h i  n iu m k in .

O ï e h a m l a r n i n g  C ïau ss  q o n u n i  b o 'y ic l ia  l a q s i m o t i d a ,  0 ,2 7  % 
x a t o l ik k a  y o ' l  q o 'v i l a d i  d c b  h i s o b l a n a d i ,  y a 'n i  p a r l i v a d a g i  h a m m a  
i s h l a n g a n  d c l a l l a r  h a q i q i v  o ' I c h a i n l a r i n i n g  l a q s im o l  m a y d o n i  

H- 6(T - l-jaLm:lx l-juk.mm o ra l ig ' id a  boladi.

B u  h o l d a  ta b i iy k i ,  y a ’n i l a b i i y  eg r i  c h i / i q  va ab s s issa  o*qi b i la n  
o ' r a l g a n  m a y d o n  ( 2 .1 0 -  a  n i s m )  b i rg a  lo n g  va p a r l i v a d a g i  d c l a l l a r  
100 %  i s h g a  y a r o q l i  c k a n l ig i n i  b ik l i r a d i .

M a v d o n n i n g  s h t r i x l a n g a n  u c h a s lk a s i .  o ' / i n i n g  o ' i c h a m l a r i  
b ilan  q o ' y i m  c h c g a r a s id a n  c h i q q a n  t a n a v o r la r s o n in i  b i ld i rad i .  Ishga 
y a r o q l i  t a n a v o r l a r s o n i n i  a n i q l a s l i  u c h u n  q o 'y i m  u / u n l i g i g a  Icng  

k c lu v c l i i  ( ï  l.rm inax l,rux min ) cg r i  c h i / i q  va a b s s is sa  o ' q i  b i la n

c h c g a r a l a n g a n  m a v d o n n i  t o p i s h  /.arur.
Q o ' y i m  m a v d o n i g a  n i s b a l a n  la q s im o l  m a y d o n i  s i m m c l r i k  

jo v l a s h g a n d a  ( 2 .1 0 ,  a - r a s n i )  ( i a u s s  cgri c h i / i g ' i  va abs s is sa  X  b ilan  
c h c g a r a l a n g a n  m a v d o n n i n g  y a r m i n i  a n i q l o v c h i  i n t c g r a l n i n g  

i k k i l a n g a n  q i v m a l i n i  lo p i s h  k c ra k :

</>(/) 1 /  <y>j2n J  c 1' le,ri /2n d l  <p ( 2 . IX)
(i

( 2 . 1S) i f b d a n i  b i p l a s n i n g  m a ' l u m  liinksiyasi s h a k l ig a  o 'x s h a s h  
n o r m a l l a s h l i r i l g a n  k o ' r i n i s lu l a  q u v id a g ic h a  yo/.ish  m u m k i n :



[ 2.10-rasm. Taqsiiaot n a y d o o i q o ‘yim iiayd oo iga  uisbatan
j (a ) sim luctrik va (b) nosiiaiiietrik joylashishida isbga yaroq si/lik

ho'lishi ebtiiDolligi soni.

<p(t) 1 /  y f l ñ j e ' 12 (it. ( 2 . 1 9 )
о

Bu fu n k s iy a  q iy ina lla r i  t  n in g  q iy m a l la r ig a  b o g ‘Iiq i io ld a  m a ' l u m  
a d a b i y o t l a r d a  t a b u l a t s iy a l a s h t i r i l g a n .  y a ’n i  ( 2 .3 - j a d v a l ) .

2.3-jadval.
Funksiya qlyinatlari

1 ФО) 44 0 t Фй)
0,0 0,0000 1.2 0.7699 2,4 0,9836
0,1 0.079 7 1.3 0,8064 2.5 0,9876
0.2 0.1585 1.4 0,8385 2,6 0 .9907
0,3 0,2.358 1.5 0,8664 2,7 0.9931
0,4 0,3108 1.6 0,8904 2,8 0 .9949
0,5 0.3829 \ J 0,9109 2,9 0 ,9 9 73
0.6 0,4515 1,8 0,9281 3.0 0,9973
0." 0.5161 1.9 0,9426 3,1 0,99806
0.8 0.5”63 2,0 0.9545 3,2 0,99862
0,9 0,6319 2,1 0,9643 3.3 0.99903
1.0 0,6827 2.2 0,9722 3,4 0,99933
1.1 0.7287 23 0.9786 3,5 0,99953

(2.19) io n n u lad ag i  t  taq s im o tn in g  nom ia lla sh tir i lgan  p a r a -  
mctri yoki tavakkallik koeífltsienti ekanlig in i  bildiradi va quy idag i 
ifodadan aiiiqlaiiadi:



I (/,, l v r) f a  Xn /  r r . (2.20)
f q iym atlar  ortishi h ilan  o 'lchanila ri  qo 'y im  m aydom ga to 'g ’ri 

keliivehi detallarning soni o r t ih  horadi va Lshlo\' berish da kutiluvchi 
ishga yaroqsi/  detallar so n i  kamayadi.

O ' l e h a m lar G a u s s  q o n u n i  bo 'y icha  taq s im la n g an  bo 'lsa ,  
ku tiluvchi ishga yaroqsizlik lo i / i  (lavakkallik P fo i / i )  taqsim otn ing  
n o rm  lllashtirilfian p a ram e tr ig a  bog 'liq  ho lda quy ida kd lir i lgan  
q iym atla rga m os ravishda aniqlanishi niumkin.

lavakkallik
F o y i / i  P: 0 .1; 0 .2 ;  0 ,27; 0,5; 1; 2.0; 3; 4; 5: 10; 32,0.
Q iyn ia l  t: 3,29; 3 ,12; 3; 2,80; 2,57; 2.33; 2,17; 2.06: 1.96; 

1,65; 1.00 yoki 2 .3 - jadva ldan  aniqlash m m nkin .
M a 'lu m k i .  Laplas funksiyasining yeehim i X0 va a  larning 

an iq  qiymatlariga bog 'liq  em as ,  halki (2.20) iormulaga m os ravishda 
u larn ing  nisbatiga bogTiq b o ’ladi.

S h u n d ay  qilib. i sh lan g an  tanavorlain ing  ishga yaroqlikJarini 
hisoblash (2.20) formula bo 'y icha i qiymatini va shu qiymat bo'yicha 
íp(t) ni 2 .3-jadvaldan top ishga  olih kelinadi va ishga yaroqsi/. 
tanavor la r  ib i / i  yoki soni topiladi.

A rgum ent /n in g  o ' / g a r i s h  jadvali bor bo 'lsa . an iq likn i topish 
qiy in  emas.

1-misol. Aylaylik, ishga yaroqsi/  detallar olish ehtimolligini 
an iq la sh  zarur boTsin , agar  an iq  mavjud ishlov berish liolati 
u ch u n  o 'r ta ch a  kvadrat ehe tga  chiqish a  0.02 m m . ishlov berish 
u c h u n  qo 'y im  7 =  0 ,08 m m  bo'lsin. Q o 'y im  m aydoni chegarasi 
(2 .10 -  b rasmga q a ra n g )  guruhlaslusli m a rk a / id a n  .v, =  0.06 
m m  va.x:2 =  0.02 m m  m asofada  joylasligan bo'lsin. Isliga yaroqsizlik 
p ay d o  bo 'iish eh tim o ll ig in i  toping.

Ycchish. A w al /, va t¿ qiymatlari topiladi;
=  x j  a  =  0 .0 6 /0 .0 2  =  3; /, -  x j a  -  0 .0 2 /0 .0 2  -= I.

2 .3 - jad v a ld an  topam iz :
/', =  0.5 (/,) =  0.4986; = 0.5 <p (/2) =  0.3413.

Isliga yaroqsizlikni olish ehtimolligi quyidagiga tcng bo’ladi:

P 1 (/'! i t 2) -  I -  (0,4986 +  0 ,3413) =  0.



Aylaylik b i /n i ,  agar icxno log ik  l iz im n i so /lash  yo 'l i  b i lan  
gurohlash ish  m arka /in i  q o 'y im  m a y d o n i  o ‘rtasiga lushurib , ishga 
yaroqsi/Iik ehlimolligini hir q an e h a  kichrayl irish qi/.iqtirsin. Y a 'n i  

í, -  t2-=r~ 0 ,04 /  0 ,02  -  2 b o is in .
2.3- jadvaldan lopam i/:

/ ,  =  /;f ;- 0 ,5  (I ) — 0,4772.
Ishga yaroqsi/Iik olish chtim ollig i  quyidagiga Icng bo'Iadi:

P I - ( / ,  + / 2) -  1 -  (0 ,4772  +  0,4772) 0,040.
Avvalgi holalga qaraganda 11,5% ga karmydi.
2-niisol. Revolve rli dastgohda la lu n d an  layyorlangan 300 d o n a  

valiklar parliyasiga ishlov bcr ilm oqda.  Ishlov berish u ch u n  q o 'y im
I - - 0 .10 m m . Keskiclming materiali o lm os,  lining yeyilish m iq d o r i  

kam  bo 'lganligi uchun  hisobga o lm a y m i/ .
A gar daslgohn i so/.lashda o ' l c h a m la rn in g  (aqsim lanish  egri 

ch i / ig 'i  mxsal e l i lg a n  m a y d o n g a  n i s b a t a n  (2 .1 0 -  a r a s m )  s im m cir ik  
joylanishi la 'm in lansa , yaroqli va y a ro q s i/  de la lla rson in i an iq lang .

D ela lla rn ing  75 tasini o ' l c h a b ,  (2 .9) formula b o 'y ich a  va 2 .2 -  
jadvaldan a  =  0.925 mm ni lo p a m i / .

Y ech ish :  1. O ' l c h a m la r n in g  t a q s im o l i  Ciauss q o n u n i g a  
b o 'y su n a d i  (ishlov bcrish s o / l a n g a n  d as tgoh la rda ,  s i s lc m a l ik  
xaloliklar yo 'q  deb qaravm i/) .

2. I laqiqiy taqsirnot m aydon i w =  6 a  =  6 ■ 0,025 =  0 .15 m m . 
D cm ak, h1 > 7 ,  berilgan I '■ • 0 ,10  m m . M a 'lu m ,  yaroqsi/  d e ta l la r  
chiqish ch lim ollig i bor, c l iunki taqs im ol m aydoni ruxsal e l i lg an  
m ay d o n d an  katta.

3. 11 isobga binoan: X(t-  ̂ 7 / 2 - 0 . 1 / 2 ^ 0 , 0 5  m m  va t ^ X  / a =  
- -0 .0 5 /0 ,0 2 5 = 2 ,0 .

D cm ak , tp(/) —0,4772 (2 .3-jadvalga qarang), ya‘ni p a r l iy a n in g  
yarmiga nisbatan 47,72% yaroqlidclallaiga lo 'g 'ri keladi. Partiyadagi 
barcha delallarga nisbalan yaroqli d e ta l la r  95,44% ni lashkil q i iad i  
yoki 286 d o n a  yaroqli. yaroqsiz lari  esa 4,56% yoki 14 d o n a n i  
lashkil qiiadi.

3-misol. Boshlang 'ich m a ' l u m o l l a r  o ldingi m isoldagi kab i  
beriladi. A gar so / lash  xaloligi . W j  o ' lc h a m la rn in g  taqsim ot egri 
chi/ ig 'i  cho 'qqisin ing holalini ruxsal etilgan maydonning o 'r la s id a n



o 'n g g a  0 .02 m m  siljilsa (2 .1 0 -b  rasm), d c ta l la rn in g  yaroqli, 
y a ro q s i/ ,  o 'leh am i kichik va juda katta o 'lch a m la m in g  soni ham da 
u m u m iy  yaroqsi/  d c ta l la r  so n in i  aniqlatig.

Yechish. 1. A m a y d o n d a  A^va TA (2.10- h rasm ) cjiymatlarni 
h isoblavmiz:

X = 7 /2  +  A =  0.05 +  0.02 =  0.07; 
t = X J v =  0.07 /  0.025 =  2,8.

A A

2.3-jadvalga a sosan ,  y a ’ni 49,74% yaroqli va 0,26% yoki 1 ta 
de ta l  y a ro q s i/ ,  u h am  bo*Isa, uning diam etri o ' lch a m in in g  juda  
kichikligi.

2. ¿ m a y d o n id a  XH va tB n ing  qiymallarini an iq lay m i/  :
XB = T / 2  -  =  0 .0 5 - 0 .0 2  -  0.03: 

^ = * , / 0 =  0,03/0.025 =  1.2.

7.3-jadvalga asosan , q>(t) -= 0,3849. ya’ni 38.49% dctallar ishga 
y a ro q l i  va 11,5% yoki 34 ,5  d o n a  deta in ing  d iam e tr i  ju d a  katta 
b o ' l i b ,  q o 'y im  m a y d o n id a n  lashqarida  joy lashganiig i  ucliun 
y a ro q s i /  deb  hLsoblanadi.

3. Yaroqli dctallarning u m u m iy  soni : 49,74 +  38.49 =  88,23% 
yoki 265 dona.

Y aroqsi/  dc ta lla rn ing  u m u m iy  soni: 11,77% yoki 35 dona.
H isob lardan  k o 'r in ib  turibd ik i.  agar deta in ing  yaroqsi/lari 

no s im m etr ik  joylashsa, u m u m iy  yaroqsi/, dctallar soni sim m etiik  
joy lash ish iga  n isbatan  k o 'p  b o 'la r  ekan. am n io  q o 's h im c h a  ishlov 
berisli y o ‘li bilan o l in g an  y a ro q s i/  dctallar so n in i  bir m u n ch a  
kaniay tir ish  m um k in .  M asa la n ,  diainctii katta  b o i g a n  valiklarni 
j i lv irlash  yo*li bilan u la rn in g  diam ctrini k am ay tn ib  yaroqli valik 
o lish  inikoniyatiga ega b o i i s h  mumkin.

2 .3 .4 . Aniqlikni nuqtali diagram nialar qurish 
a so s id a  fckshirish usnli

T abiiy  cgn  ch iz iq  taq s im o li  usuJi berilgan T A  n ing  bajarilish 
an iqlig iga obyektiv b a h o  b e r ish d a  yaxshi natija lar bcradi. Biroq, 
bu  usu ln i q o 'l laganda  k am  sonli tanavorlarning ishlasli ketm a- 
ketligini hisobga o lm ay d i ,  qaysi detal o ld in  ish langan , qaysi detal



kcyin ish langan  hundan  q a f i  n a / a r  detallar aralashniasiga  h u k m  
chiqariladi. Bundan tashqari. cgrí c h i / i q  taqsimoti bar h ir  xatolíkni 
jarayonga la 's i r  qilish sababini a m q b s h  in ikonini bera o lm ay d i.  
Fgri c h i / iq n i  qurih. tahlil q ilib , u n in g  clio 'qqtsi qaysi to m o n g a  
siljib qolishiga qarab doimiy sis tem atik  xatolikni (sozíasli xatoligini) 
a n iq la s h  m u m k in .  B iror q o n m i i y a t  a so s id a  o ‘/ , g a r u v c h a n  
xatoliklarga kelsak. ularni cgri c h i / iq n i i ig  shakl o ‘/^ar is l i iga  q a ra b  
bilamiz. Avval ko‘rsatilganidck, kesk ichn ing  ¿ntensiv yeyilish i 
ta 's ir idan  ( ia u s s  cgri cliizig‘i yassi c l io ‘qqi shaklidagi cgri ch iz iq q a  
aylanadi. l i iroq .  o ‘rta kvadral o g 'ish la r in i  h isoblaslida q o n u n iy  
o V .g a ru v c h an  x a to l ik la rn i  h i s o b l a s h  ta so d if iy  \ a t o l i k n i  hi 
soblashdan farq qilniaydi. Bu h o ld a ,  s is tem ani u yoki bu xatoiiklari 
sabablarin i lekshirishda va u la rm  y o ‘qo tish  im koniyatlari  kam .

Aniqlikni lekshiiishning b o sh q a  usuli nuqtali d ia g ra m m a la r  
quiisliga asosbngan. Abssissa o*qi b o ’yiclia, dastgohdaii qaysi tartibda 
tayyor b o ’lib cliiqsa shu ta rt ibda  ishíanuvchi d e ta lb rn m g  tart ib  
nom erlari  bclgilab qo'yiladi, o rd in a ta  o ‘qi bo ’yidha esa  n u q ta la r  
ko‘rin ishida dc ta ib rn ing  o ‘lc h a s h  n a t i j a b r i  bclgilab boriladi.

B unga o ‘xshash d iag ram m ala rn i  xoli hir detai u c h u n  xoh 
ke tm a-ket ishíanuvchi partiya d e ta l la r im  u ch u n  qurish m u m k in  
(2.11- a rasm).

MM
P e r 11 Y » I -p a r 11 y 3

MM
1 2 3  U  n  (  t  1011 Í2  13 M  W «  17 1# « 2 0  21 22

a) detallar №

-p a f 11 y a -P 8 f 1 i y B

1 2  3 4 5 6 7 « 9 tO 1112 13 M  H  1® 17 18 10 20 2122
foy guruh detallar o'tachal&ríning №

N uqtali (liagram aalar.



2 .1 1 - b  r a s m d a  vertikal o*qi b o ‘y icha  l ia r  b i r g u r u l i g a  k i r u v c h i  
d e i a l l a r  o ' l c h a m l a r i n i n g  o ‘ r t a c h a  a r i lm e l ik  q i y m a t i  b e lg i l a n g a n  
d i a g r a m m a  k o ' r s a t i l g a n .  Bu b c r i l g a n  v a / i y a i d a  b a j a r i l u v c h i  
o ' l c h a m l a r n i  u m u m i y  o ' / g a r i s h  Icn d c n s iy a s in i  a n i g l a b  o l ish  a n c h a  

y a x s h i  b o ‘lad i.
2 .11- b ra sm d an  kcsk ich  yeyilishining u / lu k s i /  oMishi va 

daslgobningdavriy  sozlanishi natijasida o 'lcliamlaro 'zgarishla ruling 
davriyligi yaqqol k o ' /g a  k o 'r in ib  luribdi. N uqla li  d iag ram m ala r  
xususiyalini, sanoa lda  m ahsu lo lla rn is ta lis l ik  n a /o ra l  qilish usulini 
qo 'l lashning  rivojlanishiga bog 'liq  holda balatsil o 'rganilaboshlandi. 
liu usu ln ing  m ohiyali  sh u  xuUtsaga olib keladiki, va 'n i  bcrilgan 
m ah su lo tn i  tayyodash  ja ra y o n id a  davriy ravishda soni ikkitadan 
o 'n ta g a c h a  bo 'lgan  d e ia l la r  o linad i.  Universal asboblarda  o 'lch a -  
1111 veili bu delallarn ing  oMehash natijalari, iezlikda hisob-kilob 
qilinadi va maxsus<mzoraO diagrarmnaga kiriiiladi. Bu d iagram nuda 
ikkit^ parallel a-o q o 'y im  m aydon in ing  chcgaralarini aniqlovchi va 
b-b to ‘g ’ri c h i / iq la rg u ru h la r  o 'r tachalar in ing  taqsiinol maydonini 
aniqlovchi va nazorat lo 'g 'r i  chiziqlari deb alaluvdii ehiziqlar ko'zda 
tutilgan (2 .12-rasm). Bu d iag ram m a bo'yicha, aw a l  ishlash jarayoni 
o 'zgarishs iz  norm al o ' t a d i  va sin iq  ehiziq nazorai chiz iq lar idan  
chetga chiqmaydi.

A gu ruh i nazorai q i l in g an d a  siniq ehiziqning nazorai ch i / ig 'i -  
d a n  clielga chiqishi kuza ti lad i.  Bu daslgoh asbobin i rosllash va 
a lm ash lir ish  bilan yoki tayaneh la rn ing  holalini tekshirisli bilan 
sozlash  uclinn  signal b o ‘lib x izm al qiladi.

N azo ra i  d iag ra m m a ia r id a  nafaqat g u m h iy  o 'r lachalar ig ina ,  
balk i, ishlov bcrish ja ra y o n in in g  slabilligini tavsillovchi boshqa 
p a ram c lr la r  ham  kiritiiishi mirmkin.

2.}2-ram. S ta lis tik n a zo r a t uchun na/orat diagram masi.



Ho/.irgi / .am enda stalis tik  n a /o r a l  usiillari k o m p y u te r  va 
av tom aljk  asboblarm ng keng qo 'l lam lish i  nalijasida y an a  'л а т  
takonnJlashtirilgan.

Avtomatlashtirilgan ishlab  chiqarislida. ja rayonni av to m atik  
boshqaruvclii va slatistik o’Ichab, tahlil qilib. bii' z u m d a  tuzatislilai 
kirituvehi avtom atik  asbob va q u r i lm ala r  kong q o ‘ü a n i lm o q d a .

Statistik usullarni q o 'l la shda  nazo ra tch ila rn ing  so n i  sezilarli 
kam ayinoqda .  chunki faqat 5— 10 % dctaJlargina n a / o r a t  qilinadi 
xolos.

Texnik  adabiyotlarda yu q o r id a  keJtiriïgan usuU anlan  tashqari.  
l o ’p lam lardag i deta llar  o ‘lc h a m la r in in g  egri c h i / j q  ta q s im o ti  
p a r a m c t r la r i  b o ’y ich a  o ' / g a r u v e h a n  x a to l ik la r n in g  t a ’s i r in i  
aniqlovchi aniqlik d iagram masi d e b  ataluvchi d iag ram m ala r  qurish 
usuli ham  bor. U lam ing  kam clü lig i  ham  ko 'p  sonli detallarn i 
0 ‘lch ab .  statistik m a 'h tm o t  t o 'p la s h  asosiga b o g ‘liq b o ‘lgan 
m urakkab  jarayon larn i bajarislidan iboratdir. Lek in  bu ishlarni 
E H M  va kom pyuter vositalari tezroq  bajargani u c l iu n  unurn liroq  
deb  qaraladi.

M tin o za ra  uchun  savoilar

1. Matematik statistikada xatoliklarning turhmishini izohlang.
2. (Jaysi tu ni agi xatoliklar tasodifiy xatoliklarga kiradi?

Tabiiy taqsimoi-Gauss qonunini lavsiflab bering.
4. iaqsimot maydoni (jaysi para metr bilan taqqoslanadi?

2.4-МЛ V/.V. MKXANIK ISH1X)V BKRISIININC;
S IS T E M A T JK  X A T O L K iI

? maqsadi. Talabalarda ish langan  de ta lla rn ing  aniqligiga
t a ’sii qiluvclri sistematik xato lik larn ing  aniqlikka t a ’siri b o ‘yicha 
bilim. am aliy  ko‘nikina va tajribaviy malakalarni shakliantirish.

2 .4 .1 . D aslgoh larn ing  noaniqligi

Dastgohlam i tayyorlash va yig 'ish xatoliklari D A S T  norm alari  
bilan eliegaralangan bo 'lib . das tgoh larn i yu k lan tirm ag an  stalik



h o la t id a  qo 'y im lari  va g eo m e tr ik  aniqligini tekshirish usuli bilan 
an iq lanadi.

0 ‘r tach a  o i c h a tn  (katta lik)dagi u m u m iy  x izm at u c h u n  belgi- 
l a n g a n  d a s tg o h la r  g eo m etr ik  an iq lig in ing  (m m  da) b a ’zi bir 
tavsiflari quyida keltirilgan:

— tokarlik ,  frezcrlik das tgoh lari  s lipindelinmg
rad ia l  u r ish i  (shp indcln ing  u c h i d a ) ..........................0 ,01-0 .015  mm.

— tokarlik  va frezerlik dastgohlarin ing ............................300 m m
— opravka uzunligidagi urishi ........................................0,02 mm.
— v ertika l-parm alash  d a s tg o h id a ...........................100-300 m m
— opravka uzunligidagi u rish i................................... 0.03-0,05 mm.
— Slipindel yon yuza&ining (o 'qbo 'y icha) urishi....0,01-0,02 mm. 
T okar lik  va b o ‘ylam a ran d a lash  dastgohlarining y o ‘naltirgich-

larining to ‘g ‘ri chiziqligi va parallelligi:
— 1000 m m  uzunlik m aso ias ida ........................................ 0.02 m m ,
— to ' l a  uzunligi bo ‘y i c h a ..........................................0.05-0,08 nun.
— frezalash dastgohlari s toün ing  bo 'y lam a y o ‘naltirgi- 

ch in ing  to ‘g ‘ri chiziqliligi 1000 m m  uzunlikda.................. 0 ,04  mm.
Tokarlik  dastgohlari shpindeUarining o 'q lam u  karetka harakati 

yo ‘nalish idagi parallelligi:
— vertikal tekislikda 300 m m  uzunlikda..............0 .02-0,03 m m ,
— g o ri /o n ta l  tek is likda.............................................0 .01-0,015 mm.
— V ert ika l-parm a lash  dastgohlari shpindellari 

o 'q la r in in g  stol tekisligiga n isb a tan  pcrpendikular-
ligi 300 m m  u zu n lik d a ......................... ............................ 0 .06-0 ,10  m m .

K o ‘rsa ti lgan  tax m in iy  m iq d o r la r  N -n o rm a l  an iq likka ega 
bo ‘lgan dastgolilar u c h u n  keltirilgan. l iu  dastgolilarda tanavorlarga 
m ex an ik  ishlov berilganda IT7-1T9 kvalitet aniqlikka erishiladi. 
T avsif i  u n d a n  y u q o r iro q  an iq l ik k a  ega b o ‘lgan das tgo li la rda  
x a to h k la r  b irqancha  kam ayad i ,  ularni tayyorlash m obayn ida  ish 
sermehnatligi esa tez sura tda o rtad i va norm al dastgohlarga nisbatan 
q iyos lashda  u lam in g  xatohklar i  va tayyorlash serm elm athklar i  % 
da quyidagicha taqsimlanadi:



xatolik. serrnehnatlik.
1. Normal aniqlikdagi dastgohlar (H-guruhi) 100 100
2. Orttirilgan aniqlikdagi dastgohlar (Il-guruhi) 60 140
3. Yuqori aniq likdagi das tgoh la r  (H -g u ru h i)  40 200
4. Mug yuqori aniqlikdagi dastgolilar (A-guruhi) 25 280 
5 . 0 ‘ra aniq dastgohlar (C-guruhi) 16 450

D astgo li la rn ing  geom etr ik  xato lig i,  bu tun lay  yoki q i s m a n  
ishlanuvchi tanavorlaiga sistematik xatolik ko‘rinisliida ko 'ch ib  o ‘tadi. 
Bu sistematik  xatoliklarning m iqdori  boshlang‘ich  tahlil qilish va 
hisoblashga im kon  beradi. M asa ian ;  vertikal-frezalash d as tg o h i  
shpindeli o 'qining uning stoliga n isbatan  bo‘lgan noperpcndikularligi 
natijasida ishlanuvchi tanavorlar tekisliklarida noparallellik (s to ln ing  
ko‘ndalang  yo‘nalishida); bukrlik (s to ln ing b o ‘ylania y o ‘na iish ida)  
xatoliklar ro ’y beradi. Bukrlik xatoligini analitik usulda h isob lash  
m um kin , yoki eksperimental an iq lash  m um kin  va hokazo .

2 .4 .2 . D as lg o h la rn in g  yeyilishi

D astgoh lam ing  yeyilishi ish lanuvch i tanavorlam ing  s is tem atik  
xatoliklarini oshirish  om illa r idan  biridir. Bu birinclii n a v b a td a  
das tgoh lar ishchi yuzalarining no tck is  yeyilishiga bog 'l iq  b o ‘lib, 
bu hola t  ish lanuvchi tanavorlarda  q o 'sh im c l ia  xatolik ch a q iru v ch i  
dastgohlar, a loh ida  qism larin ing  o ‘/ a r o  joylashuvini o ‘zgarisb iga  
olib keladi.

Dastgolilarning aniqligi y o ‘qolish in tng  eng asosiy sabab la r idan  
biri. u lar yo 'na ltirg ichlari yuza la r in ing  yeyilishidir.

M asaian ; tokarlik dastgohi ikki sm cna lab  bir yil ishlasa, yakka  
va seriyall islilab chiqarishda ish lan u v ch i  tanavorlarn ing  o ‘r t a c h a  
o 'lch am i:  d iam etri 100 m m ,  u la rn in g  uzunliklari 150— 200 m m  
simmetrik b o ‘lmagan uchburchakli y o ‘naltirgichning ishchi qirrasi-  
dan old tom onin ing  yeyilishi E  (m m )  o ‘rtacha qiymati quyidagicha:

T o za  islilov berishda......................................................0 ,04-0 ,05 m m .
Q ism an  toza va q ism an sh il ib  ish lov  berishda:
80 foiz p o ‘latlaiga va 20 fo i /  c h o ‘yanlaiga...........0 ,06-0 ,08  m m ;
90 foiz  poMatlarni va 10 foiz c h o ‘yanlarni
shilishda.......................................................................... 0 .10-0 ,12  m m .



Ikk inch i yassi y o 'n a l t i rg ich n in g  yeyilishi bu ho ld a  yuqorida 
keltuilganlarga qaraganda bosh marotaba kam b<)4adi. Shuningdck, 
yo 'n a lt i rg ich h rn in g  uzimligi b o ‘yichn ham yeyilishi notekis bo'ladi. 
T ekshiri lgan  dastgohlar sh u n i  ko'rsatdiki. eng katta yeyilish asosan 
s h p in d a l  yon yuzasidan  b o sh lab  yo 'naltirgieh uzunlig in ing  400 
m m  masoi'a oralig‘ida jo y la sh a r  ckan.

O ld in g i  va keting i y o ‘na i t i rg ic l i la rn in g  n o tek is  yeyilishi 
supportn ing  og‘ishiga olib kcladi liamda kcskich uchin ing  gorizonlal 
tekislikda siljitadi. natijada ishlanuvchi yuza radiusini kattaJashtiradi. 
Y o ‘n a l t i rg ic h la rn in g  u z u n h g i  b o 'y ic h a  n o tek is  yeyilish i csa 
ish lanuvch i tanavorlarda  s is lem atik  sliakl xatolik larin ing paydo 
b o ‘lishiga olibkeladi.

2 .4 .3 . D aslg o h la rn in g  deform alsiyalanishi

D a s tg o h la rn i  n o t o ‘g ‘ ri o 'rn a t is l id a n  d e fo n n a ts iy a lan ish i ,  
sh u n in g d ek .  ular inassalaritiing  t a ’su idan  fu n d a m e n t  cho 'k ish i 
(s tan in a  va stollar egilib qivshayishi. yo 'na ll irg ich lar buralishi) 
tanavor larga  ishlov ber ishn ing  q o ‘sh im cha sis lem atik  xatoliklarini 
keltirib  chiqaradi.

B o 'y l a m a - r a n d a l a s b  va b o 'y l a m a - f r e z a l a s h  d a s tg o h la r i  
i im d a m  entitling c lu /k ish i ,  uzunlig i 8— 12 m etr  bo 'lgan  dastgohlar 
yo'naltirgichLarining to ‘g ‘ri chiziqligidan og‘ish n i iq d o ii  3—4 m m  
o ra l ig ' id a  bo 'lad i.  Y u q o r id a  ko 'rsa tilganidck. bu xatolik  m e ’yori 
y a n g i  d a s l g o h l a r  u e h u n  0 ,0 8  m m  d a n  o s h m a s l ig i  z a ru r .  
Y o ‘naltirgichlarning buralishi ishlanuvchi tanavorlarga o ‘tib. ishlov 
beriluvchi yuzaJaming n o to ‘g ‘ri chiziqliligini va notekislikligini hosil 
q iladi. D em ak , d as tg o h la rn i  asosga o 'rn a l ish d a  u n in g  og‘irligi 
t a ’s ir idan  defo rm ats iya lan ishm ing  oldini olish choras in i  k o ‘risli 
kerak. B u m aq sad d a  hoz irg i  z a m o n  ishlab chiqarish larida  turli 
k o ‘rin ishdagi rostlovchi oyoqcha la rdan  foydalaniladi.

2 .4 .4 . K eskich asbob larn ing  noaniqligi va yeyilishi

Keskich asboblar (ayniqsa  o ‘lchamli asboblar: pa rm a . zenker. 
razvvortka. sidirgich. o 'y g ic h ,  ichki-ariqchalar ochuvch i frezalar 
va fasonli shakldor asbob lar)  noaniqligi ko‘p hollarda  to*g‘ridan-



l o ’jî' ri ish ln n u v ch i  lanavorlarga  k o 'c h i b  o ' t a d i ,  i s h la m iv e h i  
vu/a larda shakl ham da o 'Icham sislematik xritoiikbiг pîiydo bo'lisbiga 
sababchi bo'Iadi.

A m m o, m axsus asbobso /lik  z a v o d la r id a  voki a s b o b s o / l ik  
scxlarida lavyorlanuvch i  kcskich a s b o b la m in g  aniqligi y u q o r i  
bo'lganligi sababli layyorlanuvchi d e ta l la r  aniqligiga kam  la 's i r  
ko 'r sa tad i .  S h u n in g  u ch u n  bu x a lo l ik la r  k o 'p in e h a  h iso b g n  
olinmaydi.

lan av o r la rn i  ishlash aniqliklariga k o 'p r o q  kcskich a sb o b la r -  
ning ycyilishi la 's i r  ko'rsatadi.

Kcskich a sb o b la rn in g  yeyilishi,  s o / l a n g a n  d a s tg o h la rd a  
o 'Icham  «Aniqligiga avlom alik  erishish» usuii bilan ishlaganda! 
ishlov berishning oV gam vehan  sislcmal ik xalolik navdo bo 'l ish iir î  
olib keladi. '  ' K

lanavorga lo /a  ishlov berishda kcsk ichningorqa tomoni ko 'p roq  
ycyiladi, bu csa kcskich uchini ayJanisJi o 'q id a n  radial ycyilish 
miqdorida u /oqlashl iradi va lashqi y o 'n ish  nuliusini katlalashtiradi 
(yoki ichki y o 'n ish  radiusini k ich ik lash lirad i) .

Vcyilishning u nu im iy  q o n u n iy a t ig a  aso san ,  keskich a s b o b -  
ning bosh lan g 'ich  ishlash davrida s i rp an ib  ycyilishi, b o sh lan g 'ich  
ycyilish d eb  a ta l ib ,  jada! yeyilishi r o ‘y b erad i  (2.1.4-rasm | 
uchastka). Boshlang 'ich ycyilish davrida asbobning  kesuvehi t ig ’ida 
ishlovchanlik (p r irabo lka)  sod ir  b o ' l a d i ,  a lo h id a  notckisiik lari  
pa rehala  n ib  k o 'c h ib  lu shad i  va h a r  xil  sh ir ix la r i ,  k e su v e h i  
tig 'larning charx lashdan  qolgan i/lari to z a la n ib -d a /m o lla n ib  silliq 
holga keladi. Bu davrda ishlangan y u /a la r n in g  g ’ad ir -b u d u r l ig i  
as la -sck in  k am ay ib  boradi.

2 1.J-msm. Yeyilishiiing kesish yo‘!iga bogMiqlik grafigi.



Iîoshlang‘ich yeyilish Eh va uning davom  ctish masóla uzunligi
I ,b(asbob ish lovd ian lig in ing  davom etishi) kesk id i asbob va buyum 
materialiga, d ia rx la sh  sifatiga, s lnm ingdek, kcskich asbobnm g 
y e tk a / ib  o 'tk i i ïa sh t i r i lg an l ig ig a  va kcsish re jim iga bog‘liqdir. 
K o 'p incha  b o sh lan g 'ich  ycyilislining davom  etishi kcsish yokli l b 
bilan belgilanib, 5 0 0 - 2 0 0 0  melr oralig'ida bo 'lad i  (birmehi raqam 
yaxshi yetkazib o'tkirlashtirilgan asboblarga va ikkinchisi osa bevosita 
charx langan  asb o b la rg a  m os keladi). Y cyilishning ikkinchi davri
2.13-rasm. ( I l - u c h a s tk a )  asbobnm g norm al ycyilishim tavsillaydi, 
bu kesish y o ‘li u /.un lig iga  to ‘g‘ri p roporsionaldir.

Yeyilislming bu davrdagi jadalligi nisbiy yeyilish EQ (m km /km ) 
bilan belgilanib, q u y id ag i  form uladan anicilanadi:

¿0  E / L .  <*21)
bunda. E - i  yo 'l idag i o'IchamLi yeyilish m ikrom etrda; /. -  normal 
yeyilish zo nas idag i  kesish y o ‘li, kilometrda.

Masaian, T 1 5  K.6 markali keskich bilan islilov bcrilganda, 
norm al yeyilish davr iga  m os keluvehi kesish yo ‘li / , =  50 km
gacha yctishi m u m k in .

Ycyilishning u ch in c h i  davri ( 2 .13-rasm. I l l -u ch as tk a )  ko proej 
jadal yeyilib, katastrolik ycmirilishga to‘g‘ri kelib. keskich asbobning 
ko 'p roq  p a rch a lam sh i  va hatto  sinib ketishi kuzatiladi. Asbobni 
norm al ekspluatatsiya qilish davrida esa bunga yo ‘l qo'yilmaydi.

Kcskich asb o b  yeyilishining ishlash aniqligiga II ud ias tk ad a  
sodir b o 'lu v d i i  n o rm a l  yeyilish sharoitida m os keluvehi m iqdorm i 
quyidagi form ula b ilan  hisoblanadi:

E„ A0 ■ L 1 1000 . (2.22)

bunda: En— keskich  asbobning  norm al ycyilishi. m km  da; Ln— 
keskichning n isb iy  ycyilishi. m km  /  km  da; L — kesish y o ‘li 
uzunligi m asofasi.  m etrda .

Y o 'n ishga o id  kesish vo‘li uzunligi masofasi
L n - d t / ( \ m ) S ) .  (2-23)

bunda: d -  ish lanuvch i tanavor diamelri. m m .da;  / -  ishlanuvchi 
tanavor uzunlig i.  m m .d a ;  S  — surish. m m /ay lan a .

Yon sirtli f reza  b ilan  frezalashda kesish yo ‘li /, ni taxm inan  
quyidagi fo rm ula  b i lan  aniqlash m um kin:

'b



/ i -a/mo-sum: i. i -B/mo /  s7. (2.24)
Bunda: / — fre /an ing  yoki stolning ishch i  yurish  masofasi 

uzunligi. m m . da; B — f re /a iash  tek is l ig i-m aydon in ing  en i,  mm. 
da: ^  — frezamng u m u m iy  surilishi, m m  /  aylaiia; / — freza 
tishlarining soni; A', — freza har hir t ish in ing  surish  m iqdori, 
m m /tish .

O.virgi form uladan koT in ib  turibdiki, tishlar so n i  X n i  ko 'pay-  
tirilganda. kesish yoMi uzunligi kam ayadi va o ' l c h a m l i  tu rg 'unlik  
paydo bo'ladi ham da ishlov berisli aniqligi ortad i.

Aniqlanishicha, lanavorlarni lrezalashda kcskichlarin lng yeyi- 
lishi. yo‘nisliga qaraganda jad a l ro q  tarzda o ' t a d i ,  ch u n k i  asbob 
og 'ir  sharoitda ishlab, ishlanuvchi tanavorga tishlari ko‘p marotaba 
urilib. kirib chiqadi. F rezalashdagi asbobn ing  n isb iy  yeyilishi 
(222)  formula bilan an iq lan g an  yo‘n ishdag i n isb iy  yeyilish E  ̂ga 
qaraganda  kaltaroq b o ia d i ,  yoki

!^ r  - (1 • 1 0 0 /  B) ■ E„ (2.25)

bunda. 1 0 0 /B m iqdorning B si tanavorni frezalashda freza tishlari 
urilib kirishini liisobga oluvchi m iqdor,  m a ’lu m o tla rd a n  olinadi.

(2 .2 2 )— (2.25) f o r m u la la r  b i lan  h i s o b la s h n i .  a s b o b n in g  
n o rm al yeyilish sharoiti II uchaslkasi u c h u n  q o 'l ia sh  m um kin .

Yangi yoki qayla charxlangan asbobning yeyiiishini ko'rsalilgan 
form ulalar bilan hisoblashlar a n c h a  kam ay g an  na t i ja la r  beradi. 
chunki bunda asbobning iadal ycyilislii islilovchanligi davrida kesish 
uzunligi masolasida liisobga olinmay qoladi. Bu esa yig 'indi ycyilishni 
miqdorga osluradi.

HisoblashJarni m urakkablashtirn iaslik , a sb o b n i  boshlaiig*ich 
yeyiiishini liisobga olish u c h u n  kesish yo 'li  u /u n l ig i  A ni hisob- 
lash (2.23) va (2.24) fo rm ula la r  bilan a n iq la n g a n d a  bir qancha 
q o 'sh im ch a  m iqdorga  orllirish  kerak.

Bu holda (2.22) tenglik bir oz  oVgarib, quyidagi ko'rinislmi oladi:

V  (L  , / ViA) / 1 0 0 0 .  (2.26)

Yctkazilib o 'tkirlangan asboblar  uchun  q o 's h im c h a  kesish yo'li 
500 melr, oddiy charxlangan asboblar u c lu m  L ^ sh = 1500 

m etr  va ularning o 'r lachas i E«,™ = 1000  m etrga  ten g  bo 'ladi.



K cskich  asb o b n in g  nisbiy ycyilishi Ai> ko 'p  holl;irda lining 
m alcr ia liga ,  kcsish rcjimiga, ish lanuvchi mahsiilol materiaiiga va 
tcxnoiogik t i / im  bikrligiga bog'liq.

Tcxnoiogik t i / im n in g  litrash in i kamaytirish m aqsadida lining 
bikrligi osliirilganda, kcskich asbobning ycyilishi sc/ilarli rmqdorda 
к tmayadi.

Issiqlikka ch id am li  m atcria lla rn i  icltki yo 'n ishda , keskichlar- 
ning nisbiy ycyilishi, shu m alcriallarni tashqi yo 'nishdagi kcskich- 
lam ing nisbiy ycyilishiga qaraganda 1,5—6 barobar ko 'proq bo'ladi, 
c h u n k i  bu  holat tcshiklarga ishlov bcrganda, kcsish n o q u la y s h a -  
roilda o ' lk a / i l i sh i  bilan lushimliriladi.

Surisb  m iqdori  osliir ilganda nisbiy ycyilish bir qancha  ortadi. 
S Jn in in g d ck ,  Ic rm ik  ishlov b cr ilgan  p o 'la t  35XM ni 115K b 
k c s k ic h  b i l a n  y o * n ish  j a r a y o n i d a  s n r i s h n i  0.1 d a n  0 ,2 8  
m m /a y la n a g a c h a  osliirilganda va kcsish Ic/ligi 4,0 m /s  (240 m /  
m in )  b o ' lg a n id a ,  nisbiy ycyilish 15 dan  18 m k m /k m g a  yoki 20oc 
ga osh g an .  l i iroq ,  kcsish yo'li bu vaqtda (2.23) formula bo 'y icha  
h isob laasa  2,8 rnarla kam ayadi,  (2.22) formulaga b inoan  u m u m iy  
ycyiiish 57vr ga kamayadi.

A s b o b n in g  u m u m iy  o ' l c h a m l i  yeyilish i su rishga Icskari 
p roporsiona l  bo 'lganligi sababli, (2.3) (2.4) tbrmulalarga b inoan  
ay r im  h o l la rd a  surish m iq d o r in i  oshirish, asbobning u m u m iy  
o ' lc h a m li  tu rg ’unligini oshiradi va lexnoiogik t i / im  yctarlicha bikr 
bo 'lsa  ishlov bcrish  aniqligini oshinidi.

Surish m iqdorin i  oshirishga iinkon bcruvchicn i kcng kcskich- 
larva  boshqa  d a /m o l lo  vchi laskali asboblarni q o ’llash ishlov bcrish 
an iq l ig in in g  o s h i s h i r i  l a 'm in la b ,  bir vaqln ing  o 'z id a  m chnat 
u n u m d o rl ig in i  h am  oshinidi.

Kcsish clu iqurlig in i o ' /g a r t i r ish .  asboblarning nisbiy ycyili- 
shiga k am  ta 's i r  ko 'rsa lad i.  N isb iy  ycyilishga kcskichning orqa 
bu rch ag m i o ' /g a r t i r i s h  sc/ilarli  ta 's i r  ko 'rsaladi. Orqa bu rchakn i 
S' d a n  Ï5" g radusgacha  o '/g a r l i r i lg an d a  I I5K6 markali kcskich 
b ilan  ic rm ik  ish lan g an  35X M  m arka li  p o 'la ln i  2.3 m /s  (140 
in /m in )  t c / l ik  b ilan  y o 'n g an d a  nisbiy ycyilish 13 d a n  17 m k m /  
km gacha yoki M)% ga origan. Hunt kcskich lig'ining bo'shashganligi



va issiqhkni ke tka / ish  sliaroitini yo m o n lash g an lig i  bilan tu s l iu n -  
tirish m um kin .

Keskich asboblarn ing  yeyilishini h iso b lash d a  m ey o r la r  va 
nia lu n io tn o m ala rd a  keskich asbob la r  h a m d a  ishlanuvclii t a n a -  
vorlar materia llariga bog’liq holdu keltirilgan birlam chi b e r i lg an -  
lardan foydalaniladi.

 ̂ 2 .5-misol. Konstruksion p o ’la tdan  0200x3000 mm li va1 
yo'nilmoqda. Kcsish rejimi: V = 100 m /m in ;  / = 0 . 5  mm: .S’=  0,05 
mm/ayl; keskich T30K4. Keskichning ycyiiislii bilaii bog'liti bo‘Igan 
valning konussimonligini aniqlang.

/ ¿ =  6,5 rn k m /k m  n ia ’lu m o tla rd an  o linadi.
Ycehish. Kesish yo‘lining u /u n l ig i  (2 .23) formula bo ‘y ic h a  

aniqlanadi:

A =  7c • 200 ■ 3000 /  1000 ■ 0 .05  37680 in.
Keskichning yeyilislu (2.6) fomiulaga binoan quyidagiclia bo ’Iadi: 

E = 0 ,0065- (37680H-1000)/1000  -  0.251 nun.
Konus (vaJ chetki d ianie tr lar in ing  ayirimasi):

Ar -  2 * E =  2 ■ 0.251 =  0 ,502 m m .
K om iss im onhkn i kaniaytirish u c h u n  elbordan  lay y o r lan g an  

keskich qo'ilaniladi. M a’lum otdan  elbor u ch u n  E ~  3.0 m k m /k in .  
l i  holda yeyilish:

E= 0 .993 ■ (37680+ 1 0 0 ) /1 0 0 = 0 .116 m m .
liu n d a  konus A =  2k  =  0.232 m m  bo 'Iad i.
Valuing konussim onlig ini yana  l iam  kaniaytirish m u m k ii i .  

Buning u c h u n y o  nish jarayonida surisli m iq d o r in i  yanada osJiirish 
zamr. liunday imkoniyatga V.M. Kolesov ega bolgan. ( Jning keskichi 
uchun  A’=  3,0 m m /a y l  olinadi. ISu h o ld a  T 3 0 K 4  m arkali keskich  
bilan ish lashda kesish vo’li b i rm u n ch a  q isqarad i,  ya 'n i

I. =  7i ■ 200 ■ 3000/1000 • 3 ,0  =  628 m.
Yeyilish / ;=  0.0065 • (6 2 8 + 1 0 0 0 ) /1 0 0 0  =  0 ,0106 m m . K o n u s  

K — 2E — 0.021 m m  bo'Iadi.
Y uqoiida  keltirilgan lahlil va h iso b la r  ishlov ber ilayo tgan  

tanavorning o ' i c h a m  ham da shakl xato lik larin i .  kesuvclh a sb o b  
m aterialini va konstruksiyasini h am d a  kesish rcjimlarini ra ts io n a l  
tanlash yo'li bilan keskin kaniaytirish m u m kin lig in i  ko 'rsa tad i.



2 .4 .5 . T exno log ik  lizim ning bikrligi 

a) asosiy tushunclialar

Elastik t iz im : d as tg o h .  m oslam a. asbob. tanavor (П М Л Т ) 
elem entlariga kesish k u ch i  t a ’sir etishi natijasida, texnologik t i / im  
d e fo rm a ts iy a la n a d i .  Texnologik tizimm, deformaisiyalanishini 
chuqiruvchi kuchga qarshilik ко ‘rsaia olish qobiliyatiga lining bikrligi 
deyihidi.

Ishlov berisli aniqligiga ko^pinclia tizimning shimday deforinat- 
siyasi t a ’sir k o 'r s a ta d ik i ,  u n d a  asbobning  kesuvchi qirrasi va 
i s h la n u v c h i  y u z a  o r a l ig ' i d a g i  m a s o fa n i  o 'z g a r t i r a d i ,  ya n i  
ish lanuvch i yuzalarga n o rm a l  yo 'naltirilgan deform atsiyalar la sir 

etadi.
Tcxnologik  tiz.inm ing (TT) bikrligi (j) d eb  ishlanuvchi yu/.aga 

n o rm a l  bo 'y icha yo 'na lt ir i lgan  kesish kuch in i lashkil etuvchilari 
yig 'indisi ( PtiJ  n i ,  t an av o rn in g  ishlanuvchi yuzasiga n isbatan  shu 
to m o n  y o 'n a l i s h id a  a sb o b n in g  kesuvchi q ir ra s in i  siliishi (_>') 
m iqdoriga bo’lgan nisbatiga aytiladi (2.27).

2 .У ^ /ш тТ ехоок п ук  Ibiraning clastik deforiualsiyalarini aniqlash sxeinasi:
a)  m arkazga  o 'm a t i lg a i i  valga l a ’sii qiluvchi k u ch la r  sxemasi,

b) texno log ik  t i / i rn  e lem e n tla rh i in g  bikrliklari bir xil va liar xil 
b o l i s h id a  m uv o z an a t la sh u v ch i  ) ;  un ium iy  s il jish  sx e m a s i.

Texnologik tiz im ning  K oLqi N /y icha  bikrligi (j )  quyidagicha 
ifodaianadi:

j  ^ - , l N / m  m l: [k G /m m  1. (2.27)
y



hunda Pum -  Px -f ¡\ \ P. kcsish /onas ida  kooalina la  o'qlari b o ky!ab 

hosil bo 'luvchi kcsish kuchlarining u n u im iy  yig 'indi kcsish kuchi: 
1\ -  b o lvlania A 'o 'qi bo‘ylab; Py radial Y o ‘qi b o ‘ylab va P, 
vcrlikal o lqi bo 'y lab  yo‘nalgan kuch (2 .14 -  a rasm). Bu kcsish 
knchlari vcktor qiynialga cga bo 'lganligi sabablî v ck orq iym alla rn i  
qo 'shish  qoidasiga binoan kvadral i ld i/  os t ida  qo'shiladi:

+ P ': + >’!  • l N N IW i|.  (2.2X)
K o 'p  hoia llarda  ishlanuvchi lanavor la rga ,  ayniqsa ay ilanm a 

dclallarga radial ( Y o 'q i bo 'v lab) y o 'n a l i s h d a  l a ’sir cluvchi Py 
kuchi k o ‘proq l a ’sir ko 'rsa ïadi, u ho lda  T T  bikrligi

/>
/  ̂ , |N /m m  |:| kg /m m  |. (2.29)

Llaslik dclbrm als iya  lulavli la n a v o r  va kcskich asb o b n in g  
unuim iy siljishi (2 .28) lormula b o lyicha quyidagiga long bo'Iadi:

y -  Py/ / , | i n m | .  (2.30)

2 .14-rasm da icxnologik t i / im n in g  u m u m iy  claslik d é fo rm a i-  
siyalanish surali bcrilgan. Kcskich asb o b  / ) o l lcham ga s o / la n g a n  
(2.14- a rasm). Biroq, kcsish jam yoni boshian ish i bilanoq kcsish 
kuchi paydo b o la d i ,  lanavor m arka/i  c h a p g a  Y, masolaga, kcskich 
csa o 'ngga  Y2 m asolaga siljiyd. S h u n in g  u c h u n  l i / in i  lanavor I), 
dian ic lr bo 'y icha yo'naboshlaydi. Buuday hola l  m a ’lum vaqlgacha 
davoni clishi nuim kin. Kcvingi m om cn lda  kuch larsu ra li  o '/g a rad i ,  
chunk i kcsish kuchi do im  o 'xgarib  lu rad i.  Bu siljishlarni sozlash 
yo li bilan kompcnsalsiyalab bo'lmaydi. T anavorlar  partiyasi iichun

-  îii,iv • ^mirt ni kululayolgan ishlov bcrish aniqligining lashkii 
cluvchisi kabi an iq lash  /.arur b o ls in .

Kcsish ja ray o n in i  boshlash u ch u n  k csk ichn i  bcrilgan kcsish 
chuqurligiga so / lanad i  (2.14- b rasm). lîu kcsish kuchi ta sirida va 
claslik siljishi sod ir  bo'Iadi. Bcrilgan kcsish chuqurlig i  (i|[t) faklik 
miqdoigacha kichiklashadi.

Tanavorn ing  h a r  bir kcsimi u ch u n  hisoblash  m um kin:

>'\ 1 >2 "  hxr ~ 1Jak ~ tqo/ ■



lüastik siljishlar quyidagi tb rm ulalar b o ‘yicha aniqlanadi:

Vj — Py /  Vían , .̂ '2 ~ ^ y /  Jkiw . 

hunda, /, va /.w - tan av o r  va kcskiehga icgishli bo ’lgan l i / im•’ l ̂ 11 *' Kc.>
zan.jiri o lem en tla r in in g  bikrliklari.

P, kuchni k o ‘p in c h a  ishlov berish sharoiliga b o g l iq  hoida 
quyidagi em pirik  lo rm ula  bo 'yicha aniqlanadi:

h u n d a ,  C — ish lo v  berish  sharo it in i  fa ts i l loveh i ko c lI i is icn t ; 
S  -  surish; v — kesish Ic/ligi, Iífí — Brinell bo 'y icha ishlov 
bcriluvchi m ate r ia l  qattiqligi, v, x, n — m os ravishda kesish 
ja rayo ni ni ng  konkre l  sharo itiga  bog 'liq  ho lda  lanlanuvehi daraja 
ko 'rsa tk ich lar.

Itelgilaymi/:

l in d a  Py Kallalik lam i o 'r in lar iga  qo 'y ib  quyidagini

Daraja k o ‘rsa tk ich i a: ning kasrli q iym alida  ¡fak ga nisbalan 
icng lam an ing  y cc h im i  y o ‘q. Ba'zi b ir  laxm iniarga  yo‘l q o ‘yib, 
kcsishníng q o ld iq  chuqurlig i  d eb  ataluvehi lu sh u n ch a  kiritish 

m um kin  ¡t/ol = -  tM  <2*14“ b rasm>- Bu hokla ycchimi
quyidagi ko ‘rin ishga cga:

\ imi Ati /
Qavs ichiga o l in g a n  i lbda. tcxnologik li/.imning moyilligini 

lavsiílaydi. (2.31) lo rm ula  \ y ni aniqlash u ch u n  qulay bo 'ia r  ekan.
D eta lla r  par tiyasi  u ch u n  ularning q o ‘yimi 7 m a ’lum; qaysi 

partiyadagi d c ta l lan in g  eng katla va en g  kiehik o 'lcham la rn ing  
ayirm asiga teng. 7 'q o 'y im  /qi>i qo ld iqning  eng  katla va eng kiehik 
q iym atla ri  a y i rm a s id a n  kiehik bo ‘lmasligi zarur.  A gar Ay bu 
kattalikning taqs im lan ish  m avdoni b o ‘lsa, unda

cs>Am =cr

olamiz:



' q̂ot rtm '̂ qol niiir
(2.31) Ibrmulaga mos lioldn quvidagiga cga b o ’lami/:

)[ I.-in ^  kes )
(2.32) iloda C\ = co n s lan ta  uchun  lo p i lg a n .  Hiroq lanavorlar 

partiyasiga islilov hcr ishda  u larn ing  q a t l iq l ig i  / / / i m,x d an  / / /fmjn 
g ach a  oV.garadi, kcsish ku ch i  csa k c s k ic h n in g  ycyilishi lulayli 
u n in g  l u r g 'u n l ig in i  o x i r id a  o ' / g a r a d i .  N a l i j a d a  m iq d o rn i

rishga cga bo'lami/.. Aylilganlarni hisobga o lsak ,  (2.32) Ibrmula 
quyidagi ko'rinishga cga bo ’ladi:

A, m iqdorn i lanavorn ing  bikrligi m in im al b o l g a n  kcsiinida aniq- 
lash maqsadga muvofiqdir. Kcllirilgan Ib rm u la la r  yordam ida turli 
am aliy  masalalar yechiladi.

M asalan, b ir lam chi so/.langan das lgohda  ish lanuvchi parliya 
p o la l  halqalaming d iam etrlarin i laqsimlanish chegarasin i aniqiash 
/ a r u r  bo'lsin. I la iqa la r  lanavorlari konsolli opravkaga  m ahkam - 
lanadi. F len ien lla r  bikrligi sh p in d c l-o p ra v k a -Ian av o r  = 5000 
H /n im :  c lcm cnllar  bikrligi support-kcsk ich  j ie,s = 8000 M /m m; 
^•rmax =  4m m ; ihl.rmin =  2 .5 m m ; Clnm =  1200; C,max =  1000; da raja 
ko 'rsa lkich  x  = 0 » .

Faniya haiqalar u ch u n  chcgaraviv c las tik  iiarilish (siljish) 
ayrimasini (2.33) Ibrmula bo 'y icha  an iq lay m i/ :

A„ =  ( 1200-4"11 — I000-2,.si,-t,) ( ! /5 0 0 0  +  1 /8000) =  0,7« mm.
Ishlangan haiqalar diamclrlarining chcgarav iy  o 'lcham larin ing  

ayrimasiA,. niug ikkilangan qiymaliga leng va 2AV. = 1 .5 6 111111.
Kcskich asbobning  bikrligi vclarli m iq d o rd a  bo'lislii, vuqori 

kcsish rcjinilarini belgilash im koniyalin i y a ra lad i .  bikrligi pasl 
b o ’Igan kcskiclilar qo 'l lan ilsa .  kichik rc jim lar  o lin ish iga  va islilov 
bcrish xaloligining orlishiga sababchi b o la d i .

C,



M o sla m a la rn in g  bikrligi h am  tanavurlarn i ishlash aniqltgiga 
kueh li  t a ' s i r  k o ‘r sa ta d i ,  s h u n in g  u c h u n  m o s lam a la rn i  h u m  
odatdagi sx e m a la r  bo 'y icha delorm alsiyalanishini hisoblash korak.

fe x n o lo g ik  l i / im n in g  bikrligini hisoblashni yengillashtirish 
uchun  t i / i m n i n g  moyilligi (№*) lu shunchas i  kiritilgan, qaysiki 
bu lu s h u n c h a  bikrlikka teskari boMgan m iq d o m i anglatadi:

W~I/ j  m m / k ( i  ( m m / N )  yoki W= 1000// m k /k (r  (m k /N ) .

Hu h o ld a  k c su v c h i  a s b o b  q i r r a s in in g  siljish m iq d o r i  y  
quyk lagieha i Ibdala nad i:

/V 1000 p  y . . r .  • W  mkm.
j

lexno log ik  t i / im  bo 'g 'in larin ing bikrliklari va moyilligi asosida 
un ing  e l e m e n ta r  bogMiqligini a n iq la sh d a n  kclib chiqib , t i / im  
bikrligini h iso b lash  u ch u n  u m u m iy  lorm uta quyidagi ko 'r inishga 
egu bo'ladi:

W  -- + W 7 v . . . +  W n .

M oyillik  q iym atla r in i  bikrlik q iym atlari  bilan a lm ash tir ib ,  
quyidagi ibrinulaga ega boMami/:

1 /  j  " » /  >| ' 1 l  h. 1 - + * / Ä '  
bunda ,  yr  j n lar alohida o lingan  /.venolarning bikrliklari.

Yuqorida keltirilgan texnologik (i / im ning  elenientlariga kesish 
kuchin ing  radia l y o ‘nalishi b o 'y icha  teng t a ’sir efuvchi P} ko 'p roq  
t a 's i r  c t i s h i  i s b o l la n g a n .  S h u n g a  a s o s a n  tex n o lo g ik  ti/.im  
e le m e n t la r in in g  d e io rm a ls iy a la i i ish la r in i :  old h am d a  ketingi 
babkalar, u la m in g  shpindeli va pinoli,  o ld va orqa babkalarga 
o 'rna liluvch i m a rk a / la r  yoki uch quloqli patron  va ketingi marka/., 
tanavor h a m m a s in i  yig 'indi siljishi (delbrnLatsiyalanishi) y t — 
bir t r m o n d a n ;  dastgoh  supporti: pastki va ustki karetkalar, keskich 
tu tq ich  va kesk ich  barchasin ing  yig“indi siljishi v, — ikkinchi 
toiviondan (eng  ta 's i r  etuvehi Pv kuchn ing  hosilasi deb  qaralsa. 
u nda  u m u m iy  y ig in d i  siljish (deform alsiya) (2 .14-b rasm):

}\ + >2 ■ (2-34)



liu ikki gu rú h c lem en lla rn ing  bikrliklari j v  ¿  la r  liam kcsish 
ja rayon ida  lurli qiym allarga cga b o la d i .  2.14 b ra sm d an  k o 'r inib 
íuribiliki markazlarza o'rnaMib, ishlov berishcla keskich Kfí S—S  
ch iz ig ‘iga bcrilgan (/bcr) kcsish chuqurligigíi so z lan g an .  Surish 
harakali bcrilib. kcsish jan iyon i boshlanishi hilan tcxnologik  li/im  
elcmcntlari bikrligiga qatnb m a 'lu m  miqdorlarga deformaIsiyalanib 
keskich cho 'qqis i  va kcsish c h i / ig ' i  o ‘zgaradi va bu oV.garish 
c lcm cntla r  bikrliklari m u v o /an a t la sh u v id an  kelib  ch iquvchi 
m u ví >/a 11; 11 la slm ve h i n i iq d o rg ach a  davon i e lad i .  S x cm ala rd an  
k ° 'r in ib  (uribdiki. bikrliklar (/, - > , )  teng b o l s a  >’, =  ^  b o la d i  va 
í  y m keskich K] holaln i  cgallaydi; bikrliklar (j\ < j 2), (j ,;) 
leng bo 'lm asa \ y m *  o keskich mos ravishda K 2 va K% holallarni 
egallaydi. M uvo /ana llashuvch i  siljish t  y m quy idag i  icnglam alar 
b o ‘yicha an iqlanadi va u y m 40,5 m iq d o r  o ra l ig kida jovlashadi 
(2 .15-rasm ).

2. í5-rusm. + y m n iuvo/anatlashuvih i siljislmi an iqlash  sxem alari:
■D ( y v j  ni aniqlash sxemasi <2.35); h) (- v,n )ni aniqlash sxemasi (2.36).

+ vM =0,50 ',  - y ?) "0,5 ■ / ;[ ( / ,  - . / , ) / ( / ,  ■ / , ) ] .  (2.35)

- >'m -  <>,5(v: ~ y x) = 0,5 ■ ¡\ [(/, -  /2) / ( /t ■ j 2)], (2 .3 5 ) 

Q achon  icxnologik t i / im  clcmenllarining bikrliklari o 'z a ro  leng 
(/"i~ />) .V°ki teng cm as lik la r in i  an iq lash  n iu v o zan a t la sh u v ch i  

f }'m 0 yoki 0 ga (eng cmasligini an iq lashga  o lib  kcladi.



Buning  natijMsida T T  ning bikrligi m anliy  bo'lish m u m k in  deb  
qarash larga c h c k  qo 'y iladi. H undan  xulosa shuki, m u v o /a n a l -  
la sh u v ch i  s i l j ish n in g  y o 'n a l i s h i  nu tsbal yoki m an l iy  ( + ,vf,„ ) 
bo 'lish i m u m k in  va bu lan av o r  ham da  keskieh lo m o n la rn in g
bikrliklariga bog'liq.

M u v o /a i ia l la sh u v ch i  siljish (ym) deb, lexnologik l i / im  ele- 
m e n t ía rin ing  bikrliklari va leng  la sir eUivehi kesish kuehlari-  
ning bir  xilda em aslig idan so d ir  bo 'luvchi elaslik siljishlari avri- 
masining yarmiga teng bo’lgan miqdorga ayliladi. U oV.iga xos gnifik 
bo 'y icha an iq lanad i  (2.15-rasmga qarang).

(2 .35) va (2.36) fo rm u la la r  b o 'y icha  m u v o /an a t l i  ( + r m) 
siljish ni an iq lovch i n o m o g ran im a la r  qurish mumkin.

H iso b lash la rd a  kesish kuch in i  lurli ishlov berislilar (y o ’nish, 
p a rn ia lash ,  Irezalash, jilvirlash va boshqalar) uchun  laklif  elilgan 
formúlalaidan  lbydalanibaniqlanadi. Oldingi lexnologik o 'luvlaming 
elaslik d e lb rm a ls iy a lan ish d a n  hosil bo 'lgan  xalolik lar keyingi 
o 'tu v la rd a  lo ' la  yo 'qo ti l ish i m u m k in  em as. biroq ular d o im o
kam avib  borish i /a ru r .

Г ага / qilaylik. lanavor konus shaklga ega (2.16-a rasm). Kesish 
cliuqurligi o 'zg aru v ch an  b o ’lganligi sababli yo 'n ib  ishlangan detal 
h am  xuddi sh u n d a y  ko ’nussim onlikka ega bo'ladi.

O der mm

2. ¡6-rastn. Klastik deform a(siyalanishdan xatoliklarni hisoblash sxemasi: 
a  ko 'n iss im on ;  b — noickis yon s i r l ;d  ovalsimon ko 'nda lang  kesim.

I l /u n l ig i  L lan av o m in g  b ir lam chi ko'nussimonligi



belgilangandan kcvin olam iz:

^ ^   ̂ '̂ ĉ/o/niax ^1717/min )•
X aiolikning kicluklashish kocllitsicnii

1 '  1 Ki ^ 7 0 / n m x  ^<70/m i 11

T - " ' ;  r ; —  ( 2 .3 7 )uni for max * /»er- mm
Yuqoridagiga o l\shash Tanavoming yon sirti nolckis (2.16- h 

rasm), ya 'n i aylanish o 'q iga  nopcrpcnd ikn lar  bo 'lsa  h a m  yuqorida 
keltirilgan IbrmulalaroV kuchini yo'qotmavdi. Ishloygacha tanavor 
yon  sirtiga urishi / ^ rmnx - t bermn ga teng , ish lo v d an  keyin osa 
hvr niLN hum mi ga leng b o ' l a d i .  Xaio likn i k ich ik la sh ish  koeffiJ- 
s icnti vuqoridagi (2.37) fo rm ula  bilan an iq lan ad i.  2 .16- d rasmda 
lanavom i ko 'ndalang kcsimi ovalsimonlik shakli bcrilgan. liu holda 
h am  yuqoridagi (2.37) formula qoidasiga b o ‘ysunadi va hisoblanadi. 
l a n a v o r  o v a ls im o n lig i  /) ,  - p L =21  ,>•,

^  / W m ;ix  - W ir m i  bvr m m , her mm c f 1 '

Dqotnliuc ‘ Dqolmm ~̂ hiolm»\ ~^-tqnimw ga ICngbo'ladi.

Tahlil qilish jarayon ida sh u n d a y  ho la t la r  uchrayd ik i ,  lexno- 
logik tizimning 0 ‘zgam vchan  bikdigini kcsk ichning h a r  xil holaiini 
hisobga olish /arurboM adi. S hunday , tokarlik das tgoh ida  lanavor- 
larga ishlov bcrishda (2.17- a rasm), keskich a s b o b  o ‘ng von 
sirtdan c h a p  yon sirtgacha 1. m aso lan i  bosib oMadi. Kcskichning
o ng chetki holatida clastik dc lbm ia ts iya  ketingi b ab k an in g  bikrligi 
b i lan  a n iq la n a d i ,  o ld b ab k a  csa kcsish k u ch t  t a 's i r ig a  qa rsh il ik  
k o ‘rsa lm aydi.  K c sk ich n in g  c h a p  chc lk i  h o la i id a  c sa  icskaris i .  
A g ar ,  t a n a v o r n i  a b s o lu l  b ik r  d e b  q a b u l  q i l ib ,  l e x n o lo g ik  
l i / i m  e le m e n t  lari b ik r iik la r i  h a r  xil boMgan h o l a t l a r  2.17- 
rasm da ko ‘rsatiidi. T an av o r la r  am a ld a  d o im  oxirgi b ikrlikka ega 
va u larn i h isobga  o lm aslik  m u m k in  em as. U n d a n  lashqar i,  u lar 
pog‘onali shak lla rdan  ibora t .  S h u n in g  u sh u n  b u n d a y  va l lam in g  
d e tb m a ts iy a s in i  p o g 'o n a l i  b a lk a la rn in g  d e lo rm a ts iy a s i  d e b  
q a ra b ,  m a le r ia l la r  qa rsh il ig i  k u rs in in g  l b r m u la l a r in i  q o ' l l a b  
h isoblash  lo / im .  H iso b lash lam i soddalash tir ish  m aqsad ida kclti- 
rilgan d iam e lr  rfLd dan  loydalanam iz.



2 .17-rasm Tanavorlarni y o ‘o¡sh sxem ash  (a ) va to ‘kariik daslgohi 
cIcmcntlariniRK hikrliklarining lurli n isballaridasi clastik  

dcfom atsiyalanisb  grafiklari (b , d, c)
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a) b)

2. IH-rasm. 1'og‘onali vallarning ko‘rmish!ari.

P ogLonalari  bir tom onga joylashgan val tiirkumidagi detallar 
u ch u n  ( 2 . 18-a rasm):

I I <1
po g 'o n a la r i  ikki tom o ng a  joy lashgan  vallar uchun  (2 .18-b rasm)

d b , = p l d ; l , l p l . 

h u n d a  n — val p og 'o na la r in in g  soni.
T o ‘g ‘ri Ui/iilgan T.I. texnologik  l i / im  clastik itarilih siljishiga 

qaram asdan ,  h a r  hir keyingi o'Uiv oldingisiga qaraganda yuqoriroq 
aniqlikni ta 'm in lash i /an ir .  A m m o , laqat texnologik li / im  bikrligiga 
q o ‘yilgan m a 'lu m  talahlarga rioya qilinsagina bu talah la ’minlanishi 
m u m k in .  Bu lalablarni quyidagi llkr yurilishlar asosida o 'm a l ish  
mumkin.



Aniqlash kocl'lltsicnti k  nv A r / A ^ , b u n d a  Ag -  oldingi
o 'lu v d an  qolgan xaiolik. K o ‘rin ib  lurihdiki. y a ’ni Ka <1. liu yerda 
icxnologik l i / in i  moyilligini qoMlash m um kin: *

P i / -  P - W .
F.laslik deformalsiyalarayirmasini quyidagicha yo /ish  mumkin:

A -  / '  ii }> iv' i I’t n iiihx * >ruin ’’ inirt •
liu lorm ula hir dcial u c h u n  h am  p a r t iy a  d e ta l la r  uchun 

h am  ishga yaroqlidur. D e ta in in g  m a ’lum  kes im i u c h u n  moyilhk 
W  co n s! ,  kcsish kuchi csa asosan kcsish chuqurlig i  / ning 
o ' /g a r ih  lurishi hisohiga oV garad i.  Hunday kes im  uchun:

A -\V{P - P )I '  ' III.IX ‘ V 11)111 '•

( 'S ' V(!lh)n ( \ ni hisobga olih, quyidagiga ega b o la m i / :

... ( \ U - A t/).
liu holda:

- m{ ( - A ^ J / A ,  < 1 .

Aniqlashlirishni am alga oshishi u ch u n  quy idag i  sharl baja- 
rilishi kcrak:

r , 4 * - ( ,  A , ) ' ] < A , .
Shuning  uchun  Icxnologik l i / im  u ch u n  qu y id ag i  sh an  baja- 

rilishi / a n in

« - <  A , - A , |.
Agar hu sharlga rioya q il inm asa , tan av o rn in g  an iqlig i har bir 

o ‘tuvda kamayih boradi.
Shunday  qilib, vuqorida kcllirilgan fo rm u la la r  kutilayotgan 

A an iq likn ing  o ‘sha lashkil ctuvchisini an iq lash  im kon in i  beradi 
(yig‘indi xaiolik Ibrnuilasiga qarang*) u Icxnologik  l i / im  claslik 
deform  tsiyalari ayrimasiga bog‘liq.

h) dastgoh bikrligini baholash usu lla r i

Dasigohning hikrligini baholashning quyidagi usullari mavjud:
/. Statik usul, hikrlik miqdorini daslgoh ishiamay luiganda aniqlash.
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2. Oinamika usuli, P.I. T ash  asbobi bilan aniqlash.
3. fshlab chiqarish usuli, lanavorga ishlov bcrish orqali an iq 

lash (bikrlik  m iqdorin i  am aliy  aniqlash h am  dinam ika usuliga 
kiradi).

/. Statik usul. Hikrlikni an iq lashn ing  ong sodda va kcng 
tarqalgan usuli staiik usul hisoblanadi. Bu usul da claslgoh bikrligini 
aniqlashga m u h a n d is  K.V.Votinov va prolessor A.P.Sokolovskiylar 
asos so lgan  (2 .19-rasm ).

2 .19-rusm. K .V . VolinovninR lokarlik dastgohi bikrligini sla lik  aniqlash:
a —sxcm asi va b —graiïgi. l —indikatorli qurilma; 2—shp indd ;

3 —sim arq o n ;  4—g'altak; 5 —kronshleyn; 6—viik.

Slalik usu ln ing  cng oddiy sxcmasi dasigohni laqal bitia lashkil 
c tuvchi k u c h  yo rdam ida  yuklash b o 'l ib  h isoblanadi, m asalan , 
hikrlikni an iq lash  ning ushbu sxcmasi K.V. Votinov lom on idan  
ishlabchiqilgan. Bunda ishlamaylurgan tokarlikdaslgohi shpindclini, 
kclingi babka  pcnolini va marka/larga o ‘malilgan lanavomi maxsus 
qurilnia va o ‘lchagich  a s b o b ( 2 . l9 -  a rasm) orqali P , va Pz yoki P y* 
Pz va Px k u ch la r i  orqali yuklash a n e h a  an iq  natijalar bcradi. 
O M ka/iigan q a lo r  ilmiy tadq iqo tla r  shuni ko’rsatdiki, daslgoh 
shpindclin i Pyva kuchlari bilan baravaryuklanilganda lizimning 
bikrligi / \ k u c h i  bilan yuklagandagiga qaraganda kam  boMarckan. 
D as lg o h la r  s lalik  bikrligini an iq lashda  o 'z iga xos tavs ilnom alar 
tu/.iladi. T av s ifn o m a lam in g  yuklash va yuksi/lash grafik chiziqlari 
bir-b iriga m o s  tushm aydi (2.19- b  rasm). bu csa yondashgan yuza- 
larning ishqalan ish  kuchi la ’siri bilan sharllanadi. Yuklash vaqtida 
ishqalanish q o ‘yilayoîgan kuchga , yuksizlashda csa claslik kuchga

y mkm

a) b)



qarslnlik k o ' i s a l a d i .  Bu csa m a l u n i  miqdorda li/inidagi lirqishlar 
bilan sha r t lanad i  Slafik y u k la sh n in g  v u q o r id a  k o ' r i b  ch iq i lg a n  l ia m m a  
k o ' r i n i s h  la ri ii yoki b u  d a r a j a d a g i  a n iq l ik d a  i s h l a m a y o l g a n  d a s ig o h  
b m k m a l a r i i i m g  h o la ü  h a q i d a  l a s a v v u r  b e n id i ,  b i r o q  d a s t g o h n i n g  
ish v aq l id ag i  bikrligi h a q i d a  l o ' l iq  l a s a v v u r  b c r m a v d i .

Professor A .P .Sokolovskiy ham  stalik uslubda />., J\ va /> 
kuchlari bilan delomialsivalovchi maxsus moslama konslmksiyasini 
yaraldi va uni dasigoh m arka/lariga o ï n a l i b  l i / im  bikirligini anialiv 
aniqlash  taklilîni kirildi.

O d a ld a .  s iaük  leksliiruvlar bikrlikning kesish sharoilidagi 
lekshmivlariga qaraganda oshiqroq  qiyniafni k o ’rsaladi. I/lanishlar 
nalijasida Sank i-Pelerburg  va T oshkem  polilexnika insiiluilarida 
l i / i m  bikrligini aniqlashning vangi dinamik usullari ishlab chiqildi-
— /inali kesibqirindi oli.sh va diamelrlami o 'Ichab. ayrimasi bo’yicha 
xnlosa chiqarish hanida ekssenlrik  opravka v o rd a m id a  vuklash va 
yuksi/Iash grallgini qurib xulosa ch iqarish  (m asa la u ,  Tosh P |-  
pribori bilan). Oxirgi usul q ir ind i  o linm asdan  nali ja  benidi.

2 .4 .6 . Dinamik usul. T osh  P. I-F ik s- M argo lin  asbob 
vordam ida (okarlik  dastgohi bikirligini aniqlash

Tosh PI pribori asosan quvidagi qismlarni: I ekssenlrikli val 
opravka; 2-korpus-ushlagich (dasigoh kcskich ushlagicliiga o 'rn a -  
liladi); .1-o‘zi v o /a r  kallak; 4-qog‘o /  o'maliluvchi baraban; 5-yuk- 
lama beruvehi g'allakli (rolikli) p las linkasim on clasiik  prujina- 6- 
o 'ngga, chapga buriluvehi disk; 7-tms (disk 6 va aylanuvchi baraban 
4 ni o V aro  bog'lash u ch u n ) ;  S-kalka qog‘o /  va ind ikalorli  s u / l a - 
g ichlarni o 7  iehiga oladi ( c h i /m a d a  ko 'rsa l i lm agan) (2.20-msm).

2.20-rasm llikrlikni kalkaga dinainik usulda am aliy yozib  beruvehi 
TashlM prihorining prinsipal sxem asi.



Bu usul b o ‘yicha dastlab  eksscnlrikli opravka shpindclga yoki 
cksscntrik li  val lokarlik  das tgoh i  marka/.lariga o ‘rnaliladi,  asbob  
csa k e s k ic h  t u t q i c h g a  o ' r n a l i l a d i .  K ksscn lr ik l i  val b o 'y m  
(o p rav k a )d a  4 l;i vintli l o ‘rl yo 'na lish  bo 'v icha so /lanuvch i vtulka 
joy lashgan ,  ind ikalo rli  so /.lag ichni kcskich ushlagichga m ah- 
k am lab ,  s o / l a n u v c h i  vlu lka b c lb o g 'i  bilan lu ta sh l ir ib  t o ‘rlta 
v in tn in g  b i t ta s in i  b o 'sh a l ib ,  qa ran ia -q a rsh is in i  burab  qotirib .  
valn ing rad ia l  urishi cng m in im a l  bo 'lgunga q ad a r  ( ind ikatorn ing  
no lga  y a q in  h o la t ig a c h a )  s o / l a s h  d av o m  c ll i r i lad i .  Q o g 'o /  
o ' rn a t i lu v c h i  b a rab an  4 ga kalka q o g 'o / i  S o ‘rnaliladi, o'/.i y o /a r  
kallak 3 pcn>si varonkasiga o /g in a  tush quviladi, supporlni g 'altakh 
p ru jina  2 g 'a l tag in i  cksscnlrik li  val 1 cksscnlrikli b o 'y in i  bilan 
lu la s h g u n c h a  surib  kclliriladi va pcroni q o g 'o /  usliga q o ‘yib 
y u b ori lad i ,  na l i jada  kalka q o g ‘o / d a  bikrlikni lasvirlovchi gralïk 
y o / ib  o l in ad i .

Y o /ish d a  n old in csa cksscnlrik valga aylanma harakal bcriladi. 
Cksscnlrikli val aylanayolib oV.ining cksscnlrik qulog’i bilan g'altak 
orqali prujina qarshiligini ycngib o'tishiga to g ri kclatli va tcxnologik
t i / im n i  d in an i ik  holatda dclbrmatsiyalaydi.

T o sh P l  pribori yordamida Toshkcnl mashinaso/Iik Aivodlariga 
yangi kcltirilgan tokarük dastgohlaridan  lorlib, bir nccha yil ishlab 
q o ’ygan das lgoh la rn ing  bikrliklari Ickshirilib, tcgishli xulosalar 
ch iqarilib ,  u yoki bu dastgoh larn ing  bikrligini oshirish va ta 'n u r -  
lash b o 'y ic h a  tavsiyanom alar bcrilgan. lîu priborning niuallill 
T oshP l profcssori ( i . l ï .  F iks-M argolin  bo ‘lib, muallillik guvohno- 
masi va pa tcn lin i  olgan.

2 .4 .7 . Ishlab ch iqarish  usulida ti/im  
bikrligini teksh irish

Bu uslub  bcvosita ishlab ch iqar ish  sharoilida q o l la n i la d i  va 
cng so d d a  usul h isoblanadi. T i / im  bikirligini bu usulda tekshirish 
uchun, val shaklidagi lanavortokarlik  dastgohi patroniga o ‘maliladi. 
D astg o h n i  ish latib  kcskich asbobn i  n ia 'lum  kesish chuqurligiga 
s o / la b  val von  yu /as idan  b o sh lab  kalta masofaga ishlov bcriladi.



kcskichni support bilan o ’ngga surih  k c sk ich n i  yana juda ham  
kichik miqdorli kesish chuqurlig iga (ish lovda t i / im n i  deform at- 
siyalamavdigan kesish chuqurlig ida) s o / l a b  u /u n ro q  masofaga 
ishlov bcriladi. so 'n g ra  valning ishlov ber ilgan  kaila va u /u n  
uchastkalaridagi d iam clr la r i  m ik ro m etr  y o rd a m id a  o le h a n a d i .  
O 'Ich ab  olingan d iam elr la r  ayrim asin ing  yarm i h i /g a  Icxnologik 
t i / in i  delom ialsiyasi m iqdori y  ni bcradi.

Xuddi shunga o 'xshash  pog‘onali vallarga ishlov berib ham  
h a r x i l  pog 'ona la r  uchun  bikrlik m iqdorin i  an iq la sh  niunikin.

P /Y  Koroblyov Icxnologik l i / im n in g  bikrligini aniq lashning  
boshqa usulini taklil ctgan. Ushbu usu ln ing  n ia /m u n i ,  kcskich 
asbobni lo 'g ’ri h am d a  leskari surish usuli b ilan  ishlov berishda 
olingan dclal o 'Ich am la r in in g  l'arqiiii o ‘lc l ia sh d an  ibonil. T o ‘g ‘ri 
surishda l i / im  elaslik  siljishi nalijasida k c sk ich  asb o b  ishlov 
bcriluvchi y u /a d a n  q o ch a d i .  Tcskari s u r i s h d a  csa asbobdagi 
yuklanish bu lun lay  yo 'q o lib .  so /Ian g an  h o la lg a  qay layo tganda 
u n ch a  kalta b o 'lm ag an  q irindi oladi. U shbu q ir in d in in g  qalinligi, 
ishlov bcrishga nioMjallangan q o ‘sh im ga, l i / im  bikrligiga, surish, 
ishlov bcriluvchi malcriai qattiqligiga va shu  kabilarga bog'liq.

Agar n sondagi dela llar  kcskichni 1 0 ‘g ‘ri surish  va shuncha 
sondagi delallar leskari surish bilan ish langan  bo 'lsa ,  u holda 
bir xil sharl-sharoilda o lingan  delallar o 'I c h a m la r in in g  farqi l i / im  
bikrligi me/.oni deb  qabul cliladi. Ushbu (>’) ju iq d o r  l i / im n in g  
norm al ishlov berilgan dclal yu /asiga q a rab  h isob langan  claslik 
siljishi hisoblanadi. Bu usul ishlab ch iqar ishda  parliya delallarga 
ishlov berishda lajriba o 'Ika / ib ,  kcrakli m lija  olish imkonini benidi.

leskari surishda mikron bilan hisoblanuvehi q irindi chiqqanligi 
uc 11 un délai oxingi o lc h a m la r i  ancha yuqori an iq likda o ’Iehanadi. 
Blinda asbobso/lik  m ikroskoplardan h am  fbydalan ish  m um kin.

O a s lg o h n in g  b ikrlig ini a n iq la sh d a  d c la lg a  ish lov  berish 
aniqligiga ko 'proq l a ’s i re lu v ch i  birikmalar bikrligini ham  hisobga 
o lish  / a r u r  Agar dclal pa lronda  ish lanayo tgan  b o ‘lsa, oldingi 
babka, palron va support bikrligi, m a rk a /d a  ish lanayo lgan  bo'lsa 
oldingi, kelingi babka lar, m a rk a / la r  va su p p o r l  bikrligi hisobga 
olinadi va hoka/o.



Y uqorídag i  m u lo h a /a la rd a n  xulosa shuki, yuqori aniqlikka 
crishish u c h u n  Icxnologik li/.im h am  yuqori hikrlikka cga bo lishi 
/a ru r ,  aUxilia.

H a v  b i r  d a s l g o l i n i n g  p a s p o r t i d a  u n i n g  bikr l ik  t a v s i l n o m a s i  
bo' l isb.  i I c x n o l o g g a  u n u m l i  kcs i sh  r c j im i  l a y i n l a s h d a  ka l l a  y o r d a m  

b c r a ú i .

2 .4 .8 .  T exnologik tizim ning haro ratdan  
dcform atsiyalan ish i

D aslgoh la rn ing  u / lu k s i /  ishlashidan, un ing  ba ñ  bir c lcm cnl-  
lari a s la -sck in  q i / ib  borishi, tanavorlarga ishlov bcrishning sislc- 
nialik oV .garuvchan xaloliklari paydo bo'lishiga olib kcladi.

O a s lg o h la r  va u larning aloh ida  qisnilari (shpindcl babkasi, 
slollari. s tan in a s i ,  kctingi babkasi va boshqalar) isishining asosiy 
sabablaridan , das tgohn ing  harakatlanuvchi mcxani/.mlarida (p<>d- 
sh ip n ik la r id a ,  lishli u /a tm a la r id a )  ishqalan ishgakuch  sarllash, 
suyuqlik u /a tm a la r id a ,  clckir qu rilm alar ida ,  ichiga o 'rna t i lgan  
clckir m o lo r id a  h am d a  sovulgich suyuqlikning kcsish /o n as id an  
loshib  ch iq u v ch i  issiqlikka va lashqi m anbala rdan  (yaqin ¡ovlash- 
lirilgan ba la rcy a la rd an ) ,  lasliqi quyosh nuridan  o'/. o 'rn id a  yol ib
q i / ish la r  h isob lanad i .

Aniqlikka j id d iy  la 's ir  qiluvclii sababga shpindcl babkasin ing 
qi/.ishi kiradi. Ishlash ja rayon ida  daslgoh shpindcl babkasin ing 
asla-sckin isib borishi va uning vcrtikal ham da gori/.ontal (ishchiga 
qarab) y o “nalish larida  siljislii ku /a lilad i.

Hunda o ld ing i  babka qulis in ing liar xil nuqlalarida 10 dan 
5()"C gacha  h a ro ra ld a  issiqlik o ' /g a r ib  boradi. ling yuqori daraja- 
dagi issiqlik sh p in d c l  podsh ipn ik la r i  va ic /y u ra r  vallar p o d sh ip -  
niklari o ' r n a s h g a n  joylarda bo 'l ib ,  korpusli d e ta l la ro 'r lach a  liaro- 
ra lidan  30—40%  ga o rtiq roq  bo 'ladi.

2.21 - r a s m d a  lokarlik daslgohi oldingi babkasining shpindcli 
o 'q in in g  g o r i /o n la l  vo 'nalis liidagi siljishi ko rsalilgan. Daslgoh 
v u rg i / i lg a n d an  s o 'n g  b o sh lang’ich davridagi isishi, shp indcln i 
ishchiga qarab  siljishiga olib kcladi.



Bu esa ish lanuvd ii  ianavor(y ir ik  vallarni ishlashda) o ' l c h a m -  
lan n i ,  shaklin i u /luksiz  ravishda o ’/g a r l i r ib  borib, s is te m a lik
o 'zgaruvchan  xalolik pavdo bo 'lishiga sababeh i bo'ladi.

Ko rinib turibdiki, sisiemalik o '/g a ru v eh an  xatolik oldingi babka 
shpindcli o 'q in i  gorizontal surilishining ikkilangan miqdoriga leng .

lajri b a la rsh u n i  ko'rsaiadiki, lanavor lam i patronda ishlashdagi 
go ri /on la l  surilish, m arka /la rda  ish lashdagiga qaraganda k o ‘p ro q  
bo 'lib , 17 m k m  gacha veladi.

Shpindel ay lan ish larson i n ni o r l l ir i lganda  uning  siljishi p ro -  
porsionai ravishda orladi.

2.2/ ra.sm. lok arlik  dastgohi oíd babkasi o'q in ing m arka/larda ish lov  
herganda haroratdan q i/ish ida g o ri/o D < a l s iljish i.

Shpindel o ‘qining siljishi kuzaliluvehi oldingi babkaning h a ro -  
rali 3—.Ssoatni lashkil qiladi, blindan k ey in esa  haroral v a s h p in d d
o qi holali m uvo /ana llashad i .  D astgoh  to 'x ta li lgan ida ,  u a s t a -  
sekin soviy boshlaydi va shpindel o ‘qi o ‘z holatiga siljib qaytadi.

H undan  sh u n d ay  xulosa keiib c h iq a d i ,  ya’ni d a s tg o h n in g  
delorinalsiyasi hilan bog liq  b o ‘!gan ishlov berish xaloligini yo ‘q o -  
tish uchun. das lgohning  2—3 soallar iehida salí yurishida b o sh lan -  
g ich qi/dirilishi z a ru rb o ‘ladi. Navbaldagi lanavorga ishlovbcrishni 
esa dasigohga d am  bermay bajarishga io*g‘ri keladi.

2 .4 .9 . K eskich ashobning issiq likdan defbrm afsiyalanishi

Kesish zonasida  ehiquvchi issiqlikning ba 'z i b irq ism i kesk ich  
asbobga oMib, un ing  qi/Jshiga va o lc h a m la r in in g  o ’zgarishiga o l ih  
keladi.



Tokarlik  ishlov her ishda  Icxnologik li/. im ning  issiqlik defor
máis iyasiga h o g i iq  b o ‘lgan eng katta xalolik kcskichning qi/.ishdan 
u /ay ish i h isoblanadi.

L cg ir langan  a v-  1080 M P a (110 k g s /m m )  p o 'la l  T I5 K 6  
plaslinkali,  q u lo ch  u /u n l ig i  40 m m  va ko ‘ndalang  kcsimi 20 x 30 
m m  kcskich b ilan  y o 'n i lg a n d a ,  kcskich u /ay ish i  lo ‘xlaydigan 
issiqlik n u iv o /an a l i  l a x m in a n  20 2 4 d aq iq a  u/.luksi/ ishlagandan 
kcyin rcVv I>cracli (2 .22-rasm ).

Alp mkni

2.22-rasm K cskich tanaííus hilan isb lash ioi uning issiqlik  
dcfurm atsiyasiga U 'siri:

1 kcskichning sovishi; 2 — kcskichning uxluksiz ishlashidan qi/.islii,
3 lanall iis  bilan ish lash  sharo il ida .  л / , .....  kcsk ichn ing  m ashina

vaqlidagi u /ay ish i ;  \l.un — kcskichning lanall i isda qisqarishi.

Y u m s h o q  p o ' l a t g a  ish lov  bcr ishda  r a s m d a  ко rsa li lg an  
qonsmiyalning u m u m iy  xaraklcri saqlanib qolib, 12daqiqa u /h iks i/  
ish lagandan  kcyin k csk ich n in g  issiqlik m u v o /a n a l i  ro‘y boradi. 
Kcsish liv.Iigi, kesish chuqurlig i  va surish m iqdori  oshirilganda 
q i / ish  K vlashadi, ju m la d a n  kcskich u /ayad i .  Kcskich u /ay ish iga  
uning dasla q u lo ch i  u /u n l ig i  kalta laYir k o ‘isatadi. M asalan , 
kcskich qu loeh in i  40  m m  d an  20 m m  gacha kichiklashtirilganda 
un ing  u /ay ish i 28 m k m  d a n  18 m km  gacha kam aygan.

Kcskichning qi/.ishi va u/ayishi ishlanuvchi material qalliqligiga 
to 'g 'r i  p roporsiona ld ir .

Tabiiy  sov ilg ichs i/  ishlash sharoilida kcsk ichning u /ay ish i 
30-50 m km  gacha  yeladi. Sovilgichlarni m o ‘l-k o l ! ik  bilan sartlab 

%



sovitilganda koskich larinng  u /ay ish i  3 — 3.5 m arta  kam ay ish i  
kii/aliladi.

Kcskiclming \ / , t (ntkm) u /ay ish in i issiqiik m uvo/anatlashgan  
sliaroiida cjuyida^i formula bilan ta x m in a n  hisoblash m um kin:

VA ( ’ ■(/, -V /' (2.38)
l iunda: C — do im iy  ( v =  100— 200 m / m i n .  / s  1.0 m m . 

s s  0.2 m m /a y l ,  C ~  4.5 b o ’ladi); A. — kcskich  q u lo c h in in g  
u/unlig i.  tnm da; /  — kcskich k o 'n d a la n g  kcsimi. mm.

Issiqiik m u v o /a n a t la s h g u n g a  q a d a r  b o ' lg a n  b o sh la n g 'ic h  
ishlash davr ida  kcsk ic lm ing  u /a y is h i  i sh lan u v ch i  tan av o r la r
o Icham larining u / lu k s i /o ' /g a r i s h i  ( tashq i ko 'r in ish i unclia kalta 
bo 'lm agan  tanavorlarda) yoki y u /a la rn in g  shakl o '/g a r ish i  (ka tta  
o 'lcham li tanavor larda) ku/atiladi.

T ana \o ila rga  m ashina vaqtiga long (7',,,,«),) tanaflus bilan ishlov 
bcrislida, kcsish jarayoni to 'x ta ti lgan  p a v td a n  boshlab. kcskich 
asbob soviy boshlaydi va u qisqarib bo  rad i. bu sovish navbatdagi 
tanavorni kcsish davrigacha (o 'lchab  b o 'l ib )  davom  ctadi. Ru 2.22- 
rasmdagi g ra llkdan  ham  ko 'r in ib  luribdi.

A.F.,Sokolovskiy lu /g an  cgri c h i / i q la r  sh u n i  ko 'rsa tad ik i,  
lanavorlarga m a s h in a  vaqti tanal'fusi b i lan  ishlov b cr ilganda  
kcskiclm ing issiqiik dctorm ats iyasi.  s h u n in g d c k  ishlov bcrish  
haroral xaloligi sc/ilarli niiqdorda kam ayadi.

Kcskich. m ash in a  vaqti tanaffusi b i lan  d am  oldirib. r itm ik 
ishlatilsa. u n in g  u /ay ish i  A/u ta x m in a n  qu y id ag i  fo rm u lad a n  
topiladi:

V/ \l  ̂nuisk
■ 7 T m m . (2.39)

1 1 till

bunda  7 u.n — kcskich ishlashining lanaffus  vaqti. miu.
Kilmik ishlaganda tan a \o rn in g  issiqiik dcform alsiyasi d o im iy  

b o Lladi. Rilmikiik y o 'q  bo 'lganda b a ' / i  b ir  tanavorlarn ing  issiqiik 
dciorn ia tsiyalaii  h am  lurlicha bo lib. lan av o r la r  o ' l c h a m la n m  
yoyilib joylasliishiga olib kcladi.

Dastgoh va asbobdan  tashqari tanavor h am  harora ldan  defor-  
m ats iya lam b , ish lov bcrish aniqJigiga j id d iy  ta 's i r  koTsatad i.



Is'iilash ja rayon ida ,  kesisli /.«nasida issiqlik paydo bo‘hb, tanavorni 
q i/d iradi.  K.o'p so n li  o ' tk a / i lg a n  ladqiqotla r  ko 'rsatadiki, asosiy 
issiqlik q i r in d id a  to 'p l a n a d i .  Î sh lan u v ch i  tanavorga  csa kam 
m iq d o rd a  issiqlik  o ' t a d i .  Bu fikr tashqi y o 'm s h .  y a ’ni frczalash, 
ra n d a la sh ,  ich k i  y o 'n i s h ,  tashq i  s id ir ish  am a l la r in i  bajarish 
u c h u n  l ia q q o n iy d i r .  P a rm a la sh  usulida csa issiqlikning ko p 
iniqdori tanavorda  qoladi.

T ek sh ir ish la r  s h u n i  ko 'rsa tad ik i,  tokarlik  ishlov herishda 
50— 86 % issiqlik q ir in d i  bilan chiqib ketadi, yuqori te/Jik bilan 
kcsishda csa h a t to  90 % gaclia; 10—40 % issiqlik keskiehga o 'tad i;
3—9 % issiqlik tan a v o rd a  qoladi va 1 % ga yaqini tashqi m uhitga  
larqaladi.

P a rm a la sh d a  28 % paydo bo 'luvchi issiqlik qirindiga o 'tad i ;  
14.5 % parm aga  o ' t a d i ;  52,5 % tanavorda qolad i va 3 % tashqi
muhitga larqaladi.

Tanavorlarning liaroratdan u/.unligi bo 'y icha kengayishi (dcior- 
m atsiyalanishi) quy idag i  form uladan topiladi:

A; a L ( \ r)'  <1 4 0 >
bunda: A, — h a ro ra td a n  kcngayish; a  — tanavor m aterialining 
cluziqli kengayish  koeffitsicnü; L — tanavor u/.unligi: A, — haro-
rat darajasining farqi.

MisoL T o kar lik  shpindelining u/unlig i I. =  800 m m , malcriali 
p o ' l a t  45, A, -  10° va p o ' l a t  u c h u n  0 .000012 ga tcng. 
S h p in d c ln in g  h a r o r a t d a n  o 'q i  b o 'y la b  u /a y i s h  m iq d a r i  A, 
aniqlansin.

Yechish. B crilgan lam i (2.40) ibrmulaga qo 'y ib  h isoblaym i/ va 
shpinddning haroratdan uzayishi A, — 0.000012S00T0 = 0,096*0.1 
m m  ga tcng ckanligini aniqlaymi/. Amalda, alhatta bunday bo lishiga 
yo 'l  q o ’y m asd an  ch o ras in i  ko‘rish /¿îrur.

2 .4 .1 0 . Ich k i kvchlanishning aniqlikka ta 's ir i

M aT u m k i ,  tanavor la rdag i  mavjud b o ‘lgan ichki k u ch la -  
nishlar m u v o zan a t la sh g an  bo'lib, tasliqi m u lii tdan  b ironta  ta sir 
ko 'rsa tilm asa bu  kuch lan ish la r  oV. ho latin i va shaklini o zg a im a s  
saqlaydi.



Bu hodisa k o 'p  ho la tlarda  sc / i la r l i  b o T m ay .  rnashina va 
m ex an i /m la r  y ig 'i l ib  cksplualatsiya q il in ish i  davrida . vaqt o ‘tishi 
biJan yu /aga  ch iq ib  o ‘/  ta’sirini ko’rsatishi m u m k in .

T an a v o r la rn in g  bu ichk i  k u ch lan ish la r i  k o 'p in c h a  u la rn i  
quyishda, sh tan ip lashda ,  lermik ishlov b e rg an d a  va h a r  xil tcx n o -  
logik amallarni bajarishda. tanavor tanasi uchaxtkalarin ing notekis 
sovishidan paydo  bo 'lishi mumkin.

Ichki kuchlanishga cga bo 'lgan tan av o n i i  daslgohga o ‘rna lib , 
ustidan bir qa tlam i kcsib tashlansa, icliki k u ch ian ish  m u v o /an a l i  
bu/ilib .  bu icliki kuchlanishlar qaytadan  taqs im lan ib ,  tanavorn ing  
shaki oVgarishiga oiib  kclishi m um kin.

Bu kuehlan ish lar  quyidagi usullar y o rd a n u d a  kamaytiriladi:
1. Tabiiy qaritish  (eskirtirish).
2. S u i v i y  q a r i t i s h

3. T anavordan  oV garuvchan  tok o ' tk az ish  y o ‘li bilan.
4. T an a v o rh rn i  bo lg 'a  bilan (araqlalib b o lg ‘alash yo ‘Ii bilan.
1. Tabiiy qaritish usulini q o ‘llashda, gabarit i  katîa ^ ‘igan, 

quyish va sh tam p lash d an  tayyor b o 'lg an  tan av o r la r  b irlam chi 
d ag 'a l  ish lovdan  kcyin korxona  b inosi  t a s h q a r is ig a  o ch iq  m a y -  
donga  olib chiqib . m a lum joyga yoyib q o 'y i lad i  va yarim  y il. bir 
yil. va ni ma lu ni m udal oralig’ida saq lanad i .  T ab iiy  muliifda; 
yom g 'ir .  qo r  yog 'ishi, quyosli nu ridan  qixishi. sham ol tegishi 
naüjasida icliki kuchlanisli asla-sckin kamayrb boradi. bu 70—80% 
gacha kamayishi mumkin.

2. Sun'iy qaritish usuli ko 'p incha  tc rm ik  pcclilarida bajariladi. 
Buning uchun tanavor katfaligi icrmik pcchlariga sig'adigan boTishi 
kcrak. Bu usul h am  nisbatan oddiy bo'lib. pcchlarga  joylaslitirilgan 
lanavorlar m a ’luni harorat o lguncha q izd iri lad i va in a ‘luin vaqt 
ushlab turiladi. kcyin ma lum darajagacha sovitiladi h am da  yana 
sliu haio ra tda  ush lab  turiladi va h o k a /o .  13u jarayon bir necha  
soatdan bii, ikki sutkagacha va icliki k u ch lan ish  m iqdori  m in im al 
qiymalga yctguncha davom  ettiriladi.

V Tanavordan o'zgaruvchan tok o'tkazish va 4-tanavorlarni 
taraqiatih bolg'aiash usullari yaxshi natija lar berm aganlig i  sababli 
juda liani kani qo'Uaniladi.



Yuqorida k o 'r sa t i lg an  tanavorlar defornialsiyasi ichki kuchlar 
ta ’sirida d e ta l la r la  s is tem atik  geom etrik  shakl \aloliklarini paydo 
bo'lisliiga ichki m a n b a  bo 'lib  x i/ jna t  qiladi.

2 .4 .11 . A sboblarn i berilgan o lc h a m g a  sozlash xatoligi

A sbobni b e r i lg a n  o 'c h a m g a  sozlash  \a to l ig i  d eb  asbobn i  
dastgohga o ' r n a t i s h d a  so /Ianuvch i o 'lch an ila rn in g  m aksim al \ a  
m inim al ora lig 'idag i masofaga aytiladi. Bu xatolik, qoidaga binoaii, 
qo 'l lan iluvchi a s b o b n i  so/Jash usuliga bog 'liq .

Asbobni b er ilgan  o 'lch a m g a  soz lashn ing  quyidagi usullari 
mavjud:

1) s ina luvch i  de ta l la r  bo 'yicha;
2) e ta lon  b o 'y ich a ;
3) ta y a n e h la r  b o 'y icha ;
4) in d ik a lo r la r  bo 'y icha ;
5) islichi kalibrlar  bo 'y icha;
6) m ax su s  o p t ik  va boshqa asboblar qo 'llash  bo 'yicha.
B u la rd an  b a ’/ i  b irlarining i/.ohlari quyida keltiriladi.

I  Sinov yurishlar va o'lchash usulida soztosh 
(sinaluvchi detallar bo'yicha)

O 'tm a s la s h g a n  keskich asbobni davriy  a lm ashtirish , dast- 
gohni h a r  sa la r  bajariluvchi o 'lch a m g a  so /Jashga to ’g ri keladi. 
M aydoni to r  q o 'y im la rd a  asbobning turg 'unlig i vaqti ichida lining 
holatini de ta iga n isb a tan  o 'lcliamli ycyilishini kompensatsiyalash 
uctiun bir yoki b ir  n ech a  marta sozlashga to*g ri keladi. Sozlash va 
rostlashning va/.ifasi sh u n d an  iboratki, y a ’ni berilgan partiyadagi 
lianim a detallar bajariluvchi o'lcliamlari qo 'yini maydoni oralig‘ida 
b o ‘lishi kerak.

Birinchi usul b o ‘yiclia keskichni o 'rn a l ish ,  berilgan s o / la -  
nuvchi o ' l c h a m g a  dastgohda sinaluvchi detallarga ishlov berish 
b i b n  k e tm a - k e t  yaqinlashish  o 'tkaz ilad i.  u larning o  Ichamlari 
universal o ' l c h o v  asboblari yoki chegaraviy kalibrlar bilan tek- 
shiriladi. S in a lu v ch i  detallarni tekshirishdagi. berilganlar b o 'y icha  
zarur b o 'lg an  a sb o b n i  siljitish q iym ati va yo nalishi an iq lanadi.



Huiida so /lash  xatoligi q o ‘y im ning  0,1 q ism ig a  teng  (A O, 1 IT) 
bo 'lishi lo/im .

Ikkinchi usul b o ‘yicha keskich ash o h  ta lab  etilgan, o ld indan  
h isoblangan  holatiga n a ’m u n a  (nusxasi)  b o ‘y ich a  (baJandlik, 
gabarit)  o inatiladi. A sbobni o ‘n ia tish  d a s tg o h n i  ish lan iayotgan  
(stalik) holatida yoki u n d an  tashqarida (a jra t i luvch i  supporllar, 
yo nuvchi o p rav k a ia r .  revolver kaliagi va b o sh q a  q u i i lm a la r  
q o ‘llanilganda) bajariladi.

Birinchi usulning na/ariyasi m atem atika  stalistikasini qo'llash 
asosida prolessor A B .Y ax in  to m o n id an  ish lab  chiqilgan. Sozlash 
savollari shun ingdek  professor A .P .Sokolovsk iy  islilarida h am  
ko‘rilgan, qaysiki ishchi so/Ianuvchi va statikaviy so /lash  o lc h a m i  
deb  ataluvchi ta 'r if la rn i  bergan.

Kesuvchi ashobni har safar a lm ash t i rg an d a  yoki har safar 
rosllaganda shutiday o 'rn a l is h  im kon iya li  y o ‘qki. u dastgohda 
mutlaqo bir \ i l  do im iy  holat egalJasin. A lohida islilanuvchi detallar 
partiyasi ucliun, u liar xi! farq bilan liosil b o ‘ladi. Asbobning 
ikkita chegaraviy ora lig 'idagi masofani yoki u lar  holatiarining 
laqs im lan ish  m ay d o n in i  s h a r th  rav ishda d a s tg o h n in g  sozlash 
xatoligi deb yuritiiadi. Bir n ech ta  partiya detallariga ishlov berishda 
ishlanuvchi o 'lch am g a  q o 'sh im ch a  xatolik kirituvchi bu  m iqdorni, 
\  bilan belgilaymiz. As qiyniali dastgohni sozlash uslubiga bog‘liq 

va so/Ianuvchi oMchanilaming inaksinial va m in im alla r i  ayirtnasiga 
teng. Sozlash  x a to l ig in in g  q iym ati  so z lo v ch i  m a lak â s i  bilan 
an iq lanadi,  ya’ni subyektiv oniilga bog 'liq ,  sh u n in g d ek  q o ‘lla~ 
niluvchi o ‘lchagich asboblar va n a 'm u n a la r  sifati va aniqligi bilan 
an iq lanad i.  S ina luvchi de ta l la r  b o 'y ich a  so z lan g a n d a ,  berilgan 
usulga xos bo ‘lgan ravishda sozlash xatoligi sh u n in g d ek  h isoblash 
n o an iq l ig in in g  funksiyasi b o ‘Iib topiladi. S in a lu v c h i  detaUar 
bo 'y icha sozlashda, sozlash aniqligi to4g ‘risida ish lan g an  detallarni 
o ' lch a sh  natijalari b o ‘yicha xulosa ch iqan lad i.

O lingan o ' lch am la rd an  odatdag idek  o l in g an  o ‘rla arifmetik 
o ' l c h a m i .  ber ilgan  so z lash  usu lida  p a r t iy a d a g i  d e ta l la rn in g  
guiuhlashish  m arkazi qilib olinadi. Sozlovch in ing  vazifasi, shu 
guruhlashish markazini iinkoni lx>richa sozlanuvchi o lc h a m g a  inos 
keluvchi nuqta bilan t o ‘la m os kelishiga er ish ish i kerak. Agarda



sinaluvchi ck’lallar  o*lcham laridan h isoblangan  o ‘rtacha arifmetik  
q iym al so z lan u v ch i  o T ch a m d an  farq qilsa. sozlovchi lim b yoki 
boshqa q u r i lm a y o rd a m id a  asbob holatiga tuzatish kiritiladi.

S ina luvch i  dcta llarn i o ‘lchash  xatoliklarini Vkh va asbob 
liola tini ro s l la sh  xatoligi A** n in g  m avjudlig i  shunga  olib  kela-  
diki, y a 'n i  egri ch iz iq g u ru h la sh ish  m arkazi har bir partiya dctal- 
lari uc liun  soz lanuvch i  oMciiamga n isba tan  siljib qoladi. Eng katta 
siljish va tegislili sozlash xatoligi:

1 ''Vc'sf ) *

A „ - 2 ( \ w . . ^ ) .  (2.41)

Agarda s in a lu v ch i  dctallarn i oMchash noaniqligi va asbob  
holatini ro s l lash  xatoliklari, taqa t tasodilly  xatoliklarning horligi 
deb qara lsa .  Ao-ti, va A„*i xato lik larin i  qo^shish. kvadral ildiz 
(lasodifiy xalolik larni qo 'shish) qoidasi b o ’yicha qo‘shish munikin:

. A * . (2.42)

bunda  k  — ,V th  va A.«*i q iym atlarn i n o rm a l  q o n u n d an  chetga  
ch iq ish in i  l iisobga oluvchi koeffltsienl, k = 2.... 1,2.

S h u n in g d ek .  xuddi shunga o ‘xshash va bundan  ham  aniqroq  
formula m a ’lum

A,„, = 11 k^ ^ ' f  1 (2-43)

bunda Ajos] =  1.73; ko.kh 1.2.
Ami va A. ici.miqdorlarni m a ’lu m o tn o m a  adabiyotlardan  olish 

lozim. (2 .43) fo rm uladagi V /  va a,o, i q iymatlari radiusga legishli. 
qiymati esa tanavor d iam etriga tegishlidir.

Agarda asbobn ing  kcrakli siljishini aniqlash. uni hisoblash 
usulini o ‘zi b ilan  bog‘liq bo ’lsa, u nda  sozlash xatoligi ortadi:

\  ~>k I \ l - \ 2 ■ A2 (2.44)V o'lch • V.3S/ ' l\i3 ' 
bunda  AhB — asbob  siljishining hisoblash usulining xatoligi.

S ina luvch i  dctallarni o ‘r tacha  arifmctik qiymatini hisoblash 
xatoligi b ilan  an iq lanadi.  M a ’lumki, bu xatolik



\ n  " ffT V« -
hunda, a  — o 'r taeha  kvadral o g ‘ish, berilgan ishlasli usuli aniqligini 
la\siflaydi. n — s inaluvchi detallar soni.

Masalan, / 7 - 5  bo‘lsa A , : ! 0 .45- a  ; n -  10 da  \ hr -A)j2-a 
bo'ladi.

Agarda a  — n o m a ’lum bo 'lsa . taxm inan  qabu l qilish mumkin:

T/6,  (2.45)
hunda T  — ishlanuvchi o ' l c h a m  q o ‘yimi. B u  ho ld a  n =  5 da va 
n =  10 da va hokazo  b o iad i .

k o 'p c h i l ik  m uallit tar  h an im a  ishlov b er ish  hollari  uchun  
deyarli yetarli b o ’lgan an iq likda so/lash  xatoligi A v, 2a  gayok i  
A ^  0,17'. ga teng qilib q ab u l  qilish m u m k in .  h u n d a  Tb — baja- 
riluvehi o ‘lcham q o ‘yimi.

2. Ktalon (na'rauna) bo'yicha so/lash

Etalon b o 'y ieha  so /Jashda  statik usulga y o n d o sh ish  zarur, 
asbobni kerakli o ‘lch am g a  so/Jash dastgoh  ish lam asd an  turgan 
vaqtida olib boriladi Bu holda texnologik l i / im  b o ‘g ‘inlarimng elastik 
d e fo rm a ls iy a la n is h la r in in g  e ta lo n  o ‘l c h a m i n i  m o s  ravislida 
korrektirovka qilish yo 'l i  h i lan ,  yoki ta jr iba  y o ‘li b ilan  kerakli 
qalinlikdagi s h c h u p  tan lab  hisobga olishga t o ‘g ‘ri kcladi. E talon  
b o ’yicha so/lash  boshqa  usullarga qarag an d a  k am  vaqt oladi.

Bu usulni ko 'p  keskichli lokarük das tgohlarga qo 'l laganda  eng 
yaxshi n a t i jalar beradi. K eskichning  za ru r  b o Llgan  holati radial va 
o ‘q b o ‘y lab yo‘nalishlarida ularning kesuvchi q irra la rm i etalonning 
tcgislili yu/a lari bilan tutashguncha olib boriladi. Oxirida ishlanuvchi 
detallar ko‘rinishida bajariladi va dastgoh m arkazlariga  o ‘matiladi. 
E talon 0 ‘lcham lari.  dastgoh qism larin ing kesish kuchi,  shpindel 
podshi pniklaridagi tirqishlar. vashuningdek , is lilanuvchi yuzalar- 
dagi mikronotekisliklar ta ’s ir idan  elastik s iq ilishin i h isobga olib 
bajarilishi kerak. chunki keskiclmi bo ‘rtig‘in ing tagi b o ‘yicha o ‘rna~ 
tiladi, bajariluvchi o ‘Ic h am m  o ‘lchash esa b o ‘r t ig ‘in ing balandligi 
bo‘yicha sanab chiqilgan omillar yig‘indisining t a ’sirini. so/ianuvchi



o ’lcham ga z a ru r  bo 'lgan  luzatish kiritib va bir ncchta sinaluvclii 
detallarga islilov berib. hisobga olish m unik in .

E ta lon  b o ‘yiclia xozlash xatoligini. y a ’ni ish layo tgandastgoh-  
dagi kcskich asbo b n in g h o la t  xatoligini quyidagi formula yordamida 
topamiz:

bunda: A,., Iav — e ta lo n n in g  tayyorlash xaloligi; A,1l;iy — eta lonn ing  
o ’m atish  xatoligi; Asho.rn — asbobn i  o ‘rnatish  xatoligi.

Agar é ta lo n  valik ko 'r in ish ida  b o ‘Isa (tokarlik islilari u chun) .  
k o 'n d a lan g  o ' l c h a m g a  n isbatan  Vi^y q iym atin i  o 'rna l ishda  uning 
d iam etri u c h u n  q o ‘y im ning  yarm iga tcng  qilib olish zarur. I5u 
m iqdorga ,  sh u n in g d ek  m arkaziy  tesh iklar o ‘qiga n isbatan  é talon 
bo ‘vn in i ik 'kilangan ckssentris ite tin i q o ‘sh im cha  qilish kerak. 
Q o ‘sh iluvchi xatoliklar tasodifiy sabablarga ko ‘ra tug‘iladi deb 
hisoblab, quyidagini olamiz: At.Ltiiy qiym atin i 10...20 mkm oralig'ida 
olish tn u m k in ,  é ta lon  b o ’yini ekssenlrisiteti 5 mkm oralig 'ida 
ushlasli im k o n ig a  erishiladi. Asbobning o 'rna t ish  xaloligi A^, 
ni s h c h u p  yok i  yassi qog 'oz  b o ‘yicha 20...50 m km  ga teng qilib 
olish m u m k in .

X ato lik lar  algebraik qo ‘sh ilganda =35...70  mkm ni lashkil 
etadi. Hu xa to lik la rn i kvadrat ildiz usulida q o 'shganda  va k = 1 .2  
b o ‘lsa A*,,. =  30...65 mkm ni taslikil etadi. \ 17 katta qiym atlarin i 
odatdagi n o rm a l  aniqlikdagi sozlash kichiklari esa-yuqori aniqlik 
dagi soz lash  d e b  qarash m um kin .

D astgoh lardan  tashqarida keskiclilar maxsus nioslamalar yorda
m ida  sozlanadi.  Tokarlik keskichlarini so/Iovehi keng tarqalgan 
moslama konstruksiyasi 2.23- a rasmda keltirilgan. Keskich (4) kesuv- 
chi plastinkasi bilan moslama plastinkasi (5) ga taqaladi. Kerak bo'Igan 
L uzunlikka vint (3) yordam ida o ‘rnatiladi. Indikator (1) « ‘rtasiga 
qo'yilgich (2) vint (3) bilan tutashtirilgan va bular vintni rostlash 
uchun  x izm at qiladi. Sozlangan vint (3) kontrgayka bilan qotiriladi.

lch k i  yo*nuvclii keskiclilar (2 .23-b  rasm) yuqorida keltiril- 
ganga o ‘xshash m oslam alar  y o rd am id a  ikki o ‘zaro perpendikulär 
koordina ta la r  b o ‘yicha I. va 11 o i c h a m la rg a  sozlanadi. I Dar bitla



2.23-rasm. K cskichlarni so z lasb  iB oslainasi.

yoki ikkita ind ikatorga ega bo ‘lishi m u n ik in .  S o /lash  an iqlig i
0,015 ..0.02 m m  oralig 'ida yotadi.

3. S inaluvchi lanavorlar bo ‘y ich a  ishchi kaJibr 
vonlanm la so /la sh

Ho/.irgi vaqlda, ko 'pchilik  n iash ii ia so /l ik  /avod la r ida  ish ch i  
kalibrlar h o 'y ic h a  so / la sh  usuli q o 'I I a n i l a d t ,  sh u n in g d ck  h u  
kcyinchalik h a m  ishchi buyumga islilov ber ishda  foydalaniiadi. 
S o z las l id an  k ey in  i sh ch i ,  hir yoki b i r  n e c h t a  t a n a v o r la n i i  
tayyorlashi zarur. Agarda oMchamlari ishchi kalibrda ko‘/.da tulilgan 
q o ‘yim o ra l ig ' id a  b o 'lsa .  so /Ia sh  t o ‘g ‘ii o ' t k a / i l g a n  b o T ib .  
partiyadagi h a m m a  delallarga ishlov berishga ruxsat bcriladj.

l iunday  so/Iash usulini qoniqarli d eb  b o 'lm ay d i ,  eliunki h a l lo  
dcvarli qulay lioida ham, qachon  ishlash  u c h u n  qo 'y im  taqsin io t 
m aydonidan  so/ilarli ortiqcha b o ‘ladi, u nga  kaioiat vo ’q, y a ’ni 
p a r t iy a d a g i  d c la l l a r n in g  sez ila rl i  q i s m i  <>‘rn a t i lg a n  q o ‘y im  
chegaras idan  ch iq ish i  m u m k in .  y a ’iii i sh g a  yaroqsiz  b o ‘ladi. 
Taqsiniot egri c liiz ig‘i. qaysiki s inaluvch i lanavor o ‘lcham iga  
tcgishli bo 'lib ,  q o ‘yim ichida lurli liolat cga llash i m u m k in  va bir 
sinaluvchi tanavo in i  tayyorlash bilan, u n i  taqs in io t  m aydon in ing  
qaysi uchastkasiga t o ^ r i  kelishini an iq lash  m u m k in  emas.

2 .4 .1 2 .  T an avorlarn i m o sla m a g ii o br n a ( ish  x a to lig i

Tayyorlash ja iay o iu d a  detallarni i s h o n c h l i  ba /a lash ,  ularni 
/ a r u r  b o ‘lgan k u c h  b i lan  m a h k a in l a s l i n i  (k u c h l i  t u ta s h u v  
yaratislini) ta lab  c tad i ,  bu esa s h u n d a y  s h a ro i t la rd a  b o ‘lishi 
m um kin:



1. Ishlov berish  ja ra y o n id a  hosil boMuvchi k u ch la rv a  u larning 
m om en tla r idan  o r t iq  b o l lgan kuch la i  h am d a  ularning m om entlari  
hilan detai h o la t in i  buzuvch i kuchli tu tashuv  bajarilgan holda.

2. K uchli tu ta sh u v ,  kuchli tutashuvni b u /uvc li i  kuchlar  va 
ularning m o m e n t la r i  paydo  b o ‘lishidan a w a l ro q  sodir b o ‘lgan 
sharoitda.

Kuchli tu ta sh u v d a  detallar deform ats iyalan ish  im kom ga ega 
bo 'lib ,  o ‘rn a tu v g a  x a to l ik  kiritadi. T an a v o r la r  to ‘p lam in i ishlash 
aniqligi q i s q ic h d a ,  p a t ro n d a ,  m a rk a / la rd a  va shunga o 'xshash. 
m o s la m a la rd a  i s h la n g a n id a  bir xilda b o 'lav e rm ay d i .  M asa la n ,  
tanavorlarni sangaga  o ' r n a ü b  m ah k am lab  qisilsa «oldinga siljish» 
hosil b o ‘lib . q is i l i s lu la n  b o ‘shatilsa o*/, asliga  «qayta siljish» 
hoia tlari  yuz  b e r a d i  va  boshqalar ,  b u la r  esa tan av o r la rn i  o 1/  
o 'q i  b o ‘y lab  su r i l ib  qo lish iga  sab ab ch i  b o 'lad i .  T an av o r la rn i  
m a rk a /Ja sh u v c h i  u c h  qu loq li  p a l ro n d a  q is ilga iu la  h a m  shunga 
o ‘xshash  q u lo q la r n in g  b ir  q a n c h a  d o im iv  b o Llm ag an  rad ia l  
siljitislilarda h a m d a  p a tro n n in g  oldingi dcvorin ing  elastik defor- 
matsiyalamshi na t i jas ida  o ‘q  bo‘ylab, o  rna tish  xatoligi o  ringa ega 
boiad i.

T anavorla rn i  m a s h in a  qisqichlarida m ah k am lag an d a ,  m ah -  
kamlash xato lig in i kelib chiqishiga sabab, tanavor va qisqichlar 
ele m en tían  ni q is ish d a n  hosil bo‘luvchÍ elastik deformatsiyalaridir.

O 'rn a tu v  xatolig i deb, tanavorni yoki buyum ni o ‘rna tishda 
haqiqiy  e ñ s h i lg a n  h o la t in i  talab e t i lgan idan  og'ish m iqdoriga 
aytiladi.

0 ‘rna tuv  xa to l ig i  fio detallarni m oslam aga  o rna tishda paydo 
b o ‘lib, bazalash  xato lig i a ,  m ahkam lash  xatoligi r.m va m oslam a 
noaniq lig idan  ke l ib  ch iquvch i  tanavorn ing  h o b t  xatoligi larni 
qo 'sh ishdan  hosil bo 'lad i .  Ya’ni,

eo' - cb * cm 1 chx yoki ularning vektorli yo ‘nalishlari har xil 
bo‘lganda,

^ k  ♦ 4  . (2.47)

bunda: a  — b aza lash  xatoligi; em — m a h k a m b s h  xatoligi; en* — 
tanavorning m o s la m a d a g i  holat xatoligi.



2.24 ras т. O'rnatuv 2.25-rasm. O 'rnatuv aniqligiga
xatoliginiiig sxeinasi. p ri/iaa  burcbaginiiiR la ’siri.

Dctalni m oslam ada o 'm a t ish  sxeinasi keskich asbobga nisbalan 
detaining ba /a la iiuvch i yu /a la r in ing  ho latin i  an iq lashn i  ko7,da 
luladi. Xususan. 2 .24-rasm da deta in ing  o ' r n a tu v  sxeinasi ish la- 
nuvehi yu/л  a ni m oslam aning o 'rnatuv d e m e n t ia  ridan ,Ymasofada 
joylashislini ко'/,da  tu tadi.  Biroq. i sh lan u v ch i  dc la l  m a h k a m la -  
nisliida ayrim sabablarga ko 'ra koVda tutilgan o 'm a tu v  sxemasidan 
farq qiluvehi holatni cgallashi m um kin .

Bu sabahlarga quyidagilar kiradi:
1) ishlanuvchi detallar va m o s lam a lam in g  ba /a lash tir i luvchi 

yu /a lar in ing  shakl noaniqligi;
2) dctallami va moslamalarni m ahkam lashda  ba/ajashliriluvchi 

s irtlarnmg yu/.a qa tlam larin ing  deform atsiyalaiiishi;
3) m ahkam lashda  deíallarn ing  surilishi (de ta lla rn ing  b a /a la -

11 uve hi yu /a lar in ing  m oslam an ing  bazalovchi e lem en tla r id an  qo -  
chishi).

2 .24-rasm da ish lanuvch i tekislik a ho la l  o ' r n ig a  h holatn i 
egaliaydi va tegishli o 'm a tu v  xatoligi k(). ni hosil qiladi.

Tiulí detallarning m oslam ada joylashish sliaroiti bir xilda cmas, 
shuning uchun  so/lanuvchi o 'rna tuv  xatoligining qiym ati tasociifiy 
kattalik bo 'lib  hisoblanadi.

M ahkam lash  xatoligi i;in. ish lanuvchi detai va m oslam an ing  
delorm ats iyalan ish idan  hosil bo 'ladi. y a ’ni isfilanuvchi detalga 
siquvehi kuchlar qo 'y ish im iz  nalijasida so d ir  bo 'ladi.  Shunday



ciilib. m o s la m a n in g  bikriigiga, oU cham lariga , shakl aniqligiga, 
bazalovchi y u za la r in in g  tozaligiga va ish lanuvchi dela! bikriigiga 
h am d a  s iquvch i  k u ch la r  yo 'nali shining kattaliklariga bog liq .

B azalash  xa to l ig i  (ц;) o ‘ringa ega b o 4 ad i .  qachonki ishlov 
bcrish sxcn ias ida  texnologik (o 'rn a tu v .  yo 'na lt irg ich . layanch)  
Ьа/л konstruk lo rl ik  va o 'lch o v  bazalar b ilan  bir y u /ad a  yotm asa.

Bazalash xatoligi deb tanavorni yoki buyumni bazalashda 
haqiqiy erishilgan holatining falab etilgan hoiatidan og'ish 
miqdoriga aytiladi.

P rizm ag a  ta s h q i  silindrik yuza  bilan o ‘rnatilgandagi bazalash 
x a to l ig i  s i l i n d r  d i a m e t r i  q o 'y im ig a ,  p r izm a  b u rc liag iga  va 
konstruk to rlik  b az an in g  holatiga bogbliq. Prizm adagi bazalash 
xaloligiiiing q iym atin i diamctrlari /)т х  va /)тш bo'lgan ikkita vallami 
hola tlarin ing k o ‘rish orqali to p am iz  (2 .25-rasm):

A B t A O x O A  =■- ° y( 1 i-О Д , 
S in  a  ->

hunda: 0 ïc \ ^ 0 ,Bi I)mtx / 2 , shuningdck .

.  ̂ a
л и  A n a x  , A n a x  _ j\  2

1 V ■ '« "2 W  ,  ■ «Istn ■ I s m -

S h u n g a  o ‘xshash  quyidagini topam iz:

AB-> A lin , Allin J )  .t - "nun ’

. . a
1 i sin -

л . «  2 -, • «Ism  ? Ism -

B u n d a n  quy idag in i  topamiz:

i • a1 4 sin-
c b n - A B \  A B i  (Anax А н т ) ’ a  > ( А м Г" h )  =  ^  n

Ism  2

bo 'lgani u c h u n  ciuyidagi tugallangan ifodaga ega boMamiz:



Xuddi s h u n ta  o kxshash m va h o ' l c h a m la r  uchun

1 s in  "  1!' 1 ■ 2 f  'Гim П -t a ' .  bh ” » ’ -*• a? s m "  * 2sui "

ifodalaiga ega b o 'lam i/ .  I Ilarning qo 'y in i i f) ga ko'paytmalarini:

1 i s in  “  ] s in  "  ]

2sin " A | ' 2sin “ ^ 2’ 2»in* A < lar bilan bdgilaboxirgi 

tugaliangan ïormulalarga cga bo 'lam i/ :

('hn A , 7 r , f'bn, A 27 d , (;bh KrJr .
Topilgan r1m, cblll. va ^ )h q iy in a t la rd e ta llam i p ri/m aga  silindrik 

yu/alari bilan o 'rna t ishdag i  ba /a la sh  xatolik lari  b o lad i .
A r  A2 va A3 lam ing  son q iym atla r i  p r i /m a n in g  baV i b ir  

burchaklari u c h u n  2 . 5 - jadvalda ko 'rsa tilgan .

2.5-jadvai

I’ri/ill.'l 
burcli.igi, a

ЫГ 1.5 0.5 1.0
90" l.?l 0,2 Ü."
120° 1.07 0,08 0,58
180° 1.0 0.0 0.5

P ri/m ad ag i  valuing supasining o ' l c h a m la r i  ucluin b a /a ia sh  
xatoliklarini (/;, m, n) pri /m aiu ing  b u rc h a g in i  ka t la lash t ir ish  
liisobiga kamaylirish mumkin. P r i /m a n in g  liolati va burchagi a  ni 
о /gartirish bilan, shuniiigdck ba/a lash  xatoligini 0 gacha kam ayti-  
lish m u m k in  (2.5-jadval).

Yupqa dcvorli s i l indm i tokarlik d a s tg o h in in g  uch qu loq li  
palroni bilan m ahkam lab ,  leshigini ich k i  y o 'n ish d a ,  p a tro n  h a r  
bir qu loqchasin ing  siquvchi Q kuchlar i  la 's i r id an  silindr ichk i  
sirtida shakl о  /garixhi xatoligi sodir bo 'l ish in i  2 .26-rasm dan yaqqol 
k o 'r ish im i /  m u m k in .



2.26 nism. S iliiid m i ichk i yo 'iiishda q d ’yiljiaii siquvclii Q  kiich lardan  
sodii ho 'luvcbi in a h k a in la sh  xatoligiiii«)» l a 's i n n i  au iq lash  sxe ina lari:

a— lanavor; I)—Q k u c h la r  hilaii siqik’.an holali; it— sk|ilgan holda ichi 
yo 'n i lgan  liolat; siqishdan lx>'shaulgaii liolal.

Berilgan ra s im d ag i  sxcma b o ’yicha m ahkain lash  xatoligini 
k am ay t i r sh  m u m k in l ig in i  professor V.S. Korsakov isbotlagan. 
ya 'n i u larn ing  fikricha o ’/a ro  marka/.lashuvchi kulokchalarning 
sonini q a n c h a  ko^p olinsa, m ahkam lash  xatoligi shuncha  kam 
b o ’lih hatto  un i 0 gacha  olib kelish n u im kin  ekan.

2 .4 .1 3 . N nsxalanish xatoligi

M a ’lumki. tan av o r la rn i  tiuyisli, q i /d ir ib  bolg 'alash, sh lam p - 
lashva  boshqa lanavor la r  olish sharoillari natijasida ularning sirlqi 
yuzalarida turli n u q s o n  va xatoliklar lug 'il ish i n ium kin. B unday  
tanavorlarni das tg o h la rg a  oT na tib  ishlov berilganda, texnologik 
t i / im n in g  d e fo rm a ts iy a la n is lu  na ti jas ida .  u la rn ing  xalolik lari  
tayyor bo 'lgan  d e ta l la rga  ham  nusxasi k o 'c h ib  o 'lad i .  dem ak  
nusxalanish xatoligi sod ir  b o ‘ladi. hu xatoliklar lasodifiy bo 'lishi 
n ium kin.

N usxalan ish  xaloliklari daslgoh luriga, keskich asboblam ing 
(oylashgan o ’n i ig a .  das lgoh  supportlari og 'irlik m arka /la rin ing  
yo'nalislilariga bog"liq b o ia d i .  N usxalanish  xaloliklari m usbat va 
manfly qiymatlarga ega lx)‘ladj Masalan, randalash slanogini / inali 
pri/.matik n a m u n a la rg a  islilov berib. s inab  ko 'r ilganda m usbat va 
inanfiy qivmatli nusxalanishlar pavdo bo 'lgan , hu esa oV, navbalida 
keskichning keskich  ush lag ich  bilan hirga turgan holaliga bog'liq 
bo'lgan. Buni d as tg o h n in g  lanavor guruhi va keskich guruhlari 
b ik rlik la r in ing  b ir  x ilda  b o 'l in ay  m u v o /a i ia t la sh u v c h i  siljish 
(da form ats iyalan ish) n ing  o ' /g a r ib  turishiga bog'liqligi bilan ham  
tushunfirish m u m k in .  Y a 'n i .  lomorilarning bikrliklariga bog’liq.



Keskich asbob karetkaning  yuqori qismlariga joy lashgaiida  
m usbat nusxalanish. aksm cha kcskich asbob karctka pastki qismida 
ioy lashganda  m anfiy  n u sx a lan ish  sodir  bo 'Igan .  Hu sh u n d a y  
xulosaga o lib  koladiki, kesk ich  a sb o b in in g  sJ iu n d ay  h o la t ig a  
o rnatish nnim kin  bo'lsinki nusxalanish  xatoligi m in im a l  q iym atga 
ega bolsin.

Yakka va mavda scriyali islilab cliiqarishlarda. yuqori nialakaJi 
ishch ila r  o  /. m ahoratin i ish ia tib ,  shu  nuqsoni b o r  tanavorn ing  
ustidan bir necha bor yupqa qa tlam li  q ir indilarni kesib tashlashi 
na ti jas ida  t a n a \o r  n u q so n in i  y o ’qo tib .  talab e t i jgan  an iq likn i 
ta ’n iin lash i munikin.

2.4 .14 . M cx an ik  ishlov bcrishoing 
y ig in rii xatoligi

Yuqorida keltirilgan barcJia xatoliklar tanavorlarga m cxan ik  
ishlov berish aniqligiga j id d iy  ta 's ir  koTsatadi. M c x a n ik  ishlov 
berishning im ium iy y ig 'ind i xatoliklari.  lashkil e tu v c lu  xatolik- 
lam ing katlaliklari va vo nalishlari bilan bog'liq holda turli qoidalar 
bo 'yicha qo'shiladi.

Agar lashkil ctuvchi xa to lik la r  d o im iy  kattalik b o 'l ib .  y o 'n a -  
lishlari bir xil koliniar ho'lsa. arifnietik  qoidaga h in o an  q o 'sh i lad i  
ya 'n i

V *(J> * V , < A, V(. . Ar ,. . A„,jr i vArt  ̂ (2.48) 

bunda: A, — mcxanik ishlov berishning  yig 'indi xatoligi, c0., — 
o rnatish xatoligi. . \ .d — tcxnologik t i / im n ing  elastik dcfom ia ts iya- 
lan ish idan  sodir bo‘Iuvchi xatolik , -  kcsk ic lm ing  ycyilishi 
xatoligi A^z — T T  ni so /lash  xatoligi, A^, — T T  ning  h a ro ra td an  
dcform atsivalanish xatoligi va ^ \ h - tanavorn ing  shak l xatolik- 
larining yig'indisi.

A gar yo 'na lish iari  tu r l ich a  b o 'l ib ,  b ir lam ch i xa to l ik la r iga
*-2..... 11 iwdckslar qo 'yib. u lar gco m ctr ik  qo 'shilsa , quy idag i  ifoda
kelib chiqadi:

A£ v/a; . A2, ) . . . t A!„ i M , . ,  (2.49)



A gar lashkil etuvchi xa lo lik la r  turli qonum yatla rga  b o 'y su n sa  
va ta so d i f iy  b o 'l ish sa ,  vig^indi xatolik  ham  la so d i l iy  b o 'la d i .  
B u n d a y  \ato lik larni qo 'sh ish  ehtimollik na/ariyasi asosida tasodifiy 
xatolik larni qo 'sh ish  qoidasiga b inoan  qo sliiladi va uning  q i \m a l i  
h am  tasod ifiy  qiym atga ega. y a 'n i

a e v V  M ■ №  - - 1 ' 'JA * • <2S0)
b u n d a  ki ,kl ...kn — lar har b ir  birlam chi xatoliklarini q o 'n u n iy a t -  
la i in i  tavsif lovchi koeffils ien tlar .  Shakl xaloliklar y ig 'ind is i  
d o im iy  bo 'lganligi uchun  kvadrat ildi/ga kinnaydi.

A g ar  bn la sh k i l  c tu v c h i  x a to l ik la r  b ir  \ i l  q o n u n iy a tg a  
b o 'y su n sa ,  y a 'n i  k. ... ktt k b o lsa .  u holda bu form ula 
quyidagi ko'rinishga cga bo 'lad i

Av *A22 . . . . .  \2. -XA,.. (2-51)

T a b i iy  laqsiino l q o n u n i  (G a u ss  qonun i)  u ch u n  ¿ = 1 .2  ga 
long ,  d e m a k  bu q iy m a t  (2 .5 1 )  form ulaga q o 'y i lsa .  u m u m iy  
x a to b k n in g  ishonchli y ig 'ind i  q iymatiga cga tx> lami/.. Bu >ig indi 
xatolik  a lbalta  dctalga ish lov bcrish uchun o ’rnatilgan qo 'ynn  
m iq d o i id a n  kichik bo 'l ish i  / a ru r .  ya ni V / .

M iso l.  Berilgan b ir lam chi xaloliklar: \ , . ,=  10 m km . \ , d =  40 
m k m . \ y e =  2« V , =  15 m k m . Alwl = 10 m km , i i . y  = 2 0  m km  
va bu xatoliklarni d o im iy  d eb  qabul qilam i/. Yig indi xatolik V 
an iq lans in .

Yechish. D oim iy  xalolik lar (2.48) formula b o 'y icha  lusobla- 
nad i.  va’ni

A --=10+40+20+15+10+20=  115 mkm.
B crilgan  birlam chi xato lik larn i dasodifiy va h am m asi  ( iauss  

q o n u n ig a  b o ’ysunadi va k — 1,2 deb qabul qilib. misolni (2.51) 
fo r tr iu b  bo 'y icha  hisoblaymi/., ya 'n i

\ ,  1.2 V l t T ^ l O 3 ‘ 202 • 152 • 10- 20 -  88 mkm.
Hisoblashlardan xulosa shundan  ilx>ratki. birlamchi xaloliklar 

b i r o /  o r l t in lg a n  natijani berdi.  chunk i har bir b irlam chi xatolik- 
nm g  qonuniyalini hisobga o lm ay  doimiy deb qaralmoqda. Birlamchi 
xato lik lar  tasodifiy va G a u ss  qonuniga bo 'ysunadi deb ko'rilayot-



gan  (2.51) lormula bo 'y icha  yech iinn ing  natijasi k a m ro q  (deyarli
2 barobarga) qjymatni beradi va buni haqiqatga yaq in roq  deb  hisob- 
Ianadi. chunk i  har bir xato likning  qom m iya ti  h isobga olingan.

M uao/ara  uchun savollar

/. Dastgohni o 'It hamga sozlasbda qaysi xatoliklar qatnashadi?
2. /anavorlami mostamaga o ‘matganda qanday xatoliklar qatnashadi? 
.1 Büijdüsh xatoligi deganda nitnani tushunamiz? Ja 'riflab bering.
4. Nusxalanish xatoliklari qanday sodir bo ‘ladi?

2.5-M A V /.l .  TANAVORLAKCM M KXANIK ISH L O V  B fcR IS lIN IN G  
S1STKMATIK A N IQ IJC ilN I  O S11IR JSH  Y O 'L L A R I

O'quv maqsadi. T a la b a la rd a  tanavor larga  m e x a m k  ishlov 
berishning  sistcmalik aniq lig in i  oshirish yo 'llari b o 'y ic h a  h ilim 
amaiiy ko 'n ik ina  va asosiy iu shuncha ia rn i  shakilantirish.

2 .5 .1 . «Ani<|likka crLshgiincha ishlov berish  va « ‘Ichov* 
usHlini (¡o llashda aniq likni oshirish y o 'lla r i

Hu usul qo'Ilanilganda o ' l c h a m la m i  an iqq il ib  tayyorlash ishchi 
malakasiga bog'Iiq. Agarda s i l indr ik  yoki yassi y u /a la rg a  islilov 
bcrishda, o 'rna tilgan  d iam etr  yoki qalinlik o ’lch am la r in i  bajarish 
aniqligi qirindi olish uchim keskich  asbobni qanciialik d iq q a t -e ’ti- 
bor bilan o 'rnatilganligiga b o g 'I iq  bo'ladi. Korpusli de la l la r  teshik- 
larini yo 'n ishda  o 'q lararo  o ‘lch an ila rn i  bajarish aniqligi y o ‘nuvchi 
jo 'va  taiiavorga nisbatan qanciialik  an iq  o 'matilganligiga bog'Iiq.

M etall  kesuvehi dastgoh larda ish lanuvchi h a r  q a n d a y  yuza, 
ta n a v o r  va keskich a s b o b la r n in g  h a ra k a t la r in in g  k in e in a t ik  
bog'liqligi natijasida olinadi. Biroq, ishchiga bog'Iiq bo 'lm ag an  ba’/ i  
bir sabablarga ko 'ra  ko 'rsa t i lgan  h arak a tla r  q o m in iy a l la r in in g  
bu /i lish i  sodir bo 'ladi.  huning  na t i jas ida  ishlanuvchi y u /a la rn in g  
shakl xatoliklari paydo bo 'ladi.

Asosiy sahahlardan bin ,  kesish kuch i ta ’s ir idan  tcxnologik  
t i /im ning dcfbrmalsiyalanishi shakl xaloligini kclib chiqishiga sabab



b o ‘lg a n  q o \ h i m l a r  ( p r ip u s k la r )  m iqdorlari  d o im iy  b o ‘lm a -  
g an l ig i  va T T  bikriigi h a m  o 'zg aru v ch an  b o ‘lganligi natijasida 
tan av o r  va keskich asbobning  clastik  siqilishi (cho 'z îl ish i,  egiüshi) 
turli  q ivm atla rga  cga b o ‘lishi m um k in .  O lingan shakl xatoliklarni 
k am ay tir ish  u ch u n  nafaqa t  T T  bikirligini osliirish kcrak, balki 
u n i  tan av o rn in g  turli k esü n la r i  b o ‘yicha ham  tcng  emasligini 
k ich ray tir ib .  to 'g 'r i la sh  kerak . Agarda, dastlabki tanavor yuzasi- 
î iing shakl xatoligi ka tta  b o ’lsa, un ing  m iqdorini ishlangan detalda 
k am ay l i r ish  u ch u n ,  surishni kam aytirish yoki ishchi yurishlar 
so n in i  o r t t i r ish  yo 'li b ilan  e r is ln sh  m um kin.

Keskich ashi>bning o'ichamli yeyilishi ish lanuvch i sirtning 
shakl oV.garishini chaq irad i.  K a tta  o 'icham li  silindrik yuzalarni 
t a s h q i  y o 'n i s h d a ,  k e s k ic h n in g  yeyilishi n a t i ja s id a  ba zi bit 
k o n u ss im o n l ik  shakl p ay d o  b o 'lad i .  U n ing  m iqdorin i  8. 9 kvalitet 
q o 'y im i  b i lan  teng lash tir ish  m um kin .  Yuqori malakali ishchi 
keskich ashoh yeyilishining aniqlikka ta 'sirini, un i o 'z  vaqtida 
m a ’lum  chuqurlikka  surish b ilan  kamaytirishi m u m k in .  G abarit i  
katta b o ' lm a g a n  partiya tanavorlarga islüov berishda buning  ta ’siri 
shaJd o ’zgarishlarga k am  ta 's i r  qiladi, chunki har bir tanavorga 
ishlov ber ishda  keskich a sb o b  m a ’lum qirindi olish u c h u n  surib 
o 'rn a t i lad i.

OMcliamli yey il ish lam ing  shakl xatoliklariga t a ’sir k o ‘rsati- 
sh ini,  ycyilishga ch id am li  kesk ich  islilalish va cm  keng keskich 
asb o b la r  q o ‘llash bilan kam aytir i l ish i  m um kin .

Da*,tgohning geometnk xatoligi ch i/ iq li  o T ch am la r  aniqligiga 
t a ’sir k o ’rsa tm aydi.  b iroq. ish lanuvchi y u /a la r  shakiin i o ' /g a r t i -  
radi. B u  xatoliklar q iym atlari dastgohlarni qabul qilib olish Davlat 
s tandartla ri  bilan qat'iy belgilab q o ‘yilgan. Bu tavsiyabr chegarasida 
ular y u za la r  shakl xato lik lariga kam ta ’sir ko 'rsa tadi.

Texnologik tizimning haroratdan defo rma t si y  a ¡uni shi ta  sir 
k o ‘rsa tish i  m u m k in ,  ag a rd a  ka tta  gabaritli va uzun  tanavorlarni 
das tgoh  q izishi davrida ish lansa .  kichkina detallarga bu kam  ta ’sir 
ko 'rsa tad i,  chunk i kalta detallarga dastgoh qizishga ulgurm asdanoq 
ishlov berib  b o 'l inad i  va d as tg o h d an  tushuriladi.

Yuzalarning shakl xatolikJari qisish kuchi va tanavor mate- 
riatidagi ichki kuchlanishlari ta ysiridan ham paydo ho'üshi



mumkin. K o “i\alilgan lexnologik om iilar  ishlanuvchi lanavorlarning 
o 'lch a m la r in i  oVgarishiga olib  kelm aydi.  Kcsish kuchi t a ’s i r id an  
lanavorn ing  siljishi nalijasida o ' l c h a m la m in g  o '/.garishi, uni da.sl- 
gohda lurgan holatini tekshirish xaloligi hi kin an iq lanad i.

S h u n d a y  qil ib .  «Aniqlikka c r i s h g u n c h a  ishlov bcr ish  va 
o 'lchov» usulida tcxnologik o m il la rn in g  ko 'pchil ik  q ism i faqal 
ish lan u v ch i  v u /a la in in g  shak l x a lo l ik la r ig a  la 's i r  k o 'r s a l a d i .  
O 'lc h a m la r  aniqligiga va dc la l la r  y u /a la r in in g  o ‘/ a r o  (oylashishi 
aniqligiga. kcskich asbohni q ir ind i  o lishga o ’rnatish xatolik lari va 
lanavorni daslgohga o'rnalislida tckshirish xaloligi l a ’sir ko 'rv ilad i .  
Agar b ir inchi guruh oinillarni y u /a  shakl xatoliklarini kcllirib  
chiqaruvchi obyckliv omillarga kirilsak, ikkinchi guruh  o m illa r in i  
subyekliv o m ii la r  deb a la sh im i /  m u m k in ,  chunk i  u lar  lo 'la l ig ich a  
ishchi malakasiga bogliq.

Yakka va mayda seriyali ishlab chiqarishlarda layyorlangan q a to r  
dcta llarn ing  (g idrolrubina , s la ts io n a r  ichki yonuv dvigalc llari .  
yirik mctall kcsuvchi dastgohlardetallari va boshqalar) lahlili sh u n i  
ko 'rsa tad ik i,  ya ni y u /a la r  shak l xa to l ik la r in ing  k o 'p  q ism in i  
(60% va u n d an  ko 'proq) o ‘lch am k irn in g  q o ‘yimlari o V  icliiga 
oladi. S hunga b o g l iq  holda bu ko 'r in ish d ag i  xaloliklarni q a t ' i y  
rcglamcnlga stilish /a rm , ularning la ’sirini kamaylirish u ch u n  va 
kcllirib cliiqaruvchi eng m uh im  o m ilta rn i  b a r  bir a loh ida  ho la l  
uchun an iq lash  kerak.

2 .5 .2 . «Aniqlikka avtom atik crish ish»  usulini qoM lashda 
aniqlikni osh irish  y o lla r i

liu sham illarda lexnologik om illa rn ing  aniqlikka la'siri, avvalgi 
usulga qaraganda boshqacharoq b o la d i .

lan av o r la rg a  so/.langan das tgoh la rda  ishlov bcrish ish ch in in g  
individual m ahoralin ing muhimligi lexnologik jarayon borishiga va 
sifatii m ahsulo t olishga tas i r in i  dcyarli l o ‘la v o ‘q qilishi m u m k in .

Subyekliv om il daslgohni bajariluvchi o 'lch a m g a  so / la sh  va 
qayla so / lash  jarayonida ishlov bcrish aniqligiga la 's i r  k o 'rsa tad i .  
Ishchin ing  subyekliv silali i sh lan u v ch i  lanavorlarni m u h k a m -  
lashlarda nam o y o n  bo'ladi. Hncvmatik, gidravlik va boshqa kucli



b e r u v c h i  q i s m la rn i  m a h k a m l a s h  m e x a n i / m l a r i n i  i sh la l ish .  
ish ch in in g  ishlov berish an iqlig iga ta'sirini am alda  y o ‘q qilinadi.

Berilgan usulda ishlov berish aniqligiga lexnologik om illam ing 
t a 's i n m  ko’rib c h iq a m i/ .

Kesish kuchi la'siridan lexnologik t i / in m m g  deform atsiya- 
lan ish i  ish lanuvch i y u /a la r n in g  shakl xaloliklarini kellirib ch iqa-  
radi. Partiyadagi tanavorlar qatlamlarming nostabilligi. nusxalanish 
liodisasi bilan bog 'liq  b o ’lgan bajariluvehi o 'lcliam xaloligini keltirib 
ch iq arad i  (2 .14-rasmga qarang).

Yu/.alarning shakl xato lik la iin i  lexnologik t i / i  ni bikrligini 
osh irish  va bir xilda qilish  b ilan  va shuningdek liar bir individual 
tanavor chegarasida  m a te r ia ln in g  niexanik sifatini hir xildaligini 
yaxshilash bilan kam aytirish  m um kin. Partiya detallarning berilgan 
k e s im d a  bikrligini o sh ir ish  bilan, dastlabki tan av o r  qo 'y im in i 
kam aytirish  bilan, sh u n in g d ek  ulartiing m ateria llarin i mexanik 
xususiyallarini bir xildaligini oshirish bilan bajariluvehi o ’lehamlar 
xalo lig in i qisqartirish m u m k in .  Xuddi sliu kabi detallar y u /a -  
la rin ing  o V aro  joy lash ish  aniqligini oshirish m u m k in .

7 anavorlarni moslama la rdagi o'rna/uv xatoliklari, detallar- 
n ing  bajariluvehi o ' l c h a m la r i  va yu /a larning o ' / a r o  joylashish 
aniqlik lariga ta ’sir kolrsa tad i.  O'rnaluv va o'lchov bazalarni bir 
yuzedan olish bilan bazalash xatoligi nolga long qilinadi. M oslam a 
tayanch la r in i  ra ts ional tan la sh  bilan qisish kuch in i q o ’yish joyi 
\ a  v o 'n a lish in i  lo ‘g*ri tan la sh  bilan, slniningdek qisish kuchining 
doim iylig jn i ta ’m in lo v ch i  m ahkam lash  m ex an i /m la r in i  qo 'llash 
b i lan  m a h k a m la sh  x a to l ig i  se /i la rl i  m iq d o rd a  kam aytir i l ish i  
m u m k in .  O ’rnaluv xatolig ini aniqlashda. shun ingdek  moslama 
tayajiehlarining yeyilLshini va lx)shqa xatoliklaini h i s o p a  olish kerak.

Ish lanuvchi y u /a la rn in g  shakl xatoliklari yupqa devotii va 
bikrligi kam delallarni qisuvehi kuchlar ta ’siridan deform alsiya 
h n is h la r i  lufayli bo 'l ish i  m um kin .  Bu xatoliklar yupqa devorli 
ha.lqalar. g il/a lar,  korpusli va boshqa delallarga xos. Ishlanuvchi 
dela llarn i  ra ts ional sxem a bilan o 'rnatish  va m ahkam lash  bilan 
an iq h k n i  oshishiga er ish ish  m um kin .

Keskich asbobning  yeyilishi, gabariti katta b o 'lm ag an  partiya 
deta llarga  ishlov be r ish d a ,  am alda  faqal u larn ing  o 'lcham lari  
aniqligiga t a ’sir ko 'rsa tad i.



D astgoh larn ing  geonictrik xato lik lari  yuqorida  ay lilganidek . 
iaqat y u /a la r  shakl xatoliklarim k d i h  ch iq ish iga  la 's ir  k o 'rsa tad i .  
Aniqlikka c t ish ishn ing  ikkala usulida h a m  das tgohn ing  g eo m etr ik  
xatoligi ishlov berislming hir xildagi xatoJik larin i chaqiradi.

B aja r i lm ch i  o  Ichanilar an iqiig iga d a s tg o h n in g  qizish davriga  
to g li keluvchi. ya ni issiqlik inuvozana tla shguncha  texnologik t i -  
/ im niiig  haroratl i  deforniatsiyasi jidd iy  la 's i r  k o 4rsatislii m u m k in .  
Agar u n d an  keyin dastgoli qayta  soz langan  bo 'lsa , berilgan bu  
onnlni kcyinchalik hisobga olmasa ham  b o kladi. Tcxnologik t iz im ni 
haroratdan  dcformatsiyalanishi na ti jas ida  o ‘Icham lar egri c h iz iq  
taq s in io l id a  g u ru h la sh ish  m a r k a / in in g  siljish i so d ir  b o ‘lad i.  
Dastgohning davom  etuvchi u /o q  to 'x ta l ib  q o ‘vishda (30 daqiqa va 
ko 'proq  vaqtga) guruhlashisli m arkazi teskari tom onga siljiydi. 
DastgoJining haro ra tdan  deform atsiyasini ta 's irin i, uni navbatdagi 
qayta sozlash bilan  y o ‘qotib . keyingi ish lov  berishlarni u z o q  
tanafussi/. r i tm ik  ravishda olib borish kerak.

T anavorlarn ing  ichki kuchlanislilari  ishlov borish an iqiig iga 
xuddi shun ingdck . «Anicjlikka c r ish g u n c h a  ishlov berish usuli»  
dagi kabi ta 's i r  ctadi.

Sanab chiqilgan xaloliklami unmmiy balansdagi (yig'indi 
xatolikdagi) ufushi doimiy omas va bajcriluvchi amalning ko ‘f i 
nish iga, ishlov berish usuliga, dastgohning turkumi va holaiiga, 
uning bikrligi va boshqa omillarigu bog'liq.

Birtamchi ishlov berishda kesish k u ch i  t a ’siridan texnologik  
l i /unn ing  elastik deformatsiyasidan kclib chiquvclii xatolik ustunlik 
qiladi. A lohida hollarda u larning m iq d o r i  berilgan o 'lcham  q o ‘y i-  
mining 30/r  gacha  yeladi. loza va pardozfov ishbvlarbcxish sharo i-  
tida bu xatoliklarning roll sezilarli da ra jada pasayadi.

Q a t t iq  q o t ish n ia l i  / a m o n a v iy  m a rk a la rd a g i  p la s t in k a l ik  
keskich a sb o b la rn in g  o  leh am li  y e y i i i s h id a n  kelib c lu q u v c h i  
xatoliklar. n isb a tan  katta em as. t o / a  va b ir lam ch i  ishlov berish  
uchun uiarning qiymatlari u inum iy y ig 'ind i xatolikning 10—20 % 
oralig 'ida bo ‘Iadi.

Dastgohning sozlash xatoliklari b i r la m c h i  ishlov b e r ish d a  
2 0 - 3 0  % ni. loza ishlov berishda 30— 40 % n i tashkil qiladi.



D astgohn i g c o m c lr ik  noaniqligi natijasida kclib chiquvchi 
ishlov bcrish xntoligi 1 0 - 3 0  % gacha yctadi. O astgoh lar tayyor- 
lovchi zavod la r  u c h u n ,  dastgohlarga ruxsai ctilgan gcom ctrik  
xatoliklari, ishlov bcrish  q o ‘yimining 10— 15 % o ra l ig id a  o ‘m ati-  
ladi; das lg o h la rn in g  yeyilishi uchun bu  fo i /  bir q an ch a  oshiriladi.

Tcxnologik  t i / , im ni h a ro ra ld an  dcform ats iyalan ish idan  kclib 
chiquvchi xaloliklar, a loh ida  hollarda yig‘indi xatolikning 1 0 -1 5  % 
gacha yctadi.

Yupqa dcvorli, bikrligi kam va tu rg u n  em as taimvorlarga ishlov 
berishda qoldiq  k u ch lan ish n in g  ta'siri natijasida sodir b o iu v d i i  
xaloliklar 40 % g ac h a  yclishi mumkin.

H ar bir konkrc l  a m a l  u ch u n  aniqlikni shaxsan  alohida lahlil 
qilish, un i o s h i r i s h n in g  katta  cfTckt bcruvch i im koniya ila rin i  
aniqlash maqsadga muvotiqdir. Shurga o 'xshash tahlil qihsh. agaida 
(ckshirishga a lo h id a  a m a l la r  cm as, balki loMa jan iyon  q o ‘yilsa 
komplcks xaraktcrga cga bo 'lishi ham m um kin .

L o y ih a la n u v c h i  j a r a y o n n i  an iq l ik k a  h iso b la sh  quy idag i
bosqichlarni o ‘z ichiga oladi:

1) tcxnologik ja ra y o n n i  ham m a am allari  va o ’iuvlari bo 'y icha
alohida tcxnologik  o m il la r  lom on idan  kclib ch iquvchi birlam chi 
xatoliklami an iq lash  m aqsad ida  balafsil lahlil qilish,

2) b i r la m c h i  x a to l ik la m i  h isob lash  b i lan  yoki m c 'yo r iy  
malcriallar bo'yicha va ulam i buyum olcham lari  aniqligiga va boshqa 
aniqlik lavsifnomalariga t a ’sirini aniqlash;

3) h a r  b ir  a m a ld a  ishlov b er ishn ing  u m u m iy  (natijaviy) 
x a to l ig in io ‘rna tish  m aqsad ida  birlamchi xa to lik lam i q o ‘shish;

4) h iso b la sh  n a t i j a la r in i  tahlil qilish a so s id a ,  b ir lam ch i  
xatoliklami yo ‘q qilish  yoki kamaytirish im koniyatlarin i aniqlash; 
buning natijasida a lo h id a  amallarni bajarish aniqligini oshirish 
b o ‘yicha konkrct t a d b i r  bclgilanadi.

Mavjud tcxno log ik  ja rayon lam ing  aniqlig ini nalaqal bayon 
ctilgan usul bilan balki statistika usullari bilan h am  tahlil qilish 
m um kin .  N u q ta l i  d ia g ra m m a la r  qurib ,  s is tcm atik  d o im iy  va 
sistcmatik q o n u n iy a l  asosida  o 'zgaruvchan  xatolik lam i aniqlash 
m um kin  ham da u la m i  kichiklashtirish yoki t o l a  yo 'qotish  uchun 
tcgishli tadbirlar bclgilanadi.  T o ‘planuvchi oMlacha m iqdorlam ing



tg ri  d u / i g  iiu qurish bilan davriy q o n u n  b o 'y icha  o ’/g a ru v c h i  
ishlov bcrish xaloligini aniqlash m u tn k in .

D astgoh  su p p o r t la r in in g  siljish an iq l ig in i  oshirish u c h u n  
surisli ha rakatin ing  kincmatik  /.anjirini soddalash tir ishga in til ish  
kcrak, u lar  bo ‘g ‘inlariiiing b ir lash tir ish  an iq lig in i  osiiir ish va 
supportm  lo rm o / ia n ib .  t o ‘x tab -lo ‘x tab  h a rak a tlam sh im  (ayn iqsa  
u yurishining oxirida) yo‘qotish /a ru r .

Kichik siliishlarning aniqfigini o sh ir ish  u ch u n  f'oydali tad b ir .  
Vint bilan gayka orasida do im iy  taranglik  yara tish  hisohlanadi. I ïu  
holda borilgan b ir lashm ada t i rq ishn ing  b ir  lo n io n in i  tan la sh i  
natijasida su p p o r tn in g  siljish aniqligi o sh ad i .  Surish m e x a n i / jn -  
h r im n g  ishlov bcrishning oxirida an iq  t o M a s h i  u ch u n  to 'la  b ikr 
bo 'lgan  lay an ch la r  o 'rna tish  bilan am a lg a  oshiriladi.

M cxanik  ishlov bcrislming am qlig in i ,  shun ingdck  das tgoh la r  
shp indd la r im ng  podshi pniklarini koiistruksiyasini yaxshilab, an iq  
qilib tayyorlash natijasida h am  oshirish  m um kin .  S irpanuvch i 
podsh ipn ik la rn i  an iq  pretsizion qa lquvch i  p o d sh ipn ik la r  b ilan  
almashtirib . q a to r  hollarda radial t i rq ish la r  va u lam i ishlov bcrish 
aniqligiga ta’sirining kamayislnga erishiladi.

2 .5 .3 . A vlom atlashtirilgan ish lab  chiqarishda 
aniqlikni oshirish y o i l a r i

A vtom allash tir i lgan  ishlov b e r is h d a  aniqltk savait nuihint 
ahamiyat kasb ctadi. Ishlov bcrishning o 'r n a t i lg a n  aniqligi tex n o -  
logik jarayonga inson lomonidan ta'sir ko ‘nsatUmasdan ta’niinlanadi. 
IJning roli, ishlov bcrish ja ray o m n in g  b o rish in i  kuzalishga va 
bu/uqliklar h am d a  jarayon norm al o*tishiga n isba tan  chcklanishlar 
sodir b o lg a n  holda tegishli d io ra la r  k o 'r ish g a  qaratiJadi.

Avtomatlashtirilgan ishlov bcrish an iq lig iga  ham  uni ta ’n i in -  
lovchi boshqa usullar kabi o 'sh a  ( i / ikav iy  o m illa r  ta’sir qiladi. 
Siiàti bo yicha to la bir xii mahsulot olish u c h u n  texnologik ja rayon  
o't isliining h am m a  qonuniyatlarin i c h u q u r  bilish zarur. A v tom at-  
lashtirilmagan oddiy sharoilda turli hodisalar o ‘zaro bog'lanishiarini 
va aloliida omillaming vig'indi xatolikka t a ’sirini bilmaslik, dastgohga 
x i /m a l  k o 'r sa tu v ch i  ishch in ing  bcvosita  u / lu k s iz  yoki davriy



aralashuvi tufayli kompensatsiyaqilinadi. Avtoniallaslitirilgan islilah 
chiqarish sharo it ida  ja ra  yon o 't ish in ing  h am n ia  sharoitlarini aniq  
hisobga olish va u n i  m a ’lum vaqt ichida so /lash tii  bihsh /.arur.

Avtomatlashtirilgan ishlov borishning nalijaviy xatoligiga oldingi 
ko’rilgan Icxnologik om illar  ta 'sir eladi. Aniqlikni oshirish bo vicha 
keltirilgan xulosalar  va tavsivanom alar avtoniatlashlirilgan ishlab 
chiqarish u c h u n  liam  haqqom ydir.  Bunga qaran iasdan . a lohida 
omillarning ishlov berishn i birlamchi xatoliklariga la 's in  bo 'y icha 
b a ’/j  bir o ' / i g a  xos xusnsiyatlarini tvlgilash nm m kin .

Kesish k u c h i  t a ’s i r id an  Icxnologik t i / im n i  deform ats iya-  
lanishidan ch aq ir i lu v ch i  xatoliklar. oM chamlarni avlom atik  olish 
usuli bo‘yicha ish lovchi dastgohlarda sodir  bo 'lish iga to-lahgicha 
o ’xshaydi. t t ir  o 'tu v l i  avtom atlashtirilgan ishlov berish xatoligim 
kesish ja ray o n id a  m axsus rostlovchi yoki ergashuvchi qurilm alar 
yord;amida o ‘rna ti lgan  niinnnal qiymatida ushlab lurish inda hani 
qiyin. chunk i oxirgisi dastgoh konstruksiyasini se/ilarli darajada 
m urakkablash tirad i.  B u  xatoliklarni kicliiklashtirish uchun , o d a t-  
dagidek tcxnologik  ti/.im ning bikrligi osh iri lad i yoki (tekislaydi) 
tenglashtiriladi. das tlabk i lanavor aniqligi oshiriladi, islilanuvcln 
metall  m ex an ik  xususiyatiiii  yaxshilaydi, shun ingdck  keskich 
asboblar o ' tm a s la sh ish  darajasini l imitlashtiradi. I Jning natijasida 
kesish kuchlarin ing o ' /g a r ish  chcgaralari torayliriladi. Ko rsalilgan 
chcklasli avtoinatlashtirilgan ishlab chiqarishda ko 'proq qat'iy ramka 
ichida o ' tk a / i lad i .  Tanavorlarn ing  o 'rnatuv  xatoliklan oldin ko rib 
chiqilgan tadb ir la r  nalijasida kamaytiriladi.

A vtom atlash tir i lgan  ishlab chk|arish  u ch u n  b a /a la r  doimiylik 
prm sip i deyarli toMa bajarilishi xarakterlidir,  y a 'n i  nafaqat a n iq 
likni o sh ir ish g a  y o rdan i  berad i,  balki ishlov bcrishning lurli 
am a l la r in i  m o s la in a la r in i  u n if ik a ts iy a la sh  in ik o n im  berad i.  
Moslamalami yeyilishga chidamliligim oshirisliga va qirindilar hamda 
begona / a r r a l a r d a n  to /a la b  turishga ka tta  ah am iy a t  beriladi. 
Tanavorlarni m a h k a m la sh  u ch u n  pnevm atik . gidravhk va boshqa 
kuch u /a tm a la r id a n  kcng íoydalaniladi. T anavo ila in i  sputn ik- 
m oslam alarda ¡oylasbtirib  ishlov bcrilganda mexanik qurilm alar 
yordam ida m a h k a m la n a d i .  b iroq kucli tnanbayi silatida o 'sh a  
u /a tn ia la rd an  foydalanilsa  maqsadga m uvofiq  bo'ladi. S putn ik-



jnoslam alari oxirgi holatdan keyin q i r in d id a n  tozalash q u r i lm a s i  
hor holatiga o ‘tkaziJadi va tozalab, dastlabki holatiga keüiriladi.

T anavor va nioslama elementlari deform atsiyasin i o h a q m iv c h i  
ishlov berish xatolikíarini kam aylir ish  u ch u n .  beriigan v a / i v a l  
uchun bazalash va mahkamlaslming a n c h a  ralsional bo 'lgan sxem asi 
ishlatiladi.

Avlomallashlirilgan islilab c h iq a r ish d a  k id ú k ro q  ta n a v o r la n i i  
ishlashda keskich asbobning o ‘lchan il i  ycyilishi íaqat o l c h a n i l a r  
amqligiga ta 's i r  ko'rsatadi. Bu ta 's i rn i  kam aylirish  u c h u n  o ‘z 
vaqtida keskichni niajhuriy almashtirish hilan va avtomatik rostlovchi 
qurilma yordam ida a mal« a oshiriladi.

Jilvirlovchi turkum dagi d as tg o h la rd a .  berilgan o ' l c h a m la rg a  
crisliiJgandan keyin surishni o 'c h iru v ch i  va dastgohni to 'x la lu v ch i  
qurilm alar  keng qo 'llaniladi. Q a y ta  rostlash  u ch u n  a v to m a t ik  
datchikm  ishga solishga. oM chovolib  boruvchi datchik k o m an d as i  
b o ‘yiclia jilvirlash loshini suruvchi zan ji r  orqali. erishiladi.

Tcxnologik lizimni tiaroratdan deform ats iyalan ish in ing  ish lov  
berish aniqligiga ta 's in  o id in  k o 'r sa t i lg an  tadbiríar y o rd a m id a  
to 'g 'r i lanad i .  va shuningdek qayta av to -soz lovc lu la r  qo*llah. h a in  
lo*g‘rilash anialga oshiriladi.

D aslgohlarn i g co m d rik  noaniqlig i d o im iy  sistematik shakl va 
detallar yuzalarin i oV aro joy lashish  xatolikíarini chaq irad i.  Bu 
xatoliklarni keraUi miqdorga kam ay tir ish  dastgohlar  g e o m e tr ik  
n o an iq l ik la r in i  kam ayiirish  va s h u n in g d e k ,  u larn i v ey il ishga  
turg 'unlig ini osliirish va rostlash vosita la rin ing  qulayini k ir i t ish  
hilan erishiladi.

A vlom allash lir i lgan  ish lov  b e r is h n in g  aniq lig in i o s ln r i s h  
asosan oldingi vo'llar hilan, y a ’ni o d a td ag i  dastgohlarda ish lov  
berishdagi va o le h a m k u g a  avtom atik  crlshish usuli kabi erishiladi. 
Shuning  hilan bir ciatorda a lo h id a  k o ’rin ishdagi xatoliklar ish lov  
berish j a r a y o n in i  rostlovchi ak t iv  n a z o ra t  q iluvchi v o s i ta la r  
yordam ida yo‘q qilinishi m u m k in .  Y etarl icha  m o ‘tadil va yaxsh i 
o 'rg a m lg a n  ja ra y o n la r  u c h u n  in a ' l u m  vaql o ra l ig 'id a  y o q i l ib  
ishlovchi va av tom atik  qay ta -ros t lovch i  aktiv nazorat  q i luvch i  
vositalar tavsiya efilishi m u m k in .  Bu usu lla r  hilan s is tem a tik  
qonuniyal asosida oV garuvchan  xa to lik la r  y o ‘qotilishi m u m k in .



Bajariluvchi o ‘lc h a m n in g  sistcniatik va tasodifiy  xaloliklarini 
yo 'qotishga ish lanuvchi tanavordan  uzluksiz kom anda olib luruvchi 
av lom atik  q ay ta - ro s t io v ch i  aktiv nazoral vositalari yordam ida 
erishiladi. Bu usullar jilv irlashda va boshqa islilov berish usuliarida 
keng q o ‘llaniladi va berilgan o 'lc liam  keskich asbobni ishlanuvchi 
tanavorga ke tm a-k e t  yaqin lash ish i hilan olinadi.

Bir o ‘tuvli ishlov ber ishn ing  boshqa usullari u c h u n  bit la yoki 
b i r  n e c h ta  d a s t la b k i  i s h la n g a n  d e ta l la rd a n  b u y ru q  o luvch i ,  
a v to m a t ik  q a y ta - r o s t l o v c h i  aktiv  n a / .o ra t  q i lu v ch i  vos i ta la r  
q oT lan ilad i.  Bu u s u ld a  ish lo\' ber ishning  s is tcn ia tik  q o n u n iy  
o ‘zgaruvchan xatoligi yo 'qo tilad i.  Biroq, tasodifiy  xatoliklar bu 
y e id a  liara qoladi. B eri lgan  bu qurilm alarn ing  ishlash prinsipi 
sh u n d an  iboratki, ya’n i shu  berilgan dastgohga o ‘m atilgan, o ‘lcha- 
g ich  asbobning im p u ls i ,  dastgohning so / lan ish in i  korrektirovka 
qiluvchi m exan i/ .m larn i boshqaradigan releni ishlab ketishiga oüb 
keladi. Asoslangan va ishonchli  sozlasluii korrektirovka qilish uchun 
billa detaln i o ‘lch ash d a n  o l i t ig a n m a ’lum otla r  yetarh  emas. Sifatli 
na ti ja la r  oüsh  k o 'p r o q  statistik tavsiflar asos ida  buyruq  olishda 
ta ’minlanadi. H o / i rg i  v aq td a  bir nechta  dctallarni o ‘lchash natija- 
larining o ‘rtacha a r ifm etik  qiyniati bazasida so / lashn i  korrektsiya- 
lovchi boshqaruvchi q u r i lm a la r  m a’lum . Shun ingdek , avtom atik  
liniyalarda b i t tad an  e m a s .  balki ishlanuvchi buyum lar  sifatini bir 
n ech ta  ko 'r sa tk ich la r i  b o ‘yicha impuls olish u c h u n  qo 'shuvchi 
qurilm alar  m a ’lum . S h u  im pulslar b o ‘yicha berilgan m ahsulo tn i  
yaroqlik  chegaras idan  ch iq q an  o g ‘ishini y o ‘qotish  u c h u n  agre- 
gatlarni l o ‘xtashi va qay ta-rostlan ish i sodir b o ‘ladi. B un d an  h am  
rivojlangan k o 'r in ish i  dasturii dastgohlarda h a m m a  aytilgan ishlov 
berish aniqliklarini kom pyuterlar qoMlash asosida am alga oshiriladi.

M u n o /a ra  ucbun savollar

1. «A niqlikka c i i s h g u n c h a  ishlovbc-rish va o ‘lch ash»  usulini q o l l a s h t la  
a n iq l ik n i  o s h i r i s h n in g  q a n d a y  y o ‘l larin i b i la á / .?

2. «Ániqlikka a v to m a t i k  erishi&h» usulini q o ' l l a sh d a  an iq l ikn i oshirish 
y o ‘llari n i rn a la rd a n  ib o r a t?

3. A v to m a t la s h t i r i lg a n  is h la b  ch iqa r ish la rda  a n iq l ik n i  oshirish  y o l l a r i

n im a la r d a n  ibo ra t?



2.6-MAV/U. TANAVORIAR VA M ASHINA DI'TAMARI S IR T Q I 
QAIÏAM IARIINING SU  ATI

0 ‘quv niaqsadi. Talabalarda tan av o r la r  va m ashina dcta llar i  
siilqi qatlam larin ing sil'ali, g ‘adir-budirlik lari,  ll/ik-m exanik  xossa- 
lari b o ‘yiclia tu shuncha la r  berib, b u lam in g  natijalarini m a s h in a -  
larni eksplualalsiya qilishiga la 's iri  b o 'y ic h a  bilim, c h i /m a la rd a  
bclgilab, am aliy  m aslig 'u lo tlar bajarish ko 'n ikm asin i sh ak l lan -  
tirish.

2.6.1. S irtq i qatlamlarning sifatini m ashina detallarining 
ekspluatatsion xususiya tla r iga  t a ’siri

M ashina dclallarini ish lashining tahlili  ishonclili ravishda 
shuni ko'rsatadiki, u>‘g ‘ri loyilialangan va eksplualalsiya qiiinuvehi 
buyum lar s in ib  bu/ilishi natijasida ish d an  ch iqm as  ckan. A g a r  
sinish, avariya, b iron hodisa bo 'lgan  bt>‘lsa h am  normal sh a ro itd a  
eksplualalsiya q il ishdan  cm as, balki favqulotdagi vaziyaldan k e l ib  
c h iq a r c k a n .  Shu  bilati birgalikda, m ash in a la rn in g  x i /m a l  q iü sh  
m uddati d o im  cheklangan bo'ladi. M ash in a la rn in g  ishdan ch iq ish  
s;ibabi, u larn ing  dclallarini sirtqi q a t lam la r in i  tak o m illa sh m a -  
ganligida ckan .  Aniqlik m u am m o s i  b i la n  bevosila b o g l a n g a n  
lanavorlarga ishlov berishning texnologik usullari, sirtqi q a l lam lar-  
ningsifatiga eng liai qiluvchi o b ra /d a  ta*sirqiladi va mashina siialini 
shakl Ianlinidi.

«Sirtqi qa l lam larn ing  sil'ali» a ta m a s i  d eganda ,  uchla  k o ^ a t -  
kichlarning birligi tushuniladi: sirtg'adir-budirligi, uning to‘lqin- 
simoniigi va qatlamning fizik-mexanik tavsiflari. U lar  a lo h id a -  
alohida ko 'rilsa h am , ularning o V a ro  t a ’siri ravshan. D e ta ln in g  
xi/m at va/ifasiga bogMiq holda hali bir,  h a l i  bosliqa k o ^ a t k i c h i n i  
aniqlovehi bo kÜb x i /m a t  qiladi.

Sirtqi qatlam ning sifatini baholashda uning  tu/ilLshiga aham iya t  
berish kerak. Sliarlli ravishda chegara langan  qatJam alohida q ism in i  
ajratish m um kin .  Yig'ilgan m ash in ad a  tu ta sh g an  detallar b i r -b ir i  
bilan kontaktda bo'ladi. C hegaralangan  qa t lam ning  o ‘zi bir n e c h ta  
kcltirilgan a to m la r  qatk im laridan tashk il  topgan. U larning jo y i



cliuqur q a t lam lard a  tu rg a n  a tom lar joy idan  sezilarli farq qiiadi. 
C h u q u r  qa t lam larda  joy lashgan  a tom lar liar tarafi boshqa a tom lar  
bilan o ‘ralgan va k u ch la r  m aydoniari hilan m uvo /ana tlashgan  
bo'laili. Bunday a to n d a r  tu rg‘un muvozanal holatida bo‘lad¡. Sirtda 
yotuvchi a to m la r  esa í'aqat q o ‘shni va pastda yotuvclii a tom lar 
t a ’sirini qabul qiiadi. S h u n in g  uchun ular tu rg‘un  bo 'lm ay. mtn'o- 
zanatlashm agan  h o la td a  b o ia d i ,  chcgaraviy qallam  esa ozod sirtqi 
energiyalar zax irasiga  ega. Sirtqi energ iya lar  q ism i (potensial 
energiya) kristallik rcshyotkani deformatsiyalash u ch u n  sarflanadi. 
Ikkincln qismi (k inetik  energiya) esa chegaraviy qatlam atomlarini 
tebratish ja rayon iga  sarflanadi.

Sirtqi qatlam energetik aktivliginiiig ortganligi uning xususiya- 
tini x i /m a ti  bilan bevosita  bog 'langan, vaholanki bunday  aktivligi 
u c h u n  sirt a t ro f -m u l i i t  e lem entlarin i,  a w a lo m  bor suv bugMarini, 
gazlarni, yog‘lam i va boshqalarn i  adsorbsiyalaydi (o ‘/ ig a  shiniib 
oladi). Bu m u h i t  d e ta l la m i  boshqa sirtlar b ilan  kontaktlashishiga 
ta ’sir qiiadi. A dsorbs iya langan  qallam  qalinligi bir neclia inikro - 
m etrdan  tortib  to u la rn in g  m ingdan  bir u lush igacha bo'Jgan m iq -  
dorn i tashkil etadi.

S ir t la rd a  tu r l i  k im y o v iy  b ir ik m a la r  p ay d o  b o ‘ladi. l l l a r  
k o ‘pchilik hollarda oks id iardan  iborat bo 'ladi.

Chegaralangan q a l lam dan  paslroqda kuchli deformatsiyalangan 
metall /.arralaridan itx)rat qatlam  joylashgan. B unday  deformatsiya 
o ldingi am a l la rn i  ba ja r ish d a  asbobni yu/.aga texnologik  t a ’sir 
ko‘rsatishidan p ay d o  b o ia d i .  Sirtqi qallam ni m aydalangan  kristal- 
lari oralig‘ida s h u n d a y  qa tlam lar joylashgan b o ‘lib, joylashgan 
ko‘p sonli asosiy m eta l ldan  va shuningdek. donalam ing  chegaralari 
b o ‘yicha konsentratsiyalashtiriluvchi turli a ra lashm alardan  tashkil 
topgan.

M ctallardagi a ra la sh m a la r  — hu sirtqi qa t lam ning  ham m a 
hajm i b o ‘y icha ta rq a ig an  g ‘ayritabiiy a to m lard an  iborat. I ílarning 
qatnashishi kristallik reshyotkani buzadi, u lar detallar yuzalarini 
íizik, m exanik, m ag n i t i ik  va boshqa xossalariga ju d a  ham  kuchli 
t a ’sir ko“rsatadi.

Keskich asboblam ing  detallar yula qatlamlariga ta ’siri natijasida 
sirtqi qa tlam larda k u ch lan ish la r  vujudga keladi. Bu kuchlanishlar



d e ta l la rn in g  x i /m a l  qilish xu su s iy a t la r ig a  se /i la rl i  t a ’s i i  k o ' r s a -  
ladi.

Sirtqi qatJamlarning ycyilishi deta llar  va m ash in a la r  sifatiga 
katta ta sir ko rsatadi. Ycyilisli na ti jas ida  SO'r m ash in a la r  i s h d a n  
chiqishi ku /atilgan.

M ash ina  detallarinin" yeyilishi sc/ilarli darajada tutashiiriluvchi 
y i i /a la rn ing  g 'ad ir -b i id i i l ik la r iga  bog 'l iq ,  Anialda liar  q a n d a y  
m ater ia ldan  layyorlangan do ta l la rn ing  ishlovchanligi (prirabotJca) 
davrida. yeyilish. yu/alarga n i a /k u r  ishlov berish usu lin ing  o 'z ig a  
xosligi bilan aniqlanadi. S lu m in g  u c h u n  m ash in aso / l ik  te x n o lo -  
giyasi fani eng  ynqori darajada yeyilishga turg‘imlikni l a ’m in la sh  
bilan b o g 'lan g an  tadbirlar olib  borish i  lo / im . A m alda  g 'a d i r -  
budirlikning optim al p an m ctr la r in i  t a ’m inlash  bilan ish lovchanlik  
davrini 2— 2.5 maria  kam aytirishga erishish m um kin.

K o p  sonli teksh irish lardan  o 'rn a t i ig a n ,  y u /a la r  c h a r c i i a -  
ganligi oq ibatida . bu/ilishlar s o d i r  b o 'Ia  boshladi. C h a rc h a g a n l ik  
hodisasi. y u /a la r  g 'ad ir-budirl ik la ri  va sirlqi q a t lam n in g  f i / ik -  
mexanik tavsillari bilan u/viy bogMangaii. Ciladir-budir l ik  q a n c h a  
kichik bo'Isa. boshqa har q a n d a y  long ho la t la rda  cha rc  hash m u s -  
lahkanilig i  s lu m ch a  yuqori b o T ad i .  l î in o b a r in ,  h a r  bir y u z a  
notekisligi kuchlanishni to 'p lovchi va bu /i lishn ing  o 'c h o g 'i  h i so b -  
hnad i .  Kuchlanishlarning lo 'p lan ish i,  ta 's i r  qiluvchi asbob m ik ro iz  
ehuqurligiga, balki bu qatlam lar shakllariga  ham  bog'iiqdir.

Sirtqi ciatlamlarning tavsiHari kon lak t  bikrlik. t i l iash  lu r g ' im -  
ligi. zanglash turg'unligi, tu ta sh m ala r  m ustahkam ligi.  b i r ik m a la r -  
ning jipsligi. issiqlikaks i-tishi, q o p la m a  bilan tutashisli m u s l a h -  
kamligi. g a /  oqimiga qarshilik ko 'rsa t ish i  va boshqa eksp lua ta is ion  
ko'rsatkichlar bilan bevosila tx>g*liqdir.

2 .6 .2 .  Im iim iv (n shuncha la r  va t a ’riflar

M ash in a so / l ik  uchun sirtqi q a t la m  sifati ju d a  h am  k a t ta  
aham iyatga  ega. Silatni haholash  u c h u n  g 'a tl ir-budir lik ,  to 'Iq in -  
simonlik va boshtia sonli param etrlar  q o kllaniladi.

G'adir-budirlik deb bazaviy uzunlikda nisbatan qadami uncha 
kaila bo'lmagan mikroizlar majmuiga aytiladi.



L To'lqinsjnionlik deb, g ‘a d ir-b iK iir lik » i 
o ' lc h a s h  uchun qabul q il ingan  ba/av iy  
uzun likdan  qadami se/ilarli  kalla boMgan, 
navbatma-navbal davriy kcluvclii notekis- 
likbrga aytiladi.

2.27-rasm. S irt g 'adir-
ToMqinsimoiilik y u /a l a r g ‘adir-budir-

buduriy va to ‘lqinsini<>nlij<i- liklari bilaii shakl og ishlaniiiig  о  rtasiiii
egallaydi.

( ¡ ‘a d i r - b u d i r l i k  u c h u n  / . / / /  <  50,  l o ‘ l q i n s i m o n l i k  u c h u n  
/ . / / / , =  5 0 — 10(K) ( 2 . 2 7 - r a s m )  v a  s h a k l  o g ' i s h  u c h u n  L/li, > 1000. 
II  v a  IL  q i y m a t l a r  m i k r o m c t r  u l u s h i d a n  b o s h l a b  o ‘n  m i H i m c l r -  
h i g a c h a  b o l g a n  o r a l iq d a  y o t a d i .  ( i ' a d i r - b i i d i r l i k n i  b a h o l a s h d a  n a lä q a t  
/ .  v a  II  l a r  h i s o b g a  o l i n a d i ,  b a l k i  n i i k m b o ' r t i q l a r  s h a k l i n i  h a m ,  
c h u n k i  u  d e t a l l a r  x o s s a l a r i g a  h a l  q i l u v c h i  o m i l  s i l a l i d a  l a ' s i r  

k o ‘ r s a l a d i .
Сi ' a d i r - b u d i r l i k  u c h  p a r a m e t r  Ra. Rz v a  Rmax, i k k i l a  q a d a n i  

p a r a m e t r i  Л’, S m v a  tp m i k r o p r o n i  n i s b iy  l a y a n c h  u / u n l i g i  b o ‘y i c h a  

b a h o b n a d i .
R  — prolihiing o ’rlacha arifmctikog'ishi dcbaUiiadi (2.28-rasm).

bu n d a  n — ba/av iy  u /u u l ik  I da tanlangan n u q ta la r  soni; у , — 
profiln ing  og 'ish i ,  y a ’ni profiln ing  har q an d ay  nuqlasi va o 'r la  
ch i / iq  orasidagi masóla. y  masóla ishorasiga qaram asdan  ordiiialasi 
kabi o linadi,  ya 'n i  m c h i / i q  usti va oslida (2 .28-rasm da ch ap  va 
o ‘ng  q isn ib r id a  vertikal c h i / iq la r  ko'rinishida ko 'rsalilgan).

/

2.28-rasm. G ‘adir-budirlikning profili va param elrlari.

о



Rz pa ram ctr  — o ‘nta nuq ta  b o 'y ic h a  notekisliklar ba lan d l ig i  - 
bazaviy uzunlik  oralig 'ida, profil b o 'r t iq la r in in g  beshta ong k a t t a  
balandliklari va botiqlarining beshta eng  katta chuqurliklari o ' r t a c h a  
absolut q iym allarin ing  yig 'indisini bild iradi:

bunda. tlimax — profïlning beshta  e n g  katta  m ak s im u m la r in in g  
og‘ishi; H(nin — profïlning beshta eng katta niinimumlarimng og'ishi.

Profïlning o  rinli bo'rtiqlarining .Vo'rtacha qadaini deb bazav iy  
uzunlik oralig’ida o ‘rinli bo’rtiqliklar q adam in ing  o ‘rtacha q iym atiga  
aytiiadi.

Profïlning notekisliklarining S„, o ' r t a c h a  q ad an n  deb, bazav iy  
uzunlik oralig 'ida o 'r tacha ch i/ iq  bo 'y ich a  profil notekisliklari q a d a 
mining o 'r ta ch a  qiymatiga aytiiadi.

Profil ii, tayanch uzunligi bazaviy uzunlik  oralig 'ida o 'r ta  c h i -  
ziqqa paralle l  boTgan m ik ro n o tek is lik la r  ch iz ig 'id an  b e r i lg a n  
kesimda ajraliluvchi bo'laklar u /un lik lar i  yig'indisi bilan an iq lanadi.

Profil tp n isbiy tayanch uzunlig i profil  tayanch u /u n l ig in in g  
bazaviy uzunlikka bo 'lgan nisbati b ilan  aniqlanadi:

bunda: r — profil kesimi darajasi; h( m ik ro b o 'r t iq d a  a jra liluvch i 
bo'lak uzunligi.

G*adir-budirliklarning b a lan d ü k  param etr la r in ing  {Rg, va 
korrelyatsion bog'iiqligi m ayjud.

Yassibalandlik (HJiocKOBepmiiHnott) va p a rdoz lov— m u s ta h -  
kamlovchi ishlov berish u ch u n  o 'r t a c h a

(2-53)

(2 .54)

yo 'nish , ran d a la sh .  frezalash u ch u n

qolgan ishlov berish usullari u c h u n

=  7,0 • Ra, R  =  5,5 • Ra.



( i 'ad ir -b u d ir l ik n i  baholasli uchun oltila param etrn i kiritilishi- 
n ing  asosiy likri s h u n d a n  iboratki, uiar y o rd an iid a  deta llarn ing  
xizniat va/,iíMariga va ekspluatatsiya qilish sharoitiga bog'lab, g'aclir- 
budirlikn i reg lam en tlash tir ish  munikin.

( j 'ad ir -bud ir l ik  deta llarn ing  ch i/m alarida konstruktor to m o n i-  
d a n  oTnatilish i m a ’lum . 2 .29-rasim da gfcad ir -bud ir l ikn ing  s truk- 
tu ra v iy  tu / i l ish i .  s h a r í l i  belgilari  va be lg ilan ish i ko 'r sa t i íg an .
2 .2 9 -  a ra sm d a  1 - to k c l ia d a  m a 'lu m  la r t ib d a  g 'a d i r  bud ir l ik  
param ctr la r i  ko 'rsa t i iad i  (sonli belgilasli inisoli 2.29- b ra sm d a  
ko 'rsatiígan), 2 - to k ch ag a  zarura t  tug 'ulgan holiarda ishlov berish- 
n ing  ko 'rinishi va b o sh q a  q o ’sh im cha berilgan, 3 -tokchaga  s tan -  
d a r td a n  olingan baza u /.unlig i,  4- tokcliaga esa ishlov berishdagi 
shtrixlarning yo 'na lish in i  shartli belgilari yo/iladi. belgi (2.29- 
b r a s m g a  qarang) profil  kesitni darajasi /*= 50% bo 'lganda  nisbiy 
tay an ch  n /un lig i  80% kab i  taiqin etiladi.

2.2^-rasm. S ir t  g 'ad ir-b u d irlig iiiiflg  bclg ilash  s ím k liira s i.

2.29-rasm dagi d. e. f, va g belgilaslilarni k o 'r ib  ch iqam i/:  
s irt  g Lad ir -b u d ir l ig in i  be lg ilashda. bu k o n s tru k to r  lo m o n id an  
o 'rn a t i lm ag a n  b o ’lsa d  bclgi qabul qilinadi. Sirt g 'adir-budirlig in i 
belgilashda u m a te r ia l  q a t lam in i  olib tashlash bilan hosil bo'lsa; 
y o 'n ish .  Ire /a lash , p a rm a la sh .  jilvirlash. silliqlash, kiniiyoviy va 
shu  kabilar bo 'lsa , e belgi qo 'llaniladi.

Sirt g 'ad ir -b u d ir l ig itü  bclgilashda u materia! qatlam ini olib 
tash lam asdan , m a sa la n  quyish , bolg 'alash, hajm iy  slitamplash.



prokallab. choV.ish va u kabilar. bilan liosil qilinsa ,/bc lg i q a b u l  
qilinadi. g cl a yuqorida kcltirilgan sirt g 'ad ir -budurlig i  sh a r tl i  
bclgilaritiing ch i /m a la rd a  o 'rna t ish  ni ¡sol i kcllirilgan: Î-chizmada 
ko'rsalilgan 3 la sirldan qolgan ha ni nia s ir l lar  Rz. =  40 mkm  ni 
la m inlagan holda ishlanadi; 2-chizmada barcha sirtJar Rz — 40  
mkm da islilov bcriladi; 3-chizma b o 'y ic h a  dclal c h i /m a s id a  
ko“rsalilgan uehla belgisi borsirldan lashqari ha ni nia sirllarga ishlov 
bcrilmaydi, ch u n k i  bu .sirllar lanavor lavyorlagan  jarayonda hosil  
bolganligicha qoldiriladi.

2.6.3. S ir t  g^adir-budurligi

Siri g ’adir-budurligi dctallarning x i /m a t  va/ilasiga va eksp lua- 
lalsiva qilisli sharoillariga ko'ra konslruk lo r tom on idan  lavinlanadi. 
Berilgan g ’ad ir-budurl ik  panunc lr la r i  ish lab  chiqarish ja ry o n id a  
la 'm inlanadi.

I u lash lir i lgan  yuzülarni cksp lua la ts iya  q ilishning b ir in ch i  
bosqichida u larn ing  islilovchanligi y u /a g a  keladi. Sirl g*adir- 
hudurlik lari o '/ .g a rad i .  n i la sh l ir i lu v c h i  d e la l la r  csa o ' / g a c h a  
sharoilda ishlay boshlaydi. Ish lovd ian lik  ja rayon i  m ash in a lam in g  
x i /m al  qilisli m uddaliga  sc/ilarli t a ‘s ir  ko 'rsa lad i.

Y u/alarga ishlov bcrish usuliga bog 'l iq  holda ish lovd ian lik  
ja rayon in ing  intcnsivligi h a rx i l  b o ia d i .

Ko’rinib luribdiki. niashina d e la l la r in in g  yu/alariga g 'a d i r -  
budirlik para inclr lar in i  tayinlash b ilan  konslruk lo r  m ash in a la r  
va ularning deiallarini sifaili layvorlashga l a ‘sir ko'rsaladi. S h u n in g  
uchun  hani Rossiya slandarli b o ’yicha g 'ad ir -b u d u r l ik n in g  olt ila  
paraniciri laklif  clilgan.

( ¡ ‘adir-budurlikka la 's irq iluvehi om illarga: K— kcsish le /lig i.
.S — surisli va kcskichning y oldingi va a-  orqa burchaklari sc/ilarli 
la 's i r  ko ’rsaladi.

2 . 3 0 - n i s m d a g ‘adi r-hudi rl ikka  V —  I c / l ik va .V— suri l i sh la rn ing 
ta ' s i r ini  i l b d a lo v c h i  g ral lk la r  ko ' r s a l i l g a n .

Q ovushqoq malcriallarga ishlov berishda  kcskichlarda o “s im -  
lalar hosil bo 'lganligi uchun R_ ning cng  kalia qiyniati V= 20— 25 
m /m in  tc/likda hosil b o ’ladi. Hiroq. kcsish te /l ig in i  oshirish bilan



o ls im ta  p a y d o  boM ish effekti  p asay ad i  va g ‘a d i r -b u d ir l ik  k a -  
m ayad i.

R,

b) s
2.30-rasm. G kadir-budurlikning:

a —  kes ish  te z l ig ig a  va b—  sur ishga b o g l iq l ig i  grafigi.

Surish S g ‘ad ir -b u d ir l ik k a ,  q o ‘llaniluvchi keskich asbobga va 
ishlov berish s h a ro i t ig a  b o g l iq  ho lda t a ’s ir  k o ‘rsatadi. Plandagi 
bu rchag i  45“ s t a n d a r t  kesk ich la r bilan y o ln ish d a  va keskich uchi 
k ichik radiusli d o i ra la sh d a  (2 m m  gacha)  surish , g 'ad ir-bud irl ikka 
sezilarii t a ’sir q iladi (I — e g n  chiziq). A gar kcng qirrali keskich 
bilan ishlov ber ilsa ,  g ‘ad ir-bud ir l ikka  t a ’s ir  q ilm aydi (2— egri 
chiziq). Parm aJashda, zenkcrlashda, yon sirtli va silindrik frezalashda 
surishni o 'zg a r t i r ish  g ‘ad ir-bud ir l ikka  b o ‘sh  t a ’sir etadi (3— egri 
chiziq).  Kesish ch u q u r l ig i  h am  g ‘ad ir -bud ir l ikka  kam  t a ’sir c tadi. 
Keskich a sb o b la r in in g  geom etr ik  param etrlar i  turli darajada t a ’sir 
ko 'rsa tadi. y va a  bu rchak larin i  t a ’sirida Ra va Rz param etrlar ham  
kam  m iqdorda o ‘zgaradi. ip va q>, burchaklarining kichiklashtirishda 
esa g ‘adir-budirlik  sezilarii kamayadi.

G ‘a d i r - b u d i r l ik k a  tex n o lo g ik  t i z im n in g  bikrligi t a ’sirini 
quro llanm agan  k o ‘z b i lan  h am  ko'rish m u m k in .  Bu tokarlik ishlov 
berish m iso lida  y aq q o l  k o 'r in ib  turibdi (2 .31 -rasm ).  Konsol qilib 
m ah k am lan g a n  tan a v o rg a  ishlov berishda (2 .31 -  a rasm) valning 
b o 's h  ch e t id a  g ‘a d i r -b u d ir l ik  o 'zgarishsiz  o r tad i  va RT ITliX/R , mm 
nisbat ta n a v o r  L u zu n l ig in i  un ing  D d iam e tr ig a  nisbati bilan 
an iq lanadi.  Bu n isbat 2 ,5 — 3 gacha yetishi m um kin .

M arkazlarda  yoki tan av o m in g  chap  uch in i patronga m ahkam - 
lab, o ‘ng u ch in i  e sa  m ark a z  bilan tirab ishlov bcrilganda g 'ad ir -  
budirlik  epyuras i ,  s h u n in g d e k  tanavor oM cham larin ing  nisbatiga 
bog‘liq (2.31- b  rasm). L/D  = 15 da eng ka t tag ‘adir-budirliktaxminan 
tan av o m in g  o ‘rta q ism id a  kuzatiladi, L /D — 10 da  esa o 'n g  chetiga 
yaq in roq  joyida b o l a d i .



2.31-rasm. Texnologik ti/im  bikirligining sir! g ‘adtr~budiriigiga t a ’siri.

A m ald a  ishlov bcrishning  o ' / i g a  xos xususiyallari ( ish lo v  
bcrish rejinilari. asbob p aran ie lr la r i ,  t i / im  bikrligi va bo sh q a la r )  
g 'ad ir -bud ir l ikka  hir vaqida (a 's ir  k o 'rsa iad i .  Bu h am n ia  p a ra -  
mclrlarini hisobga oluvchi g 'ad ir -b u d ir l ik n in g  /?a cm pirik  ilbdalari  
1141 da kellirilgan.

2 .6 .4 .  S ir tq i q a tla m n in g  fiz ik -m cx a itik  
x o s s a la r i

T anavorla r  va maslima dcla llar i  sirlqi qallan ilarin ing  f i / ik -  
mexanik xossalari o '/ga  xossalaridan d o im o  Iarq qiladi. Bu tanavorlar 
va delallarni fayvorlashda sodir  b o lu v c h i  jaravonlarning o '/.iga xos 
xususiyatlari bilan tushunlir iladi.  M asa lan .  pokovkalar  s ir l la r i  
sh lam plar,  bo lg’a lar  va j ih o z la rn in g  boshqa qismlari l a ' s i r c l i s h i  
s inovidan o ’ladi. quym alar s ir t la r in ing  sovish sharoili ,  m a rk a z la -  
rida sovishi sharo il idan  Iarq q iladi.  keskich asbobning  la 's iri  h a m  
detaining s in i  va niarka/ida turlicha bo 'ladi.

Sirlqi qatlam  do im o kuchlanishga ega, u material m a rk a / id a g i  
k uch lan ishdan  d o im o  Iarq qiladi. B u nday  va/iyai b u v u n i la m in g  
xi/inai qilish xususiyallariga la “s ir  ko 'rsa tad i.  Sirtqi q a t la m la m in g  
kuchlanganliklari dctallaming ch idam liklariga o ’tka /gan  ta 's i r id an  
nam oyon  bo 'ladi.

Xulosa q ilib  aylish m u m k in k i ,  s irlq i q a l lam n in g  s iq u v c h i  
kuchlanishi ycyilishga tu rg 'un likn i osh irad i.  Bu xulosa ay n iq sa  
texnologik  jarayonlarn i va ish lov bcrish  m arch ru lla rn i  lu z is h  
uchun  m uhin id ir .

Sirlqi qa l lam  kuchlan ish larn ing  n iiqdori va ishorasi b u lu n la y  
ishlov berish usuli bilan an iq ianadi.  Agarda T.l o 'tk a / i l ish i  n a l i ja -



sida qatlam da tortuvchi kuch lan ish  hosil bo‘lsa. m ida uiam i niashi- 
n a n i  ekspluata tsiya qiiish jarayonida detalni yuklashda vujudga 
keluvchi kuchlaiüsh b i lan  q o ‘shish  m unikin, bu esa  m ustahkam lik  
xususiyatin ing pasayishiga va ha t to  detallarni sinishiga olib kclishi 
m u m k in .  T ortuvch i k u ch lan ish la r  detain ing boshqa xi/.mat qiiish 
tavsitlariga han i salbiy ta 's i r  ko 'rsa tad i.  S hun ing  u c h u n  shunday  
T J  la r ta n la b o l in is h i  kerakki, sirtqi qatlamlarda tortuvchi kuchla
n ish la r  bo ‘lmasin.

A m alda  hozirgi vaq tda  sirtqi qatlam larda q o 'sh im c l ia  k uch
la n is h la r  vu judga k e lm ay d i ,  m asalan , e lek trok im yov iy  ishlov 
bcrish  usulida T J  lar ish lab  chiqilgan.

Sirtqi qa t lam da  m o 'l ja l lan g an  fizik-m exanik  xossa yaratish 
u c h u n  tu rh  texnologik t a ’sir e t ish  usullari qo 'llan ilad i.  Eng katta 
effekt beradigan u su l la rd an  sirtqi qatlamda siquvchi kuchlanish 
yaratuvchisi h isob lanad i.  T anavorlarga turlicha  texnologik usullar 
b i lan  ishlov b e n sh d a  sirtqi qa t lam  turlicha deform alsiyalanadi va 
parchin lanadi.

D d o rm a ts iy a la n a d ig a n  sirtqi qatlam  chuqurlig i  turli ishlov 
berish usullarida 2 .4 - jadvalda  bcrilgan.

Javobgarligi yuqori  b o T g an  detallarning sirtqi qatlamlarida 
p a rch in lan g an  defo rm ats iy a lan g an  qatlam lar va siqihivchi kuch 
lan ish  barpo  etish u c h u n  drobstruyaü  ishlov berish usuii muvaf- 
faqiyatü  q o ‘llanilm oqda.

Roliklar yo rdam ida  obkatkalash usuli sirtqi qatlam da siqiluvchi 
kuchlan ish  yaratib, deta llarn i  chaichasli m ustahkam ligini oshiradi. 
O bkatka li  ishlov berish usuli ayniqsa charchash  sharo it ida  ishlov- 
ch i  re /b a la rn i  o ü sh d a  yaxsh i natijalar beradi.

Y akuniy  ishlov ber ilgan  yuzalam ing m ustahkam lig in i  oshi- 
rishda olmosli dazm ollash  usulini qo‘llash ham  sezilarli qulayliklar 
yaratadi.

S ir t la rga  ishlov b e r ish n in g  turli k o ‘r in ish la r in ing  t a ’sirini 
u iarning í i / ik  xossalariga va sirtning parchinli pogkonalarini iiamda 
o 'z ag ig a  bo 'lgan  m u n o sab a t la r ,  m a ’lum ot beruvchi adabiyotlarda 
kellirilgan.



DcforiRafsiyalangan sirtqj qatlam  chuqurlÍK¡

Ishlov berish 
iisuli

Qatlain 
ohuqurligi, rom

Ishlov herish  
usuli

Qatlani chuqurliu i, 
rara

1 i'ihqi v i ichkt 
yo'nish:

qora
lO Al

0.2 0.5 
0,05

Tish frcAalash:

qora
to¿a

0.14
0,12

1‘rezalash:
silindrik 0,12 Shevinglash 0.1

Von sirtiii; 
qora
(O/.i

0,2 0,5 
0,1

P arm alash ,
¿cnkeriash 0.15

R c/bani rolikda 
nakatkalash 0,1$ 0,2 R azvyortkaJash 0.15

Jilvirlssh: toblan- 
m agau po 'latn i 

toblanpan p o ia tn i

0.015 0,02 
0,02 0,03

D robstruyali 
parch in lash  
R olik  bilan 

obkatkaiash

0,4 1.0 

0,5 0,31

M o n o /a ra  uchun sav o lla r

/. Maxhinaning sifai feo 'rsatkic Manga qaysi omillari kiradi?
2. Sirtg'adir-budirligiqaysiparametrlarhilan hisoblanadi?
.1 0  adir-budirtikka qaysi ishlov berish rejimlari ko'proa ía'sir 

k o 'rsatadi ?

4. O adir-budirlik chizmalarda qaysi beigiiar hilan la minlanadi?

TESTLAR

1. ( í a u s s  qocimii bo 'y icba o ic h a n la rn im g  ta q s ii.o tid a  65 cfccfiaraíidan 
qancha % d e ta lla r  ch iqad i?

A  0 .2 5 % ;  B. 0,27%; D . 1,0%; R  2 ,0% .
2 . N uqtaJi d ia g ra n u a a  iisuli hilan n in a  b a b o la n a d i?
A  P a r t iy a  d e ta l la r  o lc h a r n la r in in g  taq s im o ti ;
B. P¿u1iya d e ta l la r  o ‘lcha in la r i  g is tog ram m as i;
D  T u r l i c h a  d a s t g o h la r d a  ish lo v  b e r i lg a n  d e t a l l a r  o ‘lc l iam Ia r in in j>

o  /g an sh i ;  h



E .  D e l a l l a r  o l c h a m l a r i n i n g  i sh lo v  b e r i s h  v a q t i  b o ' y i c h a  o  / g a r i s h i .

3. Asosiy om ilga  qaysi omil kiradi?
A. S i s l c m a l ik  v a  l a s o d i f i y  on i i l la r ;
B. F a q a t  s i s l c m a l i k o m i l l a r ;
D .  Q o n u n i y a l  b i l a n  o ' / g a n i v c h i  o m i l l a r ;
1.. I sh lo v  b c r i s h  x a lo l i g in i n g  a so s iy  m iq d o r l a r in i  c h a q i r u v c h i  ( k c l l i n n

c h i q a r u v c h i )  o m i l l a r .  . „a - .o
4. Ashobni o ‘lchainiga sozlash xatoligi qaysi xalohkka kiradi.

A. T a s o d i l iy ;  B. S is le m a t ik  o V g a m v c h a n ;
f )  S i s l c m a l ik ;  E . S i s te m a t ik  d o im iy .
5. le x n o lo g ik  liz im n ing hikrH^i qaysi form ula bo 'y icha hisob- 

lanadi?

6. G istogram ina nimani lasvirlaydi?
A. ( ¡ a u s s c g r i  ch i / . ig ' in i ;
B. M aksvc ll  c g r i  ch i/ . ig ’ini; ....................................
D . P a r t iya  d c l a l l a r  o ’lch a m la r in in g  la q s im la n ish  ch l im o l l ik  g ra l ig im ,

E. N u q la l i  d io g r a m m a n i .
7. Oavsi usul «Aniqlikka crishguncha ishlov berish va o ieh ash »

usuli h isoblanadi?
A. O M ch a m la rn i  S O B  daslg oh id a  olish;
B. O M c h a m la rn ia v to m a t la s h t i r i lg a n  l in iyad a  olish;
D. O ’l c h a m la r n i  so / . langan  universal d a s lg o h d a  olish;
E.  D e l a l l a r  o ' l c h a m l a r i n i d a s l g o h l a r d a  ishch i  l o m o m d a n  ind iv id ua l

olish.
H. Q aysi omil lasodifiy omilga kiradi?
A. T e x n o lo g ik  l i / i m  bikrligi;
B A s b o b n in g  ycyilishi;
I ). T a n a v o r  q a l t iq l ig i  va q o 's h im  q iy m a l in in g  oV garu vch an lig i ;

E. A sh o b n i  s o / l a s h  katlaligi.
9. Q o‘yim (dopusk) dcganda nimaga lushinasiz?
A. D e ta in in g  k a t l a  va kichik ehegaraviy  o ' lc h a m la r i  ayrimasi,
B. D e ta in i n g  h a q iq iy  va n o m in a l  o ' l c h a m la r i  larqi;
D . D e ta in in g  n o m in a l  va k a tla  o ' l c h a m la r i  larqi;
E.  D e ta in i n g  k ic h ik  va haq iq iy  o ' l c h a m la r i  ayrimasi.
10. T exnologik  lizim  bikrligi qanday xatolikka k irad i/
A  T asodiliy ; D  Sislem atik .
B. S is lcm alik  o ' / g a n i v c h a n ;  E. Sis tem alik  tasodifiy.



11. O p era to r xato lig i qanday  xatolikka k irad i?
A. lasodifiy; D. Sistematik o'zgaruvchan;
B. Sistematik, o ‘zgarmas; E. Sistematik tasoddiily.
12. U chburchakli egri chiziq nim ani tavsiflaydi?
A. G a u s s  egri chizig‘ini; D  Ehtimollik grafigini;
B. Maksvell egri chizig‘ini; E. Simpson egri chizig‘ini.
13. Vaqt o ra lig ‘ida o lcham ning o ‘zgarish i n im an i tasvirlaydi?
A. Gauss egri chizig'ini; D. Nuqtali diagrammani;
B. Maksvell egri chizig'ini; E. Ehtimollik grafigini.
14. Konstruktorlik q o ‘yim niraa raaqsadda o 'rn a ti la d i?
A. Sozlash xatoligini kompensatsiya qillsh uchun;
B. 0 ‘zgaruvchan xatoliklami bartaraf etish uchun;
D. Asosiy ustun xatoliklami kompensatsiyalash uchun;
E. Tasodifiy xatoliklami kompensatsiyalash uchun.
15. Texnologik q o ‘yim m iqdorini qachon  k o n s tru k to r  qo ‘yimidan

2—4 m arta  k a tta  qilib o linadi?
A. G uruh lab  o ‘za roa lm ash inuvchan lik  usili  b ilan  aniqlikni 

ta’minlashda;
B. T o la  o‘zaroalmashinuvchanlik usilida ta’minlashda;
D. Ishqalab keltirish usili bilan ta’minlashda;
E. Rosttash usuli bilan aniqlikni ta’minlashda.
16. Bikrlikni statik  tekshirish usulini birinchi b o ‘lib kim tak lif etgan?
A. G.B. Fiks Margolin va boshqalar;
B. K. V. Votinov va A P . Sokolovskiylar;
D. V.A. Skragan, I .S. Amosov va A.A Smimovlar;
E. A.A Matalin va boshqalar.
1 7 .T oshP l pribori bilan qaysi orail an iq lanad i?
A  Randajash dastgohining bikrligi;
D.Tokarlik dastgohining bikrligi;
B. Parmalash dastgohining bikrligi;
E. Jilvirlash dastgohining bikrligi.
18. M uvozanatlashuvchi siljish ym qachon 0 g a  te n g  b o ‘!adi?
A. Tenologik tizim elementlari bikrliklari har xil b o ‘lsa;
B. Texnologik tizim birinchi va ikkinchi elementlarining bikrliklari 

teng bo‘lsa;
D. Tizim birinchi dem enti bikrligi ikkinchisidan katta bo‘lsa:
E. Tizim birinchi dem enti  bikrligi ikkinchisidan kichik bo‘lsa.



1M. A gar oM chash ha /asi bilan o ‘rnatish ba /asi bir sirtda yo tsa , 

ba/a lash  xato lig i eb nim aga teng ho‘ladi?

X  eh -  B. 0 . 5 ' / ' ;  D . « „ =  0 , 2 5 7 ' ;  I ch 0 .

20. Cho^yanni ishlashda tokarlik  keskichlarining kesuvchi qismi 
sifatida qanday m atcria ld an  foydalaniladi?

A .T 1 5 K 6 :  B .T M K 4 :  D .V K f c  1;. RIK.
21. I V I a t  45  dan  layyorlangan lanavorga ishlov berishda (okarlik 

keskichlarning kesuvchi qismi sifatida qanday m aterialdan foydala- 
nilmaydi?

A .T I 5 K 6 ;  B .T 3 0 K 4 ;  I) .  VKX; LL KIM.
22. 0 ‘rn a tish  xaloligi qaysi ifoda bilan aniqlanadi?
A. - em + ehx ; B. e0- -  sh ■+ e m ■+ /  ;

D . b0- £f, t , E- *>„■ - /  + £/, + £/,» ■
23. D e ta in in g  s irlq i qatlam i sifati qanday ko‘rsa tk ieh la r bilan

aniqlanadi?
A. S in  g 'a d i r -b u d i r l i g i ,  l o l q in s im o n l ik  va f i / ik -m e x an ik  xossasi; 
li. Shak l x a lo l ig i ,  b a z a  u zun lig i ,  sir! ch u q u r l ig i ;
D . T o ' l q in s im o n l i k ,  b a / a  c h u q u r l ig i  va d i a m c l r q o  y imi;
C. F i / i k - m e x a n i k  xossasi, d c ta l  q o 'y im i  va s in  chuqurl ig i .
24 S irt g kadir-hudirlig i param etrlari qaysilar?

x a-, '<■ k . . • '*• 1 # • * - •  . ,
25. S ir t g ‘adir-budirlig iga kesish rejm landan  qaysi birlari sc /ila rli

ta ’sir ko‘rsa tad i?
A. Kesish c h u q u r l ig i  va surish;
B. K esish  l e z l i g i v a  surish;
I). S ur ish  va a m a l iy  vaql;

K esish  c h u q u r l ig i  va Ic/ligi.
26. G ‘adir-hudirlikninK  olti param etrlari qaysilar?

A- K,r ^  ‘S- ‘S-  va V 
i* ‘ ,r !i-  ■'v L ,  ™
I’ - V  - V L,  va
U. .S’, l .S’ K , Sh, Ra v;i lmiri.
27. S irtd a  qanday kuchlanganlik bilan ishlov berish detaining xizmat 

m uddatini osh irad i?
A. C h o V .uv ch i  kuch langan lik ;
B. I Izay l iruvch i kuch langan lik ;
D. S iq u v c h i  kuch lan gan lik ;
II. K ic h ra y l i ru v c h i  k u ch langan lik .



28. Yassi va inustahkam lovchi ishlov h c rish  in h u n  R g 'a d i r -  
tiudirlik Rr  R param clrdan  o 'r la e h a  necha m aria  k a lla?

A. " B. L J ;  D .8 . . .9 ;  114...X

li  hob bo 'y icha x u lo sa la r

I Ishhu b o b d a g i  o 'q u v  n ia le r ia l in i  o ' / . l a s h l i r g a n d a n  k cy in  l a l a b a la r d a  
lexnolog ik  l i / in i  va un i  lashkil e lu v eh i  c le m e n l la r i ,  m a s h in so / l ik d a  an iq l ik ,  
an iq l ikka  la ' s i r  c lu v c h i  asosiy o m i l l a r .  a n iq l ik k a  c r l sh ish  va u n i  te k s h ir i sh  
usullari ham d a  lining maicmalikaslalislikasida lurli qonnniyallarga bo'ysiinishi, 
d e ia l l a r  s ir lq i  q o t l a m l a r i n in g  sil'al k o ' r s a t k i c h l a r i .  a so s iy  o m i l l a r d a n ;  
lasodiliy , a sb o h n i  o ' l c h a m g a  so / la sh ,  d c la l la rn i  d a s lg o h la rg a  o ' r n a l i s h d a n ,  
l i / im  e lc m e n t l a r in in g  b ikrlig idan k c l i b c h i q n v c h i  x a lo l ik la rn i  k a m a y l i r ib .  
aniq likni oshirish b o 'y ic h a  ania l iy  h a m d a  la jr ibaviy  k o 'n ik m a la r s h a k l la n a d i .

Ilmiy m uam m olar

1. T1 b ik r l ig i  m a s a la s i  ha l  e t i lg a n  b o ' l s a  h a m  b i l ta  d a s tg o h d a  k cs ish  
k u c h i d a n  l o n g  l a ' s i r l a n i h  ikk i q a r a m a - q a r s h i  y o ' n a l i s h d a  e l a s l i k  
d e lo r m a l s iy a l a n u v c h i  d c la l  va kesk ich  g u n i h l a r i n i n g  m u v o / a n a t l a n u v c h i  
J ^ s i l j i s h n ia n iq la s h  va leglshli xu lo sa la r  e h iq a r i s h  b o 'y ic h a  la tqiqo! is h la m i  
d a v o m c l l i r i s h  lo s im  .

2. A n iq l ik k a  c r i s h i s h n i n g  n a f a q a l  s c r i y a l i  va o m m a v i y  i s h l a b  
e h iq a r ish  la rd a ,  b a lk i  y a kk a  va m a y d a  s c r iy a l i  i s h la b  e h iq a r i s h d a  h a m  
/ . a m o n a v iy  ( k o m p y u l e r i a r  i s h l i r o k id a g i )  u s u l l a r n i  q o ' l l a s h  b o 'y i c h a  
i / l a n i s h l a r  o ' l k a / i s h l a r  kcrak .

3. D c i a l l a r n i n g  o ' / .g a r m a s  q o  y im  b i l a n  la y y o r la s h  t ich u n  u l a r n in g  
sirlqi q a l lam la r in i  qall iq lig in i va q o 'y im in in g  d o im iy l ig in i  l a 'm i n k s h  / a r u r .

4. D c la l l a r  s i r lq i  q a l l a m l a r i n in g  s i f a i i n i  t a 'm i n l o v c h i  p ro g re s s iv  
usu l la rn i  lo p ish  b o 'y i c h a  ish larni d a v o m  e l t i r i s h  l o / im .

5. Y cy ilishga  e h id a m l i  va y u q o r i  u n i i n  b c r u v c h i  k c sk ic h la r  y a r a t l s h  
us tk la  o lib  b o r i ln v c h i  la lq iqo l  ish larin i d a v o m  c l l i r i sh  kc rak .

Bilim larni m uslahkam lash uchun  savollar

1. T cxnologik  l i / i m  n ech ta  va q a y s i e lc m e n lJ a r n in g o V a ro la 's i r i d a  b e rk  
k o n lu r  hosil q i l a d i?  T asv ir lab  b e r ing .

2. K o n s lru k lo i l ik  va lexnologik  q o y i m l a r n i n g  f a r q in im a d a ?
3. A n iq l ik ka  l a ' s i r  q i ln vch i  u s lu n  o m i l l a r  q a y s i la r?
4. Aniqlik d c g a n d a  n im an i  lu sh in a s i /?  I / o h la n g .
5. A niq likka  c r ish ishn in g  q a n d a y  u su l la r in i  bilasi/,?



6. Aniqiikka avtomatik erishish usulida qanaqa dastgohda detallarga 
ishlov beriladi va bu usul qaysi ishlab chiqarishlarda q o ‘lianiladi?

7. Malematika statistikasida barcha omillar nechta  va ular qaysi 
omillarni o ‘z ichiga oladi?

8. Sozlangan dastgohlarda ishlangan partiya detallar aniqligi qaysi 
qonuniyatga bo'ysunadi va nechinehi kvalitetlarga taalluqli?

9. Gauss qonunining tadqiqotlardagi ahamiyati nimada?
10. Keskichning yeyilishi qaysi qonunga b o lysunadi?
11. TTning bikrligini aniqlovchi qaysi usullami bilasiz?
12. 0 ‘matish xatoligi qaysi xatoliklaryig‘indisiga teng?
13. Prizmaga o ‘matilgan valning bazalash xatoliklari formulalarini 

izohlang.
14. Aniqlikni oshirishning qanday usullari bor?
15. Sirtqi qatlamlaming sifal ko‘rsatkichlariga qaysi paranietrlar kiradi?
16. Detallaming sirtqi yuzalari simvollarining chizmalarda qo‘yish 

uchun qanday belgilari bor va ular chizmalarda qanday belgilanadi?
17. Sirtqi qatlamlaming qanday fizik-mexanik xossalari bor?
18. Kesish tartiblardan qaysi birlan sirtqi qatlam xususiyatiga sezilarli 

t a ’sir ko'rsatadi? Izohlab bering.
19. Detal sirtida siqiluvchi kuchlanganlik hosil qilish uchun qaysi 

ishlov berish usullarini qo ‘llagan maqul?
20. Sirtqi qatlamJar mustahkamligini oshiruvchi qanday usuliar bor?

Kichik guruhlarda ishlash uchun topshiriqlar

1. Talabalar guruhi quyidagi 5 ta kichik guruhga boiinadi. Har bir 
kichik guruh quyidagi belgUangan detallar ishchi chizma variantlaridan 
biriga (2.32-rasm): I) ishlov berish amalining nomi va mazmunini o‘matadi;
2) bazalash va o‘matish sxemasini chizadi, tanavor moslamada siljimasligini 
ta ’minlash uchun mahkamlovchi kuch yoki juft kuch qo‘yadi; 3) har 
birguruhcha o‘zlarining amaliy bazalash sxemalari bo‘yicha olinuvchi va 
ushlanuvchi o 'lcham lar uchun bazalash, mahkamlash, holat xatoligi va 
yakunlovchi o ‘matish  xatoliklarini tegishli formulalardan foydalanib 
hisoblab chiqadi va daftariga rasmiylashtiradi.

1— kichik guruh - 1 variant bo‘yicha;
2— kichik guruh - 2 variant bo‘yicha;
3— kichik guruh - 3 variant bo‘yicha;
4— kichik guruh - 4 variant bo‘yicha.
5— kichik guruh - 5 variant bo‘yicha



I liiumiy guruhda bajarilad igan  lopshiriq

K ie h ik  g u r u h l a r d a  t o p s h i r i q l a r  b a j a r i l g a n d a n  k c y in  o ' q i t u v c h i  
rahbarlig ida  vazifa  l o ' g r i  Lshlanganligi va ba ja r i lg an l ig i  ta h t i lq i l inad i .

2. G a u ss  q o n u n  b o y ic h a  taqs im ol m a y d o n i  ( « > ' / )  q o 'y im  m a y d o n i d a n  
kaila bo 'lg an  va markazlashish o 'r tas i  siljigan h o l l a r  u c h u n  la la h a la rg u n ih la r i  
b i lan  misol h a m d a  m a s a la la r  y c c h is h  va u J a r n i  lah l i l  qilish.

T c x n o l o g i k  t i / i n i  e l e m e n l l a r i n i  k c s i s h  k u c h i  l a ' s i r i d a n  
d e f o r m a t s iy a l a n i s h  m iq d o r la r in i  a n iq l a s h  b o 'y i e h a  miso i va m a s a l a l a r  
yeeh ish  h a m d a  l i / . im n in g  b ikrlig in i o s h i r i s h  b o 'y i e h a  lak l i l la r  b e r in g .

4. D e ta l l a r  c h i / m a l a r i d a  ish lov  b e r i b  o l i n u v c h i  o l c h a m l a r  u c h u n  
sifal be lg i la r in i  q o 'y i s h n i  o ' r g a n i s h  va m a s h q  q i l ib  m a h o r a l i n i  o sh i r ish .

IMustaqil ish topsh iriq lari

1. T ex n o lo g ik  j ih o / i a rn in g a n iq l ik  lasn il la r i :  n o rm a l ,  oshirilgan, y u q o r i  
v a a n i q s i n i l a r i  io*g‘risida in ternet h a m d a  b o s h q a  m a n b a la r d a n  m a ’l u m o i  
yig’ in g v a  referai yo/.ing.

2. Pritsizion av tom allash l ir i lgan  lok a r l ik  d a s lg o h la r  lo 'g ' r i s id a  in te rn e !  
va b o sh q a  m a n b a la r d a n  m a ’lum oi yig’ib re fe ra i  y o / in g .

3. S D B  d a s l g o h la r i n in g  a n iq l ik  s in f la r i  b o ’y ic h a  in te rn e !  va b o s h q a  
m a n b a la r d a n  m a ' l u m o i  yig*ingva referat y o z in g .

4. Y uqori a nk il ikn i  t a ’m inlovchi m o s la m a la r  h aq id a  in ternet va b o s h q a  
m a n b a la rd a n  m a ' l u m o i  y ig’ih referai yoz ing .

5. K esk ieh  a s b o b l a r n i  o l e h a m g a  s o / l o v c h i  e n g  a n iq  usul va s o z l a s h  
to ‘g ‘risida internet va boshqa m anbala rdan  m a ’lu m o i  yig’ing va relenit yozing .



6. Ycyilishga c h id a m l i  va  o im o sn in g  o 'm i n i  bosuv ch i  kcskich asboblar 
t o ‘g ‘risida in te rne t  va  b o s h q a  m a n  bal ardan  rn a ’lu rno t  y ig ' ih  re fe ra i  yo /ing.

7. T o s h k e n t  a s b o b s o / J i k  k o rx o n a s i  va c h iq a r u v c h i  m a h s u Jo t i  l i aq id a  
re fe ra i  y o / in g .

8. S a rn a r q a n d  « S a r n K o c h A v t o »  k o rx o n as i  va c h iq a r u v c h i  rnah su lo t i  
l o ' g ‘risida n i a l u i n o t  t o 'p i  a b  r e f e ra t  vozing.

9. D u n y o d a  e n g  sifall i va  a rz ó n  inashii ia lar  tayyor layd igan  f i rm ;dardan  
bir i  t o ‘g 'r i s id a  i n t e r n e t  v a  b o s h q a  m a n b a J a rd a n  m a ’lu m o t  t o ‘p la b  re fe ra t  
yozing.

10. T o sh  k en  1 T r a k t o r  z a v o d i  va  sifatli ch iq a ru v ch i  m a h s u lo t i  l o g ' r i s id a  
m a te r ia l  l o ‘p lab ,  i a h l i l la b ,  r e f e r a t  yo /ing .

Tayanck iboralar

Texnologikti7iia, s ifa t, aniqlik, qoyiia (dopusk), funksioual qo‘y in , 
koostruktorlik qo‘yim , tcxnologik qo\vira, o ic k a ia la r : uoiainal, kaqiqiv, 
chegaraviy (yuqori, quyi), aniqlikka eriskisk, aniqlikni tekskirisk, aniqlikni 
ta 'ia ia la sk . X ato lik lar: kineraatik , g eo n e trik , skakl, so /lash , o‘k k a u l i  
yeyilisk, bazalash, laak k a ia lask , kolat, o 'rn a tisk , o ic b a sk , rostlask , 
nusxalanisb, karoratdan deforraatsiyalanisb (kengayish, lorayish, uzayisk); 
la a te ia a t ik a  s ta l i s t ik a s i  b o ‘v icba; s is te ia a tik  do iraiy , s is te n a t ik  
o*zgaruvckan va tasodifiy- Aniqlikni tekskirisk usullari bo'yicfaa; partiya 
detallar o ‘rtacba  o ic h a m i, o 'r ta c k a  kvadrat o g 'isk , taqsiraot naydon i, 
oraliq lar, absolut va nisbiy takrorlan isk . g is to g ra ran a , erapirik egri 
ckiziq. Q onuu lar: G a u ss , ten g  yonli uck b u rck ak  (S iiap so n ), teng 
ebtimollik, ekssen trisite t (R eley), qonunlar aralashroasi (kofabinatsiya- 
langan) va boskqalar. N uq ta li d ia g r a m » . T1 eliacntlarin ing bikrligiga 
oid: tiziia bikrligi, d e n e n t la r i  bikrligi, kesisk kucki, keskick eko‘qqisining 
siljishi. lau v o /an a llasb u v tk i siljisk, bikrlikni tekskirisk  usullari. S irtq i 
qatlara sifat ko ‘rsa tk ich la ri: g 'ad ir-budirlik , to “lqinsini<mtik, o ‘rtacka , 
maksiiaal balaudlik lar, g 'ad ir-budirlik  qadaiai, ba/aviy  um nlik , g‘ad ir- 
budirlikning siiavollari va b d g ila ri, beigilarni ckiziaada qo'yiliski, fizik- 
n e x a n ik  x o s s a la r i ,  c k o 'z i lu v e k i  va s iq ilu v c k i k u c b la n g a a lik , 
inustakkaralikni t a ’m iulovcki kucklanganlik, sifatui detal, yig‘n a  hirlik 
va buyuraning eksp lu a ta ts iy a  qilish xususiyatlariga t a ’siri.



I JM U M IY  0 ‘QIJV M A Q SA D L A R l

Ta’limiy. T a labalarda  m ash inasozlikda  b a / a l a r  va ba /a la sh  
asoslari to*g‘risidagi asosiy lushunchalar,  t a ’riflar, m ashinasozlik  
texnologiyasi fan idag i tasniflari,  baza lash  tam o y illa r i  l iam da 
ahamiyati to 'gTisida n a /a r iy  bilim, bazalar  tan la sh  va sxcmalarini 
ish lash  b o 'y ic h a  a m a l iy  k o ‘n ik m a  va t a i r ib a v iy  m a lak a la rn i  
shakllantirish.

Tarbiyaviy. Talabalarning bazalar va bazalash bo 'y icha jamoada, 
kichik gumhlarda va individual ishlash cjobiliyatlarini shakllantirish, 
kasbga bo‘lgan qiziqishlarini orttirisli.

Rivofluntiruvchi. Talabalarda bazalar va b a /a la s h  to ‘g‘risida 
erkin fikrlash va m uslaq il  ishlash qobiliyatlarin i rivoilantirish.

З А -MA V'/.V. BAZALAR VA BAZALASH A SO SL A R I

O'quv maqsadi. Talabalarda  m ashinasozlikda tanavor ba/alari 
va bazalash asoslari, u larning asosiy tasn ifla r i  b o 'y ich a  bilim, 
tushuncha .  am aliy  va m alakaviy ko‘n ik m ala rn i  shakllantirish.

3 .1 .1 .  A sosiy t i s h u i c h a l a r

liaza tushunchasi. Raza d eganda  b az a la sh  u c h u n  q o ‘lla- 
niluvchi va tanavorga yoki buyumga tegishli b o ‘lgan y u /a  yoki uning 
iunksiyasini bajaruvchi y u /a la r  to ‘plami, o ‘q  (c h iz iq )  va nuqlalar  
tushuniladi.

Bazalash tushunchasi. Bazalash — t a n a v o r  yoki buyum ga 
tanlab olingaii koordinat t i / im iga nisbakm ta lab  etilgan holat bcrish 
(D A S T  21495-76).

M ahkamtash tushunchasi. M ahkam lash  — b a z a la s h d a  
erishllgan holalni la  m in la sh  u c h u n  tanavorga yoki buyum ga kuch 
va ju f t  kuch q o ‘yish.



(Vrnatish tushunchasi. O'rnatish d cb  lauavorni yoki buyum ni 
ba/a lash  va m ah k an i la sh  jarayoniga aytiladi.

T anavorga  m cx an ik  ishlov bcrisli jaravonida baz,atüsh dcb  
tanavorga das tgohn ing  kcskich asbobiga nisbatan (alab clilgan holal
bcrilishiga aytiladi.

Texno log ik  a m a ln i  bajarish vaqtida, lanavorga lalab clilgan 
holat bcr ishc ian  tash q ar i ,  uni m o s lam ad a  siljim aslig ini h am
ta 'm in lash  la lab  cliladi.

Bu ikki n iasala  har xil bo 'l ish iga qaram asd an .  ular n a /a r iy  
jihatdan b ir  xil usul bilan ycchiladi, ya 'n i  la/odagi b iron-b ir hara- 
katni n ia 'U im  dara jada  chcklab qo 'y ish  bilan yoki erkinlik dara-  
jasidan m a h ru ni etishlik  va m ahkanitash  bilan ainalga oshiriladi.

V la ' lum ki.  qatt iq  j ism ning  la /o d ag i  harakatin i t o l a  to 'x ta t ib  
q o ’yish u c l iu n ,  un i oltita erkinlik darajasidan ma bruni etish kerak, 
uch k o o rd in a ta  o 'q la r i  bo ’ylab ilgarilanm a va shu  o 'q la r  a lro lida  
ay lanm a h a rak a t la r id an .  Absolut qaltiq  j ism  dcb qaraladigan h a r  
b ird c ta ln in g  holati .  tanlangan uch ta koordinala tekisligiga nisbatan 
an iq lan ad i  (3 .1 . 3.2, 3.3. 3.4 va 3 .5-rasm lar) .

.1 l-rasm.

M asa lan .  dc ta l  p r i /m a  sbaklida b o lg a n  holda (3.1 -rasin).  
deta ln ing  pas tk i  tekisiigi .w.y ni koord inat tekisligi XOY  bilan 
bog 'lovehi u ch  koord ina lan ing  berilishi bir vaqtda dctalni uchta 
erkinlik d a ra ja s id an  ma h m m  ctib, Z o 'q i  bo 'yalab  siljish va X, Y



o 'q lar iga  parallel b o lg a n  o 'q la r  a t ro f id a  buril ish  im koni d e ta ln i ,  
u shbu  tck is likn ing  uch n uq taga  tegishli m aso fas in i  aniqlaydi. ' 
U m u m iy  h o ld a  c sa  h a r  q a n d a y  d e t a i n i n g  k o o rd in a t  t i z im i  
x o h lag an  h o la tn i  ega llashi m u m k in .  U n i  a lb a t ta  asosiy bazalarga  
joy lash tir ish  o so n d ir .  Y uzalar idan  b i n  yoz  ni YOZ k o o rd in a t  
tekisligiga n isba tan  ikki nuq tas in ing  m aso fa s i  b ir  vaqtda  u n in g  X  
o 'q i  bo 'y lab  siljishi va Z  o ‘q iga paralle l  o ‘q atrof ida  burilish  
im konidan, ya’ni detaining yana ikkita erkinlik  darajasidan m ah ru m  
etadi. O ltinchi koord inat xo^tekisligi detal ho la t in i  JTOZkooidinat 
tekisligiga n isbatan  an iq lab , uni qo lgan  oxirg i  erkinlik  dara jas idan  
m ah ru m  etadi. S h u n d a y  qilib, k o o rd in a t la rn in g  h a r  biri d e ta in in g  
b it tadan  erkinlik darajasidan  m ah ru m  e ta r  e k an  va o ‘zaro  p e r p e n 
d iku lär  uch tekislik larning b itta  nuq tas i  b i lan  bogManganligini 
bildiradi. Agar p r izm atik  detaln i u ch  tek is l ikka  yaqin keltirilib 
tutashtir ilsa  6 n u q tan in g  h a r  biri, d e ta in in g  b az a  sirtlarini t i r a b  
turuvchi tay an ch  nuq taga  aylanadi (3 .2 - ra sm ) .

3.2-rasm.

M asalan , s i l in d r  shaklidagi de ta in in g  u c h ta  tan langan  k o o r -  
d in a t  tekislikka n isba tan  holati h am  3 .3 - ra s m d a  ko 'rsa tilgandek ,  
o lt ita  k oo rd ina t  bilan an iq lanadi.  S il ind r  yuzi uni hosil e tuvch i 
chiziqning o 'qqa  nisbatan aylanishidan vujudga keltirilganligi uchun , 
detal koord inat t iz im i o ‘qlaridan biri s ifa t ida  u n in g  o 'q in i  tan lash  
qulaydir. CTq esa ikki koord inat tek islik lar YO Zva  .Y O H a rn in g  
kesishuvidan hosil b o 'lg an  eh iz iqdan  ibo ra td ir .



S hun ing  u c h u n  s il indr shaklidugi deta in ing  nuqlasini koordi 
nal tekislik bilan bog'lovchi va detal o'qiga joylashgan I va 2 nuqialar 
koord inallari  valikn i ikki erkinlik dara jas idan  m ahrum  cladi. /  
o'ejiga parallel la r /d a  surilish v;i Ao'qiga panillcl o 'q  almlida burilish 
harakatidan .  val ( y o / )  sirlida уоШvchi nuqtalarni YO / lekisligi 
hilan 3 va 4 n u q ia la rn i  bog 'lovehi koord inalk ir .  valni vana ikkla 
erkinlik d a ra ja s id an  n iahruni etadi: X  o 'q i  bo 'y lab  surilish va /  
o 'qiga parallel o 'q  a tro lida  burilish harakatidan . oV  navbalida A'()/ 
tekisligida yo tu v ch i  nuqlan i délai o 'q i  bilan kesisluividagi 5 nuqla



k o o rd in a l i  valikni b e sh in ch i  erkinlik  d a r a ja s id a n .  v a 'n i  o 'q  
b o 'y ich a  surilish im k o n id a n  m ah ru m  e lad i .  XOX  lekisligida 
yoluvchi nuqlani koord ina t Ickisligi bilan b o g lo v c l i i  r> koordinat 
valikning oxirgi erk in lik  dara jas i  koord inal o 'q ig a  paralle l bo 'I- 
g a n  o ‘q a lro lida  ay lan ish  im k o n id a n  m a h r u m  e lad i  (hun ing  
u c h u n  va ls im on  de ta l la rd a  slipon  p a /  kab i q o 's h i m e h a  sirt 
bo 'l ish i  shart) .

Xuddi shunga o 'x shash  disksim on (3 .4 - ra sm )  va sh a r  t ip i-  
dagi (3.5-nisin) delallam i koordinata lekisliklariga nisbalan fazoda 
joylashishini lahlil qilish m u m k in .  1 6 - r a s m d a  d isk s im o n  detalni 
uch quloqli paironda ba /a la sh  sxemasi kellirildi.

Sxcmalardan ma'Iumki. xolilagan detain ing koord inal li/imiga 
nisbalan holaiini aniqlash  u ch u n .  tan langan  k o o rd in a la  l i /im i

3.6-rasm.



bibin dc ta l  k oo rd ina l  l i / im in in g  uch tckisligiga joy lashgan , ollila  
nuq tan i b irlas litin jvchi ollita  koord ina l kcnikdir.

( ) /o d  ho ldag i qatliq jism  d eb  qabul cliluvchi detaining ho la tin i  
boshqa dcta lga  nisbatan aniqlash uchun  ollita lava rich nuqla / a r u r  
va vetar l id ir .  Bu xulosa hir deta in ing  ikkinchi dctalga n isb a tan  
joylashisli an iq lig in i  belgilashda juda  kalta ahamiyalga cga b o  lib 
«01.11 n u q ta  qoidasi» deb ataladi.

O ll i la  lay an c h  nuq la lam i joylashlir ish  ucluin delalda uchta  
y u /a  voki b u  yu/.a larning o 'r n in i  bosuvchi boshqa y u /a la r ,  b osh -  
qacha ay lg an d a  koordinal t i / im i  b o l i s h i  kerak.

3 .1 .2 .  lavinlanishi bo^yicha bazalar sinfi 

liular quyidagilar:
— asosiy  baza — bcrilgan dctalga yoki y ig 'm a hirlikka tcgishli 

bo 'lgan  va l in ing  holatini buyum da an iq lash  ucluin ishlatiiuvchi 
konstruk io rlik  baza (3.7- a r a s m ) .  /  -  sheslcrnya leshigi ( I) ,  yon 
sirli (11) va s h p o n  p a / i  (111) «as»> — asosiy ba /a la r i  h isoblanadi,  
ya ni u lar v ig 'ish  janivonida valni «уог» vordanichi b a /a la r i  bilan 
lulashliriJadi.

— yordam chi baza — b c r i lgan  d c ta lg a  yoki y ig 'm a  birlikka 
tcgishli b o ' lg a n  va ularga birlashtiriluvchi buyum holalini aniqlash 
u ch u n  q o ' l l a n i lu v c h i  konslruk to rlik  b a /a  (3.7- b rasm). 2-val 
bilan . i - sh p o n k a  y ig 'm a  birlig ida val sirli ( I ) ,  yon sirli (!1) va
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.IS-rasm.

sh p o n k a  von  sirti (I II)  la r  «yo rd am ch i»  b a /a ia r  h iso b lan ad i  v;i 
y ig’ish ja ray o n id a  ularga sh es le rn y an in g  «as» a so s iy  b a /a la r i  
luiashtiriladi.

— konsfruktorlik baza — d c ia ln i  yoki y ig 'n ia  b ir l ik n in g  
b u y u m d ag i  o 'r n in i  (h o la t in i )  an iq la sh  u c h u n  q o i l a n i lu v c h i  
b a /a  (3 .8 - ra sm ) .  S h u n in g d c k ,  d c la l  k o n s iru k s iy as in i  c h i / i s h d a  
m asa lan ;  p o g 'o n a li  valuing l a n la n g a n  1 va II yon  s ir t la r i ,  y a 'n i :  
A x o Ic h am  u ch u n  I-sirl; A, A r  A t va A x o ' l c h a m la r  u c h u n  csa
II siri konslruklorlik  b a /a la r  vazilasini bajaradi.

— Asosiy va yordam chi b a /a la rn in g  bir d e ia ln i  m ash in a d a  
ishlash vaqlida boshqa dc la lga  n isbalan  ho la tin i  an iq lay d ig an  
koordinal yu/alari yiguvbazalarideb  vuritiladi. /-shcstcm ya leshigi 
(I),  yon sirti (I I)  va shpon p a / i  ( i l l )  «as>> b a /a la r  h am d a  2, 3- 
va l+ shponka  uchun *yor» b a / a l a r  b irikm ada b ir  biriga n isba lan  
holalini aniqlovchi yig'ish b a /a s i  b o l i b  h isoblanadi (3 .7 -  a rasm).

3.9-rasm. I. II . I l l—tcxnologik  baza kom plckti.
o  rnatuv  b a /a ; I I -  y o 'na llim veh i b a /a ;  1II -Taynnch b a /a  sxem asi.



¡O-rasm. Л — o ich o v  haza.

— texnolo&k baza d cb ,  tan a  vor yoki buyunini layvorhish.
la 'n iir lash  jarayonidagi ho la lin i  aniqkisli uchun ishlatiluvchi b;i/aga 
av íi lad i (3 .9-rasm ).

— o‘lchash bazasi lanavor yoki buyunin i va o 'lchash  
vos iía la r in ing  nisbiy ho la l in i  aniqlash uchun ishlatiluvchi ba /a  
(3. i O - r a s m ) .  ( H A S T  2 1 4 9 5 - 7 6 )  yoki o ' l c h a s h  v o s i la s id a n  
h iso b la sh n i  olish b o sh lan ad ig an  tanavor sirli lushuniladi.

3 .1 .3 . I.rkinlik dara jas idan  mahruin etilishi 
bokyicha bazalar sinfi

Bu larga o 'm a lu v ,  y o n a l l i ru v c h i ,  luvanch, q o ’shaloq  yo 'na l-  
tiruvehi va q o 'sh a lo q  lavancli  b a /a  la г (sxcmalari 3.1, 3.2. 3.4. 
3.6 va 3 .9-rasm da k o '^ a l i lg a n )  kiradi:

— 0 ‘rnaíish baza — lanavorn i  yoki buvum ni uchla crkinlik 
da ra ja s id an  m ah ru m  cluvch i  b a /a  lushuniladi (/.()  o 'q i  bo 'ylab 
siljish va XO. YOo ’qlari a tro lida  aylanma harak;illarini to 'xtaladi.
3.1 va 3.9-rasmga qarang);

— yi^naltiruvchi baza deganda  lanavorni yoki buvumning ikkila 
crk in lik  dara jas idan  m a h ru m  cluvchi ba /a  lushuniladi (XO o*qi 
b o 'y lab  siljish va / ( )  o ’qi a tro lida  aylanma harakallarini lo 'x taladi
3 1 va 3.9-rasmga qarang);

— tayanch baza deganda  lanavorni yoki buyunini billa crkinlik 
d a n ja s id a n  m ah ru m  c lu v ch i  ba /aga  lushuniladi ( YOo 'q i  bo 'ylab



.1 / l-rasm. Qo'shaloq 12-msm. Qo'slialuq tayandi
yo'naHiuvchi ha/a sxeinasi. baza sxcmasi.

siljish yoki boshqa o*q alrofida a y b n m a  han ika l in i  lo 'x la lad i .  3.1 
va 3.9-rasmga qarang);

— qo'shatoq yo ‘naltiruvchi baza d cg a n d a  l a n a v o r n i  yoki 
b u y u n in i  lo 'r l l a  c rk in l ik  d a r a ja s id a n  m a h ru in  e lu v e h i  h a /a  
tusliu n ilaci i (XO, YO o 'q la r i  b o 'y lab  siljish i va sliu o 'q l a r  atroflda 
ay lanm a harakallarini Io 'x la ladi,3 .3  va 3 .1 l- ra sm g a  qarang);

— qo'shahq tayanch baza dcganda lanavorn i  yoki buyum ni 
ikkila crkinlik darajasidan m ah ru n i  eluvehi b a /a  lu shun ilad i  (XO. 
KO yoki / ( )  o 'qlari b o ’ylab siljishi yoki shu o 'q la r  a irof ida  burilish 
harakallarini lo 'x laiadi. 3.4. 3.6 va 3.12-rasm ga q a rang) .

3.1.4. Aniqlanishi xarak teri  bo ‘yicha 
b a / a la r  sinfi

Bu b a /a la r s in l l  ochiq  va yasiiirin ba/alarga fa rq lanadi (3.13- 
nism):

— ochiq baza dcganda  la n a v o r  yoki b u y u m n i  real v u /a .  
bclgilanuvchi clii/iq yoki c h i / iq la r  kesishgan nuqlasi ko*rinishidagi 
b a /a la r  lushuniladi (3 .13-rasm , ochiq  b a /a  I-vassi sirt);

— yashirin baza dcganda  tanavor yoki b u y u n m in g  hayoliy 
lasavvurim i/dagi v u /a ,  o 'q ,  nu q ta  ko 'rin ishidugi b a / a l a r  lusliuni- 
ladi (3 .13-rasni, yashirin b a /a la r ;  detain ing m a rk a / iy  nuqlasidan . 
hayoliy oMka/ilgan s im m elr ik  II va III lekisliklar).



3. ¡3-rasm.

M asa la n ,  3 .13-rasm da: 1—ocliiq  o 'rn a tu v  b a /a n i  bildiradi;
I j—yash irin  vo 'na ll iruvchi bazan i va III—yasliirin layanch b a /an i  
bildiradi.

Mu no /a  ra uchun savollar

/. Haza va bazolash deganda nimaiarni tushunasiz?
2. liaz.alar qanday sinjlarga farqlanadi?
3. I'exnologik bazani ta ’rijlang va urtda qaysi bazalar ishtirok ctadi?
4. Olti nuqtaning oltin qoidasi ninuini bildiradi?

3.2-M AV/U. B A /A  I A S H  TA M O Y IIJA R 1

()<quv maqsadi. T a labalarda  tanavorlam i ba /a la sh  birligi va 
doim iylig i  lam oilla rin ing  a liam iyati  bo 'y icha lu shuncha ,  bilim va 
am aliy  k o 'n ik m a iam i sliakllanlirish.

3.2 .1 . B aza la r  birligi tamoyili

Tanavorlarga  aniq  ish lov berish uchun  lexnologik ba /a la rn i  
ta y in la sh d a  sh u n d ay  y u /a la r n i  qabul qilish kerakki,  u la r  bir 
v aq tn in g  o '/ . ida  detain ing h a m  konslruklorlik. tcxnologik va ham  
o ‘lchov ba/.asi b o ‘iib x i /m a l  qilsin  va buyum lam i yig’ishda ham da



ba/л sil'alida ishlatilsin. shunda baza lar  birligi (amoyiliga t o l a  am al 
qilgan b o l a m i / .  ba/alash xaloligi h a m  nolga tcng boMadi.

T anavorlarn i ishlashda tcxno log ik .  konstruklorlik  va o 'I c h o v  
ba /a la rn i  bir yuzadan olish, ishchi ch izm a d a  qo 'y ilgan o ' i e h a m la r  
bo 'y icha  konstruk to r  lo n io n id a n  k o ' / d a  lulilgan o ' i c h a m  u c h u n  
q o 'y im  m aydonin ing  ham nias in i  ishlaiish bilan am alga osh iri lad i.

Agarda tcxnologik ba/a ,  konslruklorlik  yoki o 'Ichov  baza bilan 
b i ry u /a d a  yolm asa, lexnolog, ishch i  chi/.mada konslruktorlik  yoki 
o 'Ichov  b a /a la rd an  qo 'y ilgan  o ' i c h a m la rn i ,  bcvosila tcxno log ik  
ba /ad an  qo 'yilgan lexnologik o 'ich am la r in i  ishlash uchun  qulayroq  
bo 'lgan  o ' i e h a m la r  bilan a lm ash îir ishga  m ajbur bo 'lad i.  Bu h o ld a  
tanavorni legishli o 'icham lik  /.anjirlari va konstruklorlik  ba / .adan  
q o 'y i lg a n  das t labk i  o ' i c h a m la r in i  q o 'y im la r  m a y d o n la r in in g  
u /ayishi sod ir  bo 'ladi. tcxnologik b a /a  ni konslruktorlik b a /a  bilan 
va ish lanuvchi yu /a lar  bilan b o g 'lo v ch i ,  ya 'n i  kiritilgan o ra liq  
o 'Ich am lar i  orasida laqsim lanadi.  N a ti ja  oxirida. bu ta n a v o r la m i  
ishlashda ushlanuvchi o 'Icham lari qo 'y im lariga  bo 'lgan  la lab c h an -  
likni oshirishga, ishlov bcrish ja ray o n in i  q im matlashuviga va u n in g  
unum dorlig in i pasavishiga olib kcladi.

Clniqurlig i /01/14 Q. 14- a ra sm ) b o ‘lgan ar iqchaga  ish lov  
bcrishda m oslam an ing  konslruks iyas in i  soddalash iir ish  u c h u n

.?. 14-rasm. Konslruklorlik h a /a g a  т о к  lushm agan, H layanch 
tcxnologik ha/adan  ariqcha  fre/a lash .



U inavorn i paslki H y u / a  si b ilan  o 'rn a l ish  q u la v  (3 .14- d . c 
rasm lar)  bo'ladi. Ariqcha lagi C lcpadagi yu /an i a =  10 +  0.36 m m  
o ' l c h a m i  bilan b o g 'langan .  bu v u /a  ariqcha u ch u n  konsiruklorlik 
va o 'I ch o v  b a /a  h isob lanad i .  Bu holda Icxnologik b a /a  H yu/a 
konsiruklorlik  va o 'I c h o v  b a / a l a r  bilan bir v u /a d a  volm aydi va 
u lam ing  na o 'lchanilari.  na oVarojovlasliishining lo'g 'riligi sharoiti 
bilan bog 'lanm agan  bo 'lad i .

Q an ch ak i .  s o / la n g a n  dastgolida ishlashda 1'rc/a o 'q id an  slol 
v u / ig a c h a  bo 'lgan  m asofa  o ' /g a rm a s  ( const) saq lanar  ckan, 
d cn iak .  c o ' lch am  h am  d o im iy .  ch i /m ad a  ko 'isa li ln iagan , ariqcha 
eliuqurligi 0 ‘lcham i a =  10 +  0,36 mm ushlanishi m u m k in  cm as, 
ch u n k i  uning o '/g a r ish  iga o ldingi amalda ushlanuvchi b = 50-0,62 
m m  o ' lc h a m  xaloligi bcvosila la 's ir  ko 'rsaladi (3 .14- d rasm).

( ) 7 - o ' / i d a n  m a ' lu m k i ,  bu holda ar iqchan i frc/alash  amali 
csk i/da icxnologik o ' l c h a m  c ni qo'yish kcnik. lining aniqligi oldingi 
am alga  bog'liq cm as ,  konsiruklorlik  o 'lch am  a= 10+0,36 m m  ni 
csa  c sk i /d an  olib tash lash  m aqsadga muvofiq b o l a d i .  Tcxnologik 
o ' l c h a m  c ni, va sh u n in g d ck .  o 'lcham  b ning yangi tcxnologik 
q o 'y im larin i  h isob lashn i.  3 .14- b rasmda kcltirilgan o ’lcham lar 
/.anjiriga binoan olib  borish  m um kin. Rasm dan ko 'r in ib  turibdiki. 
y a ‘ni

c =  h - a =  50 - 10 =  40 m m .
c o ' l c h a m n in g  q o 'y im i  o 'sh a  o ' lch a m la r  / .anjiridan an iq la-  

n ad i ,  unda das llabk i o ' l c h a m  bo'lib, konsiruk lo rl ik  o ' l c h a m  
i /= jO + O .I6  h iso b lan ad i .  c h u n k i  ham m a h isob  k o ' / d a  lulilgan, 
y a 'n i  a o ' lc h a m  /a n j i r n i  tashk il  ctuvchi o ' l c h a m  b va c larni ular 
u c h u n  o ’r n a l i l g a n l a r i  o r a l i g ' i d a  b a j a r i s h d a ,  k o n s t r u k i o r  
lom onidan  o 'm ati lgan  q o ‘y im  onilig'ida avlomalik ravishda olinishi 
kcrak . Q o 'y im la rn i  q o 's h i s h  l'ormulasiga b in o an  Ta i h Tc 
b o ' l a d i .  u n d a n  Tc = Ta Th . T cg ish l i  q i y m a t l a r i n i  q o 'y ib  
'/' =  0 ,36—0,62=  — 0 ,36 ni o lam i/.

C

a o ' l c h a m  q o 'y i m i  k o n s l ru k to r  l o m o n id a n  berilgan  va 
osh irilish i m u m k in  c m a s ,  shuning  ucluin q o 'y i lg an  m asalani 
y ee h im in in g  yagona  usu li.  ayiruvehini k ich ik lash tir ish  h isob 
lanad i,  y a 'n i  b o ' l c h a m  q o 'y im in i  kichiklashiirish lalabini qo'yish



Tb~  0.1 S ni kicliiklashiirishiii s h u n d a y o l ib  borish kcrakici, ya 'n i 
b o 'Ich am g a  va r  lexnologik o*k*hamga Icxnologik  b a ja r i lu w h i  
qo 'y im laro 'rna t i ls in .  Tc.xnologik nuqtavi n a /a rd an  b  va « o l c l i a m  
lann i  bajarish murakkabligi b i rx i ld a  bo 'ladi (ikkala o ' i c h a m  ham  
o lc h a m la r n in g  bilta o ra l ig ' id a  yo tad i va g o r i / o n t a l  f 're/aiash 
s tan o g id a  layanch  texno log ik  b a /a s id a n  o l in a d i ) .  h o1( h am  
q o ’ynu i  '/;= 0.1 X m m  g ach a  kam aylir i lgan . d as l lab k i  «  o*!c lnm  
q o 'y im in in g  varmiga Icng. lin  ho lda ,  r  texnologik  o 'I c h a m g a  b 
o 'Ich am g a  o 'rnalilgan  q o 'v in i i  vaqin boMgan q o 'y im  layinîash 
m u m k m . (J/.il-kesil o l c h a m  b q o 'y im i  standartga  yaq in  bo 'lgan  
bilan tay in lanad i.  Q o 'y im  m av d o n in in g  n o m in a ’liga n isba tan  
c h i /m a d a  o 'rnalilgan  m an lïy  o g ‘ishini saqlab, v a ‘nj h =  50—0 16 
= 5 0 / i / / b o * la d i .  U h o ld a  l e x n o l o g i k  o ' I c h a m n i n g  h i s o b l i  
q °  y n n i  '/:■= 0,36-0.16 =  0 .20  m m  b o lad i .  T exnologik  o l c h a r n  
c m ng  chcgaraviy qiym allari o ’sha 3.14- h rusm dagi o 'Ich am li  
/an j ird an  aniqlanadi. Ya'ni:

a = b - c: a  =  b — c •fttox ftiu\ mm*
= =  50— (1 0 + 0 .3 6 )=  40—0.36 m m ;

ü — b — c
nun mm m n \'

_  ~ Cimm ~~ ^  0 ,1 6 — 10 =  40—0,16 111111.

O 'Ich am  hisobli q iymati c =  4 0 -0 .1 6 . . . - 0 ,3 6  m m . U /il-kcs il  
bu o Ichamningstandartga yaqin bo'lgan qiymali c =  40—0 ,1 7 . . -0  33 
m m  olinadi. bunga mos n v ish d a  c = 40 h 11 qiymal qabul qilinadi.

O rnatilgan lexnologik o ' I c h a m  c ning chcgarav iy  qivm atlari  
hisobli o 'Ich am la r  chcgaralarida yotadi.

M a k s im u m  va m in im u m g a  n a / o r a l  q i lu v c h i  h iso b la s h  
ko 'rsa ladiki,

50— (40— 0,33)=  10+0,33;

a«nr ’ 6 - ( 4 0 - 0 ,  J 7 )=  1 0 + 0 0 ,11

ya 'n i dasilabki konslmklorlik o*leham a n ingchcgarav iy  qiymallari 
c h i /m a d a  o 'rnalilgan  chcganiv iy  o 'Ich am la r  o ra lig 'id a  yo tad i va
o Ichainlarni qayla hisoblash to 'g ' r i  bajarilgan.



B a '/ i  b ir  hollaida, q ac h o n  s landarl o 'lcham , hisobli tcxnologik 
o ' l c h a m  c ga  yaqin  b o 'lg an d a ,  oV.ining qo 'y im  m aydoni q iymati 
bo 'yicha hisoblanganga qaraganda se/ilarli f'arq qiiadi, hisoblanuvchi 
o ' l c h a m  c u /i l-kcs il  qabul q il in ish i  mumkin.

O 'l lca /i lgan  hisoblash lar  asosida lanavorni a mal csk iz landa 
c h i /m a d a g i  ¡01!¡4 vu 50hl4  o ' l c h a m la r  o ï n i g a  yangi b -  SOhll 
va c =4(h>I] o ' l c h a m la r  q o 'y i lg an  bo'lishi kcrak. Sh tinday  qihb, 
tcxnologik va konslruktorlik (o 'lchov) ba/a lam i bir y u /ad a  yotmas- 
ligiga b o g 'l iq  holda ishchiga k onstruk to r  to m o n id an  o 'm a t i lg an  
q o 'y i m l a r g a  q a r a g a n d a ,  h a q i q a t d a n  h a m  a n iq ro q  q o 'y im l i
o ' l c h a m la m i  bajarishga to 'g 'r i  kcladi.

KoY ilgan holda c h i /m a d a  o 'm a t i lg an  / iM b o 'y ic h a  q o 'y im la r  
o 'm ig a ,  h i t  va b l l  bo 'y icha o 'm ati lgan  qo 'y im lar ushlanishi kcrak.

A g a r  ish lov  b e r is h n in g  l a l a b  c l i lg an  a n iq l ig in i  se / i la r l i  
ravish da oshirish unum dorlikn i juda  h am  kamayishiga va mahsulot 
l a n n a rx in i  osh ish iga  o lib  kclsa,  unda konsiruklorlik  b a /a  A dan  
bcvosita  a r iq c h a n i  frczalash im k o n in i  bcruvchi m axsus m oslam a 
qo 'l la sh  m aqsadga m uvofiq b o 'l ish i  m um kin . Tcxnologik  tayanch 
b a /a  A y u / a .  b ir  vaq ln ing  o 'z id a  konstruklorlik  b a /a  h a m  hisob- 
lanad i .  I l e c h  q an d ay  qayta  h isoblashsiz  konsiruklorlik  o ' l c h a m  
¿7= 1 0 + 0 ?36 m m  o ' l c h a m  bevosita  u sh lanad i.  b o lch am n in g  
o 'zgarish i konslruktorlik o ‘lch am n i olish aniqligiga ta sirq ilm aydi. 
S h u n in g  u ch u n  bu yerda q o 'y im n i  kaniaylirish u ch u n  kcskin
la lab  q o 'v ish g a  zarura t  q o lm ay d i .

3.14, 3 .15-brasm Jarda frc /a la r  komplcklida bir vaqlda / ly u /a s i  
b i la n  b irga  a r iq ch an i  f rcza la sh  sxem asi k o 'r sa t i lg an .  X udd i 
s h u n d a y ,  o ld ing i h o i  kab i,  a r iq ch a  tcxnologik b a /a  A y u /a d a n  
ish lov  bcr ilad i  {bu ycrda  so z lan u v ch i  o l c h a m  h iso b lan ad i) .  
k o n s t ru k lo r l ik  va o ' lc h o v  baza lar i  bilan bir y u /ad a  yotadi. K ons
lruk to rlik  o ' l c h a m  10+ 0 ,36  m m , qayta h isoblashsiz ushlanadi 
va q o 'y im la rn i  qa t’iy k am ay lirm asd an , konstruk lo r to m o n id an  
o 'm a t i lg a n  q o 'y im n i ,  bu yerda uni o 'zgartirish talab ctilmaydi. A 
yuzani h o ' lcham ga  ishlov bcrish uchun Ityu/a tayanch texnologik 
b a /a  bo 'lib  xi/mat qiiadi, ya’ni u  ham  chi/m ada o ’matilgan 7b-0 ,6 2  
m m  q o 'y im  bilan uni qat 'iy  chek lam asdan  bajarilishi m um kin .



3.14- vu 3.15-rasnilarda k o ’rilgan lo 'g 'r i  burchakli a r iq ch a li  
p ri/m atik  lanavor mïsoli k o ïsa lad ik i ,  y a n i  tcxnologik ja ravon la rn i  
ishlah ch iq ishda  lexnolog lurli ko 'r in ish d ag i  Icxnologik b a /a la rn i  
q o ‘Ilashi m u m k in  ckan.

Tcxnologik jarayonlarning m u m k in  b o lg a n  varianilari o ' / i n in g  
af/.alliklari va kamcluliklariga cga. M asa lan ,  tanavorlarga lay an c h  
Icxnologik b a /a la rd an  ishlov bcrishda ,  konstruktorlik  va o i e h o v  
b a /a la r  bilan bir vu /ada  y o tm ag an  (3 .1 4 -ra sm ),  o ‘le l iam !arn i  
q a t ’iy b isoblash  va q o 'y im lam i sc /ï la rl i  q a t ’iv chcklash  za rn ra t i  
tug 'iladi, ya 'n i  uiuinidoriikning pasayish i va Ishlov b c r ish n in g  
qimmallaslu tv iga olib kcladi. A m m o  tan av o rn i  layyorlasb u c h u n  
maxsus m o s lam ala r  yoki asbob la r  ta lab  ctilmaydi.

Tanavorlarga konstmklorlik va o 'Icliov b a /a la r  bilan b iry u A id a  
yolgan lavanch Icxnologik b a /a d a n  ishlov bcrishda (3.15- a rasm ),  
konstruklorlik  o 'I t ï iam la in i  qayta  I i isob lashs i /  va k o n s t ru k lo r  
to m o n id a n  bcrilgan q o 'v im lam i q a l ’iy ch ck lam asd an  bevosita  
ushlash im koni lug 'iladi, d cm ak ,  ishlov bcrish u n u m d o rü g i  h a m  
pasaymavdi, am m o , maxsus va h a r d o im  qulay bo'Imagan m oslam a 
yaralilishi ta labctiladi. Agarda, o ' ic h a m la r  konstruktorlik va o ' ic h o v  
b a /a la r  bilan bir y u /ad a  yolgan s o / la n u v c h i  Icxnologik b a / a d a n  
ushlansa (3 .15- h rasm), shuningdek  q o 'y im la rn i  qayla h isob lash  
va q a t ’iy ch e k la b  qo 'y ishga bq ja l  q o lm av d i ,  biroq, a n ia l la rn i  
ba.jansh u ch u n  tan langan  kcsuvchi a sb o b la r  talab cliladi. T e x n o -  
logik jarayonning cng yaxslii varianlini lanlash, ish labch iqarishn ing

3.15 -rasm. K onslrukiorlik h a /a  bilan mos (ushuvchi, 
A Icxnologik ba/adan  ariifcha frezalash.



konkrct sharoilini hisobga o igan holda tcxnik iqlísoüiy hisoblashlar 
asosida olih horiladi.

3.2 .2  B aza la r  doimiyligi tamoyiii

l ía/.alarning do im iy lik  lamoyili s ln indan  iboratki, icxnologik 
ba /a la rn i  a lm ash lir ish  / a ru r a l i  lug’ilmasa (qora  b a /a la r  hundan  
m ustasno) ,  y a 'n i  Icxnologik  jarayonlarni ishlab ehiqislida o ’sha 
bcrilgan billa icxnologik  baza ni qo llashga  harakal qilish /arur.

b) <l)

? 16-rasm. Yoknish va parmalashda b a /a la r  doimiylik 
tamoyilini qo'llash.

Ishlov bcrishni bitta Icxnologik b a /a d a n  olib  borishga inlilish 
sh u n d ay  lusliun tirilad ik i.  y a ’ni Icxnologik b a /a la rn i  har qanday 
alm ashlirish, lurli Icxnologik ba/alanla ishlov bcrilgan yu /a lam ing  
o'/arx) jovlashish xaioligini k o ‘payliradi. unga Icxnologik bazalaming 
o ' / a r o  jovlashishi xatoligini qo 'sh im cha qiladi.

M asalan , 3.16- a rasm da lasvirlangan lan av o r  ucluin lo 'rlla  
kichik icshik. m a rk a / iy  icshiklaming ruxsal clilgan A =  +  0.1 m m  
xaloligi bilan s im m clr ik  o 'q larin ing mos lusbishini la 'm inlash lalab 
clilgan bo'lsin. marka/.iy  kalia tcshikni yo'nisli esa tokarlik daslgo 
hida (3.16- b rasm) va lo Lrl(a kichik Icshiklarni parmalash konduk- 
Uirüa lurli A va /¿baza yuzalarni qo'llash bilan olib horiladi. Shuning



uchun  o 'q larn ing  haqiqiy siljishlari q o ’llanilgan b a / a l a r  o ‘/;iro 
joy lash ish i xaloligi 100 ni ni o ' l c h a m  qo 'y iin i m iqdoriga  oshadi. 
liuni tcxnologik o ' lch a m la r  zan jir in i  hisoblash tasd iq layd i  (3.16- 
d nism).

Am, x I00m;iv 5 0 m;ix- 3 0 - 2 0 nim - 

H 0 0  <50 0.05) 30 (20 0 ,0 5 ) -  i 0,1 m ui.

A,,,, I00lim 5 0 nilx 30 20(mn - 

- 1 0 0  (50 0.05) 30 (20 0.05) t O . I n n n .

Kicliik lesliiklarni k o n d u k to r  b o ’yicha olib borilganligi Uif'ayli, 
o 'q la r i  ora.sidagi masóla (60  m m  li o ' lc h a m )  an iq  bajariladi, 
shun ing  uchun  hisoblashda 30 m m  li o ’lcham  sharll i  ravishda 
d o im iv  d cb  qabul qilinadi.

Is lionchim iz komilki. a m a l la rn in g  ikkisini h am  o 'zg a rm as  
b a /a d a n  (m asalan , A y u /a d a n )  b a ja rg an im i/d a  o 'q la rn in g  siljishi 
qíynialiarin¡ng o ’/garishi kam ayadi. chunki u 100 m m  li o ' lch a m n i  
o ‘z icliiga o lm agan, dcyarli qisqa tcxnologik o ' l c h a m la r  /an j í r id an  
an iq lanad i  (3 .16-d. c, I rasmlar):

30 20miii ( 5 0 ,  0,05) 30 (20 0,05)=- 10,1 m m ; 

Am i n 30 20n m _ ( 5 0 - 0 , 0 5 ) - 3 0 - ( 2 0 .  0 ,0 5 ) ,  0,1 m m .

h u n d a n  ko ’rinib lurilxliki +  0,1 111111 o ra lig 'ida  o 'q l a n i i  mos 
lushislii kcrak b o ’lgan c h i / in a n in g  lalabi bajariladi.

lanavorlam i Indi amalla rda tcxnologik ba/alarin i saq lab  ishlov 
berish. ishlanuvchi yu /alarn i o ’za ro  joylashish xatolig in i kam ay -  
iiradi. a n im o  amalda shunday  v a / iya t la r  liam u c h ra b  luradiki.  
Machón bu lalabni bajarish m o s lam a la r  konsruksiyalarini o r liqcha  
m urakkablashuvi va ularning qiinm allashuviga olib  kcladi. Bu 
va/ivaldan texnolog. icxnologik ba /a lam ing  qulayini lan lab  va Lslila- 
nuvclii y u /a la r  o Varo joylushishi xaloliklarini oshiruvclii  tcgishli 
hisoblashlarni bajarib, bu ba /a la rn i  almashtirishga m a jb u r  bo'Iadi. 
T cxno log ik  ja rav o n n in g  harcha am a lla r in i  ba ja r ish d a  b az a la r  
do im iv lig i  tam oviliga am al q i l ish ,  dclal an iq l ig i  va m c h n a l  
unum dorlig in i  oshirish im koniya lin i  bcradi.



3 .2 .3 .  Texnologik ja ray o n la rn i  loyihalashda texnologik 
b a /a la rn i  tayinlanishi

M ex an ik  ishlov berish va yig 'isb  jarayonlarin i loyihalashda 
d e \a r l i  m u rak k ab  vapr ins ipa l bo 'l im la rdan  biri texno log ikba /a la r  
va bazalash  s in larin i  lanlash h a m d a  tayinlash hisoblanadi. Texno- 
ioiiik b a / a l a r  to 'g 'r is idag i savoln ing  yechim i se/ilarli  darajada: 
k o n s tru k to r  lo m o n id an  berilgan o 'lcham Jarn i bajarish laklik an iq - 
ligiga; ish lanuvchi yu /a la rn in g  o lzaro to 'g 'r i  joylashishiga: loyiba- 
langan  texno log ik  am aln i  ishchi lom on idan  bajarishda qo 'y ilgan 
a n iq l ik n i  ushlashga; /.arur mo.slamalar konslruksiyasi, keskieh 
va o ' l c h a s h  asboblarga va m urakkablik  darajasiga; dctaln i ishlash- 
liing u m u m iy  unu m d o rl ig ig a  b o g l iq .

Texnologik  ja ray o n n i  loy ihaloveh i lexnolog konstruktorga 
q a ra g a n d a  deta ln i  e h i /m a s id a  konstruktor lo m o n id a n  berilgan 
birgina deta in ing  shakli va o 'lcham larin ig ina  ko 'rm asd an ,  balki u. 
bu d e ta ln i  lanavordan tayyor delalgu aylanlirish jarayonidagi q a lo r  
shakl va o 'leh a m la r in in g  oV.garishini ko’rib ehiqadi.

S h u r . in g  uchun , de ta ln i  ishlashning birinchi am a lid an  bosh- 
lab, tex iio log  lexnologik bazalarga  nisbalan ishlanuvchi yu/alarga 
m a ' l u m  holai berilishini k o ’/ d a  lutishi /arur.

D e la lga  ishlov ber ishn ing  birinchi am alidan  boshlab, uning 
ish lanuvch i sirli lexnologik ba /a la iga  nisbalan orivenlirlanadi.

Hinobar 'in , detallarga ishlov berishda b a /a lo v eh i  yuzalarni 
q o 'I la sh  uslubiga bog 'lq  ho lda  ular: tayanch, sozlash va tekshirish 
b a /a lo v ch i  sirllarga bo 'linadi.

Detaining tayanch bazasi deb ,  nwslama yoki daslgohni legisbli 
o ' r n a lu v c h i  sirtlari bilan bevosita tegib turuvchi sirllariga avtiladi 
(3 .17-ra .sm ).

T a y a n c h  texnologik b a /a la r .  so /langan  daslgohlarda  pariiy;i 
d e ta l i ; t rn in g  /.arur b o ' lg a n  an iq l ig in i  l a 'm in la s h  bilan birga, 
d a s lg o h n i  m urakkab so / la sh n i  talab elmaydi va yirik serivali ishlab 
ch iqa rishda keng qoMlaniladi.

Sozlash hazasideb. deta in ing  shunday sirliga aytiladiki, bunga 
n is b a la n  ish lanuvchi sirtlar oriyenlirlanadi va u shu  sirtlarning



h ----- ^
a

b n
A(Sozlash)

.1)

C

.?. 17-rasm. Tanavorni tokariik-revolver dastgohida ishlov bcrishda 
so/lash  ba /asin i qo'llash misoli.

bevosila  o ' l c h a m la r i  b i lan  bogM angan boMib, k o r i l a v o l g a n  
islilanuvchi sirtlar bilan b ir  o 'rna tuvda  hosil b o ' l a d i  ( 3 .17-rasm ).

T anavor M sirli bilan tokarlik-revolver d a s tg o h in in g  m a h -  
kanilash qurilm asin ing  tirgagiga layanadi. liu  sirt A  s irlni h o ' l -  
cliam ga mos qilib, ishlov berish uchun tayanch  lexno log ik  b a /a  
hisoblanadi.

a, b. c. d va o ' lc h a m la rn in g  holatlari d a s lg o h n i  sozlashda A 
s in n in g  holali  bilan a n iq lan a d i .  A sirlga n is b a ta n  lirgaklarni 
o T n a lish  ainalga oshiriladi. S hun ing  u ch u n  A sirt b ir  oYnaluvda 
islilanuvchi fi, C, l) \ a  K s ir t lar  u ch u n  lexnologik  so / lash  bazasi
bo 'l ib  hisoblanadi.

Ayniqsa lexnologik so / la sh  ba /as in i  ish latish  aviomatlarni, 
ko 'pkeskichli daslgohlarn i.  g idronusxalovchi das tgoh larn i,  SDB 
larni va hoka/o larn i  q o ’llashda f'oydalidir. H isob lar ,  o ’lchamlarni 
qo 'y ish  va asboblarni so / la sh  sezilarli sodda lashad i

Pela lla rn i yakka va m ayda  seriyali ishlab ch iqar ish  sharoiiida 
layyorlashda ham da an iq  birikm alarni y ig 'ishda ,  tckshirish ba/a- 
lari deyarli keng q o ' l la n m o q d a .

Tekshirish texnohgik bazasi deb, islilanuvchi detalni dastgoh- 
dagi holali yoki kcskich asbobning  o ‘m alillsh i  to 'g 'rilanuvehi sin, 
chiziq. nuqlalarga ayliladi.



3. ¡S rasm. M ato r podshipnigj iehki ícshigini yo‘nishda 
teksliirish bazasini qo 'llash .

I c k s l i i n s h  b a /a s ig a  m iso l b o 'l ib ,  m ayda  scriyali ish lab  
c h i q a r i s h  s h a r o i t i d a  keina m a l o r i n i n g  fu n d a n ic n i  ra m a s i  
p o d s h i p n i g i  lesh íg in i  yoTiish am a li  x i /m a l  q ilishi m u n ik ín  
(3 .1 8 -ra sm ) .

P o d sh ip n ik la rn in g  vo 'n iluvch i Icshiklari (A s in )  o-qiariuing 
para l tc l ig in i  s i l ind r la r  hloki hilan fun d am en i ramasi lekisligiga 
( /í íckislik) nisbalan  ta ’minlash uchun  ramani vo 'n ish  daslgoxiga 
o 'rn a t ish d a  ind ika to rla ryok i vaicrpas qo 'llab . lanavorni ickshinsh 
icxnologik  h a /as i  h isoblanuvchi /y Ickislik (o 'g 'r ilanadi.  Bu sin  
go ri/on la l  holrtiining lo'gTiligi, C sir ln i  o 'rnalishda , maxsus pona 
sim ón q is l i rm a la r  qo 'llash hisobiga crishiladi.

Icxnologik  tckshirish b a /a la r  bo 'y icha ishlov bcrishda lanavor 
tayanch s ir l la rin ing  ( C  sirl) aniqligi va silali lanavorga ishlov 
hcrish am qligiga l a s i r  ko‘rsalmayd¡. Bu usul. lanavorni dasigohda 
oriycnlirhtóh u ch u n  m urakkab  m oslam alardan  roydalanishni talab 
t im aydi.  K o 'rsa ti lgan  a l/allig i.  un i o g 'i r  m ashinaso /likda kcng 
qo'llash im k o n in i  bcradi.

I cxnologik  ba /a la rn i  tanlash savoli Icxnologik ba /a  sirllar 
majn’iuiga ja ra y o n n in g  loy ihalashning boshida kctma-kclligi va 
del ilning a loh ida  sirllariga ishlov bcrish savollari hilan bir vaqlda 
icxnolog lo m o n id a n  ycchiladi. Bu ycrda, labiiyki, icxnologik 
ba/alarni layinlash h ir inch iam al uchun Icxnologik ba/a tanlaslidan 
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boshlanadi. Dctalni birinchi o ’rnatish u ch u n  qo 'l lan i luveh i  sirllar 
qora texnologik haza deb  ataladi.

Qoni icxnologik b a / la rn i  lanlashda quy idag i talablarga rioya 
qilinadi.

1. Qora icxnologik ba/a  sifatida shunday sirt yoki sirllar majmui 
tanlanishi /arurk i.  unga yoki ularga nisbatan b ir inch i am alda ha/a  
siialida qo'llaniluvehi sirtlarga ishlov bcrilishi n iu m k in ,  y a ’ni qoni 
b a /a  do im o  boshqa icxnologik ba/alarga ish lov berish uchun  
qo 'llanilish i /.arur.

2. Dctalni m oslatnada ishonchli m ahkan ilash  va oriyentirlash 
aniqligini ta 'm in lash  u ch u n  qora ha /a  yclarli o ' leh a m la rg a  cga 
bo 'lishi kemk. m um kin  q a d a r  sirllari eng  k am  g 'ad ir -bud ir l ikka  
va yuqori aniqlik darajasiga cga bo lish i  lo/ini.

3. Q ora b a /a  s ifa tida  qu y m a va p o k o v k a la r  s irtlarida 
q o l ip la rd a n  yoki s h la m p la rd a n  qo lgan  e h o k la r ,  turli quytrta 
ch iq in d ila r i  va n u q so n i  b o r  y u /a la r  q o ' l l a n m a s l ig i  shar t.

4. Ishlanm agan s ir tlarn ing aniqligi va g 'a d ir -b u d ir l ig i  do im o 
ishlangan sirllar aniq lig idan  past va g ’ad ir -b u d ir l ig id an  yuqori 
bo'lganligi sababli. qora ba /a  detalga ishlov bcrishda faqat bir maria 
qo'llanilishi / a ru r  (b ir inchi am aln i  bajarishda).  I l a m m a  kcvingi 
am alla r  va dctallarni o “rnalishlar ishlangan b a /a  s ir l la rdan  amalga 
oshirilishi /arur.

5. D eta in ing ishlov berilgan sirtlari l i / i m i n i  ish lanm agan  
sirllariga nisbatan o ' / a r o  t o “g*ri joylashganligini l a ’minlash  uchun 
qora  Icxnologik b a /a  siialida ish lanm ay qo luveh i  s ir t la r  m ajm uini 
lanlash maqsadga muvofiqdir.

6. Qora b a /a  siialida sh u n d ay  sirt o lin ishi m u m k in k i .  undan 
ishlov berish ja rayon ida  m in im al q o 'sh im  o lin ish i /u ru r .

7. Qora b a /a  qo 's l i im larn i  leng laqs im lan ish in i  t a ’minlashi 
/ a r u r ,  bu ayniqsa q u y m a  va p o k o v k a la rd a n  tay y o r la n u v ch i  
m urakkab  konstruksiyali javobgar dctallarni lay y o rla sh d a  m uhim .

Alballa kcllirilgan q o id a la r  vaqli-vaqli b ilan  o ' / g a r ib  turadi. 
Birlari bajarilib, boshqalari bajarilmasligi m u m k in .  A m m o  shu 
qoidalarni bajarishga harakat qilish /aru r .



M a s h in a s o z l ik  tcx n o lo g iy as i  ta j r ib a s id a ,  b a 'z i  h o l la rd a .  
delallarning baza  sifalida qo'llaniluvchi ayrim yuzalarin ing  Ix>shqa 
y u /a la r  b i lan  a lm ashuv i  yuz bcrib  luradi.

K a /a la r  a lm ashuv i  uyushqoqlik va uyushqoqsizlik ia r / ida  sodir 
bo iish i  tnum kiii.  I Jyushqoqlik bilan sodir bo 'ladigan baza aJmashuvi 
q andayd ir  a n iq  sharo itga  b o “ysungan  h o  Ida olib boriladi, bunday  
b a /a  a lm ash u v in i  boshqarsa bo 'lad i .  U yushqoqsizlik  bilan sodir 
bo 'ladigan baza almashuvi lasodif tarzda sodir bo'lib. in a ’lum shart- 
sharoitga b o 'y s u n m a g a n  ho Ida olib  boriladi, bunday  baza a lm a 
shuvini b o sh q a r ib  bo 'lm aydi.

J u d a  k o 'p  ho llarda  uyushqoqlik  bilan sodir bo 'luvehi baza 
a lm ashuvi dc ta lla rn i,  dastgohga. m oslam aga yoki islichi ioyga 
o ‘rna tish  h a m d a  m ahkam lash  vaqixda yuz bcradi.

I lyushqoqsiz lik  bilan bir yoki bir n ech a  bazani a lmashlirishga 
quvidagi h o l la rd a  zaruriyal tug‘iladi:

a) b ir  o 'm a t i s h d a  dctal yuzalariga ishlov bcrib lx>‘lm agan 
vaqida;

b) d c ta ig a  la lab  ctilgan aniqlikni o h sh  uehun bir nccha tcxno- 
logik l iz im d a  ishlov bcrishga to ‘g‘ri kelganda;

d) yig 'ish m obaynida talab ctilgan aniqlikka cng oson va tejamli 
yo’l b ilan  crishish  m u m k in  bo 'lganda:

cî an iq l ik n i  osh irish . o ‘lchov  vositalari xarajati va vaqlni 
q isqarlirish m aq sad id a  o ‘lchashn i osonlashlirishda.

N azalash  asoslari m ash inan ing  xohlagan dclalini tayyorlashda 
cng asosiy  o m il ,  dctaln i an iq  ishlash omili bo ‘lib hisoblanadi.

M u D o /a r a  u c h u o  sav o l la r

t. Bazaiar birliyj demanda nitnani tushinasiz? ¡'.ohlab bcriny.
2. Bazaiar doimiyüyi tamoyiliy,a rioya qi lin ma sa nima bo'ladi?
I  Bazaiar almashuvi qaysi hollarda yuz bcradi?
4. Bazaiar uyushqoqligi va uyushqoqsizligini qanday tushunasiz?



.U -M A V /V . 15A /A lA S H  A N IQ L IG I, N O A N IQ L K il,
KIJCII 1ÏII AN T U I A SIITIR IS11 /A R IJ R U G I

O'quv nutqsadi. T a labalarda  lanavorlarn i b a /a la sh  aniqligi va 
noaniqligi, kuch hilan tulashtir is lm ing /a ru r l ig i  b o ‘yicha nazariy  
bilim va anialiy ko 'n ikm larni shakllantirish.

3.3 .1 . Bazalash aniqligi va noaniqligi

liir detaining holati boshqasiga yoki boshqalariga nisbatan talab 
etilgan aniqlik bilan t a ’in in langandan  keyin. l in ing shu holatini 
saqlash ¿arur. Shuningdek, detaining m ash in ad a  ishlashini ham m a 
vaqt ichida yoki unga ishlov berish yoki o l e  hash vaqti ichida ham  
holali sacjlanishi kerak.

Hir detaining holatin i an iq lashning  n a /a r iy  sxem asidan bosh
qasiga nisbatan  ania liy  biriktirishga o ' t ish  n a / a r i y  koordinatalari ,  
ikki to m o n la m a  b o g la n i s h n i  belgilovchi. t a y a n c h  nuqtalarga  
ayiantirib qo'vadi. Shuning bilan boshqa bir to m o n lam a bog'Ianishga 
ega boladi.

liu degani. deta in ing  to 'g ’ri hoiatiga erish ilganlik  bu/ilishini 
nam o y o n  etadi. D eta in ing  holatini an iq lovch i,  de la l la r  yu/.alarini 
oltita layanch nuqtalari bilan tulashuvini b u /u v c h i  kuchlar va 
ularning nioinenllari paydo b o lad i .

Dem ak, bazalashda olingan  deta in ing  ho la t in i  lo kg ‘ri saqlab 
qolish va n a /a r iy  talablarni bajarish u ch u n :  ikkita tutashtirilgan 
detallar ba/a ia r  kontaktini u/luksi/Jigini t a ’m m laxh /a ru r .  lïirlash- 
tirilgan detallami ikki tom onlam a bog lan ish in i ta ’minlash, detallar - 
ni ba/a lash  aniqligini oshiradi.

Buyumning ( t a n a v o r la rn i .  d e ta l la m i .  y ig 'm a  b ir l ik la rn i)  
bazalash aniqligi deganda. lining ba /a la r i  va tay an ch  nuqlalarini 
ba /a la rda  joylashishi. buyum ning  islilash yoki tayyorlash ja rayo - 
m da. buyum ning  holatini doimivligini t a ’m in lovch i»  o ' /g a rm a s -  
ligi* tushiniladi.

B a/a lash  aniqligini ta 'm in lash  u ch u n  b ir ik tir ilgan  detallar 
o rasida  kuehli tu ta sh u v  yara tuvch i  k u ch la r  qo 'y i lad i .  K uch li



tutaslniv yara tuvc li i  va tu tashuvning  u /j lm aslig in i  ta m inlovchi 
k u ch la r  va u l a r n in g  m o m e n t la r i ,  d e ta ln i  m ash in a d a  islilash 
jarayonida yoki unga  ishlo\ bcrish jarayonida bu tutashuvm bu/ishga 
mliluvc'.ü k u ch la r  va u larn ing  m o n ien t la r id an  katta bo ’lishi keiak 
(3.19- a rasm ).

B u ta lab g a  r ioya q i lm asd an  de ta l  b ilan , k o 'p in ch a  m ash in a  
bilan h a m  u la rn in g  x i /m a t  va / ifa la rin i  bajarish m uni km  em as va 
m u lh ig o  d e ta ln in g  talab  eti lgan  aniqligiga, unga ishlov bcrish 
ja ra y o n id a  e r isb ib  bo 'lm aydi.

Bi: ik tir iluvchi detallarn ing  lu tash tir ilgan  yu/alari orasidagi 
lutaslravni y a ra tu v ch i  va saqlovchi kuchlar, d o im o  bu tu tashuvni 
bu /is l iga  in tiluvclii  kuch lardan  o ld in roq  qo 'yilishi shart.

K u c h  b i la n  tu la sh u v n i  yara t ish  u c h u n  quy idag i k u ch la r  
qo ’ llaniladi:

1) a loh ida  m ah k am lo v ch i  detallarning malerialini yoki bu tun- 
Uiy m cx an iz m la rn in g  elastik kuchlari:

2) ish q a lan ish  kuchlari:
3) d e ta l la rn in g  og'irlik kuchlari;
4) n iag n it  va e lek trom agnit  kuchlari;
5) s iq ilgan havo , suyuqlik kuchlari va shu kabilar;
6) s a n a b  ch iq i lg an  kuch lar aralashm asi.
M a s a la n .  m a s h in a n in g  q a to r  detallari yu /a la r i  ora lig 'idag i 

tu tashuvn i  t a ’m in la s h  u c h u n  m ahkam lovc li i  bo ltlarning elastik 
kuchlari ish la tilad i.  M ah k am lo v ch i  bo l tla rn i  tortish natijasida 
u la rn in g  n ia te r ia l id a  b o l tn in g  d as t lab k i  u /u n l ig in i  t ik lashga 
intiluvchi ichki elastik kuchlar paydo bo 'ladi. Bunga biriktiriluvchi 
detallar m ater ia lla r in ing  elastik kuchlari to ‘sqinlik qiladi. S hunday  
cylib, bo lt la r  va b ir ik tir iluvchi yu/.alar ora lig 'idagi tu tashuvni 
t a ’m inlaydi.

M ex an ik  ish lov berish texnologiyasida detallarning shaxsiy 
og 'i r l ik  k u c h i  d a s tg o h la rd a  o g kir de ta l la rg a  ish lov ber ish d a .  
q a c h o n k i  k es ish  k u ch la r i  yoki u la r  to m o n id a n  y a ra t i lu v ch i  
m o m e n t la r i  d e ta l l a r  o g 'i r l ik  k u c h la r id a n  yoki u y a ra tu v ch i  
m o m en tla r id an  sezilarli bir q ancha  kichik bo'ladi.



Sanab  ch iq ilgan  kuclilardan boshqalar i  a so sa n  tuili ko‘r i - 
nishdagi j ih o /Ja rd a  va ishch i  joy larda  islilov bcrish  jarayon ida 
bazalash aniqligini yaralish  u ch u n  q o ‘llaniladi.

Biriktiriluvchi de ta l lam ing  yu/a lar in i  b ir -b ir iga  tekki/jlganda 
haqiqiy yuzalari ho 'yiciia tu tashadi.  Y u /a la rn in g  xususan ba'zi 
bir nom inal qismini yoki h isoblanuvchi o 'ich a m la r in i  tashkil ctadi. 
Bu tutashtiriluvchi y u /a la rn in g  niakro  va n i ik ro  xatoliklari bilan 
lu sh u n tn ib d i .  B un ing  natijasida, tu tash tir iluvc lu  yuzalar oralig‘i- 
dagi zarur bo ‘lgan lu tashuvn i ta 'm in la sh  u c h u n  q o ‘yiluvchi kuch, 
biriktiriluvchi detallam ing talab etilgan nisbiy ho la t iga  qo 'sh im cha  
xatolik kirituvclii lu tashuv  deform alsiyasin i ch aq irad i .

A P .  Sakolovskiy, D .N . Reshctovlar va b o sh q a la r  tekshiruvla- 
ridan isbotlangan, ya’m  tu tashgan  yuza la rn i kuch  bilan birinchi 
bor y u k la l i lg an d a  lu ta sh u v l i  (k o n tak t l i )  d e fo rm a ts iy a la n is h .  
kcyingi qayta yuk la tish la rga  q araganda  ka tta  b o ‘iadi va se/i!arJi 
dara jada  bosim  ulushiga va y u /a la r  n iakro  va m ik ro  xatoliklariga 
bog 'liq  bo'ladi.

C h o ‘yanli tu tashtir ilgan dctallarga kuch q o ‘yilsa, ularning 
tutashuvdagi yuzalari deform atsiyasi 3— 20 m k m  ni tashkil ctadi. 
B a’zi bir hollarda masaJan. koord inatl i  -  y o ‘nuvclii  daslgohlarda 
q o ‘yim miqdoriga yaqin bo‘ladi.

Bayon ctiiganlardan xulosa shuki, de ta llam ing  to ‘g ‘rigeometrik  
shakli va y uza la r  g ‘ad ir -b u d ir l ik la r in i  t a ’m in la s h d a  lu tashuv  
dcform atsiya u ch u n  o p t im a l  q o ‘yim larni h isoblasli va o 'rna tish  
/a ru r .

D eta llam i bazalash aniqligini ta ’m inlovclii k u ch  qo 'y ilganda, 
tu tashuv li  d e fo rm a ts iy a lan ish  b ilan  b ir  q a t o r d a  d e ta l lam in g  
deformatsiyalanishlari h am  vujudga keladi. B u  hod isa  dctallarni 
m ash inada  ishlash vaqtida h am , m ash in a la rn i  y ig 'ish d a  ham  va 
dctallarga ham da u larn ing  tanavorlariga ish lov  bcrish ja rayon ida  
ham  alohida o ‘ringa ega (3.19- a rasm).

Bayon etilganlardan  kclib ch iqqan  h o lda .  y a ’ni dctallarni 
bazalash aniqligining talabiga rioya qilish u c h u n  quyidagilar /arur:

1) deta llam ing  tegishli bazalash y u /a la r in i  lo ‘g ‘ri yaratish 
yoki tanlash;



2) kuchli tu tashuvni to ‘g ‘ri varatish;
3) n a z a r iy  to ‘g ‘ri geom etrik  shakldan  va lo /a l ik  klassidan 

y u za la rn in g  o g 4ishi u c h u n  za ru r  b o 'lg an  q o ’y im b r n i .  ishlov 
berishda h isob lash .  0 ‘rnatish h am d a  ushlash yo'li bilan tutashuvli 
deforn ia ts iyan i kicliiklaslitirish;

4) d e ta l la rn in g  shaxsiy  defo rm ats iya lar in i  k ichiklashtirish 
u ch u n .  de ta l la rn i  lu tashuvch i yuzalari orasidagi kontak ln i yara-  
tuvchi kuchlarn i qo 'yish nuqtasini ta n b s h .  imkoni boricha tayanch 
nuqtalari qa rsh is ida  bo 'lish in i t a ’m in b s h  (3.19- a rasm va shu 
kabi m a s a b n  lyunetlar  qo*lbsh va h o k a /o ) :

5) d c ta l la r  ho la ti  « ‘zgarish in i u larn i m a h k a m b s h  vaqtida 
chaqirinaslik  u c h u n  kuch lar  qo 'yilishi ketm a-ketligini o ‘rnatish.

J ./9-rasm .  a -tu ta sh tiru v c h i kuch  qo 'y ish  sxcinasi: 1 .2 ,3—tayanch
n u q ta la r; b ) va d) u o to ‘g 'ri ta n lan g a n d a  bazalash  tioaniqligini 

ch aq iru v ch i bazalash  sxcm alari: b — o ‘rn a tish  h iz a , d —q o 'sh a lo q  
yo 'naltiruvch i va tayanch baza.

M ash in aso z lik  an ia liyo tin ing  qalo r holatlarida b a /a la shn ing  
noaniqligi h o d isas i  bilan to ‘qnashishga to ‘g‘ri kcladi ( 3 .19-rasm.
b. d  lar).

D e ta in !  bazalash  noaniqligi deganda ,  tutashlirilgan dctallar 
(yoki detain!), uning h o b t in i  aniqlovchi yuzalarga nisbatan detaining 
talab e t i lgan  h o b t in i  bir yoki k o ‘p  m arta  o ‘zgarishi tushuniladi.

Bazalash noaniqligi d eg an d a ,  b u y u m n in g  bazalarin i  yoki 
bazalarida jo y la sh g an  tayanch nuqta lar in ing  oVgarishi natijasida 
talab e ti lgan  ho la tin ing  o ‘zgarishi tu sh in ib d i .  (M isol tariqasida 
notekis po lga  o ‘rna tilgan  stolni tayanch  nuqtalarini bildiruvchi 
to ‘rtta oy o q la r in i  o ‘zgarishini ko‘rib chiqish m unikin: stol qaysi 
joyi b ilan  tayanganlig iga  bogMiq holda. pol bilan to ‘rt oyog'ini 
har xil uch lig i  kon tak tda  bo 'ladi).
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D etaining bazalash  noaniqligi de ta in in g  bazalovchi yuzalari 
va lining holatini aniqlovehi detallar (yoki de ta l)  yuzalari orasidagi 
tulasliuvni bir yoki ko 'p  maria bu/.ilishi hilan tavsittanadi. Bazalash 
noaniqligi deta in ing  nisbiy holatini yoki h arak a tin i  q o ‘sh im ch a  
xatoliklarini keltirib chiqaradi.

N o to ‘g*ri konstruktiv  yecliim. o d a td a .  bazalashning  asosiy 
qoidasiga rioya qilmaslik hisoblanadi. M asalan, o 'rnatuv  baza sifatida 
kieliik sirtlarni qabu l qilmaslik kerak, y o ‘na lt i ru v ch i  baza sifatida 
esa uzunligi kalta sirtni qabul qilmaslik kerak  ( 3 . 19-b, d rasmlarni).

Detallarni q o ‘zg ‘aluvchan qilib b iriklirislilarda, qachon  d e ta i
ning o ‘z x izmat va/ifasini bajarish u e h u n  tn ash in ad a  bitta yoki 
bir nechta  erkinlik darajasi qold ir ihd i.

Bunday ho la t ia rda  zarur va ruxsat c t i lgan  tirqishlar h isobla
nad i.  bu tirqishlar uehun  kerakli bo ‘lgan q o ‘y in ila r  tayinlanadi. 
Bunda ko‘p incha xatolikka yo‘l q o ‘yilishi m u n i  kin, chunki o ‘tqa-  
zishni tanlash to*g‘risidagi savol yassi rnasala sifatida yechiladi. Bu 
holda detaining o ‘ziga fazoviy tana sifatida qaraladi. N atijada bitta 
de ta l  n a fa q a t  t i rq ish  ch eg ara s id a  ikki o ‘z a ro  p e rp e n d ik u lä r  
yo‘nalishlarda boshqasiga n isbatan siljishi m u m k in .  balki ikki o ‘q  
atrofida aylanishi h am  m u m k in ,  agarda kerakli qiyniati  b o kyicha, 
ishorasi o ‘zgaruvchan kuchlar va m o m en t la r  p ay d o  bo ‘lsa. Bunga 
misol qilib yo‘naltirgichli skalka va b o rsh la n g a li yo‘nuv asboblari 
bilan detal teshiklariga m exanik  islilov b er ish la rn i  k o ‘rsatish 
m um kin .

Bayon e t i lg an la rd an  ayonk i .  b a z a la sh  n o an iq l ig i  m avjud 
bo‘lganda do im o hisobga olish va detalni fazodagi m um kin  bo 'lgan 
bazalash xatoliklarini hisoblash zarur.

Detallarga ishlov berish xatoliklarini kam ay tir ishn ing  vosita- 
laridan biri. bazalash noaniqlig idan sod ir  b o iu v c l i i  xatoliklarni 
y o 'qo t ish  h isob lanad i .  ya’ni yuqorida  s a n a b  o ‘tilgan h am m a  
talablarga rioya qilish yo‘li bilan de ta lla rn ing  bazalash aniqligini 
t a ’minlash kerak.

Z arur bo ‘lgan hollarda, am alia resk izJar ida  bazalash  sirtlarini 
belgilash u eh u n  belgisini q o ’llashga ruxsat etiladi.

Tegishli sirtni oriyeniirlash va am al esk i/Jarin i  soddalashtirish 
uehun , bitta sii'lda joylashgan bir nom li  taya iich iarn ing  o ‘m iga



bitlu belgi q o 'y ib ,  soni belgining o ’ng tom on iga  y o /ib  qo 'y ilad i 
(mnsalan; yoki kabi. 3.2-jadvalga qanm g).

X I-jadval

3 .3 .2 . T ay an eh , qisqich va o ‘rna1ish qurilm alarm ing shartli 
belgilari DAS Г 3 .1107-8

Tayaneh va qisqichlar 
nomlari

Sharlli helgilarnin^ ko‘rinishi

oldidao, orqadan tcpadan tc^idan

Q o‘zg‘alrnas
tayaneh О О

Qo'zg'aluvchan
layanch О

Suzuvchi
tayaneh Ж < >
So/lanuvchi
tayaneh A

f
9

Qo'zg'almas pri/.mali 
ishchi yiizali layanch 0 О

Qo'zg‘aluvchan prizm ali
Lshchi yuzaJi
layanch

w  /jN
О

Yakka (me.xanik) 
qisqich © 0
Qo'sh blokirovkali 
(mcxanik) qisqich ^  ' \7 1

©0 ОО

(^o'/.g'almas
markaz <

Ayiannvchi
markaz <
Suzuvchi
markaz ? ! » »

Silliq silindrli 
markaz V V V

Sharikli (rolikli) 
silindrii opravkali I T ~ v ~ v
Yctaklovchi
palron 1 1

16X



l’ri/m alik  detaining ba/alash , « ‘m ulish  va soddalashtirish  sxcm alari
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M unn/ara uchun savollar

/. Bazalashning aniqligi va noaniqgi demanda ni maza lushunasiz? 
Miso llar kelliring.

2. Kuvh hitan íuíashtirishda qanday kuchlar qatnashadi?
.1 Bazalashninp, aniqlan^anligi lalabi ho ‘yicha nimalar qilish kerak?
4. Nazariy bazalash sxemasida qanday shartli belgili íayanch/ar hor?



1. ‘ lia /a»  demanda nim ani lushuiiasi/?
•VTekislik;
H. Dotal liolatini aniqlash uchun foydalaniladigan chi/iq;
D. Ikki detaining kontaktdabolgan tekisligi;
F. Ba/alash uchun qo‘Uaniluvclii tanavorga legishli tckislik, chi/iq. nuqta.
2. Q anday b a /a  konslruk to rlik  ba /a  deb ata lad i?
A Dctalni yoki yig‘ma birligining buyumdagi liolatini aniqlash uchun 

foydalaniladigan baza;
B. Mashinaning lo ‘g‘ri ishlash liolatini aniqlash uchun foydala

niladigan ba/a;
D. Tanavoming oltita erkinlik darajasidan malirum otuvclii biza;
F. Texnologik baza holatini aniqlovchi baza.
3. Q anday  b a /a  tcxnologik  b a /a  deb atalad i?
A  Olcham larni qolyish uchun xi/rnat qiluvchi baza;
B. Tanavor yoki buyumning oltita erkinlik darajasidan xolos etuvehi baza; 
D. Yig'ish sxemasini tu/ishga xizmat qiluvchi ba/a:
F. Tanavor yoki buyuinni tayyorlashda holatini aniqlash uchun

ishlatiladigan baza.
4. Q aysi b a /an i tcxnolog  tanlaydi?
A  OMchamlami qo‘yish uchun xi/mat qiluvchi hazani;
B. Tanavor yoki buyumning oltita erkinlik darajasidan rnahmrn etuvehi 

bazani;
D. Yig‘ish sxemasini tuzishga xizmat qiluvchi ba/ani;
E. Tanavor yoki buyurnni tayyorhsh uchun qulay bolgan ba/ani.
5. Q anday  baza «o*rnatisli bazasi» deb hisoblanadi?
A 1 anavor yoki buyumni 4-erkinlik darajasidan maliruni etuvehi baza;
B. Tanavor yoki buyuinni 2-erkinlik darajasidan iriahrurn etuvehi 

baza;
D. Tanavor yoki buyumni 3-erkinlik darajasid;ui maliniin etuvehi baza;
E. Tanavor yoki buyurnni 1-erkinlik darajasidan rnahnirn etuvehi baza.
6. Q aysi b a /a  «yo'naltiruvcln» hisoblanadi?
A Tanavor yoki buyurnni 4-erkinlik darajasidan maliruni etuvehi

ba/a:
B. Tanavor yoki buyumni 2-crkinlik darajasidan malirum etuvehi baza:
D. Tanavor yoki buyumni 3-erkinlik darajasidan malirum etuvehi

ba/a;
F. Tanavor yoki buyumni 1-erkinlik darajasidan malirum etuvehi 

baza.



7. (Janday  ba /a  «tayancb» bazasi h o 'lad i?
Л  lanavoryoki huyumni 4-erkinlik darajasidan mahrum duvclii ba /a

1 :u,'4VOt >’okl bu>'unini 2-crldnIik darajasidan mahmm etuvcl.i baza
П. I anavor yoki huyumni 3-erkinlik darajasidan mahmm ctuvchi ba /a
К  1 anavor yoki buvuinni 1 -erkinlik darajasidan mahrum ctuvchi baza 

Q a« 'a .P « n  ucfc o lth a m li fazoda uecbfa erkinlik darajasiga e e a *
A 2; B. 3: П.8; 1,6. ‘

Н аг qaysi o ‘q bo‘ylab necbta erk iu lik  daraia bor*>
A  2; B .3 ;  D. 8; К  6.

10. rekislikdagi detaining necfaJa erk in lik  darajasi b<*r9
A  2; B. 3; D. 8; 1-.6.

11. Prizinadagi valuing ncckta  erk in lik  darajasi boi>
A  2; B. 3; П. 8; R  6.

12. « M arkaz la rdag i*  detain ing n e c b la  erk in lik  dara jasi bor*>
V2. B. 3; D.8; К 1.

I l l  bob bo‘yicba xu losa lar

I4hbu bobdagi o'quvmaterialini oV.lashtirgandan kcyin talabalarda 
maslunaso/Jikda ba/aJar va bazalash. bazalarning tayinlanishi, erkinlik 
daiaiasidao mahrum dilishi. namoyoii bolish  xarakteri bo‘vicha bazalar 
anti, bazalash tamoyillari. bwüaming aiiiqlangaiiligi va aniqíanmaganligi 
kuchbilan tutaslitinsli zarurligi bo‘yicha amaliy hamda tajribaviv ko‘nikmalar 
sJiakllaiiadi.

llmiy iiua in raoJar

1. Yangi buyurnlarni sifatli qilib layyorlash tcxnologik jarayonlarini 
yaratish muarnrnosi doirno bazalar tanlash muarmnosi bilan bog‘liqligi

2. I о g ï i  tanlangan bazalash sxernalari uchun doirno aniqligi yuqori 
bo Igan moslamalar va ba’zida dastgohJar lovihalash zarurligi.

3. Yangi buyurnlarni yaratislida bazalash tarnovillarini qollaxh kerakligi
4 . Aniqlangan ba/alar tanlash va kuch bilan tutaslitirishnina to ‘e ‘ri 

anialga osliirisli zarurligi.

Bilimlarni raustabkam lash uchuu savollar

1. Baza lushunchasi nimani bildiradi?
2. Bazalash deganda nimani lushunamiz?Tanflang.
3. Bazalash sinfi ncchta vaqaysilar?
4 . Moddiy jisim fazoda koordinata o ‘qlariga nisbatan ncchta erkinlik 

darajasiga ega?



5. Konslruktorlik bazani qanday tushunasiz?
6. Tcxnologik baza deb niniaga avtiladi?
7. 0 ‘lchash ba/asi deganda nima tusliuniladi?
8. (Vmatish ba/asi tanavonii nechta erkinlik darajasidan iriahrum etadi I
9. Yo‘naltimvchi ba/a deganda qanday bazani tushunasiz?
10. Tayanch baza tanavomi nechta erkinlik darajasidan rnahrum etadi ?
11. Qo‘shaloq yo‘naltiruvchi va tayanch bazalami i/.ohlang.
12. Ochiq va yashirin baza deganda niinani tushinasiz?
13. Baza la r birligi deganda nimaiii tushunasiz?
14. Bazalar doiniiyligi deganda niinani tushunasiz?
15 BazaJashning aniqlangaiiligi va aniqlanmaganligi deganda niinani

tUsllUliasi/.? u:i ■»
16. Bazalashda tayanch nuqtalarining qanday shartli belgilaimi btlasi/.
17. Olti nuqta qoidasi deganda nirnni tushunasiz? I/ohlang.
18. Sozlash, tekshirish bazalari qachon qo'llaniladi?

Kichik Kurnklarda ishlash m bun topshiriqlar

1. Talabalar guruhi quyidagi 5 ta kichik guruhlarga bo linadi. Har bir 
kichik guruh quyidagi belgilangan detallar islichi chizina variantlaridan biriga 
(3.20-rasm): 1) ishlov bcrish ainalini o‘matadi; 2) hazalash va o ‘rnatish 
sxemasini chizadi, olti nuqta qoidasiga binoan sxemada olti nuqtani belgisi 
bilan tartib raqamlariui qo‘yib cliiqadi (3.2-jadval) va tanavor moslarnada 
siljimasligini ta’minlash uchun mahkamlovchi kuch yoki jufl kuch qo yadi.

1 - kichik guruh - 1- variant bo'yicha
2 - kichik guruh - 2- variant bo yicha
3 - kichik guruh - 3- variant bo‘yicha
4 - kichik guruh - 4- variant bo‘yicha
5 - kichik guruh - 5- variant bo‘yicha



1. K i c h i k  g u ru l i l a rd a  t o p s h i r i q l a r  b a j a r i l g a n d a n  key in  o ‘q i t u v c h i  
r ahb a r üg ida  v a / i f a  t o ' g ’ri ishJajiganligi v a  bajar i lgai i l igi  tahl i l  qi l inadi .

2. Namuua detallar ucliun ma’lum ishlov hcrish amaJlarining ba/alash 
sxemalarini tu/isli variaiitlari ishlab diiqiladi.

3. Ka/alash tainoyillariga hiiioan mi sol va masalalar yeehiladi.
4. Pri/inatik detalni uclila tekislikka ba/alashniug olti xil variant! ishlab 

cliiqiladi.

M ustaqil isb lofisbiriqlari

1. T e x n i k  a d a b i y o i l a r  va  i n t e r n e t  r n a t e r i a l l a r i d a n  f o y d a l a n i b ,  
konst ruk lor l ik  ba/ a l ; i r n i  tavsii lovchi r é f é r â t  yo / i ng .

2. I exnik adabiyotlar va internet rnaJeriallaridan foydaJanib, texnologik 
ba/alarni tavsiilovchi référât yozing.

.1 1 exnik adabiyotlar va internet rnateriailaridan foydalanib, o 'Ichov 
hazalarni tavsitlovclii référât yo/jng va nnda o'Ichasfi vositalari to ‘g‘risida 
rna'luinot bering.

4. I exuologik ba/alarni ta'minlovchi nioslarnalar haqida internet va 
boshqa rnanbalardan rna'Iurnot yig‘ib referai yo/.ing.

5. Ochiq va yasliirin ba/al.u to'g‘risida m a’luniot to'plah référât yo/jng.

ïay an cb  ibo ra la r

B a /a , b a /a la sh , konstruktorlik b a /a ,  asosiy  baza, yordaiBcbi b a z a , 
yig 'ish b a /asi, texnologik b a /a , o*lcbash bazasi. Krkinlik d ara jasidan  
mahniiB ctish  bo ‘yicha: o 'rua tish , y o ‘ualtiruvch i, tayancb, qo‘sb a lo q  
y n 'n a ltir im h i, qo 'shaloq  tayancb baza la r; oebiq va yashirin baza la r; 
so/lasb  va tekshirisb bazalar; bazalar b irlig i, doimiyligi taiBoyillari; 
ba/alashning auiqligi va noajiiqligi; b a /a la sh  o ‘zgariBasligi uchun kuch 
va juft kucb qo ‘yish zarurligi; tayancb e lem entlaru ing  sbartli belg ilari; 
ba/alash  sxeiBalari.



1У.1ЮВ. MKXAN1K ÍS H L O V  BEKIS11 U SU LIA R 1 (M1U), 
U M IJM IY  TAVS1FLARl VA TASN11 IAS11

U M l i M  1Y (>‘QUV M A Q SA D IA K I

Та ’timiy. Talabalarda lanavoriarga mexanik íshlov berishning 
asosiy usiilbri va tasniflari ho'yicha. bilim va ко nikmalai 
shakliantirish.

Tarbiyaviy. Talabalarn ing  jam oada. kichik guruhlarda va 
individual ishlash qobiliyatlarini shakliantirish, kasbga bo lgan  
qi/.iqishlarini orttirish

Rivojlaniiruvchi. Talaba  larda lanavoriarga mcxanik íshlov 
berish usullari to ’g 'r isda erkin fikrlash va muslaqil ishlash qobi
liyatlarini rivojkmtirish.

4.1-M AY/U. SARF1ANIJVC1M KNKKÍiIYANI K ÍV R IN ISH I
B O ‘Yl< HA I S l lL O V  B K R IS l l  U S U U A R IN IN G  TA SN IFI

O'quv maqsadi. l'a iabaiarda ma.shinas07Jik.da sarflanuvchi 
energiya bo 'yicha ish tov berish usullari, íavsij va ¡asniflari haqiiia, 
bilim , uw.umiy ta savvur va arnaliy ko 'n ikn ia lar hosil qihsh.

Saiflanuvchi cneriyan i koTinishi bo 'y icha  íshlov berish 
usulk'.rining tasnifi 4. l- ra sm da  kdtirilgan.

4.1-rasm. Q o ilan ilu v ch i encrgiyaiii ko 'rim shi Ь оЧ кЬа 
i s k lu v  berish usullariiiíug tasuifi.



Mexanik (M ) ishlov berish usullari, ish lanuvch i  t a n a v o r -  
larning m ateria lin i deiorm atsiyalash  yoki bu/ish  (yem ir ish ) .  ta lab  
etilgan shakl,  o 'lcham la r .  f îz ik -m e x a n ik  xossa va sirt  g ‘a d i r -  
budirlikni bcrish maqsadida m exan ik  yuklam alam i islilaülishi b ilan  
tavsiflanadi. Bularga kcsish ja ray o n la r i ,  metall lig‘li va ab raz iv  
asbob  bilan mikrokesish. p lastik  deform ats iyalash . sh ta m p la sh ,  
chopish  va shu  kabilar ishlatiluvehi usuilar kiradi.

Kimiyoviy (Ki) ishlov berish usutlarida, ish lov  b e n lu v c h i  
lanavorlar malerialiga la’sir ko 'rsa tish  u ch u n  uning sirtqi q a t lam in i  
shakllantirish yoki m a 'hun  xossa berish maqsadida kimyoviy ivaksiya 
energiyasini ishlatish h isoblanadi.  Hularga, m asalan, k islola b ilan  
konturli  o 'yisli (kimyoviy frczalash h a m  deb  a ta lad i)  o ' l c h a m s iz  
kislota bilan o"yish (zanglashdan tozalash m aqsadida) va boshqalar 
kiradi.

Elekirik ( F) ishlov berish usullari, texnologik m aq sad  u c h u n  
lanavorn i ishlov berish / o n a s ig a  keltirish y o ‘Ii b i lan  b o sh q a  
k o 'r in i s h d a g i  energ iyaga o r a l i q  o ‘zg a r ish s iz  b e v o s i ta  c lc k l r  
energiyasm ing sarHarini koV da luladi. IJlarga e lek lr im puls li  va 
e lek truchqun li  (L.mp va huch) ish lo v  berish u su lla r id an  tashk il  
topgan  elektrfl/ikaviy ishlov bcrish guruh i kiradi.

Termik (T) ishlov berish usullari, lanavor m ateria li  hossasiga 
va lining o 'lch am la r ig a  t a ’sir k o 'r sa l ish  m aq sad id a  h a r o ia tn i  
o '/g a r ti r ish n i  qo'llasli bilan tavsiflanadi. Bu usullarni qo 'I la sh d a  
ham  yuqori ham  pasl haroratli re j im lam i (ha tto  sovuq) ishlatsh 
ko /d a  tuliladi. M asalan, sovuiish yoki qizdirish yig 'ish am allariiii  
bajarishda q o ‘/ g ‘alinas birikma hosil qilish u ch u n  ishlaliladi.

Nurli (N) ishlov berish usullari, tanavor m aleria lin i  ishlash 
u ch u n  unga yig’ilgan yonig 'lik , e lek tron  yoki ion nurla r in i  ta 's i r  
ettirish yo li bilan bu/isliga asos langan .  N u i energiyasi ishlov 
berish zonasida bevosita issit|likka aylanlirib materialni bug'lanisliga 
ohb  keladi. leshik va juda m ay d a  o klcham lik  lirqislilar o lishni,  
keltirish. pa\-vandlash va boshqa  koT in ishdag i ishlov berishlarni 
la 'm inlaydi.

Magnilli (Mg) ishlov herish usullari ish lanuvch i tan av o r  
materialining holatiga la’sir etish u ch u n  m agnil m aydoni eneigiya-



sini ish latish  hilan lavsiflanadi. Bu ishlov berish usuli magnil 
m ay d o n i  bilan krisiallar a tom larin ing  elektron m aydonlarin i o ' / a r o  
ta 'siriga asoslangan va ishlov boriluvchi dclal malcrialining shaklini, 
o ' l c h a m la r in i  va xususiyaiini oV.garlirish uchun  ishlaiilislii m u m - 
kin. B unga magnit m ay d o n id a  shlam plash  misol bo 'lad i .  Bu usil 
h o / j r c h a  kcng yovilmagan.

Akustik (Ak) ishlov herish usullari material hola liga . slruk 
tu ras ig a  va uning  hossasiga kclib ch iqishi akuslikaviy  clastik 
to ' lq in la rn i  ta 's ir  cllirish k o ' / d a  lutiladi. H o /irg i  vaqlda yuqori- 
c h a s lo ta l i  t o ’lqinlanish spcktri (ultralovushli) ishlaliluvchi ishlov 
bcrisli usullari ko 'p ro q  ta rqa lm oqda .  Bunga vibroqaritish usulini 
m isol qilish m um kin .

K o 'r ib  ch iq ilgan  u su l la r  guruh i ichida « lo /a  ko 'r in ishda»  
k o ’proq  mcxanik va lerm ik  ishlov berish usullari kcng qo'llaniladi. 
Q o 'l lan i lu v ch i  guruhlar  ichida materialga ko’proq ikkila va undan  
k o 'p ro q  encrgiva l a ’sir c l ishga  asoslangan kombinatsiyalangan 
(K) ishlov berish usu llarin ing  gurahlari lashkil c ladi (4 .2-rasm ).

4.2-rasm. K om hinatsiyalashgan ishlov berish usullarining lasnifi.

Mexanoiermik ( M l )  va termomexanik ishlov herish usullari
tan .ivo r  malcrialiga bir vaqlda yoki kclma ket isilish (sovutish)ni 
t a 's i r  clishga va plastik defomialsiyalashga asoslangan.

Mexanokimiyoviy (MK) ishlov berish usullari dclal malcrialiga 
bir vaqlda  kimyoviy jarayon  so d ir  ho’lishi va m cxanik  la 's ir  clish 
(m asa la n .  ishqalash, AVYa qoMlab yallira(ish) koV.da luliladi.



Mexanoeleklrokimiyoviy ( MIÏK) ishiov berishda tanavor 
m a tc r ia lg a  m c x a n ik .  d e k t r i k  va k im y o v iy  e n e r g iy a l a r n i  bir 
v aq td a  t a ’sir c t ish i k u /a t i l a d i  (m asa la n .  a n o d l i - m e x a n ik  ishiov 
b e r ish ) .

Kimiyoviytermik (KT) ishiov berish usullari ish lanuvch i  
m atcrialga hir vaqtda yoki k e tm a-k e t  a t ro f -m u h i t  qatnashuvidagi 
maxsus tarkibli detai sirtqi q a t lam in i  tegishli e lem e n lla r  bilan 
berilgan chnqurlikda lo‘yin lir ish  m aqsad ida  issiqlik t a ’sir etish 
koVda tutiladi.

MexartomagnitU (MMg)  ishiov berish usullari dctallarni 
m agnit m aydon ida  fcrrom agnitl i  yoki ab ra / iv li  k u k u n la r  bilan 
m cx an ik  ishiov berish ish la t i lad i,  m asa la n  m a g n i t l i  abrazivli 
yaltiralish ( MAYa).

I'iekîrokimiyoviy (ItK) ishiov berish usullari m a tc r ia lga  elektr 
cnergiyasi va kimiyoviy reaksiyalariti bir vaqtda ta ’sir ctishi k o ' /d a  
tu tiladi (m asa lan . c lek lrokim yoviy  yaltiratish).

l'Ieklromexanik ( KM) ishiov berish usullari d e ta l  inaterialiga 
cleklr va m cxan ik  energ iya la r in ing  bir vaqlda l a 's i r  c t ish i k u / a 
tiladi.

Mexanoakustik ( MAk) ishiov berish usullari ish lanuvch i detal 
malerialini bir vaqtda deform als iyalashni va u n in g  strukturasiga 
akustik to 'lq in la r  ta ’sir c t ishn i  k o ’zda tutadi.

Mexanokimiyoviy-termik (MKT) ishiov berish usullari detal 
ning sirtqi qatlam ini tegishli e lem entla r  bilan to 'y m tir ish ,  plastik 
dclorm atsiyalash  va isilish iarayonlarini bir v aq td a  yoki ketma - 
ket o 't ish i  bilan tavsillanadi.

M u n o /a ra  ucbuu savoUai

/. Qo 'flaniluvchi eneryjya ko 'rinishi bo 'vicha tasniflash gaysi sinflami 
o ‘z ichiga oladi?

2. Mcxanik (M) ishiov berish usullari nima bilan lavsiflanadi?
J. iermik ( l )  ishiov berish usuii demanda nirnani tushunasiz?
4. Nurli (N) ishiov berish usullari nimani la 'sir ettirishga asoslan-

?,an?



()*quv maqsadi. Talabalarda m exanik ishfov beris/ming asosiy 
usullari, ta v s if  va tasniflari bo 'yicha bilim ,tushuncha va am aliy  
ко ‘n ik m a la m i hosil qilish.

M e x a n ik  ishlov berish usullari  m exan ik  energiyani (m exan i-  
k av iy  y u k l a m a n i )  i s h la n u v c l i i  l a n a v o r  m a le r ia l ig a  m a ’ lum 
k o ‘r in ish d ag i  tig’li asbob  bilan  tegishli yuklash sxem asida t a ’sir 
etishi b i lan  tavsiilanadi.

Ish lo v  berish jaravoni tan av o r  m ater iaün ing  deform atsiyala- 
n ish i va buzilishi (bo 'lin ish i yoki ajralishi) h am d a  uning  qismi 
q irindi k o ‘rin ishida (ko‘p ro q  yirik oMchamlik chiqindilar) ajralishi. 
sh u n in g d ek  m alcr ia ln ing  dastlabki ha jm in i qayla taqsim lanishi 
kuza tilad i.  B u yerda sliakl o ‘zgarishi. oMchamlari, sirtlar va yuza 
qa t lam i yoki b u tu n  ha jm ning  parainctrlari (g 'adir-budirlik lari .  
fxz ik-m exenik  xususiyatlari, slrukturasi) o 'zgarishlari r o ‘y beradi.

Umumiy holda mexanik ishlov berish usullari ishlanuvclii 
tan av o r  sirtiga p o n as im o n  q a t t iq  tana-asbobn ing  kesuvchi qismi 
kirib jo y lash ish i  bilan tavsiilanadi,  u  dastgoh  u /a tm as i  kuchi 
ta 's i r id a n  siljib harakatlanad i.  В uning nalijasida kesuvchi ponali 
a sb o b  va t a n a v o r  kesiluvchi q a t la m i  kon tak t  z o n a s id a  q ir ind i  
h o s i l  b o ‘lish iga  va u n i  t a n a v o r d a n  a jra t ishga  o l ib  ke luvch i 
m u ra k k a b  fiz ik -k im iyov iy  p lastik  deform ats iyalan ish  ja rayon i  
va m e ta ln in g  buzilish i sochr b o ‘ladi. M exanik  ishlov berislida 
kes ish  ja ra y o n ig a  p la s t ik  d c fo rm a ls iy a la sh n in g  va y u zadag i  
d i s p e rg iy a la n g a n  m a te r ia ln in g  kesiluvchi qa t lam i m u rak k a b  
kuch langan lik  hajmiy holatda b o ‘layotgan ko‘rinishi kabi qaraladi.

T ig ‘li a sbob  bilan m ex an ik  ishlov berislida kesislining ikki 
turi m avjud : 1) u/Juksiz (yo 'n ish ,  parm alash, zenkerlash, raz- 
vyortkalash  va boshqalar); 2) uzlukii (randalash, fre /a lash .  tortib- 
sidirisli. bosib -o 'y ish ).

M a s h in a  va asboblarn ing  detallarini tayyorlash texnologik 
ja ray o n id a  m exanik  ishlov berish (M W ), eng k o ‘p  va asosiy usullar 
guruliin i lashkil etadi. M ex an ik  ishlov berish usullarining qo 'lla- 
niluvchi asboblar  turiga bog*liq, tasniti 4 .3-rasmda ko'rsatilgan.



4.3-rasm. M e x a n i k  is h lo v  b e r ish  u s u l l a r i n in g  ta s n if ï .

M u n o z a r a  u ch u o  savo l la r

1. M—mexanik ishlov berish usullari tasnifuia qanday ishlov berish 
usullari keliirilgan ?

2. Tig 'li asbob bilan ishlov berishda kesishning nechta tari bor?
3. Ptasiik defortnatsiyalab ishlov berish usullari sinft qaysi usullarni 

o 'z ichiga oladi?
4. Ishlov berish jarayonida tanaw r materialida qanday o'zgarishtar 

ro ‘y  beradi?

4 3 - MA V'/.V. î \ i k t a l l t k ; ‘ L ï  A S B O B L A R  B I L A N  I S H L O V  

B K R I S 1I I J S U L L A R I  V A  T A S N I F L A R I  B O Y I C I I A  
S I I A R ' I U  B E I X i l L A S H L A K

O'quv maqsadi. Takibalarda meta II tig'li asboblar bilan ishlov 
berishning asosiy usullari, tasnijlari bilan tanishtirib, umumiy 
tasavvur va ko ‘nikmalar shakllantirish.

Metall asbob deb shartli ravishda ataladi, aslida nomctall asbob
lar liam qo’llanilishi niunikin (masalan, mmcralkcraimka va boshqakr).

Tig 'li  metall asbob bilan ishlov berish usu llarin ing  asosi bo‘lib, 
inatcrialni kesish ja rayon i h isob lanad i,  un ing  m o h iy a t i  asbobning



ko 'p ro q  qa l l iq  va n iuslahkaiu  kcsuvchi pona qisini hil;ni kam roq 
q a lt iq likka  va m uslahkam likka cga bo'Igan ishlanuvchi lanavor 
n ia le r ia l in i  k cs ish d an  ib o ra l .  T ig ’li a sb o b n in g  ishch i  q ism i 
m a lc r ia ln in g  u n u m l i  hn / i l ish in i  (kcsish) la 'm in loveh i tegishli 
gcom elr ik  paranielrlari  bilan lavsillanadi.

KcsLshda qirindini ajralislining zaruriv shan i b o ’lib, keskieh 
asb o b n in g  qalliqligi ishlanuvchi material qalliqligidan sc/ilurli 
yuqori boMishi hisoblanadi.

4 .4 - ra sn id a  lig’li melall. abn i/ iv -o lm osli  va o /o d  abra/iv li  
a s b o b la r  b i la n  ishiov berish  usu lla r in ing  lasnili  va n o m la r i  
kchirilgan.

Vo n - y o ' n i s h  
l r  - i r e / a l a sh  
P r  - p a r n i a l a s h  
Z  - / c n k e r l a s h  
Ra -  r a / v y o t k a l sh  
Rri - r a n d a l a s h  
( )  y - o ’yish
S s i d i r i sh  
Rq - r e / b a  qi r ish  
Rt - rc/.bi’, I r e / a l a sh  
ï ï  - l i sh I r e / a l a s h  
T r  - 1 i> h r a n d a l a s h  
Ts  l i s h  s i d i r i sh  
Y o '  l i sh  o ' y i s h  
1 /  - l ish / e n ko vk a l a s h  

T s k  - lish s ekovka l a sh  
T d  lish d u n u l o q l a s h  
S h b  - s h a b c r l a s h  
S h v  - s h e v i n g l a s h  
A r  - a r r a l a s h  
( . ' h op  - c n o p i s h

J - j i lvi r l ash 
ld - d n m a l o q  jüvirlash 
li - ichki  j i lvir lash 
lys - yass i  j i lvi r lash 
Im s  n i a r k a / i y  

j i lvir lash 
Ipl - p l a ne l a r l i  

jilvïrliish 
TJ - l i shj i lvi r lash 
Ri - r c / b a  j i lvir lash 

Shj - sh l i l s a  ji lvirlash 
Xn  - x o ' n in g l a s h  
Iq - i s hqa l a sh  
Ti - l ish i shqa la sh  
I x  - l i sh x o ' n in g l a s h  
Vie - v ib r o yc lk a / i s h  
M e  - m i k r o y c l k a / i s h  
Mj  - ni i kroj i l vi r l ash

T o a  - l i / / i l a b  o ' t u v c h i  
abm/ ivl i  

Via - vibnoabra/ivli 
Shvp  - s h p in dc l l i  v ib-  

ropardo/. lash 
( i l a b  - ay l anuv ch i  
( î l p  - p u l s a l s i y lo v c h i  

galluvkalash 
( ï l m i  - m a r k a / g a  inl i -  

l u v ch i  ga i  lu  v- 

kalash
Shgl  - shp indc l l i  g a l -  

Hivkalash 
l ' l a i  - ul i raiovushli

ab r a / i v l i  ishlash 
Mirt - marka /ga  inliluv- 

chi  rol al s i onl i

M qu-inelcria ldaii qirindi olib ishiov herish usullari

4.4- msm. M alcria ldan  (|irindi olih ishiov herish usullurining (asnifi.



T a s n i f l a s h n i n g  g u r u h l a r  b o ‘y i ch ; i  q o ' l l a n i l i s h i  qu l a> b o l i s h i  
u c l i u n  i s h lo v  ber i sh  u s u l l a r i  sh nr l l i  r a v i s h d a  q i s q a r t n i a  ha r f l i  
b e l g i l a r q a b u l  q i l in d i  ( 4 . 1— 4 . 6 - r a s m l a r g a  q a r a n g ) .

Q a b u l  q i l in ga i t  tur l i  i s h lo v  ber ish u s u l l a r i n i  l a v s i l ’io v e h i  sh ar l l i  
be lg i l a r  u l a rn j  s i s l e m a g a  st i l i sh va a l g o r i l i m l a s h  u c h u u  o m i l  v a r j i i b ,  
t c x n o l o g i k  j a r a v o n l a r n i  l o y i h a l a s h d a  /://,Wdan k c n g  f o y d a l a n i s h  
i m k o n i n i  beradi .

I exno log ik  l a y i n l a n i s h i  b o 'v i c ha  h a i n m a  i s h lo v  ber ish usul lar i  
o ' l c h a m l i  (OV) va o l c h m n / i /  ( O ' z )  i sh lov ber i sh  u s u l l a r i g a  ho ' l i sh  
n i u m k i n .  B i r in c h i  h o l d a  usul  va  i sh lov  b er i sh  s l i a r o i l i  i s h l a n u v c l i i  
d e t a i n i n g  sh a k l i  va o ’ l c l u i n i l a r i n i  a n i q l a y d i .  i k k i n c h i  l i o l d a - l a q : i i  
s i r l n i n g  s ifa t i  o V g a r i s h i  o ' r i n g a  ega  ( g ' a d i r - b u d i r l i g i  va yu/ a

4.5-rasm. H a s lik  dcfo rinatsiyalab  (P d )  ish lov berish  
u su lla lin ing  lasnifi.



qa tla inn ing  f iz ik -m exan ik  xususiyali). o ‘lchanm ing  o 'zgarishi esa 
tasodifiy  xarak terga  ega va ishlov b e n s h  ja rayonm ing  param etrlar i  
b i lan  b o sh q a r i lad i .  O 'lc h a m li  ishlov berishda  ham  slui kabi 
ish lanuvch i s ir tn ing  sifat oV ^arish i kuzatiladi.

O lc l ian i l i  islilov berishniiig kcng yoyilgan usullariga: yo'nisli, 
frczalash, sidirish. jilvirlash. xonlash. elektruchqunli va boshqalar 
kiradi.

4.6-rasm. IU  -  isklov berish  u su lla ri tasn ifin ig  da vomi.

0 ‘lc h a m s iz  ishlov berish usullari sifatida; vibratsiyali, d ro - 
b c s t ru y a l i ,  s t r u y a l i - a b ra z iv l i ,  k im y o v iy  ish la sh ,  y a l t i ra t i sh .  
d azm ollash ,  yoy ish  va jo 'v a lash ,  yengil tayanch  bilan tasm ali 
jilvirlash. m ex an ik  shyotka b ilan  ishlash va boshq.



T iM K  - tilra luvclii 
m exaiiik- 
kirnvoviv 

Ish - A B K q o ila b  
ishqalash 

Yal - ABK q o ila b  
yaJtiratish 
(A B K -abra/iv  

________Inibimh

M M g -iacx ao o - 
iiiagnitli ishlov 
hcrish usu liari:

M g  A - rnagnitli- 
abra/.ivli ishlov 

berish (M A I) 
T iM g a i - tilra tuvch i 

m agnitli-abrazivli 
ish lov berish  

MgCiAi - magiiitii gkl- 
roabra/li ishlov berish

M K K -iaexano- 
elektrokiiayoviy 

ishlov hcrish

EIK Y a - elck tro- 
kirnvoviv valtiratish  
E lK < )4i - e lek tro -
kiniyoviy o lc h o v li 

ishl ash

M 'l'i -  rnexajio term ik  
Y u li -  yuqori haroratli 
I rK l- f r ik s io n  ish - 

q a lab  kesish 
P IM  - plazmali inexanik 
P H M T  - past haroratli 

m cxaiio terrn ik  
liM T I -  titratuvchi m c- 

xano term ik  
I Sa - i&siqstruvali- 

abrazivli 
SI - struy la li-issiq li 

(ga/wilangali)
...  I --------

M E K -iaexano- 
dektrokiiayoviy  

ishlov berish

AM  - ajio tü i-m exanik  
A K t - o lm o s li-k a to d li 
M ( Ü - mexanogalvanik 
Vi AJ: К  - vibroabrazivli 

elektrokim yoviy

M Ak - laex au o te r-  
m o ak u stik  ishlov 

usullar:

T iS h  -  titra tuvch i 
sh taniplash

А / -  a /o f la sh  
T s -  fsianlash 
SI -  slifsirlash 
I sm  - sem eut'itsiya 
Sul su lf td irh sh  
B r -  b o rlash

E m  - e le k t io m e x a n ik  
y o ‘lliiil]

E K i - e lek tio k o n tak tli 
ishlash

M T M g
le r ia o ra a

b erish

- la e x a n o -  
RniHi ishlov 
usu liari:

V iM T M g
m exaii

m a

- vibratsiya
o ferm o-
gnitli

M T A k - laex an o te r- 
■■oakustik ishlov 

u su lia r:

P o r i - p o r tia tib  
ish lov  berish

4. 7-rasm. К - k o n b ia a ts iy a la sh g a n  ish lov  b e r ish  u su liari 
ta sn ifio ig  d av o n i.

M u n o z a ra  uchun savollar

1. Materialdan qirindi o lé  ishlov berish usullaiga qaysi usullar kiradi?
2. О 'Ichamli ishlov berish usullariga qaysi usullar kiradi?



3. M exanik ishlov berish usullanning da vomi qaysi rasmlarda 
ko ‘rsatilgan ?

4. KT- kimivoviy termik ishlov berish sinfiga qaysi ustdlar kiradi?

TKSTI/AR

1. Ish lov  b erish  u su lla rin in g  tasn ifida  n e c h ta  sin if bor?
.'V20; B.8; I )  14: I .12.

2. K csish  ja ra y o n la r i  qaysi sin fga k irad i?
A. Ki - k im yoviy ; В. Г - te rm ik ;
D . M  - m e x a n ik ; E . M g - m agnitli.
3. К -  k o in b in a ts iy a la sfirilg an  sin iida n ec h fa  usul bor?
A*); B. 14; D . 19; E. 20.
4. M -m e x a n ik  ish lov  berish  sinfida qaysi asosli u su lla r bor?
A  M q u  - q ir in d i o lib  ishlasli, P d -  p lastik  defonn tsiyalash .
B. S k  -  sh a k illa u tir ish , E g - egi&h;
D . Z  -  z e n k e r la sh . S  - sidirish;
E. 'Го* - t ish o  y ish . I>  - tishzenkerlash .
5. Pd -  p la s tik  d e fo rn ts iy a la s h  sinfida n e c h ta  sin f va u su lla r  bo r?
A  5/40; B. 10/50; D. 15/20; E. 2/30.
6. M q u -  q irin d i o lib  ishlov berish  sinfida ae ch la  sinf va u su lla r

bor?
A  6 /39; B. 3/49; D. 10/29; 1 .8 /69 .

IV  bob b o ‘y icha x u lo sa la r

M azkur bob  talabalam i hozirgi zam on rnasliinasozligida b u c lm  mavjud 
va m a lurn boM gan lanavorlarga ishlov berish usullari, u lam in g  lasniflari 
bilan y aq in d an  ta n ish tirib , u larda u m u rn iy ta sav v u rv a  lu shunchalar hosil 
qilisli u eh u n  keltirildi (atam a v a ta  riflari rnavzulardaberilgan).

I shbu  bobda: munoz.-ira uchun savollar va test savoliarigina keltirildi.



V.nO B.  TANAVORLARGA M K X A N IK  IS H L O V  
B E R IS H  U S U L L A R I

UMUM1Y (VQIJV M A Q SA D IA RI

Ta'limiy. T a la b a la rd a  tanavorlarga m ex an ik  ishiov berish  
usullari ho 'y icha n a /a r iy  bilim. amaliy va tajribaviy ko‘n ikm alarn i 
shakllantirish.

Tarbiyaviy. T a laba la rn ing  j a m o a d a ,  k ich ik  gu ruh la rda  va 
individual ishlash Cjobiliyatlarini shak llan tir ish ,  kasbga b o ’lgan  
q i/iq ish larin i oritirisli

Rivojlantiruvchi. T a labalarda  tan av o r la rg a  m exanik  ish iov  
bcrish usullari t o ‘g ‘risida erk in  f ik rlash  va m us taq il  ish lash  
qobiliyaliarini rivojlantirish.

llm em iy holaf

M ashina detallarining laiab etilgan shaklda . o lc h a m d a  h a m d a  
yu/alarining sifatli ham da an iq  olinishi tanavorlarga  tegishli usullar 
bilan ishiov berish nalijasida erishiladi.

Hozirgi / a n i o n  niash inaso /lig ida  hali h a m  metallarga ishiov 
berishda kesib (q ir ind i chiqarib) ishiov bcrish  birinchi o ‘r in d a  
luradi.

Shu bilan birga metallarga ishiov berishda: plastik dcformatsiya. 
ya ni bosim ostida ishiov bcrish, termik va k im yoviy-term ik ishiov 
berish; elektr-fizikaviy. clektr-kimyoviy. u l tra tovushlar yo rdam ida  
ishiov berish, slesarlik ishiov berish va ch iq in d i  ch iq a rm asd an  
tayyorlovchi texnologiya usullaridan kcng foydalaniladi (4 -bobga  
qarang).

Slesarlik m exan ik  ishiov berishlar k o ‘p in c h a  yakka va m ay d a  
seriyali i sh lab  c h iq a r ish la rd a  oxirg i  k o m p e n s a to r  v a / i f a s in i  
bajaruvchi detallarn i moslashtirib kesishda ko ‘p q o ‘llaniladi, bu 
usul la 'n iirlash  islilarida ham  keng qo 'I lan ilad i.



O'quv maqsadi. Talabalarda yassi sirtlarga turli dastgohlarda 
turli asboblar b ila n  ish lov berishnm g ososiy  usullari bo 'yicha  
nazariy bilim, amaliy ko  'nikma va m alakalarni shakllanlirisb.

Yassi s i i tlarga  turli usullar bilan har xil dastgohlarda tegishli 
asboblar bilan ish lov  berish mumkin. Bularga: randalash, /a rb  
b ilan kes ish -o ‘y ish , frezalash, sidirish, y o 'n ish ,  k o ‘p maqsadli, 
shaberlovchi va b o s h q a la r  (tiglli asbob lar b ilan);  jilvirlovchi, 
yaltiratuvchi, m e 'y o r ig a  yc tka /ib  ishlov beruvchi (abraziv asboblar 
bilan) dastgoli la rn i  kiritish mumkin.

5 .1 .1 . Y assi s ir tla rn i ( ig i i  asbob bilan ishlash

Randalash va zarh bilan kesish-o'yish usullari yakka va m ayda 
seriyali ishlab ch iq a r ish la rd a  keng qo 'llaniladi.  Randalash  va zarb 
bilan kesuvchi das tg o h la rd a  ishlash uchun  boshqa dastgohlar kabi 
m urakkab  m o s la m a  va asboblar talab etilmaydi.

Bu usullar b o sh q a  sharoildagi ishlov berish u ch u n  o ‘tishda 
eng  qulay va u n iv e rs a l  h isob lanad i.  A m m o ,  b ir  t i g l i  a sbob  
q o ’llan ish i va p a s t  kes ish  re j im la rd a  ish la sh i  sabab li  kam  
unum dorhkka  ega. I J n d a n  tashqari, bu dastgohlarda ishlash uchun 
yuqori m alakali  i sh eh i la r  ta lab  etiladi.

R a n d a la sh d a  k o 'n d a la n g - ra n d a lo v c h i ,  bir va ikki us tun li  
b o ‘y la rn a -randa loveh i  dastgohlar qo 'llaniladi.  Z arb  bilan kesish- 
o ‘yishda esa k o ‘p in c h a  vertikal /o rb  b i lan  kesuvchi (dolbejniy) 
dastgohlar qo'Uaniladi. I5o‘ylama-randalash dastgohlarida randalash 
seriyali ishlab ch iqar ishda  qo‘llaniladi ham da  yirik va og'ir detallami 
islilashda, am alda h a m m a  hollarda qo'llaniladi. Buning sababi, asbob 
va rostlashning arzonligi bilan; sodda universal asbob bilan murakkab 
profilli sirtlarga ish lov berish m uinkinligi, qu y m a nuqsonlarni 
kam sezuvchanligi, b ir  ishchi yurishda katta 20 m m  gacha qo 'shim  
olib tash lash  va  n isb a tan  yuqori aniqlik ohsh  m um kinlig i bilan 
tushuntir iladi (5 .1 -  rasm).



.5.1-rasm. Y assi s ir ln i ran d a lash  sx c ia a s i: 1— la n a v o r  u /u j i l ig i ,  II , 
12— k e s k id in in g  d e ta lg a  uzun lig i b o ‘y id ia  k ir ish  v a  d iiq is h  m aso fasi; 

k cy n d a la n g  s u r k h  b o ‘y id ia :  b ,— k e s k id in in g  k ir ish i; b  — ta n a v o r  c n i ;  
b, — k e s k id in in g  d u q is h i ;  i —  k c s is li c h u q u r lig i

Randalashda asosiyvaql quyidagi form ula  bo 'yicha hisoblanath: 

t ,  [ (i, - b f b2 ) i \ ín lvr

hunda: b — randa lash  eni. nim ; cni y o ‘na lish i  bo 'y icha  k c sk ich - 
ning kirish va ch iq ish .  m m ; i — ishch i  va yo rd am ch i yu iish lar  
soni; .Viyi — surish. m m  ikkilangan yurish  uchun .

Ikkilangan yurishlarning m inu t  ich id ag i  soni:

v  ^  ‘y? ' l t)00)/ |/Jy ■ (1 ! m)] m l m m m  I min, 

h u n d a  Ly — s to ln in g  yu rish  u z u n l i g i .  m m .  Jy lY t / 1 /2 ;

m v.yJK-,-r , Kyr — ishchi yurish tezligi, m / n u n ,  Vmr — s to ln ing  
salt yurish te/.Ugi, n i/m in .

Q ora randalash  tanavorga b o sh tan g 'ich  ishlov bcrish usuli 
sifatida qo 'l lan il ih ,  IT12. IT 14kv . an iq lik  va R =  160...80 m k m  
g ‘adir-budirlikni ta ’minlaydi.

Y arim to /a  randalash  eng k o ‘p ta rq a lg an  ishlov bcrish usuli 
hisoblanib, IT10... IT  12 kv. aniqlik va /? ,=  40...20 mkm g ‘ad ir-  
budirlikni ta’minlaydi.

T o za  ra n d a la sh  kichik kesish tc / l ig i  va chuqurlig i  b i lan  
tavsiílanadi, keskich diqqat bilan c h a rx lan ib ,  tig‘lari y e tk a / ih  
silliqLanadi. IT  10... IT  11 kv aniqlikni va Ra = 2 ,5 .. .  1,6 m km  ni 
ta 'minlaydi.



Yupqa ran d a lash d a  Ra = 1 .6 .. .0 .X m km  g ‘ndir-budirlikka va 
300x300 m m  sirl u c h u n  0,01 m m  y;issi sirllikdan og'isltga crishish 
m um kin  (ГГ6... IT  0 kv).

5 .2 - r a sm .  Y assi s irt la rn i randalash va /arb bilan kesish o 'yish  
sxeinalari: I m nd a lash :  

a  - o ’iu v c h i  k c sk ic h  b i l a n  Ickis likni; h o ’y u v c h i  kcsk ich  b ilan  a r iq c h a -  
ni; d —o 'y u v c h i  k c s k i c h  b i l a n  a r i q c h a la m i ;  с ( ï  s im o n  o 'y u v c h i  

kcsk ich  b ilan  T — s i m o n  p a / l a r n i ;  I o ' iu v c h i  k c sk ic h  b i lan  q a ld i rg 'o c h  
q u y n iq s im o n  s i r l l a rn i .  2 - / a r b  b ilan  k e s ish -o 'y ish :  a — o ’y uvch i  kcskich 

b i lan  ic k is l ik la rn i  o ’y ish ;  b  - o 'y u v c h i  kc sk ich  b i lan  o c h iq  a r iq c h a n i  
o ’yish: d — o ’y u v c h i  k c sk ic h  b i lan  kvadra l  I c s h ik n i  o 'y i s h ;  с  o ' lu v c h i  

kcsk ich  b ilnn  o l t i q i r m l i  b c rk  ic s h ik n i  o ’yish; 1 o ’y u v c h i  kcsk ich  b ilan  
le s h ik d a g i  sh p o n  a r iq c h a n i  o 'y i s h .

Tanavorlarni randalash  jaravonining unum dorlig in i  oshirish 
uchun lanavor lar  b ir  yoki bir nceh;i q a lo r  o ’rnaliladi; lurli noinli 
tanavorlarga b i rv a q ld a  ishlov bcrihidi.



Randalaslin i u /u n  va (or lan av o r la rni ishlash ucliun q o 'l la sh  
k o ’proq ra tsiona I hisoblanadi. O d a ld ag i  shaklda^i kcskich h i lan  
randalash 3 . . . I0  m m  kcsish chuqurlig ida  va .slolning hir q o 'sh a lo q  
yurishi iic li ti ti O.K. .1.2 m m  surish  h i lan  am alga  o s h i r i s h d a .  
1 1 11 ...i I 13 kv. aniqlik. Ra = 3.2... 12,5 m k m  la 'm in lanad i.

5 .1 .2 . K rezalash

Freza lash ko 'p lig 'l i  maxsus asbob freza hilan ¡slilov berish 
usuli bo 'lib . yassi va sliakldor sirllarga islilov berislida y u qori  
unum dorlikka cga b o lg a n  an iallarn i bajarish u ch u n  qo 'l lan i lad i .  
IJnimdorligi bo-yieha randalash va kesih lushirish iisullaridan 
birmuneha yuqori lunidi.

F r e / a l a r n i n g  lu r l i  k o n s l r u k s i y a l a r i  m a v j u d :  s i l i n d r i k ,  y o n  
s i r l l i k .  s i l i n d r  u c h l i k .  d i s k s i m o n  ( h i r .  i k k i ,  u c h  l o n t o n i  l i g ' l i ) ,  
b a r m o q l i ,  I s i m ó n ,  q a l d i r g ' o c h  q u y r u q l i ,  m o d u l l i .  c h e r v y a k l i ,  
b u r c h a k l i .  s h a k l d o r  va b o s h q a l a r  (5.3--rasro).

5 .3-rasm. Yassi s ir tla rn i f re /a la s h  sx em alari:
a ickis]iklarni; h yon sirtlarni; d lekislík v;i yon sirtlarni; c Ickislik va 

ikki yon (ariejeha) sirtlarni; i—T  s i m ó n  sirtlarni ( p a / ) ;  g q a ld irg 'o c h  
quvn iqsin ion  sirllarni; h —Ickislik va yon sirtlar m aim uini. Frc/alar:

I silindrik, 2 disksimon. 3 -yon sirtli (loren). 4 -yon sirlli alma- 
shinuvehi tishli. .vsilindr uchli Ire/a. ív- ikki tonionj (ishli disksimon. 

7 -barmoqli, <X I simón pa/., 9 qaldirg'och quyruqsinion fre/a.



Frezalash usullari va am allari frczalash daslgohlarda bajanladi. 
F reza lash  d as tg o h la r i :  g o r i /o n ta l - f re z a la sh ,  ver tikal-frezalash , 
u n iv e rsa l- f re / .a la sh ,  b o -y ln m a - f re z a la s h ,  k a ru se l l i - f ra z a la sh ,  
baraban li- ireza lash ,  k o ‘pm aqsadli .  S D B  li va m axsus frezalash 
turlarga bo 'linadi.

O  0  ♦-

$b h)

5.4-rasm. ( îo riz o u ta l- fe c z a la sh  dastRohida s il in d rik fre z a la r  bilan
ishlov b crish  sx e iu a la ri: a —surishga  qa rsh i  treza la sh ,  

b — su r ish  yo 'nalisJi i  b o y i c h a  f reza lash .

T anavorla r  s i l indr ik  frczalar bilan ikki usulda: surishga qarshi 
(5 .4-a rasm ) va su r ish  yo 'nalish i b o 'y ich a  (5 .4 -b  rasm) freza-
lanishi m u m k in .

B irinchi u su ld a  frezam ng  aylanish yo 'na lish i  surish yo’nali-
shiga qararna-qarsh i b o ‘ladi, ikkinchi usulda csa frezaiiing aylanish
yo 'na lish i  va ta n a v o rn in g  surish yo‘nalishi bilan ni os tushib, bir
yo 'nahshda  liaraJcatlanadi.

B irinchi u su ld a  frezauing  tishlari tanavorga  zarb bilan un lio  
kirib tan av o m i b a z a d a n  ko'tarishga ha rak a t  qiladi va q irindim  
m in im al m iq d o r id a n  boshlab. tan av o rd an  c h iq i s h d a  q m n d im  
m aksim al m iq d o rd a  yulib  oladi va nalijada ishlanuvchi s ir lg  atur 
b udurl ig i  y u q o r i  b o ' l a d i .  B a ’zida, y u m s h o q ro q  ta n a v o r la rm  
frezalashda Ircza tishlariga qirindi yopishib, o 's im ta  hosil qiladi va
ishlanuvchi xirtning s ila tin i pasayüradi.

Ikkinchi usul bilan frezalashda fre/aning t ig 'lan  tanavorga kinb. 
q irindi o lishida u n i  dastgoh  stoliga bosib, q i r in d im  m aksim alidan  
boshlab, ch iq ish d a  m in im a l  qatlam olib  s id in b  chiqadi. bum ng 
nati jas ida  i s h la n g a n  s ir tn ing  sifati b i r in ch i  usu lga qaraganda  
b irm uncha yuqori  bo ‘ladi. Bu usulni to /a  ishlov bcrishlarda qo lias h



m aqsadga  m uvofiq  h isoblanadi I k k i n c h i  usul b i lan  i sh la sh d a  
fav,ailing lu rg ’unligi (Sz= 0 , 1 2  m m / t i s h  su rishda)  u c h  m a r ta  
ortishi ku /a t i lgan .  Oddiy s tanok larda  m a x s u s  qurilinali  su ru v ch i  
vintsiz ikkinchi usul bilan u/.oq m u d d a t  ish lab  b o ‘lm aydi,  c h u n k i .  
dastgohlar  i sh d an  chiqishi m u m k in .  S h u tt in g  u c h u n ,  a m a ld a  
b irinchi usuldnn ko‘proq  foydalanilad i.

Frezalashning kinematikasiga h in o a n  freza ay lan m a h a rak a tn i  
d as tg o h  s h p in d c l id a n  o lad i va i s h lo v  berish  a m a l i  t a n a v o r  
h a m d a  frezan ing  nisbiy surilish i h a r a k a l i d a n  ba ja r i lad i  ( s u r is h  
haraka ti :  Sb — bo 'y lam a, St — k o 'n d a la n g ,  S) — vertikal) (5 .4 -  
rasmga qarang.).

F rezalashda asosiy vaqt quyidagi fo rn iu lad an  an iq ianadi:

ta 4 / - • m in ,

bunda / — frezalanadigan dctal s i r t in m g  uzunligi; lk — d e ta in in g  
frezaga kirish masofasi; lch — de ta in in g  frezadan ch iq ib  l o ‘x ta sh  
masofasi; i — detai (freza)ning ishclii va yo rdam ch i y u rish la r  
soni: S  — m inu tli  surilish. m m .m in .mn

Qora frezalashni quynia va bo lg ‘a lan g an  tanavorlarni b o s h -  
lang 'ich  ishlov berishda q o ksh im la r i  3 m m  dan  katta b o ' lg a n  
hollar u c h u n  q o ‘llaniladi. Yassi y u zaJam i qora freza lash, u la rn i  
to 'g ' r i  lek is l ikdan  og‘ishini I m  u z u n l ik  m asofasida 0 ,15 ..  0 ,3  
m m  an iq l ik  (IT13, IT  14) kv o ra l ig 'id a  va 7?, —160...80 m k m  
g‘adir-budurlik  oralig'ida b o l ish in i  t a ’minlaydi.

Yarimtoza frezalashni g eo m e tr ik  shakl xatoligini va fazov iy  
og ’ishini kam aytirish  m aqsad ida  q o ‘llaniladi. Bu 1 m  u zu n l ik  
masofad3gi t o ‘g‘ri tekislikdan og 'ish in i  0.1...0,2 n u n  (IT  12, I T  11) 
kv. aniqlik o ra lig 'ida  va g‘ad ir -b u d u r l ig in i  esa R = 80...40 m k m  
oralig‘ida b o ‘lish in i ta ’minlaydi.

Toza frezatash yakunlovchi ishlov berish usuli o ‘rn ida  q o ra  va 
y a r im - lo z a  f rcza ia sh d an  keyin yok i  q o ra  o ' tu v la ra ro  ish lo v  
berishdan keyin pardozlov ishiovi berilishi oldidan qo 'l lan i lad i .  
Toza frezalash. I m uzunlik masofadagi to*g‘ri tckislikdan og 'ish in i
0 .0 4 —0.08 m m  (IT11.. .IT9) kv. aniqlik oralig 'ida va tozaligi esa



H,~ 4 0 . . .2 0  m k m  v a  ¿Ra = 2 ,5 m km  o r a l iq la r d a  b o ' l i s h in i  
t a ’m in lay d i.

Yupqa freza/as/m i yon  sirtli frezalar h ilan  yassi yuzalarga 
yakunlovchi ishlov bcrisli usuli sifalida qoMIaniladi. Yupqa frezalash 
u c h u n  q o 'sh tm i  — 0 ,0 5 . .  0.2 m m  va surish $ , -  0 .05—0,10 nuil 
tish. o ra lig 'id a  o lm a d i .  Y upqa frezalash. I m. uzunlik  masofadagi 
lo 'g 'r i  lekislikdan o g ‘i s h in i  0 ,02—0,04 m m  (IT 8 .. .IT 6) kv. aniqlik 
o ra l ig 'id a  va to za l ig i  Ra = 2 ,5—0,63 m km  o ra lig 'id a  bo'lishini 
ta ’m m layd i.

liir martalik frezalashning  qo 'sh im i 2 m m  dan  kam b o ’lgan 
lanavor la rga  ishlov b e r is h d a  qo 'llaniladi.  Bu 1 m  uzun lik  m aso- 
fadagi lo 'g T i  tek is l ikdan  og’ishiiii 0,06. .0.1 m m  (IT  11. IT  10) 
kv. aniqlik  o ra lig 'ida  va  tozaligi esa R,~  40...20 m km  oralig 'ida 
b o 'l ish in i  la’m inlaydi.

Frezalashda tezlik rejimlarini oshirib ishlov berishda: qora 
frezalashda R. —80...40  mkm g'adir-budurlikni; y a r im to za d a  
R —40...20 m k m .,  R =  2.5 m k m  ni va to za  freza la sh d a  R — 20

Z a  z

m k m  va Ra = 2 ,5 .. .  1.25 m k m  to/.aliklar o l in a d i ,  aniqiigi bir 
kvaliletga va yupqa ishlov berishlarda ha l lo  ikki kvaliletga ortishi 
kuzatilgan.

Hozirgi zam o n  m ash inasozlig i  ishlab ch iqarish larida . tishlari 
turli qalt iq  qo tishm a va kcramikalar hilan a lm ash inuvch i yon sirtli 
lrezalarn i keng qo 'Ush am alga  osh inJm oqda. B u n d ay  frezalardan 
foydalanib. vuqori u n im d o rl ik n i  beruvehi frezalash uslublardan 
biri. tekisliklarni u/.luksiz siklli karuselli-frezalash . barabanli-  
frezalash dastgohlarida ishlov berish h isoblanadi. Asosiy vaqtni 
kam aytiruvchi u s lub la rdan  biri kesish lezligini oshirish va kuch 
hilan frezalashni joriy qilishdir. Tczlikni: po 'la t uchun  -350 m /m in  
g a c h a ,  c h o 'y a n  u c h u n  -4 5 0  m /m i n .g a c h a ,  ran g li  m e ta l la r  
u ch u n  -2000 m /m in .g a c h a  oshirib , u n ch a  ka tta  b o 'lm a g a n  freza 
l ish  surishlarin i 0 ,05 .. .0 ,12  mm .íisii .  p o 'I a t la m i  ishlash 
u c h u n .  „V =  0 ,3 . . .0 ,8  m m . t i s h - c h o 'y a n  va ra n g li  m e ta l la rn i  
islüashda qahul qilinadi. K uch  hilan frezalash. freza  tishiga katta 
surish  m iqdorin i  I m m )  tan lash  h i lan  lavsiflanadi.  Bu



usul bilan q o ia  frezalsh am allar in i  bajarishda yuqori unum dorlikka 
crishiladi.

5 .1 .3 . S id irish

Yassi tekisliklarni s id i r ish  g o r i / .o n ta l  va v c r t ik a l  s id ir ish  
das tgohlarda  amalga oshiriladi. Tashqi yassi sirtlarni sid irish  asuli 
yuqori unumdorlik va pasl tannarx  bcrayotganligi tufayli yirik seriyaü 
va on im aviy  ishlab ch iqarish la rda  keng qo 'U an ilm oqda.  Bu islilab 
c li iqarish lar  u ch u n  sidirish das tgoh la r i  va a sb o b la r in in g  q i in -  
m atbaholig iga  qaram asdan  iq tisod iy  sam ara  beruvchi.  qu lay  usul 
hisoblanadi.

Ciabarili n isbalan  kattaroq  b o 'lg an  yassi sirlli to*g‘ri to ‘r tb u r-  
chak sliakliga cga boTgan dcta llar  tune ls im on  sidirish dastgohlarida 
islilanadi (5 .5-rasm). P r i /m a t ik  sidirgich l  d as tg o h n in g  su d ra -  
luvchisi J g a  mahkamlangan, detal 2csasto lga . Sudraluvchi sidirgich 
bilan hirga ko krsalilgan strclka y o 'n a l ish id a  h a rak a tlan ib ,  detal 
tekisligiga ishlov bcradi. 5 .5- b  ra sm d a  vtulka teshigidagi s h p o n  
p a /n i  sidirish amali ko 'rsa tilgan . Ko*p tig‘li s h p o n  p a /  s id irg ich 
A detal 2 ni. stanina ^ g a  o 'rnatiluvchi m ax su sy o ‘naltiruvchi vtulka

5.5 rasm. Yassi sirtlaru iug sid irisli sx e n a la r i:  a —tek islik  va p&zlarni;
1—sidirgich; 2—detal; 3—s u d ra lu v c h i  val")— 3 v o 'n a l t i r u v d i i  v tu lka , 

4 — s ta n in a ;  d — sid iri luvchi yassi s i r t l i  shak i l la rn i ;  1— tas l iq i ;  2— ic h k i  
s h p o n  va  shiitsrdi a u q c h a l a r n i ;  3—k o ‘p  q irra li  t e s h ik Ja n i i .



.? n ing  m axsus ariqchasidan strclka yo'nalishida harakatlanib  shpon 
ar iqchasin i  hosil qiladi. l îo shqa  shakiüi detallarga h am  shular kabi 
ishlov hcriladi (5.5- d rasm ).

H o / i r g i  vaq lda  f r c /a la s h  am a lla i ï  tiv-Uv. ta sh q i  s id irish  
an ia l la i i  b i lan  a lm ash tir i l ib  tu r i lm oqda  (tekisliklarni. a r iq lam i va 
boshqalar) .

O m m a v iy  ishlab  c h iq a r ish d a  tashqi sidirish u ch u n  yuqori 
u inimli, k o ’pholatli sidirish dastgohlari va u / luks i/  harakatlanuvchi 
d as tg o h la r  q o 'l lan i lm o q d a .

Yassi s irîlanii  sidirish eng  yuqori uuum  beruvch  usul hisob- 
lan ib . toza  sidirlshda IT 7 .. .IT 9  kv. aniqlik va Ra— 3,2...0.8 m km  
g 'a d i i -b u d in l ik m ,  p a rd o /Ja b  s id in sh d a  IT6. T7 kv. aniqlik  va 
Ra =  0 .1 . .0,2 m k m  g ’ad ir -b u d u r l ik n i  ta 'm inlaydi.

O d a td a .  sidirishda qu y id ag i  rejim qabul qilinadi: liar b ir  tish 
u c h u n  su rish  .V- “ 0 ,1 . . .0 ,4  m m .t ish ;  kesishning bosli harakat  
te / l ig i  Vk<* =  6...12 m /m in ;  m aksim al qo 'sh im  4 m m  gacha va 
s id ir ish  en i  ?50 m m  gacha  o linad i .

S id ir ish n in g  l're/.alashga qaraganda  asosiy a l/a llig i:  yuqori 
u n im d o r l ig i  va aniqligi; a sb o b n in g  yuqori turg 'unlig i,  bir nech la  
a sh o b n in g  ishini (qora va toza  irezalashni) birgina sid irgichning 
o ‘/ i  bajar ish i  hisoblanadi.

k a m c h i l ig i :  a sbob-sid irg ic lm ing  q im m atbaho lig i  va m urak- 
kahligi sababl i kam q o i lan ish l ig i  hisoblanadi.

5 .1 .4 . Shaberlash

S h a l 'c r l a s h  bu  — s h a b c r  d eb  a ta lu v c h i  k csk ich  asb o b  
y o rd am itla  qo 'lda  yoki m cxan ik  usul bilan amalga oshiriladi. Q o ‘1 
k u c h i  b i lan  sliabcrlash kam  unum li jarayon  li isoblanib . ko 'p  
vaq t  sarflashni va yuqori m alakali ishchini talab ctadi. an im o  yuqori 
ariiqlikni ta’minlaydi. M exanikaviy  uslub maxsus dastgohda bajari- 
lad i.  R u  dastgohda  shaber i igarlanm a-qaytm a harakat qiladi.

Shaberlash aniqligi 25x25 m m  maydoncliadagi (plila bilan la /u r  
tx)‘yoqqa tekshirishda) qolgan dog ' i/larining soni bilan aniqlanadi. 
D o g 'la r  qanclia  ko ‘p bo 'lsa ,  islilov bcrish shuncha  an iq  bo'ladi.



Shaberlashning  m ohiyati  sJiundan iboratk i,  b ir lam clü  toza 
ish lovdan kevin, tckis sirt olish ucliun  s h a b e r la r  bilan metall 
s irtidan juda  yupqa qatlam  (qaiinligi 0,005 m m .g a  yaqin) qirib 
olmadi. Shaberlash: agar. d o g l a r  i / i  6... 10 va R, 1.6 m km  b o isa  
to /a  deb ataladi; agar. d o g l a r  soni 22 ta d a n  k o 'p r o q  va R„ - 0,08 
mkm bo isa  yupqa deyiladi.

5 .1 .5 . Yassi s irlla rn i a ltra/iv li a sb o b la r 
bilan ishlov hcnsh

Yassi sirtlarga turli m arkadagi abra/.iv dorrii asboblar  bilan 
jilvirlab. sillicilab (yaltiratib) va yetqa/.ib ishlov beriladi.

Yassi sirtlar oddiy  bajarilgan to 'r tbu rchak li ,  kresls im on yoki 
do iras im on stolli. va shun ingdek  S D B  d as tg o h la rd a  jilvirlanadi. 
M ash ina  dctallarini yassi tekisliklarini (ay m q sa  to b lan g an )  talab 
etilgan siialmi ta 'm in lash  u c h u n  jilvirlash asos iy  usu llardan biri 
liisoblanadi. B a’/ i  bir hollatlarda fre /a lashn i yassi jilvirlash bilan 
niuvairaqiyatii a lm ashliiis li  m um kin .

Y assi j i lv i r l a s h m n g  a s o s iy  p a r a m e t i r l a r i :  d o i r a  t e / l ig i  
(25 . . .50  n i /s ) ,  buyunuii  siljilish te/lig i 2...40 m / m i n .  m ikro- 
kesish ehuqurligi qora  u ch u n  t =  0,02...0.08 m m  va lo /a  uchun 
/ “  0.005...0.01 m m . bir o lu v l i  (chuqurlikka) j i lv ir lashda kesish 
ehuqurligi / =  0,2.„0.3 m m  ga yetishi m um kin . K esib  lashlanuvchi 
q o ’sh im ning  m iq d o n  lurli ish lov berish k o ‘rin ish lari  uchun  5.1- 
jadvalda keltirilgan.

5 .1-jadva/

lu r l i  ku'rinisbriagi yassi jilvirlashdaii hosil h o l^ a n  y i i /a la r  paraïaetrlari

Jih ir lüsh  usiili (JoVsliitn Z, mm G'ailir-budurlik 
R a, lukm Aiiiqlik k^alitcti

Kuchli J...5 2.5.. .5.0 10.. .I l
Qor.i 0,5...1 1.25.. .2,5 9...  10
lo / . i 0 .1 5 . . .0 J 0,32.. 1,25. 7.. .9

P irdo /Jov 0,05. .0,15 0.08...0.32 6...7



A bra/ '.v  asbob ia r  yo rd am id a  turli usullar bilan tanavorlarga 
ishlov bcrish  m u m  kin. Jilvirlashni yakim lovchi ishlov bcrish usuli 
s ifa li ih  ishlatiladi. Sliilibjilvirlashni, bir m arta ishlov bcrish silatida 
b a /a  (lilib ish la tiluvchi yassi tckisliklarni ta lab e ti lg an  tckisliligini 
t a 'm in la s h  u c h u n  qo 'llan ilad i.  Bu usul k o 'p in ch a  o 'lch am la rn i  
qat 'iy  ush lash  sharl  b o l lm agan  hollarda qo 'llaniladi.

Sliil ib  j ilv irlashda (kuclili j i lv irlash) do ira  shaklidagi /.arra- 
dorlig i 80— 125. k am ro q  50—80 m arkali jilvir toshlari ishlatilib. 
1 T I0 . . . !T 11  kv aniqlik  va yuza tozaligi Rz = 20 m km , Ra = 2.5 
m km  g i  crLshibdi.

S h u n i  ay lib  o ' t ish  kerakki, jilvirlash amaLlarini bajarishda 
ish lanuvch i  y u /a la r  sifati a so san  qo kllaniluvchi abraziv asboblar- 
lung  a b ra / iv  d o n la r in in g  m arkalariga bog'licidir. Abra/,iv donlari 
icatta m arka li  b o 'lsa  y u /a  g 'ad ir-budurlig i  yuqori va m ayda  bo 'lib . 
kukunga ay lan ib  borishi bilan g 'ad ir-budurlik  vanada pasayib. sifat 
esa orl ib  boravcradi.

Yassi tckisliklarni keskich asbobiar  bilan ishlov berishdan  
keyin das tlabk i jilvirlash, do ira  va kosasim on shakllaridagi jilvir 
tosh lar  y o rd a m id a  bajariladi (5.6- a. b. d rasm).

5. 6-ra.sm. Yassi sirtlarni jilvirlash sxenialari: 
i  d o i r i  jilv ir lo sh  aylan .i sirti b ilan ; b, d kosflsirnoii j i l \ i r  losh  >on sirti 

b ilan  ( d - k o ‘p  o 'r in li  a y lan u v ch i s io ld a ); 1 d o ira  va k o sa tin io n  
jilv ir lo sh lar; 2 de ta l; 3 stol.



B ir in c lu  usu l b o ‘y ic l ia  t a n a v o r la rn i  j i lv i r l a s h  d o i ra  s h a k -  
l idag i  ji lv ir  to sh n in g  tashq i  s i l ind r  sirti b i la n  a m a lg a  o sh ir i lad i  
(5 .6 -a  rasm). Ikkinclii usul bo 'y icha  tan av o r la rn i  jilvirlash osa 
kosasimon jilvir toshn ing  yon  sirti bilan b a ja r ib d i .  B u n d a  ab ra /iv  
/a r ra la r  birinchisi u c h u n  (5 .6-a  rasm) 40— 50 n iarka li;  ikk inch :si 
u c h u n  (5.6-b, d ra sm ) 5 0 - 8 0  (p o 'la t  va c h o 'y a n  tanavorlar  
u c h u n )  n ia rk a l i  j i lv i r  lo s h l a r  i s h la l i l a d i .  T o / ,a  j i lv i r l a s h d a  
12—40 niarkali do iraviy  jilvir toshlar, yupqa  j i lv ir lashda  6— 10 
niarkali doiraviy jilvir toshlar ishlatiladi.

1-sxenia h o ‘yicha yassi jilvirlashda: a) q o ra  (das llabk i)  ¡il\ir- 
laslida IT8..IT9 kv. amqlik va Rz= 20 m kni. &  = 2 .5  m k m ; b) lo /a  
jilvirlashda IT7. IT8 kv. an iq lik  va Ra = 1 ,5 .. .0 ,63 va d) yupqa 
jilvirlashda IT6. IT7 kv. aniqlik  va &  = 0 .6 3 . . .0 .3 2  mkni  y ü /a la r  
to/aligi ta 'iniiilanadi.

Yuqori tezlik rejimlari bilan yuzalami yassi j ih i r la g a n d a  tozalik 
darajasi bir s inf yuqori b o 'l ib  sifati ortadi.

2-sxoma bo 'y icha yon sirl bilan jilvirlashda: a )  q o ra  (dastlabki) 
j ilvirlashda IT8. IT9 kv. aniqlik va /¿.= 20 m k m .  &  =  2.5...1.25 
m km ; h) to /a  jilvirlashda IT7. IT8 kv. aniqlik  va II, - 1.25...0.63 
m km  y u /a  to/aligiga d) yupqa jilvirlashda IT 6 , IT 7  kv. aniqlik va
&  -0 .3 2 . . .0 .1 0  m km  vuza tozaligiga erishiladi.

Tasliqi y u /a la rn i  b ir  m a r ia  jilv irlash  usu li  te rm ik  ishlov 
b e r i lm a g a n  ta n a v o r la r  u c h u n  kes ib  ish lo v  b c r i s h d a n  keyin 
qo 'llanilib . IT7. IT8 kv. aniqlikni va R, = 2 .5 .. .0 .63 m km  y u /a  
tozaligini ta ’niinlaydi.

5 .1 - ja d v a ld a  yass i  j i lv i r l a s h n in g  o ' r t a c h a  p a r a m c t r l a r i  
ber ilgan .

Birinchi usul u ch u n  asosiy vaql quyidagi fo rm u la  bo ‘yicha 
an iqlanadi (5.6-a rasm):

tQ ( / /  î 2h)- a ■ k !Sk ■ niy ■ t • m .m in

bunda  / /  jilvirlanuvchi sirt en i.  m m ; h — d o iran in g  yonboshga 
chjqishi; a — o linuvchi q o ‘sh im  m iqdori; ^  — silliq lab  chiqish



koelTítsienti; Sk — k o ‘ndalang  surilish: n.y -  stolning ikkilangan 
yurishi; t — kcsib kirish chuqurligi; m — birdaniga ishlanuvcln 
detallar so n i  (d as tgoh  stoliga o 'rn a t i lu v ch i  detallar soni).

Ikk inch i  usul u c h u n  asosiy vaqt formulasi (5.6- h rasm),

tü l.ty-a-k ¡' -lOOO-í-m.

bunda ish ch iy u r ish  uzunligi, m m ; L¡y II t 2h: Va~  ilgari-

lan m a-q ay tm a  harakat te/.ligi.
J i lv ir lanuveh i sirt eni jilvir tosh d iam etr idan  katla b o i g a n  

s h a ro i t  f o n n u l a g a  j i lv i r la n u v eh i  s irt  en i  / /  h ilan j i lv ir  tosh  
d ia m e t r i  D  n isb a t in i  íavsillovchi / kattalikni kiritish loziin. 
ya 'n i:

r ,  - I,rj • - A" • / T  • IO 0 0 - /,

hunda i= ll(D d.
Ik k in ch i  usu l ko‘p  o l i n l i  aylanuvchi stolli dastgolida bajarilsa 

(5.6- d  ra s m )  asosiy  vaqt tubandagi form ula bo 'y icha  aniqlanadi: 

ta a ■ k ■ 7  • n ■ m , m i n . 

bunda, n -  s to ln ing  bir daqiqadagi aylanishlar soni.
J ilvirlash o d a tg a  k o ‘ra m oylash-sovutish  suyuqligini (M S S ) 

q o l l a b  bajariladi.

5 .1 .6 . Yassi s irtla rn i yallirafib  silliqlash

Y alt ira tib  silliqlash usuli p a rd o / la b  ishlov berisii usullaridan 
biri h isob ianad i .  Abra/ivli asbob  sifatida clastik jilvir doira  toshlar 
va jilvirlash tasm alari qo llan ilad i .

Yassi s ir t larn i  ye tka / ib  ishlov berish  yassiyetqa/.uvchi dast- 
goh larda  bajariladi. Yassi sirtlarni yupqa yetqa/ish  ishqalagich 
ashoblar h ilan  am alga  oshiriladi. Yetqazish  20... 150 kPa bosim 
hilan o lih  boriladi, binobarin. bosim qanclia kam b o ls a ,  ishlangan 
sirt sifati s h u n c h a  yuqori b o la d i .  Y e tqa /ib  ishlov berish te/ligi 
uncha katta em as  (2... 10 m /m in).  liosim va te/.likni qancha oshiriLsa, 
unu m d o rl ik  ham  shuncha ortib  boradi.



M a sb m a  dcta llar in i yassi s i r t la r i  » 'IchaiB lar in ing  aniqligii vi»> sifat 
|iai ameli larin i la 'io in lovch i ishlov hcrisb  usii l la r in rn i’ 

iiBkoniyatlari

Islilov  bcrish 
USllll.'iri

K v ilite t
n

netaln inp . sirtqi q  itl-uni 
■dlatiniiiji p i ra m e lr i ir i

W . m km К . m in i S " . im m 'v m in
1 у 1 4 5 6

'»'on sirlli 
liv /.il:ish: 

qon i 
Ю/л 

yupqa

P  14
9 ... 11
6 ...8

8 ...2 5
1.6 . . .  10 
0 .4 .. .  5

4 ,0 ... 16.0 
1.0. ..4 .0  

0 .3 2 .. .1 .2 5

0 .1 6 . .0 .5  
0 .0 S ...0 .2  

0 .0 2 5 . ..0 .1

0 .1 6 ..0 .5  
0 .0 6 3 ...Г .2  

0 .0 (6 ...0 .0 8
Silind rik
fre /a la sh :

qor.i
lO /t

y u p q i

12...14
9 ... 11
6 ...8

1 2 .5 ...6 0
3 .0 .. .16  
0 .8 . .8 ,0

3 .2 ...1 0 .0  
0 .8 ...3 ,2  
0 .2 ... 1.6

1 .2 5 . .5 .0  
0 ,5 0 .. .2 .0  

0 .1 6 .. .0 .6 1

1 ,2 5 .„5 ,0  
0 ,3 2 .. .2 .0  

0 ,1 0 .. ,0.63
R .'indalish

q o n
tOZU

yupq.i

12...14
9 . . .П
6 ...5

12 5 40 
1.0. .16  

0 ,3 2 ... 10

6 .4 .. .4 0 .0  
1.0.. .6,1 

0 .1 2 ... 1,6

0 ,2 0 ... 1.6 
0 ,0 8 .. .0 .2 5  

0.025...0 ,125

0 ,2 0 ...1 ,6  
0 .0 6 1 ...0 .2 5  
0 .0 1 2 5 ,,.0 .1

Yon yo 'na lish : 
q o ra  
Ю/Я 

yupq.i

12. ..13 
9 ... 11 
6. ..H

8 .0 ...2 4  
2 5 10 
0 .8 ... 3 .0

6 .4 ...3 2
1 .6 ...6 .4  

0 .3 2 ... 1.6

0 ,2 .. .  1,25 
0 .0 8 .. .0 .2 5  

0,025...0 .125

0 .2 .. .1 ,2 5  
0 .0 6 3 ...0 ,2 5  
0 ,0 1 2 5 .,.0 .1

Jilv irlash :
qo ra
to /л

yupqa
6...~  
5. . 6

5 ,0 .. .1 2 .5  
1 .6 ...5 .0  

0 .63 . . .2 ,0

1 .6 ...4 .0  
0 .3 2 ...1 .6  
0 ,08.. .0,3 2

0 ,1 0 .. .0 .3 2  
0,025...(), 125 
0,01...0,032

0 .0 6 3 ...0 .2 5  
0 .0 125 . ..0,08 
0 ,005 ...0 ,025

Sidirish :
qo ra
to /л

"...8  
5 ...6

1 ,25 . ..4 .0  
0 .4 0 .. .2 .5

1.0 ...3 .2  
0 .3 2 ... 1 ,25

0 .1 6 .. .2 ,0  
0,05...0,50

0 .1 2 5 ,. .2 .0  
0 ,0 3 2 ...0 ,5 0

Shabcrlash :
q o ra
toza

yupq.-i

~...H
5 .. .6
4 ...5

12 5 20 
3 ,0 .. .1 6 ,0  
1 .6 ...5 ,0

2 5 8.0 
0 ,6 3 .. .2 .5  
0 ,10 ...0 ,8

0 .2 5 .. .  1,0 
0 ,063...0,25 
0,02...0,10

0 ,1 2 5 ...1 ,0  
0 ,0 3 2 ...0 ,2 0  
0 ,0 0 8 ..0 ,0 5



S h a n k  va 
ro lik d a  

jo 'v a lsh : 
qorA 
10/,'1

8 ...1 0  
5 ...7

5 .0 ...2 0
1 .2 5 ...6 .0

0 ,63 . ..2 ,5  
0 ,1 ...0 ,8 3

0,2 5 0 
0,025...0,25

0 .2 .. .5 ,0  
0 ,0 2 ...0 ,2 5

S u p p e r t ln i ih -  
la sh  v.i 

s illiq la sh : 
o d a td a g i 5 ...6 0 ,3 ...6 ,0 0,05. ..0 .3 2 0,01-0 ,032 0 .0 4 ...0 ,0 2 5

Ish q a la sh :
o d a td a g i

4 ...6 0 .4 ...0 .8 0 .02 ...0 ,1 0.008.. .0,04 0.004 ...0 ,032

Eslatma: l.B erilg  
2 .C ho‘ 

jadvu

aiiLir koastniksion poLnllaidaji tiyyorhngan detallar uchuu. 
ouili detallar uchuu g ‘adir-budurlik Ra, R, paiim etitin ii 
Idigidau 1,5 inajla kaila oling.

Munozara uchun savollar

1. R a n d a ta sh  usu li qaysi ish lab  ch iqarish larda  ko 'p roq  
qo ‘llaniladi?

2. Frezalar bilan qanaqa shakilli yassi sirdar ishtanadi?
3. Yassi sirtni sidirish amaii qanday aniqlikni beradi?
4. Jihirlash amali qaysi amaUardan key in amatga oshiriladi?

5.2-M AV/ÂI. AY IAN MA SIR TIA K fïA  ISHLOV B FR ISII 
U SU LIA R I

( ) iq u v  m a q s a d i .  f c i lü b ü l c i r d ü  a y l a n t n a  s i r t h i r g a  h e i r  x i l  
d a s t g o h l a r d a  tur l i  a s b o b la r  b i lan  i sh lo v  berixhning a sox iy  uxutlari 
bilan tan ish t ir ish  b o  ‘y i c h a  nazar iy  bit im, a m a l i y  ko ‘nikma v a  ma laka
h o s i l  q i l i s h d a n  iborat.

Hu m av/.uda  tashqi va ichki silindr sirtlarga m exanik  ishlov 
berish u su lla r i ,  y a ’ni bar xil das tgoh la rda  turli asbob lar  (5.8- 
rasm ) b i lan  ishlov berish usullari ko 'r ib  chiqilgan.



5 .2 .1 . T ashq i va ichki silindrik s ir tla rn i y o ‘nish

Tashqi va ichki silindr sirllarga ishlov bcrish turli daslpohlarda  
bajariladi. Bularga: lokarlik. revolverii, y o 'n i s h ,  karusclli, lokarlik  
yarin iaviom at va av lo m atla r  (bir va k o 'p sh p in d c l l i ) .  g o r i /o n l . i l  va 
verlikal joylashtirilgan shpindollar] bilan , ko 'pkesk ich ii  toUarlik 
daslgohlar. lokarlik gidronusxalovchi va boshq.

5 .2 .2 . M cla ll kcskich asboblar b ilan  ishlov bcrish

M a'lum ki.  tanavorlarga  lurli keskich a sb o b la r  bilan ishlov 
beriladi.

5. 7-rasm. M ela ll keskichlar bilan: a~  tashqi; b— ichki yo'nish.

5. <S‘ -rasm. l urli keskichlar bilan tashqi va ichki silindr sirllarga  
ish lov bcrish sx cn a la r i: 1. 2. 7—o‘luvchi o ‘ng va chap keskichlar; 
3—kesuvchi (ariqcha o'yuvchi) keskich; 4, 5—to ‘g‘ri o ‘ng va chap 
keskich; 6. 14—fasonli kcskich; 8, 9, 11, 12—radiusli galtel, faska 

yo‘îiuvchi o‘ng va chap keskichlar; 10, 16—rezba yo‘nuvchi keskichlar; 
15. 17—egilgan to g'ri va o'tuvchi chap keskichlar.



T anavorla rga  keskich asboblar bilan ishlov berilganda: shilib, 
qora, yarim to / a  va t o /a  ishlov bcrish usullariga ajratiladi (5.7, 5.8 
- rasmlar).

Berilgan lan av o r  aniqligiga b inoan . ayrim  hollarda bir maria  
ishlov bcrish bilan  h am  chcgaralaniladi. Aniq o ‘ld iam la r  va yuqori 
sifatli t o / a  vu za la r  olish uc lum  csa y u p q a  ishlov berish usuli 
qo'llaniladi.

Shilib ishtov berish usuli asosan  erkin  bolg 'alangan, ayrim 
hollarda 3 s in f  aniqlikdagi quym a tanavorlar  qo 'llaniladi. Shilib 
olish usuli a s o s a n  q o ra  tan av o rn in g  fa /o v iy  og 'ish i  va shakl 
xato l ik la r in i  k am ay l i r i sh  u c h u n  q o ‘l lanad i.  Sh il ib  ish lashda  
tanavorlar o ' ic h a m la r in in g  aniqligi: bolg‘alangan  lanavor u ch u n  
IT1?, IT 14 kvalitel. qu y m a u ch u n  Ï T 12, 1T 1  ̂ kvalitct olinadi. 
Shilib ishlov berishda tanavor yuzasining b a ’zi bir joylarida ishlov 
berilm ay q o l in g a n  qoralik lariga ruxsat etiladi. Yirik tanavorlarga 
shilib  ish lov  bcrish  k o ‘p in ch a ,  shu  lan av o r  tayvorlab  ch iq a -  
ruvchi scxlarcia yoki /avodlarn ing  o ‘zida bajariladi va so‘ngra asosiy 
m cxan ik  ish lov bcruvch i scx va /avod larga  kclliriladi. l ïu  holda 
tanavor yuza la ridag i nuqsonlari sliu chiqariluvchi joylarda an iq -  
lanadi va u n in g  o g ‘irligi kamaytiriladi. N a ti jad a ,  tashish u ch u n  
transport  qulayligi yaratiladi. Sexlardan  tashqarida  u /o q  yotishi 
natijasida tab i iy  qarish  m udda ti  an ch ag in a  uzayishi m um kin .

Qora ishlov berish s h i l ib  ish lo v  b e r is h d a n  key in  yirik 
sh tam p d a  b o lg ‘a lan g an  .?va 2 g u r u h  tanavorlar u ch u n  va 2 -s in f  
amtilikdagi yirik quym a tanavorlar u c h u n  qoMlaniladi. Birinchi 
holda q o ra  ishlov bcrish IT  11... IT  13 kv., ikkinchi holda csa IT 10, 
IT11 kv. an iq l ik la m i t a ’minlaydi. Q o ra  ishlov berishda y u /a la r  
g‘aciir-budurlLklari Rz ~  360...80 mkm gacha oralig 'da olinadi.

Yarimtoza ishlov berish, q o ra  ishlov berishda qallam lar to 'la  
olinishi m u m k in  boMmagan holda yoki o linuvchi gcom etrik  shakl 
va e lem cn tla rn in g  fazoviy og 'ish larin ing  aniqligiga yuqori talab 
qo 'yilganda qoMlaniladi.

Y a r im lo /a  ishlovda tanavorlar o 'icham larin ing  q o kyimlari IT9, 
m o  kv. anicilikda va yu/a  lozaliklari csa R =  160...40 mkm oralig‘ida 
ushlanadi.



Toza ishtov berish yoki oxirgi ish lo v  berish usuli s i fa t id a  
yoki íshlov berish oralig 'idagi o 'luv  s i faü d a  p ard o /io v eh i  ish lov la r  
berishdan avval qo 'llan ilad i (yupqa ish lov  berish. ji lv irlashdan  
oldin). Toza ishlov berish midan oldin  b o 'l ib  o 'tgaíi  ishlov berishga 
bog 'liq  ho lda IT8. IT 9  kvalitet an iq l ik n i  va A\.= 40...2G m k m .  
Ra = 2.5 m km  g 'ad ir -budurlikn i ta ’m in la sh i  m unik in .

Tanavorga bir m am aba ishlov berish usuli. T a n a v o r la m i  
an iq  tayvorlash; 1 guruh an iqlig ida s h la m p la n g a n .  q o ü p i a r l a  
quyilgan, critib o l in m c h i  m odellarga quy ilgan  va shimga o 'x sh a sh  
tanavorlar ucluin q o ‘llaniladi. Bu qora y i i /a la r  bo 'vieha. loza ishlov 
berish rejiniiga y aq in  ho 'lgan  rejim la rd a  baiar ilad i.  B unda  IT 9 . 
IT 10 kvalitet an iq lik  va tf.=80...20 m k m  g ‘ad ir-budurlik  o linadi.

5 .2 .3 . K eskichlar hilan yupqa ishlov berish

Bu usul ox irg i  p a rdoz lovch i  ish lo v  b e r ish  usuli s i f a t id a  
q o ' l l a n i l a d i .  Y u q o r i  lez l ik  r e j i m i d a .  s a y o /  kes ish  c h u q u r -  
l ig id a  ( /  = 0 . 0 5 . . . 0 , 5  m m )  va s u r i s h l a r i  k am  b o ' l g a n  m i q -  
d o r d a  (S=  0 .05 ...0 .15 m m /ay l)  olib boriladi. Yupqa ishlov berish 
IT7. 1TS kxalitet aniqlikni va g 'ad ir  budurlig i  Ra = 1.5...0,63 m k m  
ni la’núnlaydi. Tashqi yupqa yo’nishda va yupqa randalashlarda keng 
enli keskichlar qo 'llan ilad i.  ishlov berish  chuqurlig i bu hollarda
0.5 m m  d an  oshm aslig i kerak, su r ish n i  esa  keskich e n in in g  
kengligiga qarab  belgilanadi (uní u n ían ,  b ir  aylanish  yoki s to ln ing  
qo ‘sha!oq yurish i  uchun  surish. kesk ich  eni kengligining 0 ,8  
bo‘lagidan katta IxVltnasligi kerak. Keng enli keskichlar hilan yupqa 
ishlov berish IT7... IT() kvalilet an iq l ik n i.  7^=2 .5 .. .0 .63  m k m  
g 'adir-budurlikni. berilgan aniqlikka «Aniqlikka erishguncha ishlov 
berish va o 'lchov» usuli hilan erishilganda IT6. IT7 kvalitel aniqlikni 
va R0 = 1,5...0.25 m km  g 'ad ir-budurlikn i t a ’m inlash i m um kin .

Hozirgi za ni o n d a  yupqa ishlov berish u c h u n  olmosli kesk ich
lar keng qoMlaniimoqda. Bular k o 'p in c h a  rangli metall h a m d a  
qotishnialar. plastmassalarva boshqa m etall  ho 'lm agan  materiallarga 
yupqa ishlov berishda qo 'l lanilm oqda. O lm o s  keskich hilan ishlov 
berislida IT6 kvalilel aniqlik va yuza lo/aligi A’„ = 0 .06.1..0.025 m k m



g ac h a  olish m u m k in .  O lm osli  kcskichlar u ch im  o g ‘irligi 0 ,2—0.6 
kara l  va u n d a n  k a l l a r o q  bo 'lgan  o lm os kristallari ishlaliladi. 
O lm o s n in g  te ja m k o r l ig i  u n in g  c h id a m l i l ik  tu rg ‘unlig i h i lan  
an iq lan ad i .  Bu, q a t l i q  q o t ish m a li  kcsk ich la r  cJ iidam lilig idan
10 barobar  o r t iqd ir .  U n d a n  lashqari o lm os li  kcskichlar qayta 
sozlov va rostlovsiz u z o q  m u d d a t  ishlay oladi. Bu esa av tom at-  
s lanok va avtomatik  liniyalarda ishlashda m uh im  ahamiyalga ega.

5 .2 .4 . P a r  m alar bilan Lshlov bcrish

T esh ik la r i  b o M m a g a n  bul d e ta l la rd a  te s h ik la r  p a rm a la r  
yordam ida och ilad i .  B u  usu l IT 10... IT  12 kvalitet aniqlikni va 
Rz= 80...40 m km  g ‘ad ir-b u d u rl ik n i  ta ’m in layd i va an iq  teshiklar 
o l ish d a  b o s h la n g ‘i c h  ish lo v  bcrish usuli s i fa l id a  q o 'l la n i la d i  
(5 .9  a- rasm ).  Q o r a  tesh ik lar  u ch u n  bir m ar ta  ishlov berish bilan 
kiíoyalaniladi.

b) d)
5 9 -rasm. Teshiklarga ishlov berish usullari:
a—parmalash; b— zekcrlash; d ~ ra/.vyortkalash.

5 .2 .5 . Z e n k e r la r  yordam ida ishlov berish

Zenkerlashni b ir lam ch i  parm alashdan keyin yoki tanavorlarni 
quyish va urib  tu sh ir ish  (dolbienie) natijasida o lingan  teshiklarga 
ishlov berishda qoMlaniladi (5.9- b rasm). B irinchi holda zenker 
tanavorlar  q a t la m la r in in g  bir qancha q ism in i  kesib tush irad i.  
p a rm a lash d an  h o s i l  b o ‘lgan  teshik o ‘qi o g 'ish in i  va shakl 
xatoliklarini to ‘g ‘rilaydi. B u m oslam ada ko‘zda tutilgan zenker 
yo 'na lt irg ich  v tu lka  (k o n d u k to r  vtulkasi d e b  a taiuvehi) orqali



am alga osh irüad i.  Ikkinchi ho lda / c n k e r  tan av o r  teshigiga to*g‘ri 
shakl b e r ib o ‘qining og'ishini to ‘g‘rilaydi. Q u y m a  vaurih  tushirilgan 
teshikiarni /e n k e r la sh  IT9 kvalitet a n iq l ik n i ,  Rz = 80...40 m k m  
g‘ad ir -bud ir l ikn i  beradi. F a rm a la sh d a n  keyin /en k e r la sh  esa  IT 8  
kvalitct an iq l ikn i  va Rz= 40 m k m  g 'a d i r -b u d u r i ik n i  t a ’m in lay d i.  
Q uym a tesh ik iarn i (kulrang c h o 'y a n d a n  tayyorlangan  ta n a v o r la r  
ham  kiradi) so v u lg ich la ry o rd am id a  bir m a r ta  /enker lash  u su lida  
IT 9 kvalitct an iq likka va y u /a la r i  Rz= 40...20 m km  g 'a d i r -  
budurlikka erishiladi.

5 .2 .6 . R a /v c rtk a la r yo rdam ida ¡shlov berish

R a/v y o r tk a la sh n i  tan av o r lam in g  tesh ik la r iga  y ak u n lo v ch i  
ishlov berish usuli sifatida yoki te sh ik ia rn i  xon ing lashdan  o ld in  
o 'tu v la ra ro  usul sifatida q o l la n i la d i  (5 .9 -  d rasm). R a /vertka la sh  
usuli. teshik o “qining fgihshi va siljib qolishi kabi xato lik larni 
to*g‘rilay o lm aydi.  an im o  an iq  d iam etr ia l  o ‘lcham lar olish u c h u n  
ishlatiladi.

Teshiklarga q o ‘yilgan lalablarga k o ‘ra ; norm al,  an iq  va y u p q a  
ra /v y o r tk a lash  usu llari  qoMlaniladi. B u  k o ‘rin ishdag i r a /v y o r t -  
kalash usullari  a so san  ra /v y o r tk a la r  d ia m e t r ia l  o ‘lc h a m la r ig a  
qo 'y i lgan  q o 'y im ia rn in g  m iqdori  h i lan  fa rq lan ad i  (5 .3 - jad v a lg a  
qarang).

5.3-jadval

1/1
№

R a /v y o rtk a -  

I.hsJi iisuLi
K valilet au iq lig i

IT k vu l .
G ’a d ir -b u d iir -  

lifti m k m
R a /v e r lk a
a tiiq lig i

I T k v a l

1 norm al 8,9 2 ,5 ....1 ,2 H
2 aniq 7,8 1,25 7
í yupq.H 6,7 0,61 6 yoki 

q o 'y im in in g  

0,5 q isrn ig a  

teng



D iam etr la r i  25— 500 nun oralig’ida b o 'lg a n  IT6, ГГ7 kvalitel 
an iq l ikdag i  te s h ik la rg a  yakun lovch i islilov berish m aq sad id a  
suzuvchi (п л а в а ю щ и е )  plaslinkali ra /vyor tka lar  o ’cj og 'ish i  va 
siljish xatoliklarini lo 'g 'r i lay  olmaydi, ular faqat yuqori aniqlikdagi 
o ' ich a n ila r  o lish  u ch u n g in a  ishlaliladi.

S .2 .7 . S id irg ich la r bilan îshlov berish

Sidirib ishlov berish  usuli leshik va liar qanday  ko 'ndalang  
kesim dagi a r iq c h a la rg a ,  yassi h am d a  egri ch iz iq li  yu/.alarga va 
ay lanuvch i te sh ik la r  yuza iariga  loza ishlov ber ishda  qo 'l lan ilad i.  
Sidirish usu lin i q o ' l l a s h  ishlov berishni yengillash tirad i.  cliunki 
b itta  s id irg ich  a s b o b ,  b i r  neclila  keskich a sb o b la rm  (m asa la n ,  
zenker  yoki ic lik i y o 'n u v  keskichi va ra /v e r lk a n i :  qo ra  va to /a  
ishlov b e r ish  l ' re /a la r in i  va shu kab ila r)  o ï n i g a  q o 'l lan i lad i  
(5 .1 0 -ra s rn ) .

&

5.10-rasm. V tu lka  tesh is in iu^  sid irish  sxeiuasi.

Sidirish u su l id a  IT 8 , IT9 kvalitel aniqlikka, Rz — 20 mkni; 
/?„= 2.5... 1.25 ni km  tozalikka erishiladi. l ïos im  bilan sidirish 
(proshivka) y ak u n lo v ch i  ishlov berish usuli sifalida qo 'llanilib , 
IT 7 kv. aniqlikni va Ra =  1,25...0.63 n ikm . lozalikni la’minlaydi.

5 .2 .8 . A b ra /iv  asboblar yordam ida ishlov berish

A ykm uvchi l a s h q i  yuzalarn i jilvirlashda: dasllabki, to / а  va 
yupqa iilvirlash usullari  qo 'llaniladi. Bunda; a) dasllabki jilvirlash 
ITS, ¡T9  kvalitel aniqlikni. R = 2 .5 m k m , Ra- 2 .5 . . .  1.25 m km ;



b) to /a  jilvillash esa IT7, 1T8 kvalilct an iq likn i,  Rn = 1.25 m k m  
to /a likn i va d )  yupqa ¡ilvirlash IT6. IT 7  kvalitet an iq likn i va 
Rfl = 0 .63 .. .0 .125  m km  to/.aliklarni t a ’m inlaydi.

T ash q i  y u za la rn i  bir m a r ta  jilvirlasli usuli tcrin ik  i s h lo v  
bcrilm agan tanavorlar  uchun kesib ishlov berishdan keyin q o ' l l a -  
nilib. IT7. ITX kva li td  aniqlikni va  A',, = 2 .5 .. .0 .63  m km  y u / a  
to/aligini t a ’minlaydi.

5. ¡i-rastn. Ayfamivthi .vu/alarui jMvirlash sxem alari:
a — tashqi ;  /;— ichki .

Teshiklaiga ishlov berislida: dastlabki, lo /a  va bir marta jilvirlash 
usuüari q o 'I la n i la d i .  a) dastlabki »ilvirlash IT8. IT9 kva li lc t  
aniqlikni. Rz-  20 m km , R'a — 2 .5 .. .1 ,25  m km  g 'a d ir -b u d u rü k n i  
ta 'm in lay d i;  b) t o / a  va bir m ar ta  j i lv ir la sh  IT7. IT8 kvalitet 
aniqlikni va 7¿,= 1.25...0.63 m km  to /a l ik n i  beradi.

T eshik larga yupqa  ishlov berish  usu li  q o 'l lan i lm ay d i .  ag a rd a  
texnik lalablarga ko 'ra  yuqori aniqlik va lo /a l ik  kerak b o lsa ,  boshqa 
usu llar  q o 'l la n i la d i ;  xususan b u la r  y u p q a  ichk i  y o 'n ish ,  r a / -  
vcrtkalash  va xon lash  usuHaridir.

Turli asbobso /l ik  materiallarini ish lashda. qattiq  qo tishm ali  
va olmosli kcskiclilarni charxlashlarda o ím osli  jilvir loshlar keng, 
qo llanilmoqda. l iunday  jilvir tosh lar  to 'g 'r is idag i m a 'lu m o t la r  
«AsbobJarni loyihalash va ishlab chiqarish» darsliklar va m a 'lu m o t-  
nomalarda bcrilgan.

5 .2 .9 . Xon kallak yordam ida k s h ik la rn i  xonlash  us«li

X onlash  usuli qayroq  to sh la r  h i lan  b ir ik lir ilgan  m a x su s  
kallaklar yo rdam ida  olib t>oriladi (5 .1 2-rasn i) .  Kallak bir vaq ln ing



o ' / id a  h am  aylanm a va h am  ilgarilannia-qaytma harakatiarini qilish 
imkoniyatiga ega; na t i jada  ishlanuvchi y u /a d a  abraziv /arralaridan 
q iya joy lashgan  m a y d a  to 'r  chiziqlar barpo  b o ‘ladi. Bu xo rlar 
ekspluatatsiya qilish d av r ida  m oylam i o V id a  yaxshi ush lab  turish 
im kom yatin i yaraiadi.

5  12-rasm. X on lasb  s x e n » s i .  5 .ÎJ-rasm. S iippcrfinsh lash
sxeraasi.

X o n la s h  u s u l i  b i l a n  t a n a v o r  t e s h ig i  i c h k i  y u / a s i d a n
0 ,0 1 —0.20 m m  g ac l-л bo 'lgan  qobshun «lib tashlanadi. Shu miqdor 
chegarasida  tesh ik  k o n u s l i l ig i  va ellipsliligi t o 'g ‘ri lanad i.T esh ik -  
ning  b o sh lan ish i  va  c h iq i s h id a g i  d ia m e tr la r in in g  k ich ray ish iga  
y o ‘l q o 'y m a s l ik  u c h u n  q ay roq  tosh lar  b ir  q an c h a  u /u n l ik d a  
tashqariga  ch iq ib  h a raka tlan ish i  kerak b o ia d i .  X onlash usuli bir- 
ikki ay rim  h o l la rd a  u c h  yurishda bajariladi, bu esa qayroq toshlai 
zarradorligiga b o g ' l iq  b o ‘lib, das thbk i xonlash u c h u n  /ariadorlig i  
4—8 m arkaJi,  t o / a  x o n la sh  u c h u n  3 m ark a l i  q ay roq  tosh lar  
q o ' l l a n i l a d i . X o n la sh  ja ra y o n i  kerosinga 10— 20% texnik m oyi 
ara lashgar .  m ax su s  suyuqlik  bilan olib boriladi.  Xonlash  usuli
5... 20 m k m  ish lov  b e r ish  aniqligini va Ra= 0,63 0,125 n ikm  
yuza  to /.a lig in i t a ’m in lay d i.  B u  usul yuqori y u / a  to /a lig iga  ega 
lx)‘l ; ;aa  a n iq  te sh ik la rg a  ish lov  berish usuli sifatida qo 'llan ilad i.

5 .2 .1 0 .  S M pperfin ish  u s e l i

Superlin is li  usu li  h a m  shun ingdek  q ay roq  loshlik maxsus 
Kallaklar y o rd a m id a  o lib  boriladi (5 .13-rasm ). Bu usul tashqi va



ichki ay lanuvchi vu/alarga h a m d a  vassi yu/alarga ishlov b c r ish d a  
ishl^fiLidi. Ishlov berisli d;ivrid;i za rm dorlig i  3 markali q a y r o q la r  
qo'llaniladi.

Suppcrlinish usuli vordamida laqat yu /an ing  lo/aligi osh irilad i.  
ya 'n i /¿„= 0:125—0.030 m km  o ra l ig ’ida bo'ladi. lin usul b ilan  
oldingi islilovdagi xatoliklar lo 'g 'r i lan m a v d i .  Ja rayon  10— 15% li 
verctvon inoylj kerosin m oy lovclii-sov iiuvch i suyuqlik ( M S S )  
hcrish bilan o 'ika / i lad i .  S h u n in g  uc lu in  qayroqlar yu/.adagi m o y  
plyonkasi u / i lg a n  joylardagi m ikronotek is lik larga  Icgib o ' t a d i .  
Ma lu ni lo/alik  darajasig;i erish ilganda, m oy  plyonkasining u/.ilishi 
nali.jasida jan iyon  av(om;ilik ravishda lo*xtaydi.

6.11. U ltrafin ish  usuli

U ltrafin ish  usuli bilan d c la l lu rn i  sirlqi yu /a la r iga  n iax su s  
m aleriallar bilan (kiygi/, bc/. va sh u n g a  o 'xshash  junli m atc r ia lla r )  
qop langan  kallaklar (prilirlar) y o rd a m id a  p a rd o /lo v  ish lovlari  
bcriladi ( 5 .14-rasni).

Bu usul bilan ishlov bcrishda aso san  g 'ad ir-budurlikn i k am av -  
lirishga va ju d a  h am  lo/;i y u /a  ( /?„=  0 ,0 0 7 - 0 ,0 1 2  m k m ) o l ish g a  
crishiladi. T a n a v o r  yu /asin i p r i t i r -k a l lak  12— 15 gradus b u rc h a k  
bilan q o p la b  o lad i  va unga n isb a tan  a s ta - sck in  siljilib  b o r i la d i .  
Bu usul yu/.a lo /a lig iga  yuqori la la b  q o 'y i lg an  sharo il la rda  q o ' I -  
laniladi.

5 . 14-rastn. Aylanuvchi sirtga ishlov b cr ishn ing  ultraflnish sxcm as i :
I p ritir korpusi; 2 - la n a v o r; 3—b re /e n t  b o 'sh ü g 'id ag i pck  yoki lo sh li 

saqich  (sm oln); 4 -alm Hshliriluvchi silliq lovch i junli m<ilo; 5 - tira g ie h .



M a s h in a  de la lla r in i  l a s h q i  ay lanm a sir llar i  o l c h a m l a r in i  aniqligi va 
sifat p a ra m e tr la r in i  t a ’miiilovchi ishlov ber ish  usullar in ing 

imkoniyallari

Ishlov berish 
usullari

Kvalitcl
Detaining j,inqi q itlam i 
si (alining param etrlari

i 1
W,, m kni Ru, m km Л^, m in mm

1 2 3 4 5 6

Tnshqi yo'nish: 
qora 

yarim lo /a  
loza

12 14 
1 0 . 1 2  
8...9

6 ,25 ..13 ,0  
3,2 .10,0 
1,6 . 4.0

12 40 
2,0... 16 
0 ,8 ..2 .5

0,32 . .0 ,2 5  
0 .16 ... 0.40 
0.08. ..0,16

0 ,3 2 ...1 ,25 
0.12...0 .40  
0,05...0 ,16

.lilvirlash:
qora
(iv.a

yiipq.'i

8 ...9
6 . . 7
5 ...6

3,2 .1 0 .0  
0 ,5 . .4 .0  

0 ,1 6 ..0 ,8

1.0 ..2,5 
0,2...1.25 
0,05...0,25

0.63 ... 0,2 
0 ,025 ..0 .1  

0.008...0,025

0.032...0.16 
0 ,01 ..0 ,08  

0,03. .0.016

.lo 'vjlash:
qora
loza

8 . 1 0
5. ..7

2 .5 ... 12,5 
0 ,4 ...2 ,5

0 .8 .,2 .5  
0,05...1 .0

0 .2 ...1 .2 5  
0.025...0.2

0 , 2 . 1 . 2 5  
0,025. . 0 , 2

Suppe r!¡- 
nishlash: 

silliqlash 
odaidayi

4 .6 

5 . . 6

0,08.. 0,5 

0,16 .0,75

0.032 .0.25 

0,008...0,08

0.006 .0.02 

0,008.. .0,025

0,003. .0,016 

0.002...0,008

Ishqnlash
odatdapi 4 . 6 0.08. .0.1 0 ,01 ..0 .10 0,(X)6...0.04 0.002...0.032

Fslaima: 1 Berilg 
2.U h)’\ 

jadvj

mlar konsiruksion poiatlardan layyorlangan detallar uchun. 
-jnh dciallar uchun g'adir-budnrlik I\ paramelrlarni 
tdagid;ui 1.5 m ana kalia oling.

5.2 .12 . Ishqalash usuli (prilirka)

Ни usul bilan ish lov bcrishda, lanavominp. o 'z iga qaraganda 
y u m s h o q r o q  m a l c r i a l d a n  la y y o r la n u v c h i  i s h q a la s h  a sb o b i  
qo 'ilaniladi.  T anavorga  Lshqalab ishlov berish, ishqalash asbobi va 
(anavor orasida ab raz iv  kukuni ham da  pastalarin i joylashiirish



orqali olib boriladi. Bunda dasllabki va yakunlovchi ishqalash usulkiri 
qo'IIatiiladi. Dasllabki ishqalash b i lan  lanavorlarn ing  g c o m c tr ik  
shakl

5 .5 - ja d v a l

M a sh ina  d c ta l la r in in g  ichki ay lanm a s i r t l a r i  oMchamlarini aniqlig i 
va s ifal p a ra m c tr la r iu i  t a ’minlovchi ishlov hcrish  usu ila r inm g 

im koniyatlar i

Ish lov  bcrish  
u su llari

K valitcl
II

D e ta in in g  sirtqi qallam i 
sila tin in g  parainelrlari

W s n ik m K . m k m .S'n, m m .V, m m

1 2 3 4 5 6

P arm alash  va 
p a rm a la b  

k engay lirish 10 П 5,0... 32 3 .2 . .12 0 .16 . .0.8 0 ,0 8 ..,0 .6 3

/.c iik c ria sh :
q o ra
lO/Jl

1 0 .  12 
8 ..Д

5.0... 16
3 .6 ...8 .0

2 .5 .. .  8 .0
1 .2 5 .. .3 .2

0 ,1 6  .0.8 
0.008...0.25

0 .0 6 3 ...0 ,4  
0 ,05 . .0 .1 6

R a/.velka lash '
q o ra
to /a

yupqa

10... 1 1
7 ...9
5 ...6

2 .5 ...6 .2 5
1 .25 ...4 .0  
0 ,5 ...1 ,6

1 ,25. . 2 , 5  
0 .6 3 .. .1 .2 5  
0 ,3 2  ...0 ,6 .3

0 .08 ...0 .2  
0 .032 ...0 .1  

0,0125...0,04

0 .04  .0 ,1 6  
0,0125..0,06.3 
0 ,0 0 8 ...0 ,0 2

S idirish :
qo ra
toza

9 ..W  
6  8

1 .25 ...5 ,0  
0 ,4 .  1.6

1.25 3 .2  
0 .3 2 . .1 .2 5

0 ,0 8 ...0 ,2 5  
0,02... 0,10

0 ,0 4 .. .0 ,2  
0 ,0 0 8 ...0 ,0 8

lc h k i yo ’iiish: 
q o ra  

y a r im lo /a  
to /a  

yupqa

11. 13 
У ...10  
7 ...S  
5 . 6

8 ,0 ...40
4 .0 ... 12,5
2 .5 ...6 .2 5  
0,5...4,0

8... 16 
2 .5 .. .8  

0 .8  .2 .0  
0 .2 . .0 ,8

0 ,0 2 5 ... 1.0 
0 ,125 ...0 .32  
0 ,08  0.16 
0,02...0,010

0 .2 5 ... 1 .0  
0,08 .0 ,3 2  

0 ,0 3 2 .. .0 ,1 6  
0,01... 0,08

Jiv irlash :
q o ra
toza

yupq;i

8 ...‘)
6 ...7
5 ...6

4 .0 ...16  
1 .2 5 . .6.3 
0 .3 2 ..1 .6

1.6 .3 ,2  
0 .3 2 .. .  1,6 
0 .08 ... 0 ,3  2

0 .6 3 ...0 ,2  
0 .025 ...0 .1  
0,008... 0,025

0 .032 . . 0 , 1 6  
0,01 .0,08 

0,003 . 0 ,0 1 6



le  II yo ‘v;tlsh: 
qo ra 8.. l)

5 ...7
3 .2 .. .1 2
1 .6 ...5 .0

0 J 2 . . .2 .0  
0 ,05 ...0 .32

0 .1 .. .1 .0  
0.025...0 .2

0 ,1 . .1 ,0  
0 .0 2 5 .„0 .2

X onlash:
q o ra
loza

yupqa

6 . „7  
5 6 

4

1 ,25 . ..5 .0  
0 ,4 .. .  1,6 
0 .4 .- Л 9

1 ,25 ...3 .2  
0 ,25 ... 1,25 
0 .0 4 ...0 .2 5

0 ,0 6 3 .„ 0 .3 5  
0 ,02...0 ,2  

0 ,006...0,02

0 .0 2 5 ...0 .1 6  
0,008.. .0,08 

0.003 „0 .016

Ishqalash:
o d ak lag i 4 . . .5 0 .1 2 5 ...0 /, 0.1)2. „ 0 .1 6 0 .0 0 5 ...0 ,0 4 0 ,0 0 2 ...0 ,0 2

D a/.m ollash 5. ..S 3 .2 ... 10 0 ,0 5 ...2 ,0 0 ,0 2 .5 ...1 .0 0 .0 2 5 .„1 ,0

D o rn lash 5 ...  H 0 .25...3 .2 0 .1 .„1 .6 0 .0 2 5 ... 1,0 0 .016 . „ 1 .0

Eslatma: 1 Hcrilganhr konsljuksion po lallardm  layyoïlangan detallar uchun 
2.O io  yanh deta llar uchun g’adir biuhirlik Rr R. païam etilarni 

jadvaldagidan 1,5 marta kalia oling.

xatoliklarini lo 'g 'r i la sh  u ch u n  kerakli bo 'lgan  yupqa qatlam  olib 
tashlanadi. Y akun lovch i  ishqalash bilan yelqa/.i!ib islilov berilib. 
lo /a h k  darajakirining oshirishga crishiladi. lïu usul 0,1 m k m a n iq -  
likkava R =  0,125—0,05 m km  vu/л  lo/aligiga erishishni la'minlavdi.¡I

5 .2 .1 3 . Silliqlash usiili (polirovka)

Ни usul asosan lanavorlarn ing  yu/a to /alig i darajasini oshirish 
maqsadida q o lk m ilad i .  Hu usul l e /h a  nikatlanuvchi abra/.iv lasmasi 
vordaniida bajariladi. T asm a csa yum shoq ab ra / iv  /a ira la r i  yoki 
kish qumlari surtilgan bo 'lad i,  shuningdek silliqlash uchun maxsus 
pasta Mirilgan k ig i /,  fctra va bc/lar ishlaliladi. lïu usulda tasma te /  
harakatlanishi yoki tan av o r la r  te /  (aylanm a yoki to ‘g 'ri ch i/ iq li)  
harakatlanishlari / a ru r .

Silliqlash usulida Ra= 0 ,0 6 3 -0 ,0 1 5  m km  y u /a  lo/aligiga eri- 
sh* lad i.

Ishqalaslt usuli  b ilan  silliqlash usu lin in g  larqi sh undak i ,  
siliiqlashda tanavom ing  geomelrik xatoliklari to 'g 'r ilanm aydi. laqat



yuqori silhili vu/a olish ueh u n g in n  ishlaliladi. Ishqa las lida  osa 
an iq likn i la 'm in lash  bilan birga lanavorn ing  g eo m et  rik xatoliklari 
ham  lo ‘g ‘rilanadi.

M u n o /a r a  uchun  savollar

/  Melall ke.skich asbablar iurkumiga qanday m hohlar kirad i?
2. <) 'Ichamli asbohlar demanda qanday asbobiami lushiinasi:. ?
.1 Ji/virlashda qanaqa markati (zamnlorli) toshlar q<> ‘llaniiaài?
4. Xonlash amati qanday sirt ho.sil qiiadi?

5.J MAV/IJ. TKSIII.K ( i bIM )IK AK IAKNIIN(ü T I S I U A R K Ü A  
I S I I I O V  1ÏKKISII HSI  L1ARI

O 'q u v  m a q sa d i. la la b a la rd a  tish fi g 'ifd ira k la rn in g  üsh li 
sirllariga ishlov berishning asosiy im diari bo 'yicha  n a za riv  hilim, 
am aliy  ko 'n ikm a  va m alaka larn i shakllantirishdan iborai.

Tishli g 'i ld iraklaro 'qlari paralle! va kcsLshuvelii vallaronisidagi 
ay lanm a harakallarni burovclii m om en t orqa li  u /a t i s h  ucliun 
x i /m a l  qiladi (5.15-rasm).



T is h l i  va ch c rv y ak l i  u / a t m n la r n i n g  d c ta l la r ig a :  t o 'g ' r i  
( 5 .1 5 -  a r a s m ) ,  qiyshiq va silindrik  shcvronli (a rchasim on) tishli 
g ' i ld i rak la r  .15 b rasm ); lo 'g 'r i .  qiyshiq va egrichiziqli lishli 
konusli g ' i ld irak la r  (5 .15- d n ism ); o ‘qi kcsishuvchi vintli tishli 
g 'td in ik  juftligi (5.1.S- e rasm ); silindrik va globoidli chcrvyakli 
g 'i ld irak lar  va chcrvyaklar (5.1.S- frasm ); reykali va tishli g'ildirakli 
u / a t m a l a r  (5 .15- g rasm ) kiradi.

Silindrik tishli g 'ildiraklarning aniqligi I )AST 1.643-72 bo 'yicha
3...12 d ara ja  bclgilangan, m ash in aso /l ik d a  k o 'p in ch a  5...‘) daraja 
o ra l iq  k o 'p r o q  q o 'l lan i lad i .  Konusli  lishli u / a tm a la r  aniqligi 
D A S T  1 .758-72 . chcrvyak li  u / a tm a la r  u ch u n  csa D A S T  3.675-
72 da  k o ‘rsatilgan.

Hu d c ta l la rn in g  k o n s tru k s iy a la r in i  k o n sn ik to r  funksional 
x i /m a l  qilisli jarayonini o b d a n  tahlil qilib, x i /m at  qilish vazifasiga 
m os ravishda loyihalashi lozim.

5 .3 .1 . S ilindrik tish li g fcildiraklarning tish lariga  
ishlov berish  usullari

Silindrik lishli g 'ildiraklar to 'g 'r i  va cgri lishli qilib tayyorlanadi. 
K csishuvch i o 'q li  u /m a lm a la rd a  g 'ildiraklar tishlari cgri ch i / iq li  
bo 'ladi.

T ish larga  ishlov bcr ishn ing  nusxalash usuli: sidirish. jo 'v a -  
lash. j i lvirlash, diskli va barm oqli  frczalar bilan frczalash yoki 
o b k a tk a  usu lida: chcrvyak li  l'rczalar bilan ran d a lash  va urib 
tush irish . dum alatish . jilvirlash. shevinglash va ishqalash usullarida
o lib  borish  m um kin .

T ish lam i modulli d isksim on va barmoqli frczalar bilan ishlash, 
t ish la r  o ra lig 'idag i bo tiq likni lasonli disksim on yoki barmoqli 
m odu lli  i'rc/;ilar bilan k c tm a-kc t  tartibda t 'rc/alashdan iboral. H ar 
b ir  inodu l  u ch u n  S yoki 15 ta donali to 'p lam d an  iboral Irczalar 
tayyorlangan bo'ladi. O da tda ,  S donali to 'p lam  ko proq qo  llaniladi 
va bu  9 daraja aniqlikdagi tishli g ‘ildimk olish imkonini bcradi. H ar 
bir to 'p la m  ucliun S ta d an  Irc /a  bo'lishi zamr. chunki to 'p lam ning



liar bir Irc/asi lishlar so n in in g  m a 'lu m  oralig 'iga rnii 'l jallanfia«1 
b o lad i .

D isksim on inodiilli Ire/,;)lar bilan kichik va katta m odulli  i o ‘g ‘ri 
va qiyshiq lishlarni fre/a lash m u m k in .  H annoqli  m o d u l l i  ÎR valar  
bilan o 'r lac l ia  va yirik m o d u lli  s il indrik  shev ro n li  g 'i ld irak la r ,  
reykalar v;i boshqa lish la ri f r e /a lan ad i .  Yakka va m ay d a  scriyali 
ishlab chiqarishlarda va m axsus lishqirqar d a s tg o h la rn in g  yo‘qli- 
gida, s ilindrik tishli g l ld irak la rn in g  llshlari d isks im on  va b n m o q l i  
modulli l're/alar bilan g o r i /o n ta l  va verlikal f rezahsh  dasigohlarida  
ishlanadi. Mu usul k am u n u m li  b o i ib ,  9... 11 dantja an iq l ik  va R —
60...80 m km  g‘ad ir-budurlikn i beradi.

l ishlarni chcrvyakli Ire /a la r  bilan o 'y ish  yuqori unu m d o rl ik k a  
ega va ko 'proqtaïqalgan, olinuvchi aniqlik S...9daraja va R ~  20...40 
m k m g a lc n g .

Jarayon  tishïre/alash  das igoh la r ida  chcrvyakli ï r e /a la r  bilan 
olib boriladi va ularni h am  to ‘g ‘ri ham  qiyshiq l ish la r  uchun  
q o kllash mumkin.

M oduli tu < 2,5 m m  lishli g 'ildiraklar bir yurishda lo /a  o'yiladî, 
tn > 2,5 m m  lik la rqora ,  loza va hatlo  uch m aria o 'y i lad i .

LJnumdorlikni oshirish u c h u n  va qora yurish lar  u ch u n  ikki 
va uch-kirim li chcrvyakli læ /a la rq o l l a n i l a d i .

Ichki ilashmali tishli g 'ildiraklarni va lashqi ilashmali berk ùshli 
(o jla rn i qora  va l o / a  ish lash  u c h u n  [ ish o ‘yu v ch i  o 'y g ic h la r  
(dolbyak) qo'llaniladi. Tishli g ‘ildiraklarning lojlarini urib  tushirish 
am allar i  bilan ishlov berish 5 ...7  darajali an iq l ikn i  l a ’minlish 
im konin i b cn d i .

M oduli  /«<2,5 m m  gacha bo 'lgan  lishlarni u r ib  tushurish  
am ali  bilan ishlov berish lishfrezalashga qaraganda  u n im liraq  va 
an iq ro q  usul hisoblanadi.

( ) ‘i1acha modulli (2,5....5 m m )  odatdagi tishli g 'i ld irak larga 
dasllabki ishlov berishni lishfrezalash dasigoh larida , toza  ishlov 
berish ni csa lisho'yuvchi das tgoh larda ,  m>5 m m  t ish lrc /a la sh  
dasigohlarida , /«<2,5 m m  lisho 'yuvch i  dastgohlarda  Ishlov berish 
iqlisodiy lejamliroq hisoblanadi. T ish o ‘yish 7...8 d a m ja  an iq lik  va 
Rc =  10. .20 mkm lo/.alik olish im konin i beradi.



Yakka ishlab ch iqarishda an iq  с mas tishli g 'i ld irak iarn i va 
ta 'm irlash  sharoitida ham da lishqirquvchi dastgohlarning vo'qligida 
l ish la rn i  t i s h o 'y u v c h i  yoki ran d a lash  d as tg o h la r id a  s h a k ld o r  
kcsk ieh la r  bilan ishlov bcrish m unik in .

l ishlarni sidirish yirik scriyali va om m aviy ishlab chiqarishlarda 
am alga oshirilishi munikin.

T ish la rn i  bos im  bilan olish (lish dum alalish) tish kcsishga 
q a rag an d a  15...20 maria un im liroqd ir .  M oduli m=  1 m m  gacha 
t i sh la r s o v u q  liolda d u m ala t i lad i ,  m > I m m  - issiq holalda.

Yakka. m avda scriyali va scriyali ishlab chiqarishlar sharoilida 
m ayda m odulli  lishli g 'i ld im klarsovuq hoiida lokarlik daslgohlarida 
b o “ylam a surishlari bilan dum ala t i lad i  (5.16-rasm).

5 .16-rasm. lo k a r l ik  das tgoh ida  m ayda modulli lishli K‘ild iraklarni 
dum alalish : 1— lanavorlar; 2 dunialntgichlar:

3- b o 'lu v ch i lishli g 'ild irak

Yirik scriyali va om m aviy  ishlab ch iq a risillarda tish dumalalish 
m axsus das tg o h la rd a  yassi tishli rcykalar bilan bajariladi. Erishi- 
luvchi an iq lik  X da raja, g 'ad ir -budurl ig i  R ~  1,2...2,0 m km .

Issiq dum ala l ish  radial surish  ham  bo 'ylama surishlar bilan 
am alga osh irilish i m um kin .  Mu yirik scriyali va o m m av iy  ishlab 
chiqarishlarda qo'llaniladi va maxsus modulli dasigohlanJa bajariladi. 
T a n a v o r  d u m a la t i s h d a n  20...30  s o ld in  yuqori chas to la li  lok 
( Y U C H T )  bilan 1000... 1200 'С gacha qi/diriladi.

Shevinglash — bu lishli g l ld irak la rn ing  lishlarini to/,a pardo/,- 
lash usuli boTib. tishli g 'i ld irak n i  slicvcr bilan bo 'y lam a surish



n ía v ju d I i<»ida d u m a l a l i s h  j a r a y o n id i r .  R e j im la r i :  q o M i i m  
/  =  0.04...0.03 111111; shcvcrn ing  ;iyl;inish (czligi V =  100 111/ in in :  
b o 'y l a m a  s u r i s h  I 5 . . . 0 .3  rn m .  k o 'n d a l a n g  su r is l i
\ )V=  0.02...0.04 inm. siolni 1 vurishi uchun. Shcvinglash dasllahki 
ishlov bcrishning aniq lig in i  I...2 da raja an iq l ik k a  osh irad i  va 
Ru = 0 .6.. .1.0 inkm  g 'ad ir -b u d u r l ik  olish im k o n in i  beradi.

Shevinglash scriyali, yirik scríyali va o m in a  vjy is l ih b  ch i-  
qarishlarda asosan Icrmik ishlovgacha lish larni pa rdoz lash  uchun 
qo'llaniladi.

Tishlarnijitvirlash icnn ik  ishlovdan kevin lishlarni pardo /lash  
u ch u n  q o l lan i lad i .

Evolvcnlli proíllli l ish la rn i  ¡ilvirlash nusxa k o 'c h ir is h  va 
d um ala lish  usullari hilan bajariladi.

Nusxa ko'chirish. lasonli d o i n  loshlar hilan am alga  oshiriladi, 
ko 'p ro q  unum li.  biroq aniqligi kam . IJ yirik scriyali va om niaviy  
ishlab chiqarishlarda q o llan ilad i .

D um ala lish  usulida lishlarni jilvirlash lishjilvirlovchi dasl- 
gohlarda  hir voki ikki la iv ikasin ion doirali jilvir losh hilan am alga 
oshiriladi ( 5 .17-rasm).

5. H-rasm. l i sh la rn i  ikkiía la rc lk as im o n  jilvir l o s h l a r  bilan 
jilvirlash sxcmasi.

Tishxonlash tasliqi va ichk i  ilashm ali lo b ia n g a n  silindrik  
g 'i ld iraklarning lislilariga lo /a  ishlov bcrish u c h u n  q o l la n i la d i  
(5.1 K-rasm).



S. 18-rasm  S ilin d rik  tish li g ‘ild irak la rn in g  tish x o n lash  am ali:
a—tashqi ilashmali xon bilan: 
h—ichki ilashmalixon bilan.

T ish l ig ' i ld i ra k  ay lanm a va ilgarlanm a-qaylm a hanikal qiladi. 
Ishlov bcrish m axsus tishxonlash  dastgohida quyidagi rcjimlarda 
bajariladi: x o n n in g  ay lan ish lar  soni 180...200 ay l/m in ;  sto ln ing 
surilishi ISO...210 m m /m in ,  s lo ln in g y u r ish la rso n i  4—6. Odaldagi 
tishli g i i d i r a k n in g  xonlash vaqti 30...60 s ni tashkil qiladi.

T ish lam i xonlash ularning sirt g ‘adir-budurligini Ra = 0,32 
m km  g ac h a  kam aytir ish  im kon in i  beradi.

Tishlami ishqalask (lyaping-jarayon) tcrm ik ishlovdan kcyin 
j ilvirlash o ' r n ig a  t ish lam i t o / a  yakuiilovchi pardo/,lash u c h u n  
kcng q o 'l la n i la d i .  Ishqalash ja ra y o n i  sh u n d an  iboralki, ishla- 
nuvchi tishli g 'i ld irakka c h o ‘yanli-ishqalash  asboblar bilan ilash- 
gan holda ay lanm a harakal bcriladi, m ayda abra/iv  kukuni va moy 
a ra la sh m a li  pasta  bilan m o y lab  turiladi. U iidan tashqari,  tishli 
g ‘ildirak o ‘q  b o 'y lab  i lga r ilanm a-qay tm a siljish harakatiga cga.

Ishqalash Ra=i), \ m km  olish va katta b o lm a g a n  xalolikni 
t o ‘g brilash im k o n in i  beradi.

S e / i la r l i  xatolik  mavjudligida tishli g ‘ildimkni oldin jilvirlash, 
so‘ngra ishqalash  lo /iin .

Tishlami yumaloqlash h am k a td a g i  tishli gMldiraklarni bir 
biriga i la sh t ir ish d a ,  u larn ing  i lashishini yengillashtirish u ch u n  
q o l lan i la d i .  Y um aloqlash  ja rayon i maxsus barmoqli fire/alar bilan 
t ish y u m a lo q la sh  dastgohlarida bajariladi.



5. ¡9-rasm. I ishlarni yuntaloqlashi sxcmasi:
I tishli p'ikiinik: 2 barmoqli lrc/a.

Harmoqli !re /a  av lanm a va hir vaqitda i lgarilanm a-qay lm a

(5 .19-rasm).

5 .3 .2 . Konusli tishli g 4ild iraklarning tish la rin i kesish

Yakka va seriyali ishlab ch iqarish la rda  t is likcsuvchi das tgoh-  
larning y o ’q iig ida . lo 'g ' r i  ham da  cgri t ish li  k o 'n u s l i  g 'i ld irak -  
larn ing  tish larin i  b o 'lu v c h i  kaliakli u n i v e r s a M r e / a l a s h  d a s l -  
g o h la r id a  diskli  m odulli  frv /a la r  bilan kcsiladi va aniqligi 9 . . . 10 
darajali aniqlik. Rz =  20.„50 m km  lo /a l ik  o l in ad i .  7...S darajali va 
Rz. =  10...20 m km  lo /a lik li  tishli g ’ildinaklarni kesish iichun 
maxsus lishkcsuvchi das tgoh lar  talab cliladi.

5.20-rasm. Tishrandalash daslgohtning keskichlari bitan kcskieh 
tut(|ichining umumiy ko‘rinishi: 1, 2—keskichlar.



5.21-rasm. Tishrandalovchi kcskichlam ing joylashish sxemalari:
¡1 -kesishning boshida; b kesishning oxirida.

Scriyali va o m m av iy  ishlab ch iqarish larda  konusli g 'i ld irak- 
larning lo 'g ' r i  l ish lari dum alatish  (obka lka)  usuli l ishrandalash 
bilan ochikidi (5.20. 5.21-rasmlar). Tishlarni kesish vaqli 3.5.„30 s.

B u n d a  m o d u l i  m >2,5  m m  l ish la r  d as i lab  profilli  diskli 
l'rezalar b i la n  m ax su s  yoki m a x s u s la s h l in lg a n  d a s tg o h ln rd a  
b o l i s h  u s lu b id a  och ilad i .  Bu d as lg o h la r  hir ncchla  lanavor larn i 
o 'rn a l ish  va u larn i av iom atik  burish u ch u n  maxsus qurilm a
bilan t a 'm in la n g a n .

Yirik scriyali va o inm aviy  ishlab ch iqarish larda  konusü tishli 
g 'i ld irak larn ing  tish larin i  dasllabki kesish u ch u n ,  uchia lanavom i 
bir vaqtda Irczalash  uchun  av to m aü k  bo 'luvch i,  u rx la ïu v c h i .  
stolni ke l l iruveh i va uzoqlash liruvchi lishkcsuvchi das lgoh lar  
qo llan ilad i.

O m m aviy  ishlab chiqarishda kalia bo 'Imagan konusli g'ildirak- 
larning lo ’g 'r i  lishlariga ishlov berish u ch u n  u n u m d o r  bo 'lgan  
usul - maxsus tislisidiruvchi daslgohlarida lishlami doiraviy sidirish 
qo 'llan ilad i (5 .22 -ra sm ).  Kcskich asbob bo 'lib . doiraviy sidirgich
2 x i /m al  q iladi.  U , bir necha scksiyalardan iboral. qora ishlov 
uchun 3 la va loza uchun 4 la keskichlarga ega.

Q ora va yar im lo /.a  o 'y ishda  s id irg ich konus bosh lan ish in ing  
ch o 'q q is id an  u n in g  asosigacha i lgarilanm a harakalga cga. lo /a  
o 'y ishda csa Icskari yo 'na lishda. S idirgich bir maria aylanisliida 
billa boliqqa lo 'la  ishlov beradi.



5.22-rasm. Doiraviy sidirish usulida t o kg ‘ri1ishli konusli 
g'iidirakiarning lishlarini kesish  sxcm asi:

;i keskiehlarning yo'nnlish ehi/igl: b—qora lishqirqishda tishning 
ko'ndalang kesimida; d—yarimto/a li.shqirqi.shda lishning u/unligi 

bo'yicha; с to/a lishqirqishda tishning u/unligi bo'yicha.

I.griehi/iq li  lisJili konusli g ‘ild irak la rn in g  lishlarini kesish 
nusxa ko 'eh ir fsh  va d u m ala t ish  u su l la r id a  i.shlovehi m ax su s  
dasigoh larda hajariladi (5.23-rasm). Keskich asbob bo'lib kesuvchi 
kallaklar ( I )  konusli lislili g ' i ld i rak n in g  (2) lishlarini kesish 
uchun x i/n ia l  qiladi.

5.2J-rasm. Dum alatish sxeinasi:
kcsiivehi kallak; 2--konusli tishli g'ildinik.

Qora kesish nusxa ko'ehirish usulida hajariladi. T o /a  kesish - 
dum alatish  usulida.

I lo/.irgi vaqtda ko'nusli g 'i ld irak larn ing  tishlari muvaliaqiyalli 
yumalatiladi va jilvirlanadi.



Chervyakli u /a tm a l i  ju fll ikn inge lcm cnlla ri  bo 'lib  chervyak va 
chervyakli g ' i ld i rak  hisoblanadi.  U larn ing  o 'q lar i,  oda Ida, 40 
burchak  ostida  jo y la sh g an  bo 'ladi (ba 'z i  hi г o g 'i r  daslgohlarning 
m exanizm larida 45° b u rch ak  ostida ayqashgan bo'lishi m um kin).

C h erv y ak la rn in g  asosiy  ko 'r in ish lari  s ilindrik  va glaboidli 
b o l is h i  m u m k in  (5 .24-rasm ).

Chcrvyakli tishli g 'ildiraklarni kesish t ish lre /a lovch i daslgoh- 
larda chcrvyakli Гю /лlarda radial yoki langcnsia l surish uslublari 
bilan bajariladi. K o 'p ro q  yovilgan uslub bo 'l ib .  radial surish bilan 
kesish h isoblanadi. U b ir  kirimli va. ikki kirimli g 'i ldiraklar uchun 
qo 'llan ilad i (5 .25 -rasn i) .  8...9daraj;i aniqlik  va Rz = 15— 30 m km  
g 'ad ir -budurlik  t a ‘m in ia nadi.

5.25- rasm. C hervyakli g'ildirakni radial surish bilan kesish:
I - kesiluvchig'ildirak; 2-ehcrvyakli Ire/.a.

b)

5.24-ra.sm. Chervyaklarning ko'rinishlari:
H--silindrik; b —glaboidli.



5.26-rasm. Chcrvyakli g ‘ildirakni tangcnsial surish bilan kcsish:
I —kcsiluvch ig 'ild im k ; 2 --ch crv y ak li freza.

Tangensia l surish uslubi hilan k o ‘p kirimli chcrvyakli g i l d i -  
raklar o 'y i lad i  (5.26-rasm). M a /k u r  uslub 9... 10 da raja an iq l ik  va 
R z= 20—40 m km  g ‘ad ir-budurl ik  olish im koniu i beradi.

C 'hcrvyakli g loboid li g i l d i r a k n i n g  l ish la r in i  kcsish o d a lg a  
k o ‘ra ikki am a! hilan bajariladi: rad ia l  su r ishda  dasilabki kcsish 
va do irav iy  su r ish d a  to /a  kcsish. Yakka va m ayda scriyali ish lab  
c h iq a r i sh la rd a  k csk ich la r  qo * l lan i lad i  (5 .2 7 - ra s m ) ,  sc r iy a li ,  
y irikscriyali va o m m av iy  ish lab  ch iq a r ish la rd a  esa g lo b o id l i  
la ro q la r  va g lo b o id li  Ire/alar.

5.27-rasm. Kombinatsiyalangaii uslubda kcskichlar 
bilan chcrvyakli g ‘ildirakJarni kcsish.

5 .3 .4 . C hervyaklarn i kesish

Y akka, m ay d a  scriyali va scr iya li  ish lab  c h iq a r i s h la rd a  
ch e rv y ak la rn i  tokarlik  d a s lg o h la r id a  kcsiladi. Y irik  scr iya li  va 
o m m aviy  ishlab chiqarishlada d isksim on frézalar bilan fiv/alanadi



(5 .28-rasm ) yoki uyurm ali  kallakkir v o rdam ida  ishlanadi. Hular 
9 daraja aniqlik va Rz ~  10— 30 m km  g 'adir-budurlikni la'minlavdi. 
C hervyak lam i j i lv ir lashda . disksiman konusli yoki larclkasimon 
doira  jilvir tosh lar  hilan 0 ,1—0,2 m m  ii q o 'sh in i  o lih  tashlanadi.

K ichik  m o d u lli  c h e rv y ak la r  m axsus q u r i lm a l i  rc /ba jilv ir-  
lovclii yoki lo k a r l ik  d a s lg o h id a  j i lv i r la n a d i .  Y ir ik  scr iya li  va 
o n im a v iy  ish lab  c h iq a r i s h la rd a  m.i7> m m  li chcrvyak larn i  jilvir- 
lasli d iam c tr i  /.>>800 m m  li konusli d isk s im o n  do irav iy  jilv ir 
to sh la r  bilan m ax su s  ehervyak- ji lv ir lovch i  d a s lg o h d a  am alga  
o s h in la d i  (5 .2 9 -ra sm ) .

iilvirlash 7,..8 dan ija  aniqlik  va Ra — 1,25...2.5 m km  olisli 
im konin i bcradi. Javobgarligi vuqori b o lg a n  u /a tm a la r  chcrvyak- 
larm ing o 'ram larin i  pardo/.lash ucluin ehervyakli g “ildirak shakliga 
egn b o lg a n  ch o 'y a n  yoki libroviy ishqalag id ila r  bilan ishqalanadi 
yoki lob langan rolik bilan dum alaliladi.  I J l a r  /?i(=0 ,2 .. .0 .S  m km  
fo /a l ik o l i sh  im konin i bcradi.

5.29-rasm . C h crv y a k n in g  jilv ir la sh  s x e m a s i.



Evolvenlli clicrsyaklar yakka va m ayda  sciiyaJi ishlah eh iqar ish -  
Jarda lokarlik dastgohida o 'r a m in in g  liar tom on iga  a lo h id a  ish lov  
bcrilad i.  Seriyali,  o n m iav iy  i s h la h  c h iq a r i sh la rd a  ev o lv e n t l i  
chervyafclar shakldor d isksim on, barm oqli frezalash va  ulilkali  
tre/aJar bilan fre/alanadi. lïu  9 dara ja  aniqlik va Rz =  10. .20 m k m  
g 'ad ir -budurl ik  olish im konin i beradi.

G lobo id li  chcrvyaklar m axsus  qurilm alar  qo 'I Ian ilgan  tis li-  
frezalovchi dastjiolilarda frc /a lan ad i .  Tishli g 'i ld irak lar  t ish lariga 
ishlov berish usullarininjï aniqlik  va sifat paramclrlari 5 .6 -jadvalda 
ko'rsatilgan.

5.6-jaüval

l ishli mi î o lth a in lar i auiqli^i va isbchi >u/asiü iu« sifat  
païaiiictrlariiii ta ’iuhillasfa h o'y icb a  ishlov bcrisb usullarin iug  

im koniyatlari

Ish lo v  b e rish  
u s iillir i

A niqlik
d u a ja s i

D etain ing  sirtqi qaflanii 
sifatining param etrlari

IV,.
m k m

Rj. m k m Л’̂ . m m S .  m m

1 2 3 4 5 6
M o d tilü  l a v a l a r  
b ilan  tish q irq ish  

C 'hervy.ikli 
freza  b ilan  
D o lb y ak d a

9. .1 1

S ...9 
'. . . 9

10.. .50

5 ...5 0
5 ...3 0

f i . . .16

3 ,2 .. .8  
2 .0 .. .4 .0

1 .2 5 ...5 ,0

0 ,3 2 ... 1,6 
0 .2 ... 1 .25

1 .0 .. .5 ,0

0 ,2 .. .  1,6 
0 .1 2 5 . .1 ,2 5

S iü irish b...~ 3 1 ...2 0 0 ,8 .. .1 ,6 0 .0 8 ...2 ,0 0 .0 5 .. .2 ,0

N a k a lk a lsh S ...9 1 0 ...5 0 0 .8 .. .2 ,0 0 ,0 8 ...5 ,0 0 .0 6 3 .. .5 .0

S h ev in g lis li
V . . ( i 2 ...1 0 0 .6 ... 1,25 0 .1 2 S .. .0 -

5
0 ,0 8 .. .0 ,5

Jo 'v a la sh 5 ...6 3 . . .1 0 0 ,3 2 . ..1 ,0 0,063. . .2 ,0 0 ,0 3 2 . .2 ,0

I ib q a la sh 5 2 ...3 0 ,1 . .0 .2 5 0 ,0 3 2 ...0 ,5 0 ,0 2 .. .  0 ,5

I - J i I j u  j: I . Ikiilgaiil u L o iis t r u L J o n  p o 'la tlm ia u  tíiyyorlaiigan detallar itchun. 
2 (  hoV inli del tlh i uchiiiig id ir -b iid u ilik ^ . R ,  p.ijainctrl:uiu 

jndvaldHgidin l,5m 4it.i кч!И oliiig.



1. Tishli uzatmalarning qanday ко ‘rinishlari bor?
2. D A S T  1.643-72, D A S T  1.758-72, D A ST  3.675-72 da tishli 

g'ddiraklam ing qanday tavsiflari berilgan ?
3. Sifimlrik tishlig'ildiraklar qaysi usullarda ishianadi?
5. C henyakli g 'ildiraklar qaysi usullar bilan ishianadi?

T K ST IA R

1. F te z a la sh  va raiidaJasb q a y si isb lov  berisb u su llar in i o*z icb iga  

o la d i?
Л  T o /a . >upqa. paido /iov ;
В  Q ora. toza, vupqa;
D . Y aiim  toza, to /л , o lm osll;
K. Yupqa. olmosii, pardo/lov .
2 . Y a ss i sirtni to z a  s ld ir ish  n eck an ch i kvalitet an iq lik larn i beradi*
V 10... 12; B .8 ...9 ; D. S...6; E. 3...4.

3 . Y assi sirtn i }iipqa  sh a b er la sb  araali n ecb aoch i kvalitet aniqliklarni 

bei-adi?
Л .2 . .Л  В. 6....7 . D I O . .12. E .4 ...5 .
4 .  Isb q a la sb  araali n e c b a n c b i kvalitet aniqlikni berad i?
V 12... 14. B.7...9. D . 4...11. E. 4...6.

5 . Y a ss i sirtn i s illiq la sh  unuradorligi n iiaaga b og 'liq ?
Л. Bikrlik va bosiinga;
B. Surish va bikrlikka;
O . Bosirn va kcsisli tc/ligiga;
F. Bikurlik va kcsisli te/ligiga.
6 . l'a sh ( |i silindr s ir lg a  q ora  isk lov  bcrish u.sulida qanday aniqlik va 

s ifa t  o lin ad i?
Л. 6...7 kv. R.1 -  2,5.. 6,2 mktn;
B. 12... 14 b .  R z =  40 ...80  rnkm;
D . 8 .1 0  kv. R a ^  1,25...3,2 mkrn;
E. 10...1 lkv. R z =  20...40  mkrn.
7 . Pokovkan i ta sh q i siliu d r  sirtida 6 kvalitet an ik lik  o lisli ucbun  

q a y si u su llar  qo 'llaD ilad i?
A  Q o ra , toza, yupqa;
В. У о/л , yupqa, pardo/lov;



D. Yupqa. olm osli, p a rd o /lo v ;
1'. Shilib . yarim  to /a ,  to /a .  o lm osli.
8 . 02O iim i (h  11 k a lia  le sb ik la rg a  8  kv. aniq likda ish lo v  berish  uchun  

qaysi ish lov  berish usu llari q o ‘Ilan ilad i?
A  /.cnkerlasli va ra/vertkalash;
B. Parm alaslt vasidirish:
D . Sidirish;
I ,. A va D  javoblar to 'g 'ri.
9 . 02O ium  dau kicliik  Icsh ik larga  8  kv. an iq lik d a  ish lo v  berish  

iK-hun qaysi ish lov b erish  u su llari q o lla u ila d i?
A  /cn k e rla sh  va ra/vertkalash;
B. Siilirish;
D . /e n k e rla sh  va sidirish;
1\. Parm alash, /enkerlash  va ra/vertkalash.
1 0 . T ashqi aylaum a s ir lla r  n c c h la  usul bilan jilv ir la n a d i?
A  D astlabki. yarim to /a;
B. Yarimto/a va yupqa;
D . Q ora . to /a . yupqa;
K  T o /a  va yupqa.
11 . le sb ik iii qora jilv ir lash d a  n ech an ch i k va lite l a n iq lik  va lo /a lik  

olinadi?
-V 5. .6 kv., R a= 0 ,2 5 ...1 .25  m krn;
B. 12... N  kv.. R a—10...20 rnkrn;
D . 10... 12 kv.. R a = 6 .3 ... 12 m km ;
!•. 8 ..»  kv., Ra 1,6...3.2 mkrn.
12. T csh ik larn i ra /v c i lk a la sh u in ^  n cch la  u su li bor?
A  Qora. to /a  va yupqa;
B. Y;irirnto/a va yupqa;
D . Dastlabki va to/a;
1\ To7ava yupqa
13 . Q aysi u su llar silind rik  va yon  sirtli (r e /a la sh g a  tcg ish li?
A  Qora va to/a;
B. Qora. to /a  va yupqa:
D. Dastlabki va yaiirn to /a ;
J; . Y,aiimto/a va p-udo/iov.
14. T o /a  frc /a la sb  qauaqa an iq lik  va toza lik n i berad i?
A. 12...14kv., R a— 6 .3 ...12  m kin ;
B. 15...17kv., R a =  12. .20  m km ;
D . l) .. .l  lkv.. R a =  1 .0 ...4 .0  m km ; 
i:.4 ...5 k v .. R a— 0 .03 ...0 ,25  m km .



Ï 5 .  Q a y s i u su llar  icfcki y o ‘n isk g a  teg isk li?
A. D astlab k i, q o ra , yarim toza;
B. Q o ra , y a rim to za .to za , yupqa;
D . Q o ra , toza , yupqa;
F.. Y a iïrn to za , toza, yupqa.
1 6 . D A S T  1 .6 4 3 -7 2  bo‘y ich a  siliiidrik tisbli g lid irak lar  ucbun uccbta  

aniq lik  daraja  k o 'rsa tilg a n ?
A. 3. .12; D . 6 ....13 ; B. 1...6; I -  2....1S.
1 7 . M a slin a so zK k d a  necfcanchi darajali aniqlik ko'proq qo'llau ilad i?
A  2 ...4 ; 0 . 5 . . .9 ;  B. 10...15; I'. 14...20.
1 8 . M o d u lli frezalar bilan lish  k esish d a  n echancb i darajali aniqliklar  

oliuad i?
A  12 ...17 ; D .5 . . .6 ;  B . l) . . . l l ;  1.. 3...6.
19. O h ervyak li g ‘ild irak larga qanday surisb lar bilan ish lov  bcriladi?
A  U garilanrnavaqaytm a;
B. lîo 'y h u n a v a  radial;
D. B o 'y tam a va ilgarilanma;
F. R ad ia l va tangensia).
20 . T isk larn i ishqalasb usuli nech an cb i riaraja aniqlik va R a ni bcradi?
A  9 d ar . R a = 2 .5 ...5  rnkm ; D . 5 dar. R a= 0 .1 ...0 ,25  inkm ;
B. 2 dar. R a = 0 ,0 1 ...0 .15 rnkm ; F,. 12dar. R a - 50...80 rnkm .

5 -b ob  b o 'y ich a  xu lo sa lar

l shbu bobdag i o 'q u v  m a te ria lin i o‘/.lashtirgandan kcyin ta laba larda 
m ash insoz .lik  lexno log iyasi a so s la rin in g  tark ib iv  q ism i b o lg a n  turli 
k o “r iu is h d a g i d e ta lla r  la n a v o r la r ig a  m ex an ik  ish lov berish  usu llari: 
m e ta l lk e s k id i,  ab raziv  va b o sh q a  asbob lar b ilan  ishlov berish  usullari 
Ix /v ic h a  am aliy  ham da tajribaviy ko 'n ik rn a la r shakllanliriladi.

ï l i i i y  la u a m io la r

1. M am lakatim iz m ashinaso/lik sanoatida tanavorlarga ong zarur bo’lg.m 
ishlov b e rish  usu llari b o kyieha tasn ifla rin i tuz.ish.

2. M a m la k a tim iz  islilab  d iiq a r is h  k o rx o n ala rid a  qiyin ish lan u v d ii 
m e ta lla rg a  ish lov  berish  u su llarin i c h u q u r  o 'rg a n ib  ish lab  ch iqarishga 
ta tb iq  e tu v c h i  i lm iy - ta d q iq o d  ( u l t r a  to v u sh li, la /.erli v a  h o k a z o )  
lalx)i a to riy a la r  yaratish.

3. C h iq in d is iz  yoki karn ch iq ind ili tcxnologiyalar yaratish ustida ilrniy 
i/.lanish va tadqiqcxllar o lib  borish.

4. K arn  d iiq in d i  sa rflan u v d ii kukunli m etallurgiyani rivojlantirish.



1. M exanik  ishlov berisii u su llariga  qaysi u su lla r k irad i?
2. K cskichlar yo rdarn ida ish lov  bcrishda qaysi u s u lla r  q a tm s h a d i va 

qajiaqa aniqliklarga crishiladi?
3. l're /a lash  usuJIarida aiiiqlik v ag a d ir-b u d u rlik la r  rniqdorlari qaiiaqa9
4. T esh ik larga ish lov berish  usu llarin i iz o h la b b e rin g .
5. CVlchamli asboHai^a qanaqa asbobJar kiradi va u la ryo rda /n ida  qandav 

sifal ko 'rsa tk ich lariga erishiladi?
6. Z en k e rla r  b ilan  ish lash  usu lida q a tu lay  a n iq lik la r  va to za lik la r 

olarni/.?

7. Ra/.vertkalar yordarnida q an d a y  aniqliklar va to /iilik la io la m iz ?
8. X oninglash am allari qaysi ho lla rd a  qcv llanilish in i ¡zolllang.
9. Sidirish ainaJIari qachon  q o ila iiilad i va q andav  sifat k o ‘rsatidchlari2a  

erishiladi?

10. Jilv ir to sh lar y o rd am id a  qandav  an iq lik  va g ‘a d ir-b u d u rlik la rg a  
erish ish  rnum kin?

11. U ltratin ish  usuli q an d ay  sifat k o 'rsa tk ic h iam i l a ’n iin layd i?
12. S upperfin ish  arnalin i i /o h la b  bering.
13. Silliqlash ainallari qaysi ho lla rda  q o ‘llan ilad i?
14. Isliqalash usuli q an d a y  sifat k o 'rsa tk ic h la r b e ra d i?
15. Boshqa usullardan qaysilarni bilasiz?
16. Tishli g 'ild irak larn ing  tislilariga ishlov beri&lming q a n d a y  usuliari

bor?

17. S lindrik tishli g 'ild irak la rn in g  tish lariga qaysi u su lla r  U lan  ishlov 
beriladi?

IS. Konusli tishli g‘ild irak lan iing  tishlarini ishlash usu liarin i ¡zolllang.
19. C hervyakli g ‘ild irak lar q a n d a y  vazifani bajarad i?
20. C hervyaklarga qaysi u su lla r  bilan ish lov b erilad i?

K ith ik g iiru h la rd a  ish lash  iichun  to p sh ir iq la r

1. 1 a laba lar gu ruh in ing  h a r  b ir kichik guruh i quv idag i bclgilangan 
detallar lshchi cliizm a variantlaridan biriga lokarlik am aliv sxem asi b o ‘yicha 
ajnal m azim unining io  g 'r i ifodasüii beradi. D e tah iin g  c h i/jn a s id a  (1 -bob
1 .7-rasm ) berilg;ui um urn iy  an iq lig iga qarab , h a r  b ir s ir tg a  isiilov berish 
usu llan inng  norn iga b o g ‘Iiq a rn a l, an iq lik  daraj.-dari va g ‘ad ir-b u d u rlik  
im qdorlan  (5.1...5.5 jadvallar b o ‘yicha) rejalashtiriladi, rnarsh ru tli xaritasini 
lu /jb . yordam clii va texnologik  o^tish lam ing  bajariüsh ta rü b i bilan xarita- 
m ng  tegishli grafalarini oM uvlarning ta r t ib n o rn e ri k o 'n n ish i va rnazm un- 
lanrnng ilodalarini ishlab cliiqib to ‘ldiring ham da tegishli hulosalar chiqaiing



K ic liik  g u ru h la rd a  (o p sh ir iq la r  b a ja r ilg a iid a ii kcy in  o ‘q ilu v ch i 
rahbarlig ida  rnarsh ru tli xarita  to 'g 'r i  islilanganligi va to ld irilg an h g i talilil

q ilinadi. . . .  • , , ■ • «
2. M a sh in a  va tra k to rla m in g  d c ta lla rn n  yassi s irllanga ish lov bcrish

usullariiii islilab  cliiqing. .-Nniqligi va sifat ko 'rsa tk ich larm i sou q iym atlarda

ko‘rsaling. 4
3. M a s h in a  d c ta lla rin in g  tashqi va icliki ay lanm a sirllan g a  yo  m b  va

iilv irlab  ish lo v  b c rish  usu llariiii c h iz m a d a  ish lab  ch iq in g  an iq lik  va siri 
sifat p a r a m e tr la rm in g  son  q iy m a tla rin i ja d v a lla rd an  lo p ib  k o ‘rsating .

4. T'iskili g ‘¡ld irak la rn in g  tis lila riga  islilov bcrish  u su lla rin in g  q an d av  
aniqlik dara ja la r va sirt sifat ko 'rsatk ichlarga crisliisli to ‘g ‘nsida ina  lum otlar 

kcltiring.

M u sta q il ish  topsh iriq lari

1 Y assi « i l larga m e ta llk esk ich  asbob lar b ilan  ishlov bcrish usullari. 
u la m in g  an iq lig i va sifat p a ram etrla ri to ‘g 4 isida  o 'q u v  darsliklari, in terne! 
va b o sh q a  m an h a la rd an  m a’lum ot yig4ing liam da referai yozing.

2 Yassi s irthuga  a h ra /iv  asbob lar bilan ishlov bcrish usullaii. u lam ing  
aniqligi va sifat param etrla ri to 'g 'r is id a  o ‘quv darsliklari. in terne! va lx>shqa
m a n b a la rd a n  m a ’lum oi yig‘ing  va refera! yozing.

3. T a sh q i va ichki avlaiiuvchi s irtla rg a  m etallkesk ich  asb o b la r bilan 
ish lov b c rish  u su lla ri, u ia rn in g  an iq lig i va sifai p a ram etrla ri to*g risida 
o ‘quv d a rs lik la ri, in te rn e! va b o s liq a  in a n b a la rd a n  m a 'h irn o l yig‘ing va

refera i y ozing . , , ,  . . .  . . .
4. T ash q i va ichki ay laiiuvchi s irtla rga  ab raziv  asbob lar b ilan  ishlov

bcrish  u su lla r i, u la m in g  aniqlig i v a  sifat p aram etrla ri lo 'g 'r is id a  o 'q u v  
darslik la ri. in te rn e t va boshqa m a n b a la rd a n  m a lu ino t yig‘ing va re ie ra l

yozing. , - i  и
5. T ash q i va ichki aylanuvchi sirtlarga pardozlab  ishlov bensh usullari,

u la m in g  an iq lig i h a m d a  sifat p a ra m e tr la ri to 'g 'r is id a  o 'q u v  darslik lari, 
in te rne t va boshqa inanbalardan  rn a ’lu ino t yig 'ing va releía! yozing.

6. T ishli g ‘ild irak lar tish lariga ishlov bcrish  usullari, u ia rn in g  aniqligi 
va sifat p a ra m e tr la r i  to lg ‘risida  o ‘quv darslik lari. in te rn e t va boshqa 
in a n b a la rd a n  m a  lum ot yigling va referat yozing.

7. Q a tt iq  qo tish m ali m a tc ria lla rg a  ishlov bcrish  usullari to lg ‘risida 
o ‘quv  d a rs lik la ri, in te rn e t v a  b o sliq a  m an b a la rd an  m a lu ino t y ig 'in g  va 
re fera t yozing.



8. K onusli tislili g 'ild irak Jarriin g  lish lariga isJilov b .r is h  usuU.iri 
to ‘g ‘risida o ‘quv darslik la ri. in te rn e t  va b o sh q a  in a jib a la rd a n  m a 'lu rn o t 
y ig ïn g  va referai yo/ing .

9 Chervyakli g ild irak lam in g  tishlariga ishlov berish usullari to ‘g’risida 
o ’quv darslik lari. in te rn e t va b o sh q a  m an b a la rd a ii m a 'lu rn o t  y ig ‘ing va 
referat yo /jng .

10. C hcrvyakiarga ishlov berish  usullari to ‘g ‘r is id a  o ‘quv darsliklari 
in te rnet va boshqa m a n h ila rd a n  m a ’lurnot yig‘in g  va refera t yozing.

Tayanck iboralar

Y assi s i r t ,  ta sh q i va icfaki a y la iiii»  s i r t ,  k o n u ss iin o ii s ir i 
hochkasiinon s ir t, cg a rsirao n  s i r t ,  sh aU d o r s i r t ,  sh a rs iia o n  s i r t ’ 
g 'ild irak lar tishlarining sirti. sh litsali va shpon ariqchali s ir tla r , re /ba li 
sirt; tig li keskich asboblar; freza tu rlari; o ic b a ia li  asbob lar tu i lari; 
jilvir ab ra /iv  asboblar; sid irg ichlar va boskqa asb o b la r; randalask] 
frezalash, honhsh , supcrfinishlash, iskqalash bilan ishlov berish aiaaJlari; 
shilib, qo ra , yariia toza, toza , yupqa, olieosli va bokazo  pardo/Jasli 
usullari.



VI. ВОЯ  B IJY U M N IN G  T E X N O IX K ílY A B O P L lG l

l lM U M I Y O ‘g iJ V  M A Q SA D L A R l

T a ’lim iy .  T a l a b a l a r d a  b u y u m  va u n in g  e l e m e n t l a r i  
konst ru ksiy ala ri n i ng tcxnologiyabopligi bo ‘yicha n a /a r iy  billm, 
am aliy va tajribaviy ko‘n ikm alarn i shakllanlirish.

Tarbiyaviy. T a laba la rn ing  ja m o a d a .  kichik gu ruh la rda  va 
i n d i v id u a l  i s h la s h  q o b i l iy a l l a r im  s h a k l la n l i r i s h ,  b u y u m  
k o n s t ru k s iy a ia r in i  tex n o lo g iy ab o p  qil ib  tayyorlashga bo Igan 
q iz iq ish larin i  ortdirish

Rivojlantiruvchi. T a la b a la rd a  te x n o lo g iy a b o p  b u y u m la r  
tayyorlashda erkin ílkrlash va m ustaqil ishlash qobiliyatlarini rivoj- 
lantirish.

6.1-M AV/AL  BUYUM KONSTRUKS1YAS1NING 
TKXNOIjOGIYABOPLIGI

O'quv maqsadi. T a la b a la rd a  b u yu m  k o n s tru k s iy a ia r in i  
texnologiyabop Qilib tayyorlash to ‘g ‘risiiia um um iy tushuchalar  
b e r is h , te x n o lo g iy a b o p  k o n s tr u k s iy a la r  h a q id a g i b ilim  va  
ko 'n ik m a ia m i shakllanlirish.

6 .1 .1 . Umvmiy holat va tu sliu iuhalar

B u y u m  konstruksiyasin ing  tcxnologiyabopligi (B K T b ) deb 
u n i  t a y y o r l a s h d a ,  k o rx o n a d a n  ta s h q a r id a  m o n ta i  q i l ish d a ,  
ekspluatatsiya qilishda va ta 'm irlashda  har tom onlania  qulay b o ‘lib, 
kam vaqt sarflanib, eng kam  tannarxga ega boMgan sifatli mahsulot 
tayyorlash xususiyatlarin ing m ajm uasiga  aytiladi.

B u y u m  konstruksiyasin ing lexnologiyabopligi xususiyatlarini 
belgilovchi asosiy omillarga un ing  lashqi ko'rimshi. uni layyorlash- 
dagi, k o rx o n a d a n  tashqarida  m ontaj qilishdagi, ekspluatatsiya

232



qilishdagi va la ’niir lashdagi serm elm atlik lig i,  iq tisod iy  som a- 
radorligi. xavfsi/ligi. ekologiyabopligi va u ti li /a ts iyalash  qulayliklari 
kiradi.

Q isqacha qilih aytganda huyum ni layyorlashda , ekspluatalsiya 
qilishda, ta 'm ir la sh d a  har to m o n la m a  qu lay  b o ‘lg an  konstruksiva 
texnologiyabop deb  alaladi.

DAST 14201-83 va 14205-83 larda buyum lexnologiyabopügini 
belgilovchi koTsatkichlaming tushunehalari va qoidalari o'rnatilgan. 
Bu qoidalarga b in o an  buyum lar  konstruksiyalarin i texnologiya- 
bopligini ta ’minlash b o ‘yicha qilinuvchi ishlar, u lam i yaralishdagi 
ham m a bosqiehlarda; ishlab chiqarishni Icxnologik tayyorlashning 
yagona lizimi ( IC H T T Y A T -IC H T T B T )  o ‘rna ti lad i .  Bu BKTb 
sifatining bitta ko 'rsa tk ich in i tavsiflovchi k o n s tru k s iv a  xususiyat- 
larining birlasligan lo 'p la in i  tarzida nazarda tutiladi.

Bu ko‘rsa tk ichni an iq lovch i baholash usuli q a t ’iy asoslangan 
boTishi. baholash na t i ja s ie sa  haqiqalga yaq in  va tekshirish uchun 
qulay boTishi kerak.

B uyum  k o n s l ru k s iy a s in in g  lo x n o lo g iy a b o p i ig in i  y ag o n a  
ko 'rsa tk ichi. bu bcrilgan sifatda va ish lab cliiqarisli qabul qilgan 
sh a ro iü d a  un ing  iq tisodiy  m aqsadga  m uvofiq lig i  hisobiaiiadi. 
Konstruksiyani baholashga b u n d ay  yondosli ishda .  un ing  barclia 
komplcks talablarini bu tun lig icha ko‘rib ch iq ish  zarur. Buyum ni 
tayyorlashdagi vositalarning lejalishiga kam  a h a m iy a t  berilganligi, 
piravordida Icxnik x i /m a t  k o ‘rsatishga yoki t a ’m irlashga  ho'lgan 
sarflam ing iciUsodiy noqulayligiga olib k d m a s l ig i  kerak.

Buyumni lexnologiyaboplikka ishlab d i iq ish .  ish lab  chiqarisluii 
texnologik  tayyorlashning ( I C H T T )  eng  m u ra k k a b  funktsiya- 
laridan biridir. IJ buyum  konstruksiyasini loy ihalash  va uni ishlab 
ch iqarish  tcxnologiyasi oralig‘i bilan uzviy o ‘za ro  b o g ‘lanishi za- 
i'urligi shartlashtirilgan.

Buyum konstruksiyasini texnologiyaboplikka ish lab chiqish, 
uni yaratishning h a m m a  bosqichlarida a ibatla lig i  IC H T T Y A T  
standartlarida o ‘matilgan.

B K T b la 'm in la sh n in g  asosiy m asalasi;  lo y ih a la sh .  ishlab 
cliiqarishni tayyor holga kcltirish ( IC H T H K ) .  tayyorlash . tayyor-



lovchi k o rx o n a d a n  tashqarida m on ta i  qilish (T K T M ).  texnologik 
x i /m a l  k o ‘rsa tish  (TeXK), tcxnik  xi/.mal ko 'rsatish (T X K ) va 
t a ’m ir la sh ;  b u y u m  sifatini b o sh q a  berilgan  k o 'r sa tk ic h la r in i  
ta ’m in la sh d a  q ab u l  qiiingan ish olib borish sharoitida, m eh n a t ,  
inaterial va issiqlik energiyalarin i op tim a l  sarflanishiga erishishlar 
hisoblanadi.

B K Tb: ish lab  chiqarish , ekspluatatsiya qilish va t a ’m irlash  
texnologiyabopliktarga farqlanadi.

ïsh iab  ch iqar ishdag i  BK Tb, ishlab chiqarishni konstruklorlik 
tayyorlash ( I C H K T ) ;  IC H T T  tayyorlash jarayoni.  shun ingdek  
nazorat qilish va sinash; tayyorlovchi korxonadan tashqarida montai 
ishlarini bajar ish  vositalarini va sarflanuvchi vaqtni qisqarishida 
n am o y o n  boT adi.

E ksp lua ta ts iya  qilishdagi B K Tb. buyum ni m aqsadga m uvofiq  
ravishda ish la t ishga  tayyorlashda, T cX K  va TX K  da, jo riy  t a ’m ir-  
lashda. u t i liza ts iya lashda vositalanii va vaqtning qisqartirilishida 
n am o y o n  b o ‘ladi.

B u y u m  k o n s t ru k s iy a s in in g  t a ’m ir la sh  tcx n o log iyabop lig i  
(B K T a m T b ) ,  jo r iy  t a ’m ir lashdan  tashqari barcha ko‘rin ishdagi 
ta’mirlash  vositalarini va vaqtni qisqartirishlarda nam o y o n  boTadi.

B K T b .ga  b o ‘lgan talabni belgilovchi bosh omillarga: b u yum - 
ning k o ‘rin ish i ,  c l i iqarish  ha jm i,  ish lab  chiqarish turlari kiradi.

B uyum  n i  ng  ko 'r in ish i  bosh konslruktiv  va texnologik belgi- 
larini an iq lab ,  B K T b  ga qo 'y iluvchi asosiy talablarni belgilaydi.

I sh lab  c h iq a r i s h  hajm i va tu ri  texnologik  j ih o / la n g a n l ik ,  
texnologik ja ra y o n la rn i  m exanizatsiyalash  va av tom atlash tirish  
h a m d a  b u tu n  ish lab  c h iq a r ish n i  m ax su s lash tir ish  d a ra ja s in i  
aniqlaydi.

6 .1 .2 . B ayai»  konstraksiyasin i texnologiyaboplikka 
ishlab chiqish

Ishlab  ch iq a r ish n in g  obyekti h isob lanuvch i buyum  konstruk- 
siyasini texnologiyabopükka ishlab chiqishda: qo ‘llaniluvchi ashyo-



materiallar ko'rinishi va navlarini: lanavor olisli usullarini: mexanik 
ish lov  ber ish .  y ig ' i s h ,  t a 'm i r l a s h .  t a 'm i r l o v c l u  k o rx o n a d a n  
lashqarida  m on ta i  qilish: n a /o ra t  qilish va s in ash  lexnologik  
usuHarni va ko ’rin ishlarin i;  progressiv texno log ik  iarayonlarn i 
qo 'llasb im koniya tla rin i;  shu q a to rda  m e h n a tn i  tcjovchi. kam  
chiqindili.  cnergiya saqlovehi. lipoviy  ja ra y o n la rn i  m exan iza l-  
siyalash va avtomallaslitirish im koniyalin i;  unillkatsiyalashtiriigan 
asosiy chiqariiuvchi yig‘ilma birliklar va d e l à llarni q o ’llash im k o - 
niyatini: layyorlovchi korxonaning oViga хоч spetsifik aham iyatga 
ega ekanlighii; ishehi kadrlanu talabetilgan nialakalari tahiilqiJinishi 
/a ru r .
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E ksp lua ta ts iya  qilish obyekli bo‘lgan buyum  konstruksiyasini 
texno log iyabop likka  ish lab  ch iq ishda; buyum  ishlashida zarur 
bo'Jgan resurs in i (x i /m a t  qilish m utlda tin i) va ishonchliiikning 
boshqa ko*rsatk ichlarin i oshirish  u c h u n  T eX K  va TXK. h m i n g  
qulayligi, serm ehnatlig i va davomiyligi; buyunm ing serishchanligini 
t iklash u c h u n  z a ru r  b o ‘lgan t a ’n i ir lash  ish larin ing  qulayligi, 
sermehnatligi va davom  etislii liisobga o l in ad l

Z a ru r  b o ' lg a n  ho lla rda  tan av o r la r  konstruksiyalari,  u la rn i  
SD Bli d a s tg o h la rd a  ishlov bcrish ta lablariga . robo tla rn i  jo r iy  
qilish. tez, m o s la n u v c h i  va guruhli soz lash larn i q o ‘llash bilan 
tanavorlarn i lslilash. shuningdck  m os lanuvch i ish lab  ch iqarish  
tiz im larida ( M I C H T )  ishlov bcrish talablariga javob bcrishi kerak. 
Bu ho lda  layyorlanuvc lu  dctallar texnologiyabopligining kriteriysi 
qilib q isqichlar t ip i .  texnologik jihozlash  vositalarining aniq  ishlov 
berishi. i sh lan u v ch i  sirllar g ‘ad ir -b u d u r l ig i? islilab ch iqar ishn i 
tashkil ctisli shak lin ing  x izm at ko 'rsa tish  va/ifasi qabul qilinadi 
va hokazo .  T an a v o r la r  olish. ishlov berish va boshqa y ig ‘ma 
birliklarning texno log iyabop  va texnologiyabop cm as konstruktiv  
va r ian t la r  m iso li  6 .1 - jad v a ld a  k e l t in lg a n  ( i . . .6 - q u y m a .  7- 
payvandlangan. 8...1Ö-shtamplangan. 11...12-pokovkalar. 13... 14- 
teshiklarni shakllash).

M uoozara uchun savollar

/. Texnologiyabop konstruksiya deb qanday konstruksiyaga aytiladi?
2. Buyum (exnologiyabopligini (avstflovchi ko 'rsatkh hlar qaysi 

DASHarda berilgan?
.1 Buyum u,xnologiyülx)pliginibaholashniny, qaysi usullari ko ‘prxxj tarqafaan?

6.2-MA VZJ. BIJYIJMNING TEXNOIXXJIYABOPMGINI 
BAHOLAS1I

O'quv maqsadi. 1 alabalarda buyum konstruksiyalarini fexno- 
logiyabopligini baholash to ‘g ‘risida tushuchalar berish, arzon va 
texnologiyabop konstruksiyalarni yaratish haqidagi bilim va 
ko ‘nikmalami shakllantirish.



6 .2 .1 . Buyum konstruksiyasining (exnologiyabopligini 
baholash i s i l l a r i

Buyum  konstruks iyas in ing  tex n o lo g iy ab o p l ig in i  baho lash  
deganda. un ing  xususiyatlarini butunJay yoki a lo h id a  ko'riluvchi 
BK1 b aniqlash ketm a-ketligini o ‘z ichiga o luvclii  o ‘/ a ro  bo g 'lan -  
gan  ladbirlar k om pleks i  nazarda  tu tilad i,  m a z k u r  buyumrting 
aniqlangan xususiyatlarini laqqoslash u ch u n  n a ’m u n a  sifalida qabul 
qilingan buyum konstruksiyasining xususiyatlari  bilan laqqoslash 
va laqqoslash natijalarini ishlab chiqiluvchi b u y u in  konstruksiyasini 
lakomillashlirish b o 'y ch a  boshqaruvchi y cc h im la r  qabul qilish 
u ch u n  qo 'llash m um  к in bo 'lgan shaklda taq d im  clish tushuniladi.

QoTlaniluvchi usullarga bog‘liq h o ld a  B K T b  sil'atli va sonli 
baholashlarga farqlanadi.

B K T b ni sifalii baho lash  m u h a n d is l ik  k o ‘r u \ i  usu llarida  
baholashga asoslangan  va B K Tb yuqori da ra jas iga  crishish u ch u n  
alohida konstruktiv va texnologik bdgilari  b o 'y ich a  oTkaziladi.

U  qoidaga ko‘ra sonli baho lashdan  o ld in  о Ч к а /ilishi kerak, 
b iroq loyihalasfming h am m a  bosqichlarida u bilan dcyarh m os 
kdadi.

Silalli baholasliga buyum ni bitta ijro  e t i lgan in i yoki barcha 
ijrolaming to ’p lam in i ro 'b a ro ' qilish m u m k in .

Buyum  konstruksiyasini bitta ijro c t i lg an in in g  sifatini b ah o 
lash («Yaxshi - y o m on* . «Kuxsal e ti lad i  - ruxsat etilmaydi», 
«Qulay - qulay cm as  « va h o k a /o ) ,  un ing  l iK T b  ishlab chiqarish , 
ckspluatatsiya qilish va la ’m irlashlarning asos iy  talablariga m os 
kclishining lalilili asosida beriladi.

Loyihalash ja rayon ida  buyum larni konstruk tiv  ijro c tilgan- 
larining variantlarini taqqoslashda sifalli b ah o lash .  ko‘p incha ijro 
etilganlarning yaxslii variantini tanlab olishga yoki ham m a taqqos- 
lanuvchi varianllar B K T b ko‘rsatkichlarming sonli m iqdorini an iq 
lash m aqsadga m uvotiqhgini 0 ‘rna tish  im k o n iy a t in i  bcradi.

BKTb sonli laqqoslash m uhandis lik  — hisoblaslilar usullariga 
asoslangan, u n in g  yo rdam ida  loy iha lanuvch i yangi buyum  Ky 
B K Tb k o ‘rsa tk ich in ing  son m iqdorini va b u y u m  konstruksiyasini



taq q o sb sh  i ic h u n  baza  sifaúda gabi.il etilgan tegishli ko 'rsalkichi 
ni hisoblash y o 'l i  h ilan taqqoslanaili.

B K T b  so n l i  b a h o la s h n in g  na t i ja s i  b o 'l ib ,  buyum  kons 
truksiyasini takom illash tir ish  b o 'y icha  yechin i qabul qilish u ch u n  
maqsadli tunksiya Z  va UKTb ta 'm in lash  algoritmini shakLlanürish 
hisoblanadi.

H K T b  a b s o lu t .  n isbiy  va b irm arla lik  baho lash  usullarin i 
qo 'llash k o 'p ro q  tarqa lgan . y a ’ni m os  ravishda B K I b  absolut, 
taqqoslovehi (d a ra ja )  va bit m ar la l ik  k o 'r sa tk ich n i  h isoblash 
natijasi b o 'y ie h a  bajariluvchi baholash:

k ) ;

Kb K J K , :

\ K ! / / v .  K . i :  A K “ / 1  Ku ¡-

B K T h t a ’m in lo v o h i  maqsadli funksiya X .  X ‘p va Z p 
ko'riluvehi h o lla r  u ch u n  uni sonli baho lash  tegishlicha ko ri- 
nishlarga oga:

K . > : k u > i ; a k  ' > o ; a k  “ > o  ■

Huyum  kons.lruksiyasining isfilab ch iq ish  ja rayon ida  va sonli 
baholashda B K T b  n ing  har xil ko 'rsa tk ichlari i s h b l ib d i .  K o ‘r- 
satkiehlar noi.n larin i va u b m in g  an iq lash  usullarini buyum ning  
ko'nnishiga, is lüab  chiqarish turiga hanida  konstniklorlik hu jjatbm i 
ishlab ch iq ish  bosqichlariga bogLliq liolda o 'rnatilad i.  Tcxnolo  
g jyabophk k o 'r sa tk ich la r in i  tanlasli D A S T  14.201-83 talablarini 
hisobga o ig an  h o ld a  olib  boriladi. Bu ye lda  ko rsatkichlai soni 
n iin im .il ,  a n im o  texno log iyabop likn i b ah o lash  u c h u n  ycta il i  
boTishi /aru r .

B K T h k o 'r s a lk ic h h r i  dastlabki belgisiga bog 'l iq  holda kofcri- 
nishlarga b o 'l inad i .  U b m i n g  barcha tur va ko'rimshlarini quyidagi 
g iuuli ko 'r sa tk ich la rg a  b i ib sh lir ish  n ium kin :

1) huyum  konslruksiyasin ing toxnologiyabopligini texnologik 
ratsionalligi, u n in g  aniqligi va m urakkabligi b ah o b n a d i ;



2) buyum  konstruksiyasining m ero s  b o 'i ib  o ’tishligi. k o n s -  
truksiyada aJmasJnirilishi va unifikatsiyalashtirilgan detal va q ism lam j 
qo 'llash n ium kinlig i darajasini baholash ;

3) buy u m n in g  resurssig‘imligi (B K T b  iii hitta yoki bir n e c h ta  
sohalar bo 'y icha nam oyon bo’lishi bo‘yicha), material hajimligini, 
serm ehnallig in i .  energiyasig 'im ligini, tannarx in i  baliolash;

4) ish lab chiqarislidagi BKTb;
5) ekspluala tsiya qilishdagi B K T b;
6) la 'm ir lashdag i  BKTb;
7) u m u m iy  BKTb.
Birinchi g u ruh  ko 'rsatkichlarga m asa lan ; buyum k o n s tru k -  

s iyasin ing m urakkab lik  koeff i ts ien ti ,  y ig 'i luvchan lig i .  x iz n ia t  
ko'rsatish joyining qulayligi. nazoralgayaroqliligi va boshqalar kiradi.

Ikkinchi guruh ko‘rsatkichlar b o i i b  quyidagi koeffitsicntlar: 
buyum konstruksiyasining yangiligi; unifikatsiyalashtirilgan yoki 
s tandartlashtirilgan buyum ni tashkil e tuvchi qismlarini (de ta l  va 
yig 'm a birliklar) qabul qiüsh m um kinlig in j;  unifikatsiyalaslitirilgan 
deta llar  konstuk tiv  e k m e u l la r in i  ( rezba la r .  galtellar, faskalar.  
y o ’niqlar. tesh ik lar  va sh. o ’x.) q o kllaniluvchanligi;  b u y u m d a  
m a tc r ia l la rn i  qok llan iluvchan lig i;  k o n s tru k t iv  iiro  e l i lg a n in i  
t ip lash lir ish  va boshqalar h isoblanadi.

I Jch in ch i  gu ruh  ko 'rsa tk ich lar u m u m iy  kompleks yoki h u s u -  
siy yakka resurs hajmiylikni aks e tt irad i,  y a ’ni buyum k o n s tru k -  
siyasida m a’lum ko‘rinishdagi resurslar sarilarini imijassaiiilashganligini

2-jadval.

D eta l koustruksiya.sininiiiK lexnologiyahoplik  (l)K T b) ko'rsa(kicblari

t / r K o'rs.H iLich I liso b la sh  (o rn iu lasi

Asosiy k o 'r s a tk ic h la r

1 D e ta lu i tayyorlash  

se rn ie lin a ilig i

n

K  ^ é^dbi , b u iitia : n m a rs h r ii t  b o ’y ic h a
- -i

m ia lla r so n i; t ̂  -  i-a m a l d o n ab ay  vaqti, s.



2 Det.”J  tay y o rlasb n in g  
le 'a io lo g ik  tan n a rx i

C'tl M  \ 3 j  i U  - b u n d a  N1, aso iy  m ite -  

r ia lla r narx i (ch iq in d ila rs iz ): asosiy  ishch ilar- 

n in g  isli Imqqi; 11 sex sarlla ri.

3
D eta ln i tay vorlash  

se rm ek n a tlig i 
b o 'y ich a  tex no log iya- 

boplik  darajasi

K d s t  ?'VVJ/J1.V: ,b im d a :  7'.w d e ta ln i lay y o r

lash  yangi variant i se rm eh n a tlig i; 1'^ d e ta ln i 

tay yorlash  ba/.aviy v a r ia n lin in g  scrm clin a llig i, s.

4 D eta ln i tay yorlasb  
lajinarx i b o ’y icha  
texnolog iyaboplik  

d a ra jas i

Kdtea ( 'dfi • b u n d a :  ( J>; d e ta in in g  

yangi va rian iin i tex no log ik  tan n a rx i; ('dllr d e ta l- 
n i tay y o rla sh  b a /a v iy  v a r ia n l in in g  tex n o lo g ik  

ta n n a rx i (so ‘m ).

Q o 's h im c h a  k o 'rsa ik ic lila r

I D e ta in in g  u liish li 
se rm ehnatlik  
k o effits iy en ti

K  ui., r dU3 ! M  A , bu n d a : 7 ^  de ta in ing  um u- 

m iv  se rm eh n a tlie i; ( '4tbt d e ta in in g  m assasi. kG .

2 D e ta in in g  u h ish li 
texno log ik  tan n a rx i 

k o e ffits iy en ti

K  Ui.u ( 'd.t i M d • b'>nda: ( ' d . deta in ing  tan 

n arx i: M d d e ta in in g  m assasi. k G .

3 M ateria l ish lalish  

k o efftts ien ti

A' A / , / A / . ,  bu n d a : M.  d e ta l m assasi.tfl.l Cl . J
k G : Mx de ta l lan av o rin in g  m assasi, kG .

4 D etalga  ishlov berish  

an iq lig i k o e ffu s iy en li

Z<t.a 1 ̂  - ishlov berish- 

d a  an iq lik  darajasi a so slan m ag an  o 'lc h a m h r  soni: 

1 ko. ish lanishi kerak  b o 'lg an  o lch am la rn in g  

im iu m iy  soni.

5 Y u /a n in g  o 'r ta e h a  

g a d ir -b u d n r l ig i

k
R a  ) A" . b u n d a : Ra. i-yu /.a  g ad ir 

i

-b n d n rlig i; k detal y u /a Ja r in in g  soni.

6
k o n siru k siy a

e le m e n tla r in in g
un ifikat.siyalash

k o e ilits iy e n ti

N . i , ,  • '* '* ,.«  • b u n d a : S kM t de ta in in g  
u n iftk a ls iy a las litirilg an  k o n s tn ik liv  e le n ien tla ri-  

n in g  son i; N kj, u de ta l k o n stru k tiv  e le m en l-  

la r in in g  uraum iy  soni.

uaty

Izoh. T ex n o lo g ik  ta n n a rx n i  h iso b lash d a  s a r t la rn in g  ta q a t o / .g a ru v c h a r  

alari hisobga o lin ad i.



bildiradi. liu, masalan. b u y u m n in g  um u m iy ,  s truk lu ra li .  ulushli 
va J i i s b iy  sermchnatligi (m atcria lhajm lig i,  cncrgiyahajm lig i va shu  
o ‘x s h a s h la r ) ,  r e s u r s h a jm l ik n in g  k o ' r s a t k i c h l a r i ,  k o ‘p in c h a  
rcsurslar sarllarini (m chnal m ater ia lla r ,  cncrgiyalar, va boshqalar)
11 yoki boshqa  n am o y o n  b o ' l i s h i  m iqyos ida  a n iq la s h  u c h u n  
ishlatiladi.

HK. I b kti 'rsaíkichlari n a m o y o n  b o l i s h  m iqyoslari (4 , 5. 6 va
7 gu m h lar)  bo 'y icha , va h a m m a  n am o y o n  b o l i s h  m iqyoslari  (9 
guruh)  b o 'y icha  um um iy  l íK I 'b  ko 'r iluvchi n a m o y o n  b o 'l ish  
miqyoslarini hisobga oigan iiolda liiqal rcsurshajmlik ko 'rsa tkichlari 
hilan tashkil clilgan.

Ahainiyali bo 'y icha b ah o la sh  u ch u n  asosiy va q o 's h im c h a  
ko 'rsa tk ichlarga larqlanadi. Asosiy ko 'r sa tk ich la r  ÜK I b k im vchi 
ko 'p ro q  m u h im , cng e'liborli va qoidaga ko‘ra un i buUmligicha 
Übdalovchi xususiyallarini lavsillaydi. íiu buyum  serm ehnallig i ,  
materialhajimligi, encrgiyasig'imligi, tayyorlash m n d d a li  (eksplua- 
lalsiya qilish, ta 'm irlash),  tan n a rx i  h isoblanadi.

Q o 'sh im ch a  k o ‘rsa lkichlar b u y u m  konslruksiyasin ing  B K ’l'b 
nam oyon  bo'iishini alohida miqyosiga muvoíiq ravishda Icxnologik 
ratsionaüigini va mos bo 'lib  o 't ish l ig in i  lavsillaydi Q o 's h im c h a  
ko'rsalkichlar. loyihalash jarayonida BK Ib  asosiy ko 'rsa tk ich larin i  
kcynchalik  yaxshilash u ch u n  konslruksiyani sam a rali va m aqsad  
s;iri y o ‘nal1irilgan lakom illashlirish  im koniya lin i  bcrad i.  l iK T b  
baho lashdag i asosiy va q o \sh im e h a  k o Lrsa lk ich la rn i  h isob lash  
Ibrmnlalari 2-jadvalda kcllirilgan.

6.2.2. Konslruklorlik huijatlarning Icxnologik n a /o ra li

Icxnologik  nazorat deb. kons lm kto r lik  hu.ijatlarni tcxno lo -  
giyaboplik talablariga mos kclish in ing  m u h an d is l ik  tckshiruviga 
ayliladi.

K.onslruklorlik hujjallar b i lan  tayyorlash usullari va uslubla- 
rini ulam ing qo'llash kctma-kctligini rcglamcntlashlirmavdi. A nim o 
konslm ktorlik  hujiatlarda m av jud  bcrilganlar, u larn i tan lash  va 
qo 'llashga sc/ilarli darajada l a ’s ir  ko 'rsa tad i.  M asa lan ,  a g a r d c l a l



ch izm as id a  asosiyyozuv  «matcrial» grafasida kulrang cho 'yann ing  
q an d ay d ir  markasi ko 'rsa tiigan  ho'lsa, u nda  bu avlomatik  ravishda 
o ld in d a n  an iqlaydiki,  h in o b a r in ,  dotal tanavorini quym a usulda 
tayyorlasli kerak, u n in g  konkretlashtirilishi texnologik hujjatda 
qayd  q i l inad i,  ya’m  u m u m iy  holda tanavorn i tayyorlash texno- 
logiyasining konsepsiyasi dotal ch i /m as i  bilan oldindan aniqlangan 
va bu  yerda  texnolog uni o 'zgartirish  huquqiga cga emas.

S h u n in g  u ch u n  texnologik  va konstruktorlik hujfatlarni o 'zaro  
bogTash  va kelishtirish zarur.

I sh lab  chiqiJuvchi b u y u m n i  loyihalashning h a m m a  bosqieh- 
larida konstruktorlik hujjatlardagi texnologik talablami hisobga olish 
za ru r .  y a ’n i T3 ish lab  ch iq i lg u n g a  qadar bu ta lab la r  hisobga 
o l i n g a n i n i  k o n s t ru k to r  t o m o n id a n  to ' l a  h a jm d a  teksh ir ish ;  
texnologik nazorat qilish vazifasini lashkil etadi. Texnologik nazorat 
q i l ish  b i r  n e c h a  s h ak l la rg a  fa rq lan ad i :  i c h k i -k o n s t iu k to r l ik  
hu jja tla rn i  tekshirish. bu, ish lab  chiqish bilan shug 'u llanuvchi 
tashk ilo t  mutaxassislari to m o n id a n .  uni ishlab ch iq ish  vaqtida 
o ‘tkaz i lad i ;  ta sh q i-k o n s tru k to r l ik  hu jia tlam i tokshirish, zavod 
texno iog lar i  to m o n id a n  uni i s h l a b  chiq ish  ja rayon ida  o lk a z i la d i .  
u n d a  ish lab  ch iq i iuvch i  b u y u m  tayyorlan ish i k o 'z d a  iutiladi; 
kiruvchi-konstruktorlik  huiia tlam i tekshirish. tayyorlovclu korxona 
m utaxassis lari  to m o n id a n  ish ch i  loyihani tugallagandan  keyin 
o ‘tk a / i la d i ,  IT T  va b u y u m n i  keyinchalik tayyorlash uchun.

T e x n o lo g ik  n a z o ra t  na t i ja s in i  n az o ra tn i  o ' tk a z g a n  shaxs 
im zoiaydi.

Ish c h i  konstruktorlik  hujjatlarni ishlab ch iq ishn ing  h am m a 
bosq ich larida  texnologik n az o ra t  qilish asosini sifalli baholashning 
taqqos lash  usullari tashkil etiladi. U larning rnohiyati.  nazorat  
q ih n u v c ln  konstruktorlik  yech iin in i  é talon sifatida qabul q ilingan 
yechim  bilan solishtirishga oJib kelînadi. Bunday solishtirish asosida 
b i r in c h i  y aq in la sh ish d a  «yom onroq»  yoki «yaxshiroq» bahosi 
beriladi. Axborot yetarli b o ' lg an d a  bu baholash, baholash  tavsilo- 
l igacha  chuqurlashtir ilish i m u m k in ,  ya’ni «yaxshi», «yonion» yoki 
«ra ts iona l» ,  «nora ts ional* . Shun ingdek  u. bah o lash n in g  sonli 
e lem en tin i  o ‘z ichiga olishi m um kin .



E ta lo n  s ifa tida  l ip o v iy  y o k i  k o m p lek s  k o n s t ru k s iy a n in g  
buyum -ana log i  q o 'l lan ih d i .  B u y u m -ana log in i ,  q o id a  b o 'y ich a .  
seriyali ish lab  chiqarislidagi b u y u m la r  ic h id a n  ta n la b  o linadi.  
l ïu n d a  shunga  inlilish kerakki. tahlil q ilinuvchi b u y u m  va analog 
geometrik sliakli hamda o ’ichamlari bo‘yicha o 'xshash boTishi kerak. 
l ïu n in g  iloji b o 'lm asa ,  b a ’/ i  b ir  v az iy a t la rd a  f a q a l  a lo h id a  
elementlari bo'yiclia o 'xshashlikka ega bo'Igan analog tan lash  bilan 
chegaralanish  mumkin.

T ipov iy  va kompleks konstruksiyalar  tus liunchas i  T J  ishlab 
c h iq i s h d a  keng q o T la n i la d i .  T ip o v iy  k o n s t ru k s iy a  — bu 
b u y u m la rn in g  m aT u m  s in f  gu ru li i  vak il in ing  k o n s truks iyas i ,  
o V in in g  konsruktiv bajarilishi b o Lyicha eng y aq in  b o kladi.

K.omploks konstruksiya — bu buyum  (d e ta l ) Ia r  g u ru h in i  
sh u n d ay  birlashtiruvchi buyum  (dotal) konstruksiyasik i.  u lardan 
h a r  biri u  bilan bir xil shaklga, yuzalarga va bazalarga  ega.

T ipov iy  konstruksiyalarga t ipov iy  T.! kom plekslarga— guruhli 
TJ lar m os keladi. Loyihalash. o ld id an  u larning ay u an lig i  yoki 
o 'xsliashligi \ususiyallari bo 'y ic l ia  uyushtirilgan m a ’lum  guruh 
(sinllar) buyum lar uchun  k onstruk to r  prinsipal tay y o r  T J  ga 
cga bo iis lu / a  r i r va koiistruksiyani ishlab chiqishda bu yccliîmlarni 
liisobga olishi kerak, agar k o n s tru k to r  yangi b u y u m n i ,  uning 
tipov iy  yoki kompleksli konstruksiyasi bilan taq q o s la sh  natijasi 
bo 'y iclia  m aT um  sinf guruhga  kirsa, shu ishning o ‘z id ay o q  bu 
buyum ni texnologik loyihalaslm ing asosini an iq lagan  xususiyatini 
liisobga olish fakti, texnologik nazo ra t  qilislida yozib  qolishi zarur 
va shu buyum  tayyorlanishi kerak  boMgan korxona IT T  x i/m a tig a  
aytilishi kerak.

Texnologik  na/.oratni va ijro etilgan buyum  konstruksiyasin i,
un ing  m e'yoriy-texnologik talablari bilan taqqoslash  yo 'li  bilan 
h am  bajarish m um kin .  l ïu n d a y  m e ’yoriy h u jja t la rn i  qoTlash 
konstruks iya lash  jarayonin i soddalas l i t ir ish  i m k o n in i  beradi, 
clninki texnologik nazorat u c h u n  islichi konstruktorlik  huijallarni 
tayyorlab bergunga qadar b u y u m  konstruksiyasida u lardagi mavjud 
t e x n o lo g ik  n o rm a la r  va t a l a b l a r n i .  va s l i u n in g d e k  o ' t g a n  
tekshirishlaming t i / im lash tir i lgan  berilganlarini h a m d a  texnologik



n a z o ra t  o l ib  bo ruvch i  m u taxass is la rn ing  t ip o v iy  tavsiyalarin i 
h isobga  o l ish  im koniya tin i  beradi. Bundav sharo it larda , tanlab  
o l in g an  texno log ik  n a /o r a t  tashkil qilish m aqsadga iiiuvofiqdir. 
b u n d a  n a / o r a t  q i lu v c h i  m u ta x a s s i s la r .  t ip o v iy  y c c h im la rn i  
um uim ylash tir ish  va ti/imlashtirishlari zarur. I Jlarning taklif etuvchi 
texnologik  ш /oratida, bu  um um lashtir ish  qoida bo ’yicha birlashma 
yoki k o rx o n a  (texnologik talablarni birlamchi standartlashliruvchi) 
da ra ja s id a  tu r l i - tu m a n  qoM lanm a materiallai ko’r in ish ida  taqdim 
eliladi va texnologik nazoratn i  boshlagunga qadar konstruktorlarga 
m a T u m  qilinadi.

Buyum -anaJoglari  de ta in in g  ishchi chizm asi bilan taqqoslash, 
m a /k u r  b u yun i  konstruksiyasining texnologiyabopligini yaxshilasli 
m u m k in l ig in i  aniqlash  im k o n iy a lin i  beradi. T exnologik  na/.orat 
qilish ja ray o n id a  quyidagilarga e r ish ishgaharakat qilinadi:

1. lsh lanuvch i yuzalar o 'lch am la r in i  kichiklashtirishga, chunki 
bu, tayyorlash  se rm ehna tl ig in i  kamaytiradi:

2. D e ta l  konstruksiyasin ing bikurligini oshirishga, bunda  ko*p 
asb o b l i  iáh lov  berish , k o 'p  qirra li  asboblar  va yuqori  kesish 
re jim lavini qo 'llash  in ikon iya ti  paydo bo'ladi:

3. Y o rd am ch i  vaqlni kam aytirish  ucliun  keskich asboblarni 
y aq ia la sh ti r ish  va u /o q la sh t i r ish  qulayhgini t a ’minlashga;

4- A riqchalar (pazlar) ,  o ‘tuvchi yuzalar (tnasa lan , galle liar, 
s i l in d r  sirtlardagi faskalar) va kesuvchi asboblarning no m en k la -  
tu ra s in i  q isqartirish u c h u n  teshiklar o ’lcham larin i unilikatsiya- 
lasbga yoki m m im um ga keltirishga;

5. T an av o rn i  b a /a la sh  ishonchliligini va qulayligini ta niin- 
iashga. texnologik ham  da o ’lehov ba/alar birligi tamoyilini la niin- 
iashga.

D e ta in in g  texnologiyaboplig in i ta ’minlash b o ’y icha shu  va 
bo sh q a  ta lab lar  bajarilishini konstruktorlik  hujjatlarni texnologik 
n a z o ra t  q ilishda , texnolog d iq q a t  e 'tibor bilan tekshirib  ehiqishi 
kerak.

k o n s tm k s iy a n in g  texnologiyabopligini yaxshilasli natijasida 
m ex an ik  ishlov berish ja rayon la r in i  bajarish serniehnatlig ini va 
ta n n a r x m in g  pasayishiga er ish ish  m um kin . D e ta in ing  konstruk-



siyasini o'/iiartirish maqsatfea muvofiqligim va 2-jadvalda kd ti i ï lsan  
nishiy ko‘rsa tk id ila r  yordam i bilan h a in  o 'rn a t ish  m un ik in .

M uno/.a ra  uchun  sivoD ar

/. Huyum texnobgiyabopUgini asoxiy ko ‘rsaikichlari nim alar?
2. Kommtkiorlik hajjailarni texnobgik nazorati demanda nimam  

tushinasiz -
J. Chiynalarda lexnobgiyabop va lexnobgiyabop emas komtruksiya- 

lurga misoUar lefiiring.

T K S T L A R

1. Q an d ay  koiistruksiya texno log iyaboft deyiladi?
A. B u y u rn la rn i  tay y o r la sh d a g i  h a r  q a n d a y  k o n s i ru k s iy a la r ;
B. H u y u rn n i  la y y o r la sh ,  c k s p l u a t a t s iy a  q i l i sh .  t a ’r n i r l à s h d a  l iar  

t o m o n la m a  q u la y  b o 'Igan  k onsl ruksiya ;
D . M a s h in a la r  d d a l l a r in i r ig  konslruk.siyalari ;
E  B u y u rn n in g  ic h id a  yaxslii i sh layd igan  k o n s t ru k s iy a la r .
2. BK Tb rs bo 'lgan  ta labn i h d g ilo v tlii hosfc o n î l la rg a  qa.vsi o raü la r 

k iradi?
•V B u y u rn n in g  tashqi k o ‘rin ishi,  shakli va gab a r i t  o l d i a m l a r i :
B. B uy urn  d d a l l a r in in g s i ln t i  v a  k o n s l ru k t iv o M c h a m la r i ;
D . B uyu rn  an iqüg in i be lg i lovch i  k oY sa tk ich la r  v a g a t a r i t i ;
E. B u y u rn n in g  k o 'r in ish i .  ch iq a r i s l i  h a jm i ,  i s h la b  d i i q a r i s h  tu r i .
3 . D é la i konstruksiyasi tcxnologiyabopliK i (D K T b ) k o r s a lk i th la r i  

qaysila r?
■V Asosiy vaqo 's l i irnc lia ;
B. l ' r n u m i y ,  asosiy va q o s l i i r n d i a ;
D .  l / rn u rn iv  v a q o  sliinKha;
I; . Asosiy va umurniy.
4. D K T h oing asosiy  k o r s a tk ic k la r i  n e c h ta ?
A. 10; B. 4; D. 8; E. 2.
5. D K T hning  qo'shiiMcha k o 'rsa tk ic fc la ri n e c h ta ?
A. 7; B. 3; D. 12; E. 6.
6 . D K I b  ni yaxsh ilaskn ing  n c c h ta  y o i i  bo r?
A. 5; lî. l) :  D . 2; E. I I .
7. B K T h ni yaxsh ilask  n a tija s id a  n iraa la rg a  e r isk ila d i?
A  B uyurn  layyorlash se r rn d ina t l ig i  va tannarx i pasayishiga;



B. B uyutn detallarining sifati va aniqliktii oshishiga:
D . B uyum  ;uiiqligini belgilovcln ko ïsa tk ich lar kamayishiga;
1-:. B uyum ning korim shi, gabarit oMchamlarini to ‘g‘rilasliga.
8. D é la i la y y o rlash iiin g  tex u o lo g ik  ta m ia rx i qaysi b iri?

а. c„  ,w„ h H- »• c „ % i u  ;
n .  r „  - M a + 3Ü : ti. c a A/„ < K.

bob b o 'y ii  ha xu lo sa la r

l shbu bobdagi o ‘quv m aterialin i o‘/.lashtirgaiulan kevin talabalarda 
tnashinsozlik  tcxnologiyasi asoslarining taikibiy qismi bo‘lgan buyum  va 
detal konsti uksiyasini texnologiyaboplig ining asosiy va qo 'sh irnclia  
ko‘rsatkichlari to'g'risidagi asosiy tushunchalm ni o‘/lashtirib. uni baholash 
va yaxshiiash bo‘yicha nazariy liamda amaliy konikmalar sliakllantiriladi.

Iliu iy  in iia in ino lar

1. M am lakatim iz niashinaso/lik sanoatida b uunn  konstruksiyalariimig 
tcxnologjyabopligini yaxshiiash konstruksiyalari bo yicha tasuillarini tu/ish 
ishlarini davorn ettirish.

2. M am lakatim i/. konstruk to rlik  byurolarida ish lab  chiqiluvchi 
b uvum lam i yaratishda texjiologiyabop koiisiruksiy.'darni loyiiialashning 
zam onaviy usullarini v o lg a q o ‘yish.

R ilirila rn i in u s tak k a ra la sb  uchun  savollar

1. T exuologiyabop konslruksiya deganda qatulay konslruksiyani 
tushunasi/.?

2. Texuologiyabop va undav einas konstruksiyaga inisollar kclliring.
1. Buyum  Iexnologiyabopligiiîi baliolashning (|aysi usullari bor?
4. D etal konstruksiyasi texnologiyabopligining asosiy ko ‘rsatkichlari 

qaysilar?
5. D etal konstruksiyasi texnologiyabopligining qo shirncha ko‘rsat-

kichlariga ninialar kiradi?
б. B uyum  konstruksiyasining tcxnologiyabopligini baholashda nitna

bilan taqqoslanadi.
7. K onstruktorlik  hu jja tiarn ing  tcxnologik na/.orati tushunchasini

izohlang?
8. Texnologik na/orat qilish jarayonida nimalarga erishiladi?



Kichik guruhlarda isklask m bim topskiriqlar

1. Iaiabalar guruhi 5 ta kichik gumhlarga bo'Iinadi ( 1-bob, 1.7-rasm 
vaguruhlarga qarang). l ia r  Nr kichikgumh 1.7-rasmda belgihmgan detallar 
islichi ehi/rna variantlaridan birini texnologjyaboplikka tahlil qiljb o ‘/  
fikrva xutaangiziii bering. Detaining variant chwnasida Ix-rilgan umumiy 
aniqligiga qarab, har bir sirtga ishlov herish g 'adir-budurlik miqdorbrini 
o'maling va texnologiyaboplikning qaysi ko'rsatkiehlari bilan baholanishi 
rnunikinligini aniqlang.

DiHuiaiy gurukda bajariladigan topshiriq

Kichik guruhlarda topshiriqlar haiarilgaiidan kcyin o‘qituvchi rahbaiii«ida 
to‘g*ri bajarilganligj lahlil qilinadi.

2. Mashina va imktorlaming detallan koiisruksiyalaridan birini inustaqil 
ravishda texnologiyabopligini haholang.

M ustaqil isk topskiriqlari

1. Huvurn konst ruksiyasining texnologiyabopligi to ‘g'risida o'quv 
darsliklari. internet va boshqa manbalardan rn a lu m o t  yig‘ing va referat 
yo/ing.

2. Pog'anali vallar konstruksiyasining texnologiyabopligi to‘g'risida
о quv darsliklari. internet va boshqa manbalardan ma'lurnot vig'ing va 
reíd ;ii uviug.

3. Korpusli detallar konstruksiyasining texnologiyabopligi (o‘g‘risida 
o ‘quv darsliklari, internet va bosliqa manbalardan rna’lumot vig'ing va 
referai yo/ing.

4. I ishli g'ikliraklar konst ruksyalari texnologiyabopligi to‘g‘risida o ‘quv 
diusliklaii. internet va boshqa manbalardan ma'lurnot yig'ing va referat 
yo/ing.

5. Tirsak detallar konstmksiyalari texnologiyabopligi to'g'risida o ’quv 
darsliklari. internet va boshqa manbalardan ma luinot yig'ing va referat 
yo/ing.

Tayanch iboralar

I cxnolugiyahoplik, delal konstruksiyasining texnologiyabopligi, 
bnyiui kuMli икчуачишк te\iiologiyabo|iligi, konstruktorlik hujpl, Ьиушв 
analogi, sifatli baholash, sonli haholash, ahan iya ti bo'yicba baholash, 
asosiy korsatk ich lar, qo skimcha ko*rsatgicklar, texnologiyahoplikiii 
taklillask va yaxskilask.



VIL BOB. MK XA N I K  1SI1LOV B K R I S l l  U C H U N  
Q O S I I I M L A R

UM UM IY ()‘QIJV MAQSADIAR1

Ta'limiy. I a labalarda detallar sirtlariga moxanik ishlov berish 
u ch u n  q o 's l i im la rn i  hisoblash va tayinlash bo 'y icha na /ar iv  bilim. 
am aliy  h isoblash  va tayinlash k o 'n ikm ala r in i  shakllantirish.

Tarhiyaviy. T a l a b a l a r n in g  j a m o a d a ,  k ic li ik  g u ru h la r d a  
q o 's l i im la rn i  d e ta l la r  sirtlariga am aliy  va individual an iq lash  
qobiliyatlarini shakllantirish, kasbga bo 'lgan  qi/iqishlarini orttirish.

Rmjlantiruvchl lalab;ilarda q o ‘yim va qo 'shim  lo*g‘risida erkin 
ilkrlash va m ustaq il  ishlash qobiliyatlarini rivoilantirish.

IJmuiniy maMumot

T anavorlarga mexanik ishlov berib, konstniktorning c h i /m a d a  
ko 'isatgan detail o 'lchamlarini olish uchun bu o lcham larga  texnolog 
to m o n id a n  m a ’lum  m iqdorda  m a /k u r  detal aniqligini t a ’m inlash  
u c h u n  y e ta r l i  q a t l a m la r  qo'shilib. t a n a v o r la rn in g  d a s t lab k i  
o 'lch am la r i  an iq lan ad i  va natijada bu tanavorlar ch i /m a la r i  ishlab 
ehiqilib , h o m ak i  m ahstilo tlar tayyorlov sexlariga yoki boshqa 
/avodlarga  b u y u r tm a la r  beriladi.

Qo'shim ( q o ‘sh im cha  qa tlam -X ) d eb  h a r  qanday  deta in ing  
aniqligini ta 'm in la s h  uchun  yetarli va / a m r  bo 'lgan, lanavordan , 
mexanik ishlov berishda olib lash lanadigan  yoki plastik deform at - 
s iyalanadigan (zichlashtir iladigan) qatlam ga avtiladi.

Q o 's h im la r  joylashishiga qarab: s im m etr ik  va as im m etr ik  
qo 'shim larga (7 .1-rasm ); taynlanishi bo'yicha: texnologik o 'tuvlar- 
a royok i texnologik amallararo va um um iy  qo'shimlarga tarqlanadi.

( r tu v l a r a r o  (am alla raro) q o 'sh im  deb, bajarilavotgan o 'tu v  
(am a l)d a  o l ib  lash lan ad ig an  yoki z ich lash tir i lad igan  qatlam ga 
ayliladi ( 7 . 1- a, b rasmga qarang Z r / T lar). U tanavon iing  
oldingi texnologik o'tuvlari (amallari)da va h o /ir  bajarilgan texnologik



Z1 = 12

7. l-rasm. Q o'shim larniiiK  jo y la sh ish  sxcm asi:

o 'luv larda  (am a lla rda)  hosil bo 'lgan  o ic h a m la r in in g  ayrim asiga  
icng, ya 'n i,  / /  -  l) - d . . .r  J  n o n  i fin

IJm u m iy  q o 'sh im  deb lexnologik o ‘tuv lararo  yoki am a l la ra ro  
q o kshim larn ing  yig'indisiga ayliladi. I J m u m iy  qo\shini tanavor va 
dclal o T cham la rin ing  ayrimasiga Icng, y a 'n i

= / ,  +  / ,  +  . + / <  =D ,a„-
Bunda: / r Z 2....... /  — lexnologik  o ' lu v la r  yoki am allara  ro

qo'shimlar.
Bular ishlov berishda kcsish cbuqur lik lar i  / . f ga ic n g  

qilib. lanavor lardan  kcsjb lashlanadi vokj plastik de Jormalsivulíi
/ichlashliriladi.

7 1 - M A V Z M  Q CV SIIIM IA R N I 1I1SOBLAS1I USULLAW

O'quv maqsadi. Talabalarda detallar sirflarigo qo'shimhir 
(pripuski) tayinfash va hisoblash usullari ho 'vicha nazariy biüm  
va amaliy ko'nikmalarni shakllan/irish.

7.1 .1 . Q o ‘shimni am aliy-slatistik  tayinlash usuli

lanavorlarga  mexanik ishlov berib , konstruk to rn i c h i /m a d a  
bcrgan delai o 'lc l iam larin i  olish u c h u n  bu  o 'lcham la rga  Icxnolog 
lo m o n id an  m a ’lum m iqdorda m a /k u r  dc la l  aniqligini la 'm in la sh  
uchun vclarli miqdoixla qallam larqoN hib .  lanavorlam ing dasüabki



o 'lchamlari an iq lanad i  va natijada tanavorlam ing cli i /m alari  ishlah 
chiqiladi va l iom ak i m ah su lo l la r  layyorlov sexlariga yoki bosliqa 
zavodlarga b u y u r tm a la r  beriladi.

M ash inasoz likda  q o ‘shim larni aniq iaslm ing  amaliy-statistika 
usuli ki?ns q o ' l l a n i l a d i .  B u usu lda o ra l iq  q o 's h im la r ,  i lg 'o r  
zavodlarning ishlah ch iqarish  jarayonida ta jriba-kuzatishlar asosida 
olingan q o 'sh im la rn i  um um iylash lir ib  joy lash tir ilgan  m a 'lu m o t-  
no m a la r  yoki m e ’y o r iy  adab iyo tla r  ja d v a l la r id a n  o linadi.  Bu 
usu ln ing  k am ch il ig i  tcxno log ik  ja ra y o n la r  ish lah  ch iq ishn ing  
konkret sharo it in i  h isobga  o lm asdan  d e la l la rn ing  u yoki hu 
yuzalariga q o 's h im la r  tay in lanadi.  Y a’ni. u m u m iy  q o 'sh im la r  
ber ilgan  sh u  y u / a n i  ish lash  m arsh ru tin i  h iso b g a  o lm asd an ,  
oraliqlari csa tan a v o rn i  o 'rn a tu v  sxemasini va oldingi ishlovning 
xatoligini h isobga o lm a s d a n  tayinlangan boTadi. Q o 'sh im larn ing  
am aliy-statistik  m iq d o r i  k o 'p  hollarda o rtiqcha  olingan bo 'ladi.  
chunk i ular ishlov b e r ish n in g  shunday  sliaroitiga yo 'naltirilganki, 
ishga yaroqsiz  d e la l la r  h o ‘ltnasligi u c h u n  q o 's h im  eng katta  
m iqdorda bo 'l ish i  kerak degan lik ryuritilad i.  Q o 'sh im n in g ta y y o r  
miqdorini beruvehi. m e'yoriy jadvallarini tuzish usuli. texnologning 
do g m atik  r a v is h d a  q o 's h i m  tay in lash iga  m a jb u r  q iladi,  un i,  
am a l la rn i  b a ja r i sh  s h a ro i t in i  tah li l  q i l i s h d a n  va q o 's h im n i  
kamaytirish y o 'l in i  q id ir ib  top ishdan  cha lg 'i tad i.  Sliunga bog 'liq  
holda q o 'sh im la rn in g  m in im a l  m iqdorin i  topish  m asalasi paydo 
bo 'ladi,  bu esa ish lov  berishning qo 'sh iin larin i  ilmiy asoslangan 
aniqlash m asalasi liisohlanadi.

A m aliy -s ta tis t ik  u su ln i  rivojlantirib  borish  asosida  professor 
V.M. Kovan q o 'sh im la rn i  «Hisoblash-analitik» usuli tu taklil etgan.

7.1.2. Q o ‘shim larni «Hisoblash-analitik* usili

Q o'shim larni «Hisoblash-analitik» usulida aniqlashtihig asosini 
ko 'r ib  ch iqam iz .  B u usulga b inoan q o 's h im  m iqdori  shunday  
bo 'lishi kerakki, u n i  kesih olib tash langanda oldingi texnologik 
o 'tuvda  yoki a m a ld a  paydo  bo 'lgan  ishlov berish xatoligi va yuza



qatlam nuqsonlari. shuningdek shu  bajariluvchj o ‘tuvda yoki an ia lda  
paydo bo 'lgan  o 'rn a tu v  xaloliklari t o ‘g ‘rilanishi shart.

Q o 's h i m l a r m  a n iq la sh n in g  hu usu li ,  tex n o io g ik  a m a l l a r  
bajarilishining konkrct sharo it in i  h isobga olishga aso s lan g an .  U 
lexnoiogik jarayonlam ingyangisin i loyihalashda va m ayjudini tahlil 
qilishda m aterialiii lejash va m ex an ik  ishlov berislm ing s e rm e h -  
natliligini pasaytirish, m aterial ishlatish koeffiisientim  o sh i r i sh  
va arzon  m ah su lo t  olisli im kon iya tin i  beradi.

O ra liq  q o ’sliinilarning m in im a l  m iqdorin i  quyidagi orniHar 
amqlaydi.

1 i ~  sirt g-adir-bLKlurliklarining o 'r t a c h a  (yoki
m aksim al) balandligi oidingi o ‘tuvda yoki am alda  berilgan v u zag a  
ishlov ber ishdan  oJinadi. l i ir inch i  a m a ln i  bajarishda bu  m iq d o r  
dastlabki tanavoming tfCTOlmiqdori bo 'v icha olinadi. Ikkinchi am aln i  
bajarishda, birinchi amalda hosil bo* lgang‘adir-budurlik lar o l in ad i  
va h o k a /o .  R„ /m iqdor ishlov berish usuliga, rejimlariga va o id ing i  
ishlovning bajarUish sharoiliga b o g ‘liq.

2. T i - I  -sirtqi nuqsonli q a t la m  chuqurlig i .  o id ing i o ra l iq  
texnologik o ' tu v d an  yoki a m a ld a n  o l inad i.  Bu qatlam  m e ta l in in g  
asosiy s truk tuas idan  larq qiiadi. Hajariiuvchi o 'lu v d a  yoki a m a ld a  
uni to ‘la yoki q ism an  olib taslilash kerak b o ‘ladi. Kulrang c h o ‘y a n  
quym a tanavorlarin ing  sirtqi q a t lam la r i  qattiq  perlitii q o b iq d a n  
tashkil topgan  b o ’ladi, uning tashq i  qiyofasi k o 'p in c h a  q u y m a  
q o l ip la r  q u m la r in in g  i / la r ig a e g a .  R esk ieh  a sb o b n in g  y a x s h i  
ishlashiga sharoit  yaralish u ch im  bu qa t lam  birinchi o ' t u v d a y o q  
yoki am aldayoq  olib tashlanishi lozim. M ash ina lam ing  ko kp d c ta l-  
lari (m asa lan .  avtomobil dv ig a tc l la rm in g  taqsim lagich  va lla r i)  
oqartirilgan sirtqi qatlam hilari quyiladi. D etaining ycyilish tu rg 'u n -  
ligi xususiyalini oslurish m aqsad ida  u n g a  keyingi ishlov b e r ish la r -  
da, bu q a t lam n i im kom  boricha saq lashga  harakat qilish kerak.

PoTat pokovkalar va sh tam plangan  tanavorlar sirtqi qa t lam lari  
uglerodsizlangaii zona bilan tavsil lanadi.  Bu qa t lam ni toTa o l ib  
taslilash kerak, chunki u metall ch idam lil ig i  chegarasini va u n in g  
yaxshi (+ )  xususivatini pasaytiradi.



K esib  ishlash n a t i jas id a  sirtqi qatlamda parch in lan ish  zonasi 
p ay d o  bo 'ladi. Keyingi ish lov  bcrishlarda bu /o n a n i  saqiab  qolish 
m aqsadga  muvofiq, ch u n k i  u  dctallarning ycyilishga chidamliligini 
osh irad i va ko‘proq to / a  yuza otishga yordam beradi.

D eta lla rn ing  sirtqi q a t la m in i  toblashdan keyin ham  bu sirtqi 
q a t la m n i  m aksim al d a ra ja d a  saqiab qolish kerak. chunk i  uning 
h eb a h o  xususiyati, o lib  tash lanuvch i q o 'sh im  m iq d o r im  oshirish 
b i lan  t e /  pasayadi.

7.2-rasm da tan av o r  s irtq i qatlam ining sxem asi ko'rsatilgan. 
b u n d a  A—sirtqi q a l la m n i  kesib olib tash lanuvchi nuqson li  qismi. 
В — sirtqi qatlam ni olib  tash lanm aydigan  qismi, C — inetallning 
tab iiy  strukturasi.

3. pu — ish lan u v ch i  y u /a la rn in g  b a / a  yuza la rga  n isbatan  
fazoviy  o g 'ish i  (7 .2- d va 7 .2 -  a, b  rastillar). F azo  vi y og 'ishlarga: 
v tu lka lar ,  disk lar va g i lza la r  taiiavorlaridagi tashq i  yuzalar  va 
te s l i ik la rn in g  bir o ‘q l i  em as lig i ;  zinali vallar tan av o r la r id ag i  
z ina la rn ing  bazaviy b o ‘y in lariga  yoki m arkaziy teshiklar cliiziqlari 
b ir  o 'q l i  emasligi; t a n a v o m i  silindrik y u /a  bazav iy  o 'q ig a  yon 
y u zas in in g  n o p erp en d ik u la r l ig i;  korpusli de ta l la r  tanavorlaridagi 
i sh lan u v ch i  bazaviy y u za la rn in g  noparalle lüg i va ish lanuvchi 
h a m d a  bazav iy  e l e m e n t l a r n in g  o ‘za ro  h o la t la r in in g  boshqa  
x a to l ik b r i  kiradi.

7.2-rasm. T anavornm g sirtqi va ichki q a lh m la r  sxcmalari:
a — tas liq i s irt q a t la m i;  b — ic h k i s ir t q a tlam i; d — m in im a l q o ‘sh im n i 

h is o b la s h  sxem asi.



7.3- a rasnida vtulka tashq i  va icliki yu/,alarining bir o ‘qli 
emasligi pt , ni tcshikni yoknish u c h u n  ajratilgan qa t lam ga  ta 's i r in i  
tasvirlovchi sxem a ko'rsatilgan. V tulka oV in ing  lashqi (bazaviy) 
y u /a s i  b i lan  uch  quloqli o ' z a r o  m a r k a / l a s h u v c h i  p a l r o n g a  
m ailkam langan . Shtrixli c h i / i q  tesh ikka ishlov beriltslii kerak 
bo 'lgan  I) — d iam etrm  tavsillaydi: sxem adan  k o 'r in ib  lu ribd ik i.  
ya’ni d iam ctr  ucliun oraliq q o 's h im n i  tashkil e tuvchis i ,  2 p  jg a  
teng.

7.3-rasm. Ishlaiiuvchi s i i i la r  fazoviy og ‘ishlarioi qatlaia|>a 
ta'sirini ko 'rsa luvchi sxcma:

a — vtulka uch qulixjli p a t r o n d a ;  b — val m arkaz la r id a .

T an av o r  teshigining d iam e tr i  d  faqat shu tashkil e tu v ch in i  
hisobga olganda d -  D-2 p( , ga ten g  qilib olisli kcrak.

7..V b pasnuia qalinlasligan pog 'ana  b o ‘yinini b i r o ‘qlik emasligi 
p( , ni ( tanavorn ing  egilganligi nati jas ida) shu b o 'y in n i  y o ‘n ish  
u ch u n  qoldirilgan qo 's liim ga t a ’s ir in ing  sxem asi k o ‘rsa ti lgan .  
Oldingi holdagiga o ’xshagan oraJiq qa tlam ning  qo ’sh im ch a  tashkil 
etuvchisi bir o ‘qli emaslikni kom pensa ts iya lash  u ch u n  2 p , ga 
teng. ()V. navbatida. p j , ni lanavor « ‘lcham lari va egilganlik  Ap 
orqali taxm inaii ifodalash n ium kin. Egügan  o ‘qni siniq c h i / iq  bilan 
a lm ashlirib .  taxm inan  o lam i/:

/>, , 2 ( A e / L ) - I x , 

bunda: / .—tanavor u/unligi; lx — ishlaiiuvchi b o ‘yin o “rtasi kesim i- 
dan  eng yaqin tayanchgacha b o blgan masofa.



Fa/.oviy  o g 'ish la r ,  tan av o r la rn i  va m cxan ik  ishlov berish 
am a lla r in i  u o an iq  ba jar ilish idan  kelib chiqadi. M cxan ik  ishlov 
hcrishda .  tanavor xa lo lik la rin ing  kichiklashgan m iq d o rd a  nusxa- 
lan ib  oUishi o 'r in g a e g a  boTishi mumkin.

M atcrialning q o 'sh im  ko 'rinishida olib tashlanuvchi miqdoriga 
fa /o v iy  o g 'ish n in g  la ’siri va qabu l qilingan tanavorn ing  ba/alasli 
sxeniasiga bog'liq.

D isk  sinlidagi dcta llarn i mcxanik ishlasli m aqsadga  tnuvofiq 
bo 'Iadi. masal:m. sirtqi silindrik y u /a  ba/asida a w a l  tcshikni yoTiish 
(b ir  o 'q s i / l ik n i  y o 'qo tish  u ch u n ) ,  keyin csa Leshikning ba/asida 
s ir tq i  y u /a n i  ishlash. S ir tq i  y u /a n i  (sim délai u ch u n  nnih im  
b o ' lg a n )  teskari k e îm a -k e t l ik d a  ishlashda a n c h a  ko 'p  (hajnii 
b o ’y ich a)  m iqdorda  m ela ll  o lib  tashlanadi.

4. O Tria tuv xatoligi bajariluvchi o ’tuvda yoki am alda paydo 
boT adi.  O  rnatuv xato lig in ing  borligi lufayli, partiyadagi ham m a 
ta n a v o r la r  u c h u n  ish lan u v ch i  y u /a  das tgohda  bir xil ho la tn i  
egallam aydi.  Ish lanuvchi y u /a n in g  hosil lx>Tuvchi siljishi oraliq 
q o 'sh i in g a .  q o ’sh im clia  tashkil etuvchisi sifatida kirililib kom pcn- 
satsiyaianishi /a ru r .

O ra l iq  q o 'sh im n i  an iq la sh d a  o 'rn a tu v  xaloligi ish lanuvchi 
y u /a n i  siliish q iym atin i  tavsiflaydi. Bu siljish tanavorn i siqishda 
u n h ig  b a /a v iy  y u / a l a r in i n g  noan iq l ig i .  n io s la m a n i  tay an c h  
ek m e n t la r in i  noan iq  iayyorlanishi va yeyilishi nalijasida. tanavor 
larni a lohida o 'rnalis l ida  tekshirish xaloligi nalijasida sodir bo'Iadi. 
O ’rnaUiv xatoligi q iym atin i  yuqorida keltirilgan formulalar asosida 
konkre t  o ‘rnatuv sxem asi u c h u n  kiritish num ikin .

M in im a l  ora liq  q o 's h im n in g  um um iy  qiym ali Rzt 7 , p, , 
va c larni qo 'sh ish  orqali  a iüq lanad i (7.2- d rasm).

Fa/.oviy o g 'ish la rv a  o 'r n a tu v  xaloliklari veklor sifatida bo'lib. 
ular nafaqat qiymatga. balki yo'nalishlarga ham  ega bo'Iadi. Ularni 
q o 'sh ish  vektorlarni q o 'sh ish  qoidasi bo ’yïcha bajariladi.

Aylanuvchi lashcji va ichki vu/alarni ishlashda p. , va vektorlari 
xoh lagan  burchakli ho la tla rn i  egallashi m u m k in ,  buni o ld indan



ko 'r ib  hisobga olish im koniya tiga  ega em asm iz .  S h u n in g  u c h u n  
u b r n i  kvadrat i ld i/  usuli qo idas i  b o ‘yicha q o ‘sham iz:

! P,.i + et f yjnU *-£,2 •
S h u n d ay  qilib, mexanik ishiov berislining m in im a l  q o ‘sh im in i  

aniqlovchi quyidagi s lrukturaviy analitik  hisohlash fo rm u la la rn i  
o lam i/:  p r izm atik  detaining bir  to m o n i  yuzasiga h iso b lan u v ch i  
m in im a l  q o ’shim  ifodasi

: min (R Z. , 1 7i . ) ' ( « ! '  O -  (7-1)
prizm atik  detain ing q a ram a-q a rsh i  joy lashgan  yuza la riga  parallel 
ishiov berish uchun  qo 'sh im

‘ *.>1. (7-2)

tashqi yoki ichki ay lanm a y u z a b rg a  ishiov berishdagi q o 's h im

2^ ,nlin- 2 | ( Ä Z i i < 7 ; ] ) t. ^ M  ' V l -  (7-3)
Indekslar: indeks 1 — bajarilib  b o ‘lingan old ingi texnologik 

o 'tuvga yoki anialga tegishJi ekanligini bildiradi (birinehi texnologik 
o ‘tuv yoki am al bajarilishida tan av o r la r  bilan birga keladi);  indeks 
i ~  esa o 'rn a t ish  xatoligi u. belgisi, shu  bajarilayotgan texnologik  
o ' tu v y o k i  anialga legishli ekanlig in i  bildiradi.

Yuqorida keltirilgan fo rm u la la r  professor. V .M. K o v an n in g  
detal yu /a larn i m in im al q o ‘s h im b r in i  hisoblovchi asosiy  fo rm u 
la lari h isoblanadi. Bu fo rm ula la rda  am allar  bajarilishi sharo itiga  
qarab, u  yoki bu  tashkil e tuvchisi bo 'lm aslig i m u m k in .  M asa lan ,  
m arka/larga o'rnatilgan silindrik tanavorning tashqi sirtini ishlashda 
o 'rnatuv  xatoligini nolga teng qilib olish mumkin. B u hold a d iam elr  
uchun m inim al qo’shini formulasi quyidagi ko'rinishga ega bo'ladi:

2 ^ mi „ - 2 | ( / i Z | i i 7 ; . , ) t p (.1l. (7.4)

T esliik lam i pa tronda  su zu v ch i  ra/.vyortkalai bilan razvyort-  
kalashda va sidirgich asbob b i b n  sidirislida teshik  o 'q in in g  siljib 
qolishi h a m d a  fazoviy og"ishi t o ‘g 'r ib n m a y d i .  o ' r n a tu v  xatoligi 
esa bu holda o ‘nnga ega emas.



M inim al q o 'sh im  m iqdori  quyidagi formula bilan hisoblanadi,

2 Z nmil- 2 ( R Zi  (7 .5)

Silindrik  y u /a la rn i  supcrfin ishlash , silliqlash, polirovkalash, 
k o n iash  va ultraiinishlashda l'aqal vu/a lozaligining silalli bo'lishiga 
o rish ilad i va shu yu/.a g ‘ad ir-budurlig in ing  m iqdori  kamayliriladi. 
Hu ho ld  a m inim al q o 's h im  formulasi quyidagicha bo'ladi:

2 /  = 2 R ~  (7.6)f îlilli ^  i | * \ /
B o s h q a  h o la i la r  u c h u n  m in im a l  q o 's h im  (q a l l a m ) la r n i  

h i s o b ia s h  l 'onm ilaJari m a s h in a s o / l ik  icxno log i  m a ' lu m o l id a  
k d l i r i lg a n .

Mu n o /a r a  uclum  savollar

1. AmaUararo yoki o'tuvlaroro qo'shimlar ntmaga kcrak ?
2. (Jo'shtmlarm amqlashning qaysi usullanm bilasiz.?
.1 Professor V.M. Kovan qanday usutni va qaysi omillarni taklif 

qilgan ?
4. Qo'shimni «Ilisoblash-analilik» usulini qo'Uash nimani iejash 

imkonini bcradi?

7.2-MAV/U. DKTALNING Q O 'SIHM LA RIN I v a  
Q O Y IM IA K 1N 1 ANIQIASII

O 'quv maqsadi. l'alabalarda dctaUar sirt/ariga sozjangan 
dûs/gohda ishlov berishda oraliq qo‘shimlarm va qo'yimlarni aniq- 
tosh xaritalarini va sxemalorini luzish b<>‘yicha bi/im. ko'nikma 
hamda malakalarni shakllantirish.

7 .2 .1 . Tanavorning oraliq qoShiinlarmi va oxir^i 
» ‘Ichamlarini aniqlash

O ra liq  qo 'sh im larn i  h isoblash  asosida lanavorn ing  h am m a  
lexn.ologik oMuvlari yoki ora liq  am allari bo 'y icha layyor dctaldan 
b o s h la b ,  lo  d as t lab k i  lan av o r ig a c h a  lan av o rn in g  chcgarav iy  
o ' ic h a m la r i  aniqlanadi.



D a st lab k i  s o / l a n g a n  d a s tg o h d a  bir o ' tu v l i  i s h lo v  bc r ish d a ,  
kesish kuclii ta 's i r id an  tcx no log ik  t i / im  c le m c n t la r in in g  elastik  
d e fo rm a ls iy a la n is l i i  n a t i j a s i d a  n u s x a l a n i s h  h o d i s a s i  s o d i r  
b o fcladi.

7.4-rasm. So/laugaii dastgobda ishlov bcrishda, oraliq  miuimal 
va laaksiiaal qo 'shimlarui aniqlash sxeinasi.

B undan  quyidagi xulosa kelib chiqadi. y a ’n i tan av o rn in g  cng 
kichik chcgaraviy oT cham i atahi ga ishlov b erg an d a  (7.4- rasm), 
u sh lanuvch i  o ' lc h a m  bmin h a m  sliu iúngdek  c n g  k ich ik  bo 'l ib  
ch iqadi.  tanavorniiig cng  ka t la  o 'leh am i <7iiiax ga ish lov  berganda 
ushlanuvchi o 'lch am  bi¡uix h am  eng  katta bo ’lib lay y odanad i .

Bu sharoitda o ia l iq  m in in ia l  q o ksh in in ing  o ld in ro q  olingan 
qiymati quyidagi ayrinia kabi aniqlanadi:

^ i m i n  ^ m i n  ^min  '

Eng katta yoki m aksim al q o 'sh im

^max m̂nx '

S x e m a d a g i l a r n i  h i s o b g a  o l ib ,  y a ’n i 

^max ^mm ' 1 . lardan quyidagilarni olami/.:

^  >111« înin f ^min d
yoki

.̂max í̂inin  ̂ t  ̂d »
bunda: 7' — tanavor o ’lcham in ing  qo 'yinii: 
de ta i  o ’Icham ining qo 'y im i.

(7.7)

(7.8)

‘̂ max £ÍII«II : 7; va

(7.9)

— bajariluvchi



T ex n o lo g ik  tiz im ning  moyilligi M/„, kesish kuclii Pv ning. 
kesish c h u q u r l ig i  t n ing  o 'z g a r ish ig a  bog 'liqligini h isobga  olib 
p ro fessor D C .  Aliqulovning tak l if  e tg an  ifodasi

4™ , - z , min + j; wa .\p y . (7.10)

«S in o v  yurish  va o 'lch ash  usuli» uchun  esa

* , „ « - 4  =»„-*?;■ ' >
D e ia l  q o 4y im i l'd= Â  ni h isoblash  u ch u n  (2.31). (2.32) va 

(2 .33) i fo d a la rn i  qo 'l lashni lavsiya etam iz, uning natijasi turli 
dastgo li la r  u c h u n  turlicha  bolishi m um kin .  Av — qold iq  kesish 
chuqurlig i:

•V ” An.max " 3Vmin " <̂/. m ix ” ^  nun  ̂d -

7 .5 - r a s n u i a  m iso l  s i fa t id a  ta n a v o r la rn i  o ra liq  va oxirg i  
o ' l c h a m la r i  u c h u n  oraliq q o ‘sh im la r  h am d a  qo 'y im lar  jovlashish 
sxemr.uari ko“rsatilgan. Tashqi silindrik yuzaga qora, toza va yupqa 
y o 'n ish  in a rsh ru ti  b o fcyicha ishlov bcriladi (7.5- a rasm). S xem ani 
lu z ish d a .  b ir in ch i  bo 'l ib  konslruk to r  ch izm asida  berilgan tayyor 
deta in ing  3- texnologik o ‘tuv (arna l)dan  hosil bo 'luvchi va 
^ 3iiwv ch eg a rav iy  o ' lcham la ri .  ya ’ni y u p q a  ishlovdan hosil  bo 'lgan  
o ' lc h a m la r i  belgilanadi.

T av y o r  de ta in in g  eng kich ik  o 'lch am ig a  yupqa yo 'n ish  amali 
u ch u n  X, . -m in im a l  q o 's h im n i  belgilaymiz va toza ishlov beril-

J  n u l l  1 ^  J • I •

g an d an  keyingi tanavorning m in im al o 'lcham i d2mm ni belgilaynnz.
T a n a v o rn in g  qora yo 'n ishdan  keyingi eng kichik o 'lch am i d )min 

ni bclftilash u c h u n  dimhi o ' lch am g a ,  toza yo 'n ish  u ch u n  hisob 
lan g an  Zlmh -m in im a l  q o 'sh im n i  qo 's l i im cha  qilib lx.'lgilaymiz.

O x irg i  ta n a v o rn in g  eng k ich ik  chegarav iy  o ' l c h a m i  I \ min ni 
c n i q a r i s h  u c h u n ,  d lmiB o ' l c h a m g a  q o r a  y o 'n i s h  u c h u n  
h i s o b la n g a n  m in im a l  q o 's h im  Z, miii n i  q o 's l i im c h a  q i lg an d an  
keyin  hos il  b o i a d i .

T ex n o lo g ik  o 'tuv lar  b o 'y ich a  tanavorn i eng katta cliegaraviy 
o 'lcham lari  dlimtx, d lmn\a  oxirgi i \  lar, tegishli m inim al chegaraviy



1

Tr
2

a) b)

7.5-rasm. So/Iaugan dastgofalarda isklashda texnologik o ‘tuvlar 
bo'yicba a - v s l  va h— vlulka tanavori oraliq qallainlari 
inaydonlarining va chcgaraviy oMckainlariniug sxcinasi.

o 'lcham iariga  texnlogik q o 'y im lar  J'r  '/' va / '  larni q o 'sh im ch a  
qilislidan olinadi.

K e l t i r i lg a n  s x e n i a d a n ,  i s l i lo v  b e r i s h  u c h u n  u m u m i y  
m in im a l  q o ‘sh im  / uinmm ni a n iq la s h  o s o n .  q ay s ik i  h a r c h a  
lex n o lo g ik  o ' l u v l a r  b o ‘y ic l ia  o r a l iq  m i n i m a l  q o ’sh im la rn i  
q o 'sh ish d an  o linadi va u m u m iy  m ak s im a l q o ‘sh im  / ¡ im nil), ham , 
shun ingdek . h a rch a  oraliq  m aksim al q o ’sh im la rn i  q o ksh ishdan  
hosil b o ‘ladi. Sxen iadan  ko’rinib turibdiki,  y a ’n i o ra liq  m aksim al 
q o ’sh im  qaysi bir oTuvni bajarish u c h u n  b o ‘lm as in  lan av o m in g  
oldingi o ‘tuv va bajariluvchi o ktuvdagi eng  ka tta  oM chamlarin ing 
ayirmasiga teng.

Q o kshim lar va q o kyinilar m ay d o n la r in in g  joylashishini ko‘rib 
chiqilgan sxemalari shunday  ishJov berish sharo it la r iga  tegishliki, 
q ae h o n  islilov berish  so / lan g an  d a s tg o h la rd a  bajarilib. oraliq  
qo’shimlar bilta o 'tuvda olib tashlanuvchi ho la t  u ch u n  xarakterlidir. 
Boshqa sharoitlar u ch u n  boshqacha  xulosalar  ch iq a r ish  m um kin . 
Vtulkada, am alla raro  q o 'sh im  va q o ‘y im la r  da ta i  tesliigi d ia -  
m elr idan  ayirish natijasida tanavorn ing  D, . va /), o ‘Ichamlari■' ^  i.min I.HWX
hosil bo 'ladi (7 .5 -b  rasm).



7 .2 .2 . T cx n o lo g ik  o ‘liiv iar bo 'y icha ishlov hcrish  va chegarav iy  
» ‘Ich au ila r  uchun  oraliq  qoS h irn larn i hisoblash ta rtih i

Tashqi va ichk i  y u /a la r  u ch u n  qo 'sh im larn ing  hisoblash lartibi 
(Izoh -b e lg is i /  raq am la r  ikkala liolat u ch u n .  *-shu belgi qo 'y ilgan  
raqam t'aqat ic h k i  y u /a la r  u ch u n )  quyidagilar:

1. I s h la n u v c h i  tanavor u ch u n  o 'r n a tu v  bazalar va ishlov 
berish texno log ik  m arsh ru ti  belgilansin.

2. H iso b la sh  xaritan ing  birinchi grafasiga. ish lanuvchi e le 
m en ta r  y u z a la r  va  h a r  bir e lem en ta r  y u /a la r  b o 'y ich a  ishlov 
berish tartib i yozilsin .

3. flzt ,, 7j p p. j, e., q iym atlari  xaritaiiing tegishli grafalariga 
yozilsi n.

4. H a n im a  texnologik  oTuvlar b o 'y ich a  ishlov berish u ch u n  
Z irdn q o ’sh im la rn in g  hisoblash m iqdorlar i  aniqlansin.

5. Oxirgi o ‘tuv  u ch u n  «hisoblanuvchi o 'lcham »  grafasiga, 
c h i /m a  b o ‘y icha  detain ing eng kicliik chegaraviy oTchami yo/ilsin.

5*. Oxirgi o ‘tuv u ch u n  «hisoblanuvchi oTcham » grafasiga, 
chiznia  b o 'y ich a  deta in ing  eng katta chegaraviy oTcham i yo/ilsin.

6 . O x ir id an  aw a lg i .  o ‘tuv u ch u n  hisoblanuvchi /„ain q o 'sh im  
ch izn ia  b o ‘y ic h a  eng kicliik chegaraviy o T ch am g a  qo'sliish yo*li 
bilan h isoblash  o T c h a m i  aniqlansin.

6*. O xirg idan  aw alg i,  oTuv uchun hisoblanuvchi qo 'sh im  
ch i /m a  bo 'y ich a  eng  katta chegaraviy o 'lcham idan  ayrish yo’li bilan 
hisoblash o T c l iam i aniqlansin .

7. H a r  b ir  a w a lg i  oTuv u ch u n  hisoblanuvchi o T ch am g a  
qo 'sh ish  yo 'li  b ilan  u n d an  keyin keluvchi oralici o ’tuvini hisoblash 
Zuujn q o 's h im n i  h isoblash  o ‘lchanilari ke tn ia-ke t aniqlansin.

7*. H a r  b ir  aw a lg i  oTuv u ch u n  hisoblanuvchi o T ch a m d an  
ayirish yo ‘li b i lan  u n d a n  keyin keluvchi aralash o 'tuvn i  hisoblash 
Z. . q o 's h im n i  h isoblash  oTcham lari  ke tm a-ket aniqlansin.UTIJJ1 1

8. H a m m a  texnologik  oTuvlar b o 'y ich a  kicliik chegaraviy 
o ' ich a m la r i  y o / i ls in ,  h isoblash oT cham larin i  oshirish yoTi bilan 
i 'larni yaxlitlab, h a r  bir oTuv u ch u n  o T cham  qo 'y im i qanday  
berilgan boTsa. o 'n l i  kasrni o ‘sha q iym atgacha  yaxlitlansin.



8*. H a m m a  lexnologik  o ‘tuvlar b o ‘y ich a  k a l ia  chegaraviy 
o ' ic h a m la r  yo /i ls in ,  h isoblash  o ' ich a m la r in i  kan iay lir ish  yo‘ii 
bilan u larn i yaxlitlab. h a r  b ir  o ' tu v  u c h u n  oM cham  qo 'y im i 
qanday  berilgan bo'Lsa. o ‘nJi kasmi o‘sha q iym atigacha yaxlitiaiisin.

9. Yaxlitlangan kichik chegaraviy o ‘icham ga q o V im n i  qo ‘shish 
yo'li bilan katta chegaraviy  o ' ic h a m la r  an iq lans in .

9*. Yaxlillangan kalia chegaraviy o ' i c h a m d a n  q o L\ m m i ayirish 
yo'li bilan kichik chegaraviy  o ' ich a m la r  an iq lan s in .

10. Q o s h im la rn in g  chegaraviy  q iy m atla r i  Z hnta eng katta 
chcgaraviv  o l c h a m la r n in g  ay irm asi kabi va /,min avvalgi va 
bajariluvchi o 'tuv la rn ing  eng kichik chegarav iy  oM chamlariniug 
ayirmasi kabi yo/ilsin .

10*. Q o 's lu m la rn in g  chegaraviy q iym atla r i  eng kichik
chegaraviy o 'ieham larin ing  ayirmasi kabi h a m d a  ...  bajariluvchi
ham d a  avvalgi oTuvJar en g  katta  ch e g a ra v iy  o ' i e h a m la r in in g  
ayirm asi kabi yo /ils in .

11. O ra l iq  q o M i im la m i  q o 's lu b .  va / „ . u m u r a i y  
q o 'sh im lar  aniqlansin .

12. Q o ‘sh im la r  va q o 'y im ia r  T ~ T v ayirmalarini 
taqqoslash yo 'li b ilan olib borilgan h iso b lash la r  t o ‘g ‘riligi tek- 
shirilsin. bu yerda oraliq  q o sh im la rn in g  ayirm asi oraliq o 'icham lar 
q o ’yimlarining ayirmasiga teng boMishi kerak. u m u m iy  q o ‘sh im - 
larning ayirmasi tanavor va layyor detal o 'Ich am lar i  qo 'yimlarining 
ayirmasiga leng bo'ladi.

¡zoh. H i s o b l a s h l a r d a  t a s h q i  y u / .a l a rn i  a l o h i d a  v a  i c h k i  y u / a l a r n i  
.alohida g u ru l i la sh t i r ish  m a q s a d g a m u v o f iq d i j .

Q o ‘sh im ni tajriba-statistik  usulda an iq la sh d a ,  texnolog uni, 
oV. tajribasiga tayan ib  ta rm o q la r  tavsiyalari jad v a lla r i  va m a ’lu- 
motlari b o ‘yicha layinlaydi.

M ittio/ara ucbim savollar

/ .  Qo :shim hisobtashning asosiy form utalarini k im la r  varaigan?
2. Qo'shimlar jadval itsulida qanday tartibda hisoblanadi? hohlab 

bering.



1. Q o 'shiiB  (pripusk) deh nim aga ayliladi?
A. Kesisli chuqurligiga;
B. Islilov beriladigan detai yu/asidan olingan maleriallar qatlamiga: 
D. Ishlov berish jarayonida aniqlikni la'miulasli ucliun sirtdan

olinuvchi yctarli(zaruriy) material qatlamiga;
R. Xossasi lx>‘yiclia asosiy material xovsasidan farqlanuvchi tanavor

vuzasidagi qatiarnga.
2. M in iiaa l qo ‘sbiin Zmm iniqdori qaysi n in iin iy  formula hu>uha

kisoManadi?

A p t >-b I 7 ¡; ! !<-■

O. R z :_l \ T  , 1 p t , i e . ;  I-- Rz-
3. Q o'sfaim ui ta jrih a -s ta tis tik  usulda auiqlasbda, lexnoloR uui

qanday tayinlaydi?
A  0 ‘zining ish Lajribasi asosida;
B. Shunga o‘xshash detallar qo‘shirnlaiitiing rniqdorlaridaji kelib- 

chiqib;
D. Tarmoqlar tavsiyalari jadvallari bo‘yidia;
1'.. l-onnula bo‘yicl»a hisoblash usulidaii.
4. D e ta lla rn i «Aniqlikka erishguncha ishlov berisb va o ‘kb ash *  

iisulida inaksiraal qo ‘shira Z hi laiqdorini qaysi formula b o y k b a  aniqlash

5. D eta lla r oMcbanilari «■Aniqliftiga avtoinatik erisbisb* usulida 
raaksiinal qo‘sbiin Z ^  laiqdoriui qaysi formula bo‘yieha aniqlaiiadi?

A Z mi n>7; ;  TV ^min -'/i

¿min ^d' ¿aún'
6. IJItrafinish va xonlash amalida minimal qo‘sb¡m qaysi 

qiyraat ho 'y irha auiqlanadi?

zarur?

A pt t 7;; B. r t \ R z ;

7. Val n a rk a /Ja rg a  o‘rnatilganda Zu[i qaysi q ijiaa t bo 'yicba 
aniqlanadi?

A (>. • 7;; B. 7’ » R z ;



8. Su/iivchi ra/vyorlka hilan tesbikka ishlov bcrtshda /  qaysi 
qiyiaat bo‘yicba aniqlanadi?

U&libu bobdagi o ‘quv materialini oV Jashlirgandan kjy in  talabalavda 
mashinsoz.lik texnologiyasi asoslari fa n in in g  asosiv  qisrni boTgan 
dctallarning lalab etilgan aniqlikdagi oMchainlarini va slmnga mos kc luve hi 
sirdar sifatini ta in in la sh  iichun vetarli (zaru r) lx>‘lg«in qo 'sb irn lam i va 
statistik tayinlash ham da hisoNash-analitik usullarini o ‘r:gamb. uni hisoblash 
va layinlash b o y ieh a  nazariy liarnda ainaliy ko 'n ikm alar shakllantiriladi.

1. M arnlakatiiniz mashina-sozlik sano a tid a  q o ‘llajitluvehi rnashm a, 
traktor va boshqa m exani/.inlar detallan sifatini ta ’m inlovclii qo 'shim lar 
iadvaJIari hainda m a'lum otuornalajini islilab chiqislmi davom eitirisli lozim.

2. M am laka tim iz  konstruk to rlik  va tcx n o lo g ik  b y u ro la rida  ish lab  
chiqihivchi buyuinlam i varatishda qo'sJiirn hainda qo 'y irn lam i hisoblash 
va tayinlashni /.ainonaviy F.HM larda bajarishni yo 'lg a  q o ‘visit kerak.

1. Q o‘slimi tushunchasiiii ta riflab bering.
2. Q o 'shiinlarni aniqlaslm ing qaiiday usullarini bilasiz?
3. Qo*shiinning tai kibiga qandav om illar kiradi? Izohtab bering.
4. «1 lisoblash-analitik» (professor V M K o v a n )  usulida hisoblashning 

mohiyati nim adan iborat?
5. Qo'shiiniii hisoblashriing asosiy forrnulalari qaysilar? Izolilab bering.
6. SozJangan dastgohlarda ishlov berishda m in im al va maksimaJ 

qo’shim larqanday aniqlanadi? Sxemada tusliuntiring.
7. O ‘tuvlararo (am allaran)) qo‘shimlar va q o 'y im la r sxernada qanday 

pylashtiriladi? M tsolda ko'rsating.
8. Ta&hqi va ichki yuzalarga qo‘shimlami hisoblash tartibi qaiiday?

1. Talabalar guruhin ing  h ar bir kicliik gu ruh i quyidagi belgilangan 
detallar 0 -b o b . 1.7-rasm ) ishchi chi/.ma va arnal variantlaridan biriga

B. 7; i R z ;
F-

5- hob bo'yicha xulosalar

flmiy ronamiBolar

Bilimlami iDustakkaialash uchua savollar

Kithik giiruhlarda isblash uckun topskiriqlar



taiabetilgari aniqlik, sirt g4adii-budutligin¡ la’rninlovdii qo'sliim va qoyirn  
rniqdorini h isoblab , hisoblasii xariiasiga kiriting. Q o sliim va qo'yirn 
mjqdorlarini ko‘rsaluvdii sxernasini (7.5- a va b rasmlardagi kali) chi/jng.

l  iBinniy guruhda hajariladigan topshiriq

Kiehikgurulilarda topshiriqlar bajarilgamlan keyin o‘qituvehi rahbarligida 
to 'g ‘ri bajarilganligj (alilil qilinadi.

1. M ashina va traktodam ing 4...5 ta алi.dlik dctalland.ui biriga mustaqil 
ravishda q o ‘shirn hisoblang. Hularni bajarish natijasida, kurs loyihasi va 
bitiruv islilarini bajaristi uchun baza yratiladi.

M ustaqil isb lopshiriqlari

1. Staiistik usulda qo ‘shim tayinlash to 'g ‘iisida o'quv darsliklari, itilcrtid 
va bosliqa rnanbalardan m a’lumol yig‘ing va referai yo/jiiy.

2. « ilisob lash-analitik*  usulida qo'sliim  hisoblasii to g 'r is id a  o 'quv 
darsliklari, in te rn e t va boshqa rnanbalardan rna lum ot yig'ing va referai 
yozing.

3. Q o‘sI]imlarni kom pyutyerda hisoblasii usullari to ‘g4risida o ‘quv 
darsliklari, in te rn e t va boshqa rnanbalardan rna 'lu rnot v ig in g  va rcfcr.it 
yozing.

4. Pog‘onali vallar tashqi sirtlariga q o 'sh im  hisoblasii va tayinlash 
to ‘g‘risida o ‘quv darsliklari, in ternet va boshqa rnanbalardan m a lu rn o t 
yig‘ing va referai yo/ing.

5. Tirsak turkurnidagi detallar sirtlariga q o sh im  hisoblasii va tayinlash 
to ‘g‘risida o 'q u v  darsliklari, in ternet va boshqa rnanbalardan rna 'lu rnot 
yig'ing va referat yozing.

Tayancfa iboralar

Qo'shnn, «‘tuvlararo yoki anallararo qo’sbiin, minimal yoki raaksiinai 
qo'sbiiH. qo'shimlarni «Statistik» usulda aniqlash, qoshimni tashkil etuvebi 
asosiy oniillaii, qo'sfaiielarni «Aualitik-hisoMash» usulida aniqhsh. nuqsoiili 
sirt cbiiqurligi, fa/oviy OR*ish, minimal qo'shimni hisoMashniug asosiy 
fo rn u la la ri, m aksiiaal qo'sbim ning asosiy formulas!, hisoblangan 
qoShimiiiuK to‘R4riligiiii lekshirish, qo'sbiinni hisoblasb larlihi, qo'shimlarni 
hisoblasb xaritasi.



Vill. BOB. TANAVORLARGA 1S1ILOV BK1S1I 
AMALLARIN1 TASHKIL Q1LISH

UM DM IY O 'Q UV M A Q SA D IA R I

Ta’limiy. Talabalarda  tanavorlarga islilov berish a m a lh r in i  
tashkil qilish var ian lla ri  to 'g ris ida  m a ’lu m o t  berib. o p t im a l  
variantlarini tanlash bo ‘yicha bilim va k o ‘n ikm alarn i shaklhntir ish .

Tarhiyaviy. Talabalam ing jam oada .  kichik guruhlarda am al 
larni tashkil qilisli bo 'yiclia am aliy  va ind iv idua l  aniqlash q o b i -  
liyatlarini shakllantirish, kasbga b o i g a n  qiziq ishlarm i orttirish.

Rivojlantiruvchi. Talabalarda a n u l l a r n i  tashkil d i s h  to kg ‘r i -  
sida cikin fikrlash va muslaqil ishlash qobiliya tla rin i  rivoilantirish.

Ycchiluvchi asosiy niasalalar

Tanavorlarga mexanik ishlov bcrish amallaritii  ishlab eh iq ish  
bosqichida quyidagi masalalar ycchitadi:

1. Am allarn ing  ratsional strukturasi an iq lan ad i .  a m a lb r n in g  
o 'tuvlarin i yoki m azm unin i  tuzish. bajar ish  ketm a-kctlig in i  va 
vaqt birligida o ‘rindoslilash n ium kinlig iga im k o n  beradi.

2. T exnologik  jiliozlash vositaiari (T JV ) lan lanadi.
1  A m alning bajarishni m exanizatsiya lash  va avtomatlashtirish  

vositaiari (m asa la n ,  uskuna m oduli  a n iq la n a d i ) ,  tan av o r ia rn i  
ko 'chirish u c h u n  transport qurilm alari b ilan  birgalikda tan lanad i.

4. Kesish rejimlari hisoblanadi va tayinianadi.
5. Vaqt m e ’yorlari aniqlanadi.
(\ So/lash  o 'lcham lari  o 'rnatiladi va so / la sh  sxemalari tu / ilad i.
A m allarni tuzish ko 'p  variantli m asa la  (b irgina am aln ing  b ir  

ncchta varian tin i  tuzish  m um kin) .  M u m k in  b o ’lgaii v a n a n t la r  
luiumdorligi va taunaixi lx>‘yicha bahobnadi.  Amalni ishlab chiqishda 
uni bajarish vaqtini kamaytirishga haraka t  qilinadi. Oqimli usu lda  
ishlashda m ah su to t  birligini tayyorlash vaq tin i  oqim li l in iyani 
berilgan unum dorlig i  ishlab ch iqarish  takti bilan bogMangan.



O'quv maqsadi. 1 alaba farda hir о ‘rinli amallami tashkil qilish 
usullari ho ‘yicha hilim va ko'nikmalarni shakllanitrish

8.1.1. TiUiavorlarga mcxanik ishlov bcrish amallarini 
tMzish, sxcmaJarini tanlash

M cxaiiik  i s h lo v  b cr ish  am allar  s t ru k tu ra s i  tcxnologik  va 
yordam ehi o 'tuv lar  so n i  va bajarish ketma-kctligi bilan aniqlanadi. 
Amalga b irlash tiriluvchi 0‘tuvlar soni ishlab ch iqarish  seriyasiga, 
ch iqarish  tak tiga  b o g ‘liq  va o 'tuvlarni konsentra ts iya lash  yoki 
diiTerentsiatsiyalash darajasin i tavsiflaydi.

Amallorni differensatsiyalash va konsentratsiyalash darajasi 
ishlab chiqarishningseriyasiga bog'liq. Yakka va mayda seriyali ishlab 
c h iq a r i sh d a  T J  u c h u n  o ‘tuv larm  k o n scn ra ts iy a la sh  tam oy ili  
bo'yicha luzilgan am allar  xarakterlidir. Yirik va og‘ir mashinaso/iikda 
tashib o ‘tkaziluvchi dastgohlarn i q o ‘Uab T J  xuddi shu prinsip
bo 'yicha tuziladi.

Yirik seriyali va o m m av iy  ishlab ch iqarish  sharoitida TJ. tor 
m ax su s la sh t i r i lg a n  o d d iy  d a s tg o h la rd a n  tu z i lg a n  konveyerli  
avtom atik  liniyalar u c h u n  differcntsiatsiyalash tanioyili bo 'y icha 
va m urakkab ko‘p  shpindellik avtomatlami o ‘z ichiga oigan liniyalar 
u ch u n  a m a l la m i  konsentra tsiyalash  p r in ts !p i b o ‘yichatuzilgan.

O 'r ta  seriyali ish lab  chiqarishda am al lam i konsenlratxiyalash 
tamoyilini SD H  li dastgohlarda  va tez sozianuvchi agrégat dastgoh- 
larida ishlov bcrish  am alla r i  uchun . tanavorlarga  o 'zgaruvchan-  
oqim li Liniyalarda g u ru h lab  islilov bcrish u c h u n  csa difïcrcnsat- 
siyallash tam oyili  qoTlaniladi.

T c x n o lo g ik  a m a l l a m i  k o n s e n t ra ts iy a la s h  yoki d if fc ren -  
siatsiyalash dara jas i  am alla rn in g  tuzish sxem ala rim  tan lashda  
tayinlanadi.

( ) ‘tu v lam in g  s o n id a n  tash q an  a n r l l a r  bajarihsh vaqti ichida 
0‘tuvlarni o ‘r in d o sh lash  b o ‘yiclia ham  farqlanadi.



Y ordam ch i o 'U n la rn i  texnologik o ‘tuvlnr hilan o ‘rindoslilash  
uchun  ( /vJ  yo rd am ch i vaqlni yana harn h ir  ncch ta  e lem en tla rg a  
ajralish kerak.

Y ordam chi vaql / „ „ - o p e r a t i v  v aq ln in g  q isnu  b o ’Iib. m e h n a t  
p redm etin ing  o V ^ansh in i  ta 'm in la sh  va keyingi holalini an iq la sh  
uchun / a ru r  bo 'lgan  harakallarni bajarishga sarflanadi. U  quy idag i  
beslita tashkil etuvchilanii oV  iehiga oladi:

- t ■ l . ■ t. . ■ ! . t (8. 1) 

bunda: i „ - tanavorn i o 'rn a t is h  va anuil tugagandan  k ey in  

lushirish vaqti; /. , — dastgolilarni hoshqarisli vaqli (d a s tg o h  
slipindelini yurg i/ ish  va to '\ la t ish ,  sh u n in g d ek  te/.hklarini o ‘/ .ga r-  
tirish. shp indel ayianish yo 'na lish in i  oV gartir is li  va su p p o r tn in g  
surish vaqti.  das tgoh  su p p o r t la r in in g  kare tka larin i  va b o s h q a  

qisnilarini ko‘cliirish \aq ti) .  /, — to 'x ta s h  vaqti (yangi l io la lga 
dastgoh q ism ining  koVliishi da vom etib  lo 'x tash  vaqti; sh p in d e lla r  
b loklarin i .  slo llariii .  b a rab an la rn i.  b o ' lu v c l i i  q u ri l in a la rn i  va 

konduktorlarni burilisli vaqti); / — am aldag i  alohida lexnologik  
o'Uivlarni bajarishda asbobni a lm ash tir ish  vaqli (teshikni p a r m a .  
/en k er .  ra /vyor tka  asboblari hilan k e lm a -k e t  isblov b e r ish d a .  
asbobn i p a t ro n d a  a lm ashtiris li  vaq ti ;  keskichli yoki rev o lv e r  

kallaklarni burilisli vaqli); t,Hch — asb o b n i  q irindiga o 'r n a t i s h  
vaqti va o ' lch a m la rm  individual olish usuJi bilan lshlash sharo it ida  
n a /o ra t  o 'lchov in i o'lka/.ish vaqti (m asa lan ,  vallarni jilvirlanuvchi 
lx>‘yinlarini oMchamlarini av tom atlash t ir i lgan  n a /o ra t  q ilishdagi 
vaqli).

Texnologik oTuvlami o 'r indosh lashda  tnm — amaliy (operativ) 
vaqlining e lem entlarin i qoplash im kon iya tla r i  am allarni tu / is l i  
sxemalariga bog‘liq.

Ainallainiiig  lu/ilisli sxem alari qu y id ag i  belgilan bo ‘y ic h a  
farqlanadi:

a) isblov herish uchun hir vaqtda  o 'rnatiluvch i tan av o r la r  
soni ho 'y icha  (h ir o 'r in li  va ko‘p o ‘rinli sxemalar);



b) ishlov b c r ish d a  qatnashuvch i asboblar  soni bo ‘yicha (bir 
asbobli va k o ‘p  asbob li  sxcm alar):

d) am alla rn i b a ja r ish d a  asboblar ish lash in ing  ketma-ketligi 
bo 'y icha  (k e tm a -k e t .  parallel va paralle l-ketm a-ket ishlov berish 
sxemalari).

8 . 1 .2 .  B i r  o ' r i n l i  a in a l ia r  In / i l i s h  s x e m a la r i

K e tm a -k e t  ish lo v  b e r is h d a  a m a l la rn in g  aso s iy  vaqti (8 . I- 
a rasn i)  l i a m m a  o ' t u v l a r  vaq tla r in i  y ig ' in d i s in in g  o 7  ieb iga  
oladi:

lc
-  Z ' »  • <8-2>

I )

bunda, ta — i o ’tu v  bajarilishining asosiy vaqti. min; 
к — am a ld ag i  o ‘tuvlar soni.

B ir o ‘rinli b ir  a sbob li  sxem ada (8 .1 -b  rasn i)  y o rd a m c h i  
vaqt:

t ,or U  { - ( 8 -3 )

Bir tanavorn i bir n e c h ta  asboblar bilan ishlov berishda tan - 
tashkil etuvehi q o ‘sh ilad i (8. 1- e rasm):

t y o r  " ^ o 'r  * ^bosh * ■ (8-*4)

D astgohn i  keskich tu tq ich  yoki revolver kallak burilishi bilan 
b ironta  asboblar da isb lov berishning bir o ‘rinli sxemasida (8. 1- h
- rasm).

l y a r  + t b . s k  ♦ W  (8-5)
K o ‘p m aqsad li  das tgoh la rda  bir n ech ta  asboblar yordam ida 

tanavorlarga bir o ‘r in li  ke tm a-ket ishlov berishda  yo rd am ch i 
vaq t  ta rk ib ig a  d a s tg o h  s to l in i  t a n a v o r  b i la n  to \x ta sh  kabi 
(burilish) vaqti k irad i,  va shunday  asb o b n i  a lm ash tir ish  vaqti 
h am  (8. 1- g rasm ):



<S*. l-rasm. Texnologik aiaallaroing bir o ‘rinli sxeiaalari.

K < ‘! t< ?-' ‘ ^ b u s h  ’ h u ' x  ' ^H  S I - ( 8.6 )

Amallar parallcl sxema bo 'y icha tuziladi (8.1, b, d -ras. qar.).  
Ish lov  ber is l in ing  asosiy  vaqtini k o ‘p r o q  uzay tir ilgan  ( l im i t -  
lashgan) o 'tuvni bajarishi davomiyligi bilan aniqlanadi. Y ordam chi 
vaqtni (8.3) fo rm ula  bilan Jusoblanadi (8 . 1- k, 1, o, q rasmlar).

P ara lle l-ke tm a-ket ishlov berishda (8 .1 -  d  rasm ) qop lanuvch i 
asosiy vaqt l im iüovch i o ‘tuvlam ing asos iy  qoplanuvchi vaq tiar  
yig‘indisiga long:



У  Um  -

1
A m allar y o r d a m c h i  vaqli (X.3)...(8.5) to rm u la la r  bo 'y icha  

aniqlanadi.

Muiio/дга uchiiii savollar

/. AmaUarni lashkil qilixhning ahamiyaiini izohiany,.
2. AmaUarni konsentraisiyalash va dijfervnsiatsiyaUish mshum haiarini 

izohtah bering.
J. Yordamchi vüLjt (ja n da y  vaqilar yig 'indisidan iborní!
4. Qopianuvchi vaqt demanda nimani tushunasiz?

S.2-M AV/JL  K O 'P O 'R IIN L I ЛМALLARNI TASUKIL Q1LISI1

O 'quv m a q sa d i . i'a labidarda ko 'p  o 'r in li atnalhirni tushkü  
qilish ustdlari b o ‘y ic h a  biiim  va ko 'n iktnalarni shakliantirish.

8 .2 .1 . K o‘p o 'rin li amallar tvzilish sxcmalari

ï lndi ko 'p  o 'r in l i  svcm alarni ko‘rib chiqam i/,.  Tanavorlarga 
ishlov Ix'i'isluüng k o 'p  o 'r in li  sxemalaiining uchta asosiy variantlari 
m a lu m :

1) das tgohga  bir  vacada o 'rnatiluvehi tanavorlarga partiyalab 
ishlov beriladi (m a s a la n .  m ayda tanavorlarn i m agnil plitasida 
j ib ii la sh );

2) tanavorlarn i yoki tanavorlar guruh la i in i  nioslamaga, jihoz- 
luiga bog’la m a sd a n  o 'rn a t i lad i  va navbal bilan ishlov beriladi 
(m asa lan . b u ri luvch i  m oslam alarda tanavorlarga frezalab ishlov 
berish);

}) tanavorlarga u / lu k s i /  stolda yoki barabanda  islilov beriladi.
Tanavorlarga  ish lov  berish vaqti b ir inchi guruh ко p о rinli 

sxem ala rda  u m u m i y  sarflangan  v aq tn i  a m a ln in g  partiyadag i



tanavorlar пя sónica bo'lish hilan an iq lauadi.  Bu sxemalarda to vaq t,  
asbobni kirisli va chiqisli vaqt i h isobiga sezilarli qisqaradi. it vaq ti ,  
amalniiig partiyasin i  o 'rnatishda bir q an c l ia  ortad i,  b iroq  b i t ta  
tanavorgacha, bir o 'r in li  sxeniaga q a ra g a n d a  kam dir.

K o 'p  o 'r in l i  sxemalarning b ir inch i  guruJii u ch u n  k e m a -k e t  
ishlov berishda ía va larni aniqlash u c h u n  hisoblash form ulalari  
(8.2- j  rasm ) quyidagi ko'rinishga ega:

IsWov bensh 
usullan

ishlov berish 
sxemalan

Amaöy vacpr« 
hisoblash formula-

Bir isbobll Ko’p o’rinli sxemalar lam {tañí- nw

Ketma-ket

Parallel

Paraílel-
ketma-ket

Ш
t T t

Ko'p asbobli:
Ketma-ket

Parallel
"  Й  

П r T  11 r T t n

Parallel-
ketma-ket l . l  m w 1Q X Jl J ГТ|Г w  1

Ko'p holatli 
bir tomonli

Ko'p holatli 
ko'p tomonli



i Z ' J " - :
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t-, , • t,OSH 1 *d.a ) 'X *  (8-7 >
Dastgolini asbobli yoki revolver kallaklari boTgan liolda îaa ni 

¡fo.xga a lm ash tir ish  m u n ik in .
Parallel ish lov  ber ishda  (8.2- h, d rasm ) asosiy vaqt qilib. 

davom etuvehi l im itiashgan  o 'tuvning bajarish vaqti qabul qilinadi:

bunda  n — s o / la n g a n  asbob  tutqichdagi asbob lar soni.
Parallel va p a ra lk i-k e tm a-k e tl ik d a  ishlov berish u ch u n  vor- 

d am ch i vaqt (8.7) fo rm u la  bo 'y icha an iq lanadi.
lk k in ch i  g u ru h  k o 'p  o 'r in l i  sxem ala r  (a lo h id a  b o ’Iingan 

lanavorlar yoki tan av o r la r  guruhi o T na ti lganda)  ko 'p ro q  u n u m - 
dorliroq. chunki u larda  bitta holatga o 'm atilgan  tanavorlarga parallel 
ishlov beriladi, ya’n i  y o rd am eh i  vaqt asosiy vaqt bilan qoplanadi 
(8.2 - h. p rasm ).

K c tm a-k c t  ish lov ber ishda  (8.2- h rasm ) asosiy vaqlm  limit-  
lashtirilgan o 'tuvn i bajanlishi davomiyligi vaqti bo 'yicha hisoblanadi:

?.. i.i iim • y o rd a m e h is i  esa tyor tt.ish + th,x formula bo 'yicha. 
Tanavorlarga  paralle l-ketm a-ke tlikda ishlov berishda (8.2- h 

rasm ) ta va tyo davom iy lig i  holatda bir vaqlda islilov beriluvchi 
tanavorlar n(soniga p roporsiona l ravishda kichrayadi:

t : / - ( m

f — aniaJiv vaqt elenicntlari uchun ko 'p ro q  qulav bo'lganam - 1 _ . . .  - i j
sharoit uch inch i g u ru h  ko’p o'rinli sxem alann i bajarishda yara- 
tiladi. vaholanki deyarli ketma-ket sxemalar m u m k in  bo'lsa liam 
parallel-ketm a-ket ishlov berish sxemalari k o 'p ro q  ahamiyatga ega.

l ïunday  sx em a la r  m asa lan , verlikal yoki gorizonta l  o 'q b o 'y i 
cha avlanuvciii, uz luks iz  aylanuvchi stollik yoki barabanlik dast- 
•-.ohlarda am a lg a  osh iri lad i (8.2- i. q  rasm). Tanavorlarn i uzluksiz 
o 'rna t ish  b i lan  k o 'p  o 'r in l i  ishlov berishda tvor vaqt kesish vaqti 
bilan lo 'la c'toplanadi, sliuning uchun i>w — 0 .



Q abul q il ingan  am allar  tu / i l ish  sxem as in i  baholash  u c h u n  
asosiy vaqlni o 'r indoslilash  koeffi ts iyentidan  foydaiaiiiladi:

. -<r

(8.8)
,=1

hunda ta — qoplanm ovclii  asosiy vaq tga  kiruvchi. m asa lan ,  b ir  
vaqtda bajariluvclii texnologik o 'tuvlar ich idan  vaql bo‘yicha k o p r o q  
u/,un b o ‘lgani;

i k
— am aldagi (k) o ‘tuv lam ing  asos iy  vaqllarini yig‘ind is i

. i
(m asalan, am aln i  bir vaqtda bajariluvclii texnologik o ' tu v la m in g  
asosiy vaqtlarin ing yig’indisi).

k .. — am a l la r  o ‘rindoshlash koeflitsiycnti 0 dan  1 g ach a  
o ' /g a rad i .  T ex no log ik  oTuvlar q an c l ia  k o ‘p  dara jada  o 'r in d o s h -  
lashsa, kQ.t m iq d o r i  sh u n eh a  kam  boT adi;  agar  o 'r indosh lik  y o ‘q  
b o fclsa. unda k,.t =  1

Bajarilish sxem asi bo‘yicha am aln i  h a m  shuningdek  a m a liy  
vaqlning o 'r in d o sh la sh  koeffitsiycnli d e b  tavsiflash m um kin:

/- . h 
•■''r.nm , /,

£ » «  - 2 %  <8-9 >
i . i

IJunda/ — tdb vaqlga kiruvchi. q o p lan m o v ch i  yordam chi vaql;

2 X  - i -o ‘luvni bajarishdagi tyor y o rd a m c h i  vaqt; k — h a m m a

elcm entlar in ing  yigkindisi (soni).
A m allarn ing  strukturalari a n iq la n g a n d a n  keyin asbob larn i  

so/lash  loyihalari quyidagi kc lm a-kctlikda  bajariladi:
1. M in im a l  so / lash  o 'lcha in i  va so z la sh  q o ‘ym i an iq lanadi.
2. S o /la sh d a  asboblarni joy lash tir ish  rejalarining varianllari 

tu / i lad i .  Kcsish rc jim larin i das t labk i  h iso b la sh la r  va k o ‘p r o q  
u n u m d o r  varian tn i  tanlashlar orqali  o ' tkaz ilad i.

S o / ia s h d a  nu asboblar son in i  o sh ir ish  b ilan  u n u m d o r l ik  
m aT um  ch eg arag ach a  ortib boradi.  Hu k o ‘p  asbobli s o / la s h g a  t,



tcxnik x i /n ia l  k o 'r sa t ish  vaqlining o 's ish i  b ilan  lushun tir ilad i,  
shu  q a to rd a  s o / l a s h n in g  oV.ini olib borish  h a m  (Х.З-rasm ).  n0

osliirils'd ia a so s iy  vaql kamayadi (t)W +i,Mh + fv) y ig ïsh d a  har 

qan d ay  na u c h u n  d o im iy  deb  qabul q ilingan. M in im al tiih vaql 
asboblar njam k o 'p r o q  loydali soniga l o ‘g*ri kcladi.

3. Dastgohni so / lashda  asboblar yakuniyjoylashliriladi va kcsish 
rejimlari an iq lanad i.

4. D as ig o h n i  so / la sh  sxemasi rasmiylashliriladi. / a r u r b o ’lgan 
h isob lash la r  ba ja r i lad i  (m asa lan ,  d a s lg o h la r  ishlash sikllarini 
hisoblash).

5. D a s tg o h n i  so/.lash uchun  m axsus j i h o / l a r  lovilialanadi 
(m asa lan . m axsus kcskich asbobni loyihalash).

H.3-t asm. So/lashda: / ,.  -  donabay vaqlga kcskich asboblar;
JJ).

// — sonining la ’siri.

O 'lu v la rn i  konscnlra ts iya lash  darajusini va am allarni lu/isli 
sx 'jmalarini o r n a l i s h .  Icxnologik uskuna m odelin i lanlashga la 's ir  
ko 'rsa iad i.

M uno/ara uchun savollar

/. Qoptammvi'hi vaql demanda nimani tushunamiz?
2. Qanday hollarda a malla r hir o ‘rinli va k o ‘p o'rinli iashkil eliladi?
3. Qanday hollarda arnallarhir asbobli va ko'p asbobH lashkiletikuli?
4. SozJashda, tdh %a kcskich asbohiarning soni qondav ia ’sir ko ‘rsaiadi?



1. Ainallarni diffcrcnsiatsiyalash va koihciilratsiyalasb darajasi 
niinaga ho^'liq?

V D etallarning g ahu it oicham lariga;
H. Ishlab chiqarishiiingtLirlariga;
П. Iühlab chiqarislming sharoitiga;
K. O 'luvlar va arnallaming soniga.
2. Aioallarni tasbkil etishda yordanch i vaqt I r qaysi u iau u iy  

formula bilan aniqlanadi?

X  Yirik seriyali va oiuiuaviy ishlab chiqarishlarda qaysi taiuoyilga 
ainal qilinadi?

.A. Konsentralsiyalash tarnoviliga;
B. Aralash lamoyillarga;
D. DifTciviisiatsiyaJasli lainoyiliga;
]i A va В javoblar to 'g ‘ri.
4. Bir o ‘rinli va bir asbobli isblov bcrisbda yordainchi vaqt t 

qaysi formula bilau auiqlauadi?

^ â.a ' ' В t̂o X ' ta.fi •
^i>r   ̂ ' ^boih * ^to X  '

5. Bir o 'rinli va ko‘p asbobli isblov bcrishda yordaiucbi vaqt qaysi 
formula bilan aniqlaiiadi?

6. Ko*p o 'rinli va bir asbobli isblov berisbda yordarechi vaqt qaysi 
formula hilan aniqlaiiadi?

7. Yakka va mayda seriyaJi ishlab chiqarishlarda qaysi taiuoyilga 
aiual qilinadi?

V Konsentratsiyalash tnmoyiliga;
П. Diffcrcnsiatsiyalash tamoyiliga;
B. Aralash LunoyiUarga;
I '. H va D  javoblar to Lg‘ri.

»■ UbotH 1 *а.о ) / *п<

^  i ^ o ' r  1 ^o.o )>  ^  ' tbosh  ' * a . a ) I  Пп-



8. Ainallaniing qaysi sxenasi bo‘yicha eug yuqori unumdorlikka 
crishiladi?

A. Bir holatli b ir  tom o n li;
B. K okp holatli k o ‘p tom onli;
I"). Bir holatli ko ‘p tom onli;
1-. K o‘p holatli b ir tom onli.

8 - hob bo'yicha xulosalar

I sh hu hobdagj o 'q u v  m atcrialini oV lashtirgandan keyin lalabalarda 
mashinsozlik tcxnologiyasi asoslari faniiiing asosiyqism i bo'lgan arnallami 
tashkil qilisbning ahainiyati. ularni konsentratsivalash va differensiatsiyalash 
usullarini o 'rganib . ilg‘or v a /am onav iy  texnologiyalar yaratishda qollasli 
hx>'\ich<i riazariy harnda arnaliy ko'nikm alar shakllantiriladi.

IliBiy raiiaiHiBuiar

1. M am lakatim iz m ash inaso /Jik  sanoatida qo ila jiiluvch i m ashina, 
trak io r  va boshqa m exajii/.m lar detallarini tavyorlash am allarini tashkil 
qilisliuing to g ‘ri va optim al varianllarini kornpyuter vositasida ishlab chiqish.

Mamlakatirniz. konstruktorlik  va tcxnologik byurolarida ishlab 
chiqjluvchi buyum lam i yaralishda ;imallarga sarflanuvchi vaqt me'yorlarini 
his'.iblaslming /.am onaviv 1 11M larda bajarilishini va optim al sxernalar 
tii/jslii y o lg a  qoyish .

B ilin lam i lauslahkaiilash uchuu savollar

1. Aniallarni tashkil qilishda qanday rnasalalar yechiladi?
2. Arnallam i tashkil qilishniiig qanday sxeinalarini bilasi/.?

Ajnallarni difierentsialsiyalash qaysi hollarda am alga oshiriladi?
4 .,Arnallami konsentratsiyalash qanday unum dorlikni la'niinlaydi?
5. Bir o krinli va ko*p o ‘rinli sxemalami tashkil qilisluiing qanday 

afzalliklari bor? H isoblash  forrnulalarini keltiring.
6. Bir keskichli va k o ‘p kcskichli atnallam ing qulayligi nim ada?
7. Qaysi sxeinalar qo 'llan ilsa  yordamchi vaqt asosiy vaqt bilan to 'la  

qoplanadi?
8. Arnaliy (operativ ) vaqt qaysi sxema bo 'y icha  eng  ko‘p va qaysi 

sxem ada eng kam  olinishi rnum kin?

Kichik g u ru h la rd a  ishlasb uchuD topshiriqlar

1. 1-lx)bda berilgan l.Uabalarguruhlariga 8.1, 8.2-rasrnlarda be-rilgan 
sxcrnalarga binoan, o ‘qituvcliining ko'rsatmasi bo ‘yicha arnaliy vaqllami 
hisoblaydilar.



Kichik guruhlarda topshuiqlar hajarilgandan keyin o‘qituvchi rahbw % ida 
to 'g 'ri bajarilganligi tahlil qilinadi.

2. M ashina va traktorlaming 4...S ta amallik detallaridan biriga rnustaqil 
ravislida arnallarni tashkil etish sxernatarini ishlab chiqarish turiga tnoslab  
lu/.ing (detal elri/m asini o ‘qi(uvchi beradi).

Mustaqil ish topshiriqlari

1. Bir o ‘ritili bir asbobli a ina llam i tashkil qilish bo 'y icha  o ‘quv 
darsliklari, in te rn e t va boshqa m anbala rdan  m a ’lum ot yig‘iug va re fe ra i 
yo/.ing.

2. Bir o  rinli ko‘p asbobli arnallarn i tashkil qilish b o 'y ich a  o 'q u v  
darsliklari, in te rn e t va boshqa rnanbalardati rn a 'lu m o t y ig in g  va re fe ra i 
yo/ing.

3. K o ‘p o ‘rinli bir asbobli am alJarni tashkil qilish bo 'y icha  o 'q u v  
darsliklari. in te rn e t va boshqa m anbalardan  m a ’lum ot yig 'ing va ré fé râ t 
yo/.ing.

4. K o 'p  oT inli ko‘p asbobli arnallarn i tashkil qilish bo 'y icha  o ‘quv  
darsliklari, in te rn e t va boshqa m anbala rdan  m a 'lu m o t yig‘ing va ré fé râ t 
yo/.ing.

5. Texnologik arnallarni konseiitratsiyalash tainoyili bo 'y icha  tashkil 
qilish (og 'risida o ‘quv darsliklari, internet va boshqa manbalardan m a'lum ot 
yig'ing va référât yozing.

Tayanch iboralar

TexDologik arnallarni tashkil qilish, am allarui koosentrstsiyalash, 
aiaallaroi (lifTerensialsiyalasb, Ыг o‘rinli a n a l,  bir o‘rinli bir asbobli 
ainal, bir o4riuli ko‘p asbobli a n a l,  o 'tuvlari ketraa-ket bajariluvehi 
aiaal, o'tuvlari araiash bajariluvehi araal, ko4p o'rinli a n a l,  ko‘p o 'rin li 
bir asbobli aiaal, ko‘p o'rinli ko‘p asbobli aiaal, ko‘p o‘rinli Ыг asbobli 
ketiaa-kct bajariluvehi an a l, ko‘p o rinli bir asbobli parallel bajariluvehi 
aiaal, ko'p o 'rinli ko*p asbobli ketiaa-ket bajariluvehi a n a l, ko'p o 'rin li 
ko'p asbobli parallel bajariluvehi a n a l,  ko 'p o 'rinli ko'p asbobli ketraa- 
ket va parallel bajariluvehi aiaal. K o'p holatli bir tonooli sxeiaa, ku 'p  
holatli ko‘p tofaonli sxena , qoplanuvchi yordaiathi vaqt, qoplaniaovchi 
yordaiachi vaqt.



IX. BOB.  M A S I U N A S O Z U K D A  I KXNOI.OG1K  
.1 ARA YO N I,A R NI LOYIHALASH ASOSLAR1

U M U M IY  O 'Q UV MAQSADLARI

Talimiy. Talabalarda detallarga mexanik ishlovberish tcxnologik
jarayonlarin i va an ia l la rn i  loyihalash m ctodikasi bilan bataisil 
tanishtirib . unum li,  sam arali  va kam tannarxli variantlarini lanlash 
bo ‘yicha biliin. ko‘n ikm a va malakalarini sliakllantirish.

Tarbiyaviy. T a la b a la rn in g  jam o ad a ,  kichik guruh larda  tana- 
vorlarga ishlov berish an ia llarn i loyihalash va u m u m iy  m arsh-  
ru tlarin i tuzish  boW icha arnaliy  ham da ind iv idual qobiliyallarini 
sliakllantirish. kasbga b o ‘lgan qiziqishlaiini orttirish.

Rivojlanliruvchi. T a laba la rda  amallarni loyihalash va tcxnolo
gik m arshru tla r tuz ish  t o ‘g 'n s id a  erkin iikrlash va m ustaqil ishlash 
qobiliyallarini r iv o jlan tir ish

Texnologik jarayonlarni loyihalashning asosiy raaqsadi

Tanavorlarga  m ex an ik  ishlov berish lexnologik  jarayonin i 
loyihalashning asosiy m aq sad i  quyidagilardan iborat:

— ishlab ch iqar ish  tn r in i  aniqlash;
— tanavor olish u su lin i  tanlash va u nga  qo 'y ilad igan  texnik 

ta lab lam i m a z m u n a n  yaratisli;
— tanavorga ish lov  berish  rejasini (tcxnologik m arshru tin i) 

yaratish;
— ish lanuvch i ta n a v o r  uchun  tcxnologik o 'tu v la ra ro  yoki 

a ina lla raro  m in im a l  va u m u m iy  q o 'sh im la rn i  h an id a  tanavor 
oMchamlari u ch u n  q o ‘y im larn i aniqlash;

— texnologik am al la r  u ch u n  kesish rejimlarini va vaqt m e’yo- 
rini o ‘rnatish;

— kerakli sonda jihozlarni, moslamalarni. ishchi va o 'lchagich 
asboblarni h am d a  ishchi kuchin i aniqlash;



— ishhib cliiqilgan texnologik am a l  yoki ja ray o n  loy ihnsir i5 
iqtisodiy asoslash:

— ishlab chiqilgan tcxnologik jaravonni va am alla rn i  tegishli  
hujjatlar bilan rasmiylashtirish.

9. 1-MAVZU  TKXNOIX)GIK JARAYONN1 IXXYIIIAIASII 
TA M O Y IU , HOLIARI VA B O SIIIA N G M CH  ItK R IlX iA M A U

(Vquv maqsadi. Talabalarda texnologik jarayon lam i loyiha- 
lashdagi asosiy tamoyillari, ho/fart va bosh lang ‘ich berilganlari 
bo'yicha bilim, ko'nikm a va m alakalarni shakllanlirish.

9 .1 .1 . Texnologik jarayon larn i loyihalashning 
texnik-iqtisodiy lamoyillari

Tcxnologik jarayonlami yaralish asosiga ikkita tamoyil q o ‘yiladi: 
lexnikaviy va iqtisodiy.

J . ’le x n ik a v iy  tam oyilga asosan  loyiha langan  texn o lo g ik  
jarayon, mahsulot tayyoriash uchun ishchi chiz.mada ko  ‘rsatilgan  
harcha o 'lcham lar aniqligi, sifaii va texnik lalablarni to 'la  ta ’m in - 
lashi kerak.

2. Iqtisodiy tamoyiüga asosan mahsulot tayyoriash uchun eng 
minimal m ehnat sarflanishi va m in im a /  to 'xtam bilan olib borilishi 
kerak . M ahsu lo t  tayyoriash tcx no log ik  jarayoni j ih o z la r ,  kcsk ich  
a sb o b la r  va m o s lam a la rn in g  b a re  ha texn ik  im k o n iy a t la r id a n  
t o ‘g ’ri va t o ‘la t 'oydalanilgan h o ld a  en g  kam  vaqt sarflab  va eng  
kam  lan n a rx d a  olib borilishi lozim .

Bir necha turdagi tcxnologik jarayonlarning variantlari ich idan ,  
ha l lo  birgina shu m ahsu lo tn ing  oV.i u ch u n  h am  texnik  j ih a t id a n  
leng inikoniyatligidan, eng c1Vektivrog‘i va rentabclli varianti tan lab  
o linadi. U num dorlik lari  tcng b o l g a n  variantlardan rcntabcllig i 
lan lab  o linadi.  Agar rcntabclligi b ir  xilda b o ‘Isa. u n u m d o r l ig i  
yuqorirog’i tanlab  olinadi. H a rx i l  unum dorli  variantlar b o 'lg an d a  
eng rcntabclligi, agarda unum dorlig i  berilgan u n u m d o rl ik d an  kam  
b o 'Im a g an  boMsa tan lab  o l in a d i .  L o y ih a lan u v c h i  tex n o lo g ik



j a r a y o n n in g  effektivligini yoki rentabellig in i an iq lash .  barcha 
e lem e n tla r i  b o 'y ic h a  h iso b lash  orqali  va u larn i q o ‘sh ish  asosida 
o lib  b o ri lad i .  yoki yakka  va m ayda  seriyali ish lab  ch isar ish lar  
u c h u n  v ir ik roq  in c 'y o r la r  yo rd am id a  hisoblab  top ilad i.

9.1 .2 . Texnologik jarayonlarni ishlab 
chiqishning asosiy hollari

1. Texnologik  ja ra y o n la r  yangi m ash inalar  loyihalanib , yangi 
zavod la r  qu iilgan  sh aro it la rd a  yaratiladi.

2. M avjud  zavodlar rekonstruksiyalashda yaratiladi.
3. Ish lab  turgaii zav o d la rd a  yangi obyektlar ish lab  chiqilgan 

sharoitlarda yaratiladi.
Ish lab  tu rgan  zav o d la rd a  oVJaslitirilgan m ahsu lo tla rn i  ch iqa-  

rishda texnologik jarayonlarga tu/atishlar kiritiiadi yoki yangisi ishlab 
ch iq i lad i .  Y angi va rekonstruks iya lash tir ilgan  zavod la r  uchun  
yarati lgan  texnologik ja ray o n la r  barcha loyihaning asosini tashkil 
qiladi. Ishlab chiqilgan texnologik jarayon kerakii j ihozlarni, ishlab 
ch iq a r ish  m ay d o n in i .  energetikani,  transport vositalarini. ishchi 
k u ch in i ,  m ater ia l  va shu  kab ilarn i  aniqlaydi. Z av o d  ishlashining 
texn ik -iq tisod iy  k o 'r sa tk ich i .  ishlab chiqilgan texnologik ja ra y o n 
n ing  m ukam m allik  darajasiga bog‘liq.

M avjud  zavodlarda , yang i obyektlar q o kyilganda texnologik 
ja ra y o n  ish lab  c l i iq is h d a n  avval bir q a n c h a  tayyorgarlik  va 
ta s h k i l iy  ish la r  o lib  b o r i la d i .  B u n ing  asosida  m av ju d  va kerakii 
b o T g an :  j ih o z ,  a sb o b .  t r a n s p o r t ,  ishchi ku ch i  h a m d a  boshqa 
vosita larn ing  ishlatilish im koniya tla ri  aniqlanadi.

9 .1 .3 . Tcxnologik jarayonlarni loyihalash uchun 
boshlang(ich bcrilganlar

T exnolog ik  ja ra y o n la r  yangi qurilgan zavodlar u ch u n  yara- 
tilsa, b o s lüang‘ich  berilganlarga  quyidagilar kiradi:

— deta in ing  ishchi ch izm a s i ,  uning m ater ia lin i .  konstruksiya 
shakli va o 'lcham la rin i  aniq lovchi:



— detaln i  tayyoriash u c h u n  q o ‘yilgan  texnik la la h b r i .  b u n g a  
esa ishlov berish aniqligi. siiati (qa tt iq lig i,  struklurasi, t e r  m i  k 
ishlov bcrish. baiansirlasli, o g 'i rh g i  b o Lyicha m oslash lir isb  va 
boshqa shartlar)  kiradi;

— vazila  qilib berilgan d a s tu rn in g  m iqdori  (buyuni y o k i  
detallarning soni):

— bcrilgan dasturdagi b u y u m  va dctallarn i ish lab  c h iq a r i sh  
niuddati: yil, kvartaJ. oy va hafta (um um iy  holda yilbilaii ko‘isa!ihdi).

T exnologik  ja  rayon mavjud yoki rc konstnj ksiya lash t in  lu vc  h i 
zavodlar u ch u n  loyihalansa. tcxno log  zavodda m avjud b o ‘Igan  
jihozlarning soni. maydoni va boshqa  isJilab cliiqarish sh a ro i t la r i  
to ‘g‘risida m a ’lumotlarga ega bo 'l ish  kerak.

T exnologik  jarayonni loy iha lashda: D A ST, m a ’lu m o tn o m a .  
katalog va j ihoz la rn ing  pasporllari;  m o s lam a  va asboblar  a lb o m i;  
kcskich, o ‘lchagich  asboblar u c h u n  m e ’yoriar; aniqlik , g 'a d i r -  
budurlik, ( |o ‘shinilarni hisoblash va tayinlash , kesish rc iim iarin i  
h isoblash va texnik vaqtni an iq lash  m e ’yorlari; tarif l i-n ia lakav iy  
m a ’Iu m o tn o m a  va boshqa y o rd a m c h i .  in te rne t m a te r ia l la r id an  
foydalaniladi.

9 .1 .4 . Ishlab chiqarish farin i aniqlash

Ish lab  ch iqar ish  turi, ish lab  c h iq a r ish  takti yoki a m a l l a r  
bog 'lan ish  koeffitsienti hisoblab to p i lg a n d an  kcyin a n iq lan a d i .  
Ishlab  ch iqarish  taktini (ba’/ i  b ir  ad ab iy o t la rd a  tem pi)  h iso b la sh  
formulasi quyidagicha:

lid, *m 60) /  -V , m in /so n .  
l iunda: Fk-  j ihoz larn ing  bir yillik bir sm ena lab  ish la sh id ag i  
haqiqiy  vaqt fondi, soatda; m  — sm c n a la r  soni; N  — d a s tu r  
b o ‘yicha delallarn ing  bir yillik soni.

Agar takt m iqdori ,  boshlang‘ich  tax m in iy  o ‘rna ti lgan  x a r a k -  
terli am alla r  u ch u n  ketgan o ‘r ta c h a  vaq tga  yaqin yoki k ich ik ro q  
bo‘Lsa ish lab  ch iqarishni o m m av iy  d e b  qabu l qilinadi. Ru h o ld a  
j ih o z la rn in g  yuklatilganligi (70%  d a n  k am  em as)  n a t i j a s id a  
amallarni ishclii joylarga bog‘lab qo 'y ish  maqsadga muvofiq bo ‘Iadi.



A m allam ing uzayish vaqli y ir ik m c’yorlaryordan iida  xaraklcrli 
am a l la ro 'lch am la r i  asosida laxm iniy hisoblashlar bilan aniqlanadi.

9. i-jadval

Ishlab chiqarish tunn ing  dclallarni chiqarish hajmi va massasiga bogliqligi

Detaining
massasi ,

kg

Ishlah chiqarish tnri

Yakka
M ayda
seriyali

<)‘rta
.seriyali

Yirik seriyali Ommaviy

< 1 ,0 <10 10 -2 0 0 0 1500-100000 75000-200000 <200000

1 .0 -2 ,5 < 10 1 0 -1 0 0 0 1000-50000 50000-100000 <100000

2 ,5 -5 .0 < 10 10-500 500-35000 35000-75000 <75000

5 ,0 -1 0 <10 1 0 -3 0 0 300-25000 25000-50000 <50000

> 10 <10 10 -2 0 0 200-10000 10000-25000 <25000

Agarda lak t m iq d o r i  k o V d a  tutilgan a loh ida  am alla r  vaqt 
uzunliklaridan b i rq a n c h a  katta b o lsa ,  detallami layyorlash seriyali 
ish lab  chiqarish tam o y ili  asosida oiib borilishi kcnik. Bu holda 
das lg o h la rn in g  k am  yuk langanlig i  sababli dcla llarga partiyalab  
ishlov bcrish m aqsadga  m uvotiq  b o lad i .  Jiho/.larn i so /lashn ing  
serm ehnatlil ig i iufayli.  ish lov  jarayonin ing  uzunligi, m ahsuloi 
ishlab chiqish ka lcndar m u d d a l i .  mahsulot turi va boshqa tashkiliy 
ham da  iqlisodiv fikrlai^a ko 'ra  scriyalab ishlab chiqarislida taxminiy 
parliya miqdori bclgilanadi.

Yirik va m urakkab  d e ta l la r  uchun parliya m iqdori  ikki hal'talik 
rejaga, o ‘rlachasi u c h u n  bir  oyga long qilib o linishi m um kin . 
O 'm atilgan  partiyaning miqdoriga keyinchalik tcxnologik jarayonni 
batafsil ishlab ch iq ish  asosida  tu /a tish la r  kirililadi.

A gar d c la l la rn in g  yillik  dasluri bcr ilgan  b o l s a ,  u lam in g  
massasi va soni b o ‘y icha  9.1-jadvalda berilganlar bilan qiyoslab, 
tcgishli ishlab ch iqar ish  tu rin i  ham  aniqlash m um kin .



I. Texnoiogik jarayon loyihalashniny, maqsadi nimadan iborat '
2 Texnoiogik jaruyon qanday ho Hanta yaratiladi?
J. iexnik-iqti.sodiy tatnoyildeganda nimani tushunusiz?
4. ¡shtab ( hiqnrish turi qanday aniqlanadi?

V.2-MAV/1' TKXNOlXXilK J ARAYONLARN1 ISH LA B  
C1I1QIS1I IJSUJBI VA ASOSIY TAI AB LAR

O'quv maqsadi. Talaba/an/a texnoiogik ja m y v n io m i ishlab 
chiqarish uslubi, chizmaga va tanavor tantashga qo'yiluvchi asosiy  
tafablar bikin tanishtirib, ularning m tsional variamlarini uniqUish 
va tanlash ho ‘yicfut hilitn va ko \nikmaiarni shakllimtihshdan iborat.

9 .2 .1 . Texnoiogik jarayunni ishlab chiqish usluhi

T exnoiogik  jaravon lam i loy iha lash  va/ifasi ko‘p v a r ü n t l i  turli  
yechimlarga ega. H a tto  hitta odd iy  berilgan detal uchun  bir n e c h ta  
varian tda  texnoiogik ja rayon  lo y ih as i  yaratilishi m u m k in .  B u 
yaratilgan ioyihalar texnik ta lah lar in i  qondirish i  ham  m u m k in .  
Bularning efTeklivliligini va ren tabell il ig in i  solislitirib teng b ah o li  
billa yoki bir nech ta  \a i ian t i  tan lab  o linadi.

Texnoiogik jaiayonlam i loyihalash  m urakkab  va ish h a jm in in g  
ko‘pligi h am  da og‘irligi bilan ajraiib turadi. Boshqa turli loyihalarga 
o ’xshash texnoiogik jarayonni loy iha lash  h am  bir neclia b o s q ic h -  
laini 0 * 7, ichiga oladi. Boshida texno iog ik  jarayonning  das tlabk i 
varianli tu / ib d i .  keyingi bosqichlarda texnoiogik hisoblashlarasosida 
aniqlanib aniqlashtirila di. Boshlang‘ich yaratilgan texnoiogik jarayon 
ketma-ket aniqlanishi natijasida oxirgi lugallangan varianti yaratiladi. 
T o ’g'ri natijaga bir neclia m aria  u r in ib  an iq lash lardan  key ing ina  
yaqinlashiladi. Texnoiogik jarayonning qanvhalik chuqur va 10 :g  'ri 
tuzilganligi ishtab chiqarish turiga bog'liq boUadi.

O m m av iy  ishlab chiqarishda texnoiogik  ja ray o n  m a h s u lo l  
(bnyum )ning  har bir detali uclurn puxta va batafsil ishlab chiqiladi.



Yakka ishlab ch iq a r ish d a  qisqartirilgan texnologik ja rayon  ishlab 
ch iq ish  bilangina ch ek lan ilad i,  chunki bu sharo itda  batafsil ishlab 
chiqish  ic |t isodiyjihatidan o ‘/ in i  oqlamaydi. M urakkab  va q im m at 
balio dctallar butidan istisno. Ayniqsa og‘ir mashinasozlikda bunday 
de ta l la r  u ch u n  texno log ik  ja ray o n  batafsil ishlab chiqiladi.

Seriyali ishlab ch iqar ixh  sharoitida turli m ahsu lo t la r  ishlab 
chiqilishi sababli k o 'p in c h a  guruhli texnologik jarayonlar yaratiiadi. 
Shun ingdek ,  kam n i iq d o rd ag i  bir-biriga o*xshash rusum li detallar 
u c h u n  t ip laslil ir ilgan texno log ik  jarayonlar yaraliladi.

Loyihalash  ja ra y o n i  bir-b iriga bog‘liq b o 'lg a n  bir  q an ch a  
bosqichlarda bajariladi. Bularga: 1) detaining ishchi ch izm asini va 
texnik  talablarini texno log ik  n a /o ra t  qilish va texnologiyaboplikka 
tahlillash; 2) ish lab  c h iq a r ish  turini tanlash: 3) tanavor olish 
usu lin i tanlash va u la rg a  texnik talablar o 'rn a t ish ;  4) bazalar 
tan lash ; 5) de ta ila rn ing  a lo h id a  yuzalariga ishlov berish uchun 
m arsh ru t  tanlash; 6) tan av o rg a  to 'la  ishlov berish m arshrutin i 
tuzish; 7) am alla r  m a z m u n in in g  birlainchi belgiiash; 8) o 'tuv lar- 
a io  yoki am allararo  q o 's h in i la rn i  hisoblash, texnologik  q o ‘yiinlar 
o 'm a t i s h  va lan a v o r ia n u n g  texnologik o ‘tuv lararo  (am allararo) 
ch eg a rav iy  o ' l c h a m la r in i  an iq lash ; 9) a m a l la r  m azm u n la r in i  
an iq lab  olish va am al la rn i  konsentratsiyalash darajas im  aniqlash;
10) j ihoz lar,  m o s lam a la r ,  keskich va o lc h a g ic h  asboblar tanlash;
11) islilov berisli (kesish) rejimlarini o 'm atish ;  12) sozlash u ch u n  
tn u h im  o 'lch a m la rn i  an iq lash ;  13) tanavom ing  o 'rn a t ish  sxcm a- 
sini aniqlash va m axsus m o s lam a  loyihalash u c h u n  vazifa tuzish; 
14) vaqt m e 'yorlarin i o 'm a t i s h  va bajaruvchi ishchilar  malakaviy 
razryadlarin i tayinlash; 15) texnik - iqtisodiy asoslash; 16) tex
n o log ik  hujjatlarni rasm iylash tir ish lar  kiradi.

9 .2 .2 . Detaining ishchi chizmasini va texnik talablarini 
texnologik nazorat qilish

Texnologik  ja ra y o n n i  loyihalashdan a w a l ,  deta in ing  ishchi 
ch izm asi.  un ing  texnik  ta lab lar i  va m ex an izm d a  ishlash vazifasi 
batafsil o ‘rgaiiib ch iq i lad i .  Proyeksiyalarning yetarli ekanligi, 
ish lanuvclii  yuzalar sifati o ‘rganilib tekshirib chiqiladi.



K o ‘p hollarda konstruktor asossiz  ho lda  ch izm a d a  juda  h a m  
an iq  bo 'lgan  o 'lcham lartii  va yuza  g ‘ad ir-budurlik larin i belgilaydi. 
B unday  holiarda texnolog to m o n id a n  tcgishli tu za t ish la r  k irit ish  
to 'g 'r is ida  taklillar qilishi m u m k in ,  k onstruk to r  b ilan  b irgalikda 
bu taklifni m u h o k an ia  qilish asosida  l o fcg fcii yechim i topiladi.

Ishchi chizmani nazorat qilish vaqlida detal texnoiogiyabopligini 
yaxsh ilash  im k o n iy a ti  a n iq la n a d i .  I s h la n u v c h i  y u z a la r in in g  
o*lchamlarini kichraytirishga e 'tibor beriladi. bu esa m exan ik  islilov 
berish scrm ehnatlig in i  kam aytirad i;  d e ta l  bikrligini o sh ir ish g a  
e’tibor beriladi. bu esa ko’p asbob li  ishlov berish. ko*p tlg*li 
asboblarni va yuqori unum dorlik  re jinilarini q o ‘llash im k o n iy a tin i  
berad i;  k esk ich  a s b o b la m in g  i s h lo v  zo n as ig a  o lib  k i r i s h  va 
eliiqarishning yengillashtirilishiga ahaniiya t  beriladi, natijada asosiy 
va y o rd a m c h i  vaqt kam ayad i;  a r iq c h a la r  (pa /. la r) ,  g a l te l la r ,  
tcshiklar va boshqa elemcnUaming o 'lc l iam larin i  unilikatsiyalashga 
harakat qilinadi. bu esa o lc h a n i l i  va profillik asb o b lam in g  tu r in i  
qisqartiradi va o 'tuvlarni ke tm a-kel bajarishda ishlov berish vaqtini 
kam aytirad i;  tanavom i ishonch li  va qu lay  bazalashga ah a m iy a t  
beriladi. o ‘lch am  qo 'y ishda esa o ‘m a tu v  va o ‘lchov  b az a lam in g  
bir y uzadan  qo 'yishga harakat q ilinadi; tanavor lam ing  ko*p o 'r in l i  
ishlov berish  qulayligiga a h a m iy a t  beriladi. K o n s tru k s iy an in g  
texnologiyabopligiga ahaniiyat berish va m u m k in  q a d a r  qu lay  
konstruktiv  yech in in i  q o l l a s h  texno log ik  ja ra y o n  y a ra t i sh n i  
soddalashtiradi. loyihalash serm ehnatlig in i  kamaytiradi va m eh n a t  
unum dorlig i  oshadi.

9 .2 .3 . Tanavor olLsh u siiin i (anlash va anga texnik 
talablar o ‘rnalish

T anavor olish usulini tan lashda  quyidagilar: a) de ta l  m a te r ia -  
lining texnologik tavsifi va u n in g  quyiluvchanlik  xususiyati. bosim  
bilan ish lov  berishda  plastik d e to rm a ts iy ag a  c h id am li l ig i ,  va 
shuningdek  u yoki bu tanavor olish usullarin i q o ‘llaganda, tanavor 
m atcr ia lin ing  strukturaviy o ‘zgarishlari (m asa lan . bo lgka lan g a n  
tanavorda to la larin ingjoylash ish i;  quym alardag i za rradorlig in ing



katta l ig i  va b o sh q a la r ) ;  b) tanavorn ing  konstruktiv  siiakli va 
o ’lch an i la r i  b ilan; d )  t a n a v o r  tayyorlash an iq lig iga  q » fcyilgan 
ta lab lar .  yuza larn ing  to /a l ik  darajasi va y u /a  qatlam larin ing  sifati 
bilan; e) ch iqariluvchi d as lu rn in g  miqdori va slm dasturn i bajarish 
u c h u n  m o 'l ja l langan  vaqti b i lan  aniqlanadi.

T a n a v o r  o l ish  u s u l in i  tan la sh g a  te x n o lo g ik  m o s la m a n i  
tayyorgarlikko 'r ish  vaqti (sh tam plar ,  m o d u la r ,  press qo lip lari  va 
boshqalarni tayyorlasli); tegishli tcxnoiogik i iho /lam ing  mavjudligi, 
soni va jarayonuing hi/, xohlagan nicxani/alsiyalash va avtomallash- 
t ir ish  darajasi kalta t a ’sir ko 'rsatadi.

T an lab  olingan usul deta in ing  eng kani tannarx in i t a ’minlashi 
kerak. T an a v o r  aniq lig in i  osh irish  bilan m exanik  ishlov berish 
liajmi se/ilarli kamayadi. Hiroq. ishlab chiqarisli dasturi kani bo’lsa 
h a m m a  u su lla r  h a m  rc n ta b e l l i  bo 'lm as l ig i  m u m k in .  ehunk i  
m o s lam ala rn i  tayyorlasli jarayon lari  u ch u n  kelgan sarflar. iqtiso- 
d iv  j i h a l d a n  o ‘z in i  q o p la m a s l ig i  m u m k in .  Bu esa  iq tisod iy  
ko 'r sa tk ich la rn i  h isoblash formulalari asosida an iq lanadi.

T an a v o r  tayyorlash usullarining texnologik tavsifnom alarin i 
bilgan ho lda  iqtisodiy j iha t idan  qo‘yilgan talablarni qondiruvchi 
ko kp b o 'lm ag an  sondag i tayyorlash  usulini tan lab  olish m um kin . 
Y akun iy  tanlov iq tisodiy  hisoblashlar asosida olib  borihshi kerak.

T anavorlarn i qu y m a yoki bosim bilan plastik deformatsiyalab 
o h s h d a  dasllab quy idag ila r  o ’rnatiladi: 1) ishlov berish uchun 
kerak bo 'lgan  q o 'sh im ;  2) ishlanuvchi va qora y u /a la r  o ' lc h a m -  
la rm in g  qo*yimlari: 3) b ir inch i  amal uchun  b a /a  y u /a  va shu 
yuzalaiga qo 'yiluvchi lexnik talablari; 4) tanavorlarga termik ishlov 
berish (agar kerak bo"lsa), uning strukturasiga va material qattiqligiga 
ish lov berish nuq tay i  n a / a r id a n  q o ‘yilgan talablar; 5) tanavor 
y u / a l a r :  n in g  t o / .a l a s h  u s u l i ;  6 ) t e k s h i ru v  n a m u n a l a r i d a n  
m a le r ia 'n i i ig  sifatiga balio  berish uchun  kcsilish ioyi (javobgarligi 
ju d a  h am  y u q o r ib o ’lgan detallar uchun): 7) tanavorlarga birlamclii 
i s h k n  berish usullari (shilib, to /a lash . m a rk a / la sh .  to 'g 'r ilash  
va hokazo.).

Tanavorlarni navli chiv iq lardan  tayyorlashda esa chiviqning 
sluvkli va oMchamlari yoki list qalinligi an iq lanadi.  K.o‘rsalilgan



bcrilganlar lanavor e h i /m a s id a  kellirilgan yoki u n i  layyorlash 
lexnik lalablarida kcllirilgan bo 'lish i kcrak.

T anavor silalini n a /o ra l  qilish quyidagilarni k o ' / d a  tuladi: 
qoni va birlamchi ish langan  y u /a la rn i  tashqi k u /a t i s h  asosida 
nialcrial kanichiliktarini an iq la sh ,  universal o ' l c h o v  asboblari, 
a n d o /a la r  yoki belgilovchilar yo rdam ida  tan av o r la r  o 'Ich am larin i  
lekshirish. malerialning li/ik -m exan ik  xususiyali va un ing  kimyoviv 
tarkibini tek.shirishlarko7.da tutiladi.

T anavorlar  lurli usullar hilan oJinishi m u m k in .
Q uyidagi ko 'rin ishdagi lanavor lar  keng la rqa lgan :
1) eh o 'y an .  p o l a l ,  rangli m ciallar m a le r ia lla r i  va qotisli- 

m alarin ing quymalari;
2) erkin bolg 'alab va sh tam p lab  olinuvchi p o 'l a l  pakovkalari;
3) navli maierialli po 'la llardan lurli shaklda o linuvchi prokatlar;
4) p o la l ia rd an  payvandlab va aralash layyorlangan  lanavorlar;
5) kukunli m etallurgiya us lub ida  o l in u v ch i  ta n a v o r la r  va 

hokazo.
Oldindan tayyorlab qo 'yilgan qoliplarga quyib olinuvchi 

tunavorlarga quymalar deh ataladi.
D A ST 26645—85 b o y ie h a  eh o 'y an ,  p o 'la l ,  rangli metallar 

maleriallari va qolishmalari quym alar in ing  o ' l c h a m  va og'irliklari 
u ch u n  22 s in f  o 'rn a l  ilgan. ( 1 , 2 ,  3T, 3, 4, 5T , 5, 6 , 7T. 7, 8, 
9T. 9. 10, 1I I,  I I .  12. 13T. 13, 14. 15. 16).

Q uyishning  af/alligi quyidagilar:
1) deyarli ham m a m atcr ia lla rdan  lurli n iu rak k ab  shakllardagi 

lanavorlar olish m umkinligi;
2) bo/.g 'on, press va b o sh q a la r  kabi q im m a tb a h o  jiho/.larni 

lalab elmasligi;
3) lanavor shaklini n iu n ik in  q ad a r  delal shakliga maksimal 

vaqin qilib. mexanik ishlov berish uchun  kam  q o 's h im  qoldirib 
va ha '/.i bir vu /a larga  q o 's h im  qo ld irm asd an  h a m  layyorlash 
munikinligi.

Kamchiligiga quym a lanavor larn ing  silali (m u s iah k am lig i  va 
i sh o n e h l i l ig i )  k o 'p  h o l la rd a  b o lg 'a la n g a n  va s h l a m p la n g a n  
lanavorlarga qaniganda pasiroq hisoblanadi.



Q u y m a  tanavor lar  turli usullar bilan olinadi. IJIar bir m ar-  
ialik. y a r im  d o im iy  v a d o i m i y  q o l ip la rg a  quyiladi.

B ir m ar ta lik q o lip la rg aq u y ish :
— q u in l i  qoliplarga;
— q o b iq li  qoliplarga;
— e r i t ib  o linuvchi m o d e lla r  bo‘yicha;
— tu / I i  m ode lla r  b o 'y ich a ;
— m u z la tk ich l i  azotli m o d e l la r  bo^yicha.
Q n m l i  q o lip la rn i  keng d iapozon li  oMchamli va og'irlikdagi 

turli m a te r ia l la rd an  q u y m alar  olish u ch u n  q o ’llaniladi.
Q u m l i  q o lip la rn i  do im iy  o p o k a b i h n  va opokasiz  tayyorlab, 

q o ‘l b i lan  yoki m ashinali  qo lip laslin i qo 'llab  am algaosh ir ilad i.  
Q u m li  q o l ip la rd a  o l in u v ch i  q u y m a la rn in g  aniqligi, o linuvch i 
texnologiyasiga bog‘liq holda 6 . . .16s in fo ra l ig ‘ida bo'ladi.

6 ...9 s in f  aniqlikdagi quym aiarn i olish uchun  mctalli m odellar  
va m cta l l i  j ih o z la r  kerak, o 'z ak la rn i  yig 'ish konduk to r  yo rd am id a  
v a m a s h in a  b ilan  qolip lanad i.  B u nday  quym alar o m m av iy  ishlab 
chiqarislida qo'llaniladi.

10...11 s in f  an iq l ikdag i  q u y m a ia rn i  olish u c h u n .  m ctalli  
m o d e l l a r ,  o ‘z a k la rn i  m a s h i n a d a  ta y y o r la sh  va m a s h in a d a  
qoli p la sh  za ru r .  Bu q u y m a la r  seriyali va yirik seriyali ish lab 
ch iq a r ish la rd a  qo 'llan ilad i.

12 . . .16  s in f  an iq l ikdag i  q u y m aia rn i  olish u c h u n  y o g 'o c h  
m o d e l la r  va o 'zak li  yashiklar ishlatiiishi m u m k in  h am d a  o 'zak  va 
q o l ip la rn i  q o kl bilan tayyorlanadi. B unday  quym alar seriyali va 
m ayda  seriyali ishlab ch iqarish larda  qo'llaniladi.

Q u m l i  q o l ip la rd a  lay y o r lan g an  q u y m ala rn in g  sirt  g 'a d i r -  
b u d u r l ik la r i  q o l l a n i lu v c h i  q o l ip lo v c h i  m ater ia lga . q o l ip n in g  
q o p la m a s ig a  va q u y m aia rn i  toza la sh  usullariga bog‘liq  b o ’hb  
R z=  30...1000 m k m  ora lig 'ida  b o lad i .

Q uy iluvch i  devor qalinligining m in im al o l e h a m i  lanavorn ing  
m ater ia li  va gabaritiga bog 'liq . S hunday ,  gabariti 250 m m  gaclia 
b o ‘lgan c h o ’yanli quym alar  u c h u n  devorining m in im al qalinligi
3...5 m m .



Q u y in a  h o lda  o l in u v ch i  te sh ik la rn in g  m in im a l  d iametri: 
om m aviy  ishlah ch iqar ishda  - 20 m m , seriyaii ish lab  chiqarishda
- 30 m m  va yakka ish lab  chiqarishda - 50 m m .

Qum-smola aralashmali qobiqii qoliplarga quyish bilan 8... 13 
sinl aniqlik va g 'adir-budurligi Rz — 10...80 m k m  quym alar olinadi. 
i ïu  usul bilan k o 'p ro q  m urakkab ,  javobgar m a y d a  va o 'r tacha  
og'irligi 25...30 kg. baV.i bir liollarda 100 kg g ach a  quym alar 
tayyorlanad i.  P o ' l a t l a r  u c h u n  qu y m a o l in u v c h i  devor la rn ing  
m in im al qalinligi 3...5 m m  va a lum in iy  q o t ish m a ia r i  uchun  -
1... 1.5 mm. Quyma holda olinuvchi minimal teshik diamelri - 8 mm.

Bu quym alar qum li  q o l ip la rg aq u y ish g aq a rag a n d am ex an ik  
ishlov berish haim ini 30— 50% qisqartirish va lan av o r  o g ’irligining 
10— 50% pasaytirish im kon in i  beradi. B u u s lu b  o m m av iy  ishlab 
chiqarish uchun  va seriyaii ishlab ch iq a r ish d a  seriyasi bir yilga 
500 d a n  5000 d o n a g a c h a  jav o b g ar  q u y m a la r  u c h u n  foydaii 
hisoblanadi.

hrilib olinuvchi modeUar bo'yicha quyish  eng m urakkab  
konfigiiiatsiyali lanavorlar olishni la’m in lay d i,  m exan ik  ishlov 
berislmi 90% ga va metall  sarfini pasaytiradi.

Bu uslub k o 'p ro q  qiyin ishlamivchi q o t i sh m a la rd an  olinuvchi 
lanavorlar uchun  foydalidir.

Eritib olinuvchi m odellar bo'yicha o linuvchi quym alar og'irligi 
1 g dan  500 kg gacha, devor qalinligi 0 ,15  m m  va u /un lig i  bir 
m e trg a ch a  lay y o r lan ad i .  E r i t ib  o l in u v c h i  m o d e l l a r  b o ’y icha 
olinuvchi quymalar 5 ...8 s inf aniqlik v a g ‘ad ir-budurl ig i  Rz = 5...40 
m km  layyorlanadi. B u  usul yirik seriyaii ish lab  ch iqar ishda  qiyin 
ishlanuvchi qo lis luna la r  olish uchun  foydaii.

Yarimdoimiy qoliplarga (gipsli yoki s em en t l i )  quyish.
Oipsli qoiiplar og'iHigi 1 kg gacha b o 'lg an  c h o 'y a n  va rangli 

m elallar qo tishm aiari  quym alarin i olish u c h u n  qo 'llan ilad i.
Bu uslub bilan 1m m  gacha  m in im al d ev o r  qaliniigini olish 

m um kin .  V akuum ga  quy ishda a lum in iy  q o t ish m a li  m urakkab  
shaklli. m in im al devor qalinligi 0,2 m m  g ach a  b o 'lg an  quym alar 
olish mumkin. Shu uslub bilan massali o ' / a k  b ilan  hosil qilinuvchi 
katla teshikli quym alar olinadi hanida lor  bo 'sh l iqqa  va kanallarga.



yoki juda y u p q a  ch iq ib  turuvclii q ism larga cga bo"lgan, bir biriga 
yr.qin jo y la sh g an  (1 ,5 ...2 m m ),  m asa lan , Irubinalar lopalkalari.  
g 'ildiraklar tishlari va va hokazo.

Sementíi qoliplar og'irlígi 0,5 kg d an  70 t gacha po lat, cho  van 
va rangli m e ta l la rd a n  ciuymalar olish u c h u n  qo'llaniladi. Ayniqsa 
sem entli  q o l ip la rn i  mexanik ishlov berish m um kin  bo 'lm ag an  
qattiq  q o t ish m a la r  quymalarini ishlab chiqarishda qo 'üash  foydali.

Metal! qoliplarda (kokilga) quyish qurnli qoliplarga quyishga 
qarag an d a  m c h n a l  unum dorlig in i  2, 3 m arta  oshirish va ishlab 
ch iqarish  m a y d o n in i  5, 6 m a r ta  kam ay tir ish ,  qo lip las li  m a -  
teriallar s a r l ln i  50...70% ga pasaytirish. aniqligini 3...8 sinfgacha 
oshirish va tanavor la r  sirtlari g 'ad ir-budurlig in i  Rz “  10...80 
m km  g ac h a  kam aytirish  im k o n in ib e rad i .

MetaH qoliplarda og'irligi: c t io 'yan la rdan  — 10 g d an  7 l 
gacha, p o ' l a t la rd a n  — 0,5 g d an  500 kg gacha olinadi.

Bu usuS m a y d a  quym alar u ch u n  partiyasi 300...500 d o n a  va 
yirik q u y m a la r  u c h u n  50...300 daña  b o 'lg an d a  iqtisodiy sam ara li  
h isoblanadi.

M e la l lq o l ip la rd a  tanavorlar olish u ch u n ,  odatda. m arkazga 
in t i lu v c h i  q u y is h  va bos im  o s t id a  qu y ish  u su l la r id a n  keng  
foydalaniladi.

M a r k a /g a  in t i luvch i  quyish  usu llaridan  ay lanm a shaklga ega 
tanavorlar  o lish  u c h u n  qo'llaniladi. T anavorlar  7. .8 sinl aniqlikka 
va Rz = 2 0 0 . .3 0 0  m k m  g 'ad ir-budurlikka mos holda olinadi.

B osim  o s t id a  quyish usuli m urakkab  yupqa devorli ch u q u r  
bo 's l i l iq l i  va m u ra k k a b  kcs ish u v c lu  devorlari  hor q u y m a la r  
(k o rp u ss im o n  deta llar)  3...6 sinfgacha aniqlikka, Ro = 1.0 m km  
g 'a d ir -b u d u r l ik k a  ega bolgan tanavorlar  olish uchun  qo 'llaniladi. 
Iiu uslub yirik  seriyali va om m aviy  ishlab ch iqarish  sharoitlari 
uchv:n ren tabe ll i  hisoblanadi.

Bosim hilan ishlanuvchi tanavorlar pokovkalar deh ataladi. 
Pokovkalar bolg'alash va shtamplash usullari hilan olinadi.

Bosim  b ilan  o linuvchi tanavor larm ng  at/a lhg i m ateria ln ing  
to las im on  s tm ktura lig i  va fi / ik -m exan ik  xususiyatini yaxshilanishi 
hisoblanadi.



k am ch i l ig i  n iu rakkab  qiyofali la n a v o r la r  o lib  boMmasligi 
hisoblanadi.

iiolg'aiash o /o d  liolda va tagga qo'yiluvchi shtamplarda bajariladi.
Ozotl holda bolg 'alash bilan 150 g d a n  250 t gacha  sodda  

qiyoiali poko\'kalar tayyorlanadi. Pokovkalar  u c h u n  layinlanuvchi 
q o 'y im la r  q o ’llaniluvclii j ih o z  va tan a v o r la r  o g virligiga bogT iq  
holda 2...40 m m  ni lashkil qiladi. M ay d a  tan av o r lam i o /o d  h o ld a  
bolg 'a lash  yakka va m ayda scriyali ish lab  ch iq a r ish la rd a  va yirik 
pokovkaiarni — h a m m a  ishlab  ch iq a r ish la rd a  q o ‘llash m aqsadga 
niuvofiqdir.

Tagiga q o 'y i luvch i  sh tam plarda  b o lg ’a lash  tan av o r la r  soni 
100 tadan  o r t iq  b o 'Ig an d a  r e n ta b c l l id i r .  T ag ig a  q o 'y i lu v c h i  
shlam pda bolg'alash o/.od holda bolg 'alashga qaraganda 3...5 m aria 
unum liroq  fiisobianadi.

Shtamptash issiq va sovuqlayin b o ‘lishi m um k in .
Issiq shtamptash scriyali va o m m a v iy  ish lab  ch iqarish la rda  

qoMlaniladi. U  quyidagi hollarda am alga oshiriladi:
1) o c lu q  sh tam p lard a  - m ayda va o ' r ta c h a  tanavorlar olish 

uchun  ishlatiladi. T anavorlar  20% g ach a  (o b lo y  sifatida) ch iq in -  
dilarga cga Iw'ladi;

2) bcik sh lam p lard a  - shakli ay lan u v ch i  tana la r  yoki uktrga 
yaqin bo 'lgan  tanavorlar olish u c h u n  qo 'l lan i lad i ;

3 )g o r i /o n ta l  bolg’alovchi m ash ina la rda  - sem izlashgan о 7 лк , 
halqa. tckkis bir yoki ikki burtli vtulkalar tu rk u m id ag i  pokovkalar, 
bo'shliqli pokovkalar. quvurlardan o linuvch i  pokovkalar va h o k a -  
/o la r  olish u ch u n  qo 'llaniladi.  Pokovkalar  og 'ir l ig i  0 .1 . .T 0 0  kg.

Shtam plash usullari bilan o linuvchi pakovkalar  aniqfigi bcshla 
si ni (T I ,  T2, Т Л  T4, T5) bilan tavsiflanadi.

I Isulning al'/alligi -  yuqori unumdorligi va m ctalhhng lejashligi.
Sovuqlayin sh tam plash  hajm iy  va varoqli (listli) bo 'ladi.
H a jm iy  s h t a m p la s h  ( o ' t q a / i s h )  m a h k a m l o v c h i  d e ta l l a r  

(boltlar. vintlar. m ixparchinlar), barm ot|lar .  k lapanlam ing  ita r-  
gichlari,  ro lik lar .  s h a r iklar, m ayda p o g 'a n a l i  d e ta l la r  va h o k a -  
zolar o lish  u c h u n  qo 'l lan ilad i.  A niqlig i T I ,  T 2 ,  g 'a d i r  b udurl ig i



Ra  -  1 ,0 .. .2 ,5  m k m . M etall  tcjalishi d i iv iq d a n  dolal tayyorlashga 
qaraganda 40% n i  tashkil qiladi.

Sovuqlayin varoqli (lisiU) shtamplash  o krovchi q o p la m a  
(kojux)lar. kar te r la r ,  qopqoq tar ,  qolpoqlar, s h c h o ‘tkalar. disklar, 
q isü rm ala r  o lish  u c h u n  q o l lan i lad i .

Vrokatdan olinuvvhi tanavorlar y ak k a  va seriyali  i sh lab  
ch iqarish larda  qo 't lan ilad i.  P rokatdan doirali, kvadratli, oltiqirrali, 
varooji,  q u v u r l i ,  fa so n li  tanavor lar  o l in ad i .  P ro k a tla sh  issiq  va 
so v u q  h o ld a  h a m  ba jar i lad i.  Issiq p ro k a t la sh  12... 14 kvalilet, 
s o v u q  p r o k a t l a s h  - 9 . . .1 2  k v a l i le t  a n iq l ik k a  m o s  k e la d i .  
Ta alaiigan proillli p ro k aü ii  kesib donali tanavorlarga aylantiriladi. 
U ia rn i  b o s im  b i la n  ish lab  pokavkolar yoki m exan ik  ishlov berib  
tay y o r  d e ta l la r  o l in ad i .

Hozirgi v aq td a  issiq  holda 10 m m  d a n  ka tta roq  m odulga  ega 
tishli p ro ll l la r  p ro k a t la b  o l in m o q d a .  B u n d a  tish profüi 8 darajali 
aiuqlik va g‘ad ir -b u d u r l ig i  Ra =  1.25...2,5 m k m  ta ’m in lanm oqda. 
Sov u q  h o ld a  r a n g l i  m e ta l la rd a n  m ay d a m o d u l l i  m o d u l i  1 m m  
g ach a  t ish li  g ' i ld i r a k la r  p ro k a tlan  m o q d a ,  a n iq ü k  dara jas i  7 va 
g 'a d i r -b u d u r l ig i  Ra = 0 ,16 . .1 ,25 m k m  t a ’m in la n m o q d a .

Payvandli va kombinatsiyalashgan tanavorlar quyma yoki bosim 
bilan olinuvclii a loh ida  elementlami yig'ib, payvandlab tayvorlanadi. 
Payvandli va kom binats iya lashgan  tanavor lar  m urakkab  qiyofali 
konstruksiyalar y a ra t ish n i  se/ilarli soddalashtiradi.

B un d ay  ta n a v o r la r  o ‘lcham lar in ing  aniqligi qo 'l lan iluvchi 
payvandlash usu liga  b o g l iq  holda 12... 17 kv oralig 'ida bo 'ladi.

Bunday tanavorlarga mexanik ishlov berish qoidaga ko'ra ulami 
le rm ik  ish la sh d an  keyin  bajariladi.

Kukunli metallurgiya usulari M an olinuvvhi tanavorlar, shakli 
va 0‘lcham lar i  b o ‘y ich a  tayyor detallarga m os kelishi mumkin.

B u n d ay  tanavor larnx  olish texnologik  ja ray o n i  oV. ichiga 
quyidagilarni oladi:

1) dastlabki m a te r ia ln in g  kukunlarini olish va tayyorlashni;
2) m axsus press-qoLiplardakerakli shakllardagi buyum larni 

pressJashni;
•i) presslangan buyum larga termik Lshlov berishni (pishiiishni).



Oxirgi ikkita am ali ko 'p incha o 'r indosli lanad i.
l a n a v o r n i  tan lash , uning ko‘rinishi va o lish  uslubidan iborat.
Tanavorn ing  m ateria lin i,  deta in ing  k o n s tru k to r i  tanlavdi va 

u to m o n id a n  q ab u l  q i l ingan  y ech im  te x n o lo g  u c h u n  q o n u n  
h iso b lan ad i .  A gar k o n s tru k to r l ik  h u j ja td a  t a n a v o r  m a te r ia l i  
ko ‘rinishi va usuli ko 'rsa tilm agan  h o ld ag in a  tanavor tanlashni 
texnolog anialga oshiradi.

T anavor tan la sh  u ch u n  dasllabki ber ilganlarga  quyidagilar 
kiradi:

1) deta in ing  ch izm asin i tayyorlash u c h u n  q o ‘yilgan tcxnik  
talablari bilan;

2) yillik ch iqarish  hajmi;
3) tayyorlash ish lab  chiqarishning  texno log ik  inikoniyatlari 

to ‘g*risida berilganlar.
T ip o v iy  d c ta l la r  u c h u n  ta n a v o r  t a n l a s h  y u q o r id ag i la rg a  

o ‘xshash am alga oshiriladi. Qoidaga k o ‘ra, tanavor ko 'r in ishi va 
uni olish usuli. konsruksiyasi h am d a  m a te r ia l i  va m avjud ishlab 
chiqarishning imkoniyatlariga qarab an iq lanad i.

M uqobil y ech im  mavjudligida, tan av o r la rn i  tanlash ularning 
tannarxi b o ‘yicha am alga oshiriladi.

Dasllabki va taxm inan  tanlash u ch u n  tan av o rn in g  nisbiy tan- 
narxini m inim al kriteriyasidan foydalanish  m u m k in :

C* ( m j  K m )6’. ,  (9.1)

bunda mx — deta in ing  massasi, kg; — /- tan av o r  olish usulidagi 
m aterial ishlatish koeffitsiyenti: Vt ~  / - ta n a v o r  olish usulidagi 
lkg tanavor niassasin ing nisbiy u lush in ing  narx i.  uni. m ash ina-  
sozlik texnologi m aT um otidan  olinadi.

Tanavorlarni u /i l-kesil  tanlash u la rn in g  lannarx lar in i  h isob- 
lash ortpli amalga oshiriladi. U  um um iy  ko‘rinishda quyidagi formula 
bo‘yicha aniqlanadi:

C  M  [ P\l i ( ^ / 1 0 0 ) 1 .  (9 .2 )

bunda  M — m ater ia lla r  bo 'y icha sarflar; P  — ish lab  chiqaruvchi 
ishcliilaruing asosiy ish haqi; q — q o ‘sh im c h a  sex xarajatlari % d a  
asosiy ish haqi b o ‘yicha.



Konkre t tan av o r  u ch u n  bu form ula quyidagi ko 'r in ishlarga
cga:

1) prokall i  tan av o r la r  uchun  va ularni qora ¡shlov bcrishga

C, O C pM i BT\\ ( q ¡ 100)|; (9.3)

2) o/.od h o lda  bo lg 'a lab  olinuvchi pokovkalar uchun  va ularni 
qora ishlashga

C 2 O C pM i CM [1 * ( « / 100)| * IiT \\ • (í/, /100)1; (9.4)

3) s h ta m p la b  o linuvch i  pokovkalar u ch u n  va ularni qora  
ishlashga

Cs -- tíC pM . C SJ 1  (9, /100)1 • (C¡h, / n )  Bl ] l  ( í / 1 0 0 ) | : ( 9 .5 )

4) q u y m a la r  u c h u n  va ularni qora ishlashga

Q  - O C pM ■ C J l  i (</, / 100)] i (Craod/f f )  - /í/11 ( ^ / 100) | .  (9.6)

hunda: (7 — ta n a v o r  og'irligi; Cpm, Cgi — bir kg prokat va suvuq 
mctall narxi; V -  ishchin ing  qora ishlov berishdagi soatlik ish 
haqi; T — lan av o rg a  qora  ishlov berishdagi d o n ab ay  kalkulatsiya 
vaqti; q — n iex an ik a  sexining q o 's h im c h a  xarajatlari; CM. Cslu, 
C — boJg‘alash ,  sh tam plash  va quyish ishlarin ing narxi; CM, — 
sh lam p va m o d e l la r  narxi; n — billa sh ta m p  yoki m odel tayyor- 
lovchi de ta l la rn in g  soni.

T an av o r  tay y o r la sh  uslubin i lan lag an d an  keyin loyihalash  
bajariiadi. y a ’n i tcxnologik  jarayon  ishlab  chiqiladi va tanavorni 
tayyorlashga buyurtrna  rasmiylashtiriladi.

9 .2 .4 .  I k / a l a r  l a n h i s h

M exan ik  ish lov  tx'.rish tcxnologik iarayonini ishlab ch iq ishda 
ha/alar tanlash. ba/a la rn ing  o ' / in i  aniqlashni va kerak b o lsa  ba/a lar  
alm ashinuv ta r t ib in in g  o ‘rnalishni macjsad qilib qo ‘yadi.

B a /a la r  tan la sh d a  boshlang‘ich berilganlarga: detalning islichi 
ch izm asi  q o ‘y i lg a n  o ' l c h a m la r i  b i lan .  u n i  tayyorlash  u c h u n  
q o ‘yilgan tex n ik  ta lab lar ,  tanavor k o ’n n is h i ,  n a /a rd a  tutilgan 
jarayonni av tom atlash tir ish  darajasi kiradi. l ía /a la rn i  tan lashda



detalning n iexan izm da  ishlash sJiaroiti h iso b g a  o linadi.  Asosan 
bazaJar to‘g‘risida b i /  oldingi (baza va bazalash) mavzuk’.rda misollar 
bilan batafsil lan ish ib  chiqqanm iz.

Q abu l q il ingan  bazalash sxemasi m o s la m a n in g  konstrukliv  
sxeniasini bclgilaydi va bu dctal o ‘lc h a m la r in in g  aniqligiga va  
yu /a larn ing  o 'z a ro  joylashuviga ta ’sir k o 'r sa tad i .  Ishlov berish  
aniqligini ush lashda bazalar birligi ta m o y ï lifta arnal qilinsa yaxsh ; 
natija  bcradi. Bu ho lda  bazalash xatoiig i 0  ga long bo 'lad i.  Bu 
lamoyilga am al qilish ciiyin b o isa  (m asalan, tanavorn ing  turg 'unügi 
yclarli boTm ay o ‘lcliov baza kichik b o 'lsa ) .  bazalar  bir yuzada  
yolmasligining zararli ta 'sirini kam aytirisliga in t i l i b o ‘rna tu \  baza 
uchuu  boshqa yuza qab u l  qilinadi.

Bazalar do im iy lik  tam oyiliga a m a l  q i l ish i  d é la i  y u /a la n n in g  
o 'z a ro  jo y lash ish  an iq l ig in i  osh irad i .  A y lan u v c h i  y u za la rn in g  
yuqori k o n sen tr ik l ig in i  t a ’m inlasli .  k o ‘p  h o l la rd a  o M ia  b i t ta  
lan lan g a n  b azan i  k o 'p  m aro ta b a  i s h la i i s h  n a t i ja s id a  am a lg a  
o sh i r i l a d i .  Bu la m o y i lg a  l o ‘la  a m a l  q i l i s h  s u n ' iy  b a z a l a r  
( y o r d a m c b i ) ;  b o b i s h k a la r ,  p l a t i k l a r ,  m a r k a z i y  t e s h ik l a r ,  
o 'm a tu v  bclchaiari va boshqa e len ien tla r  yara tishga  olib keladi va 
barcha ishlov berishlar birlamchi tanavor q o ra  yuzasidagi bazada 
bir o 'rn a lu v d a  bajariladi.

Oxirgi liol d c ta l la rn i  ch iv iq lardan  av to m a t la rd a ,  ko‘p holalli 
stolli agrégat dastgohlarida h am da  avtom alik-liii iyalarda m oslam a- 
y oT dosh la r  qoMlab tayyorlash la rda  o ' r i n g a  ega.

Bazalar tan lashda  ishlov berish aniqligi va g 'ad ir-budurlig iga  
bo 'lgan  talablar m azm u n i  yozilishi kerak . tan av o r  m aleria lida 
mavjud ichki kuchlanishdan hosil boMgan del'ormatsiyani yo'qotish 
m aqsadida q ay tadan  ishlov berilish ko ‘zd a  tutilishi kerak.

B aza lar  t a n la s h  b ir lam ch i  ish lov  b e r i s h  rcjasiga b o g ' l iq  
b o ‘lib. texnologik jarayom ii loy ihalaslm ing  keyingi bosqichlarida 
h a r  bir e lem enli  b o ‘y icha an iq lab  borish  n a t i jas id a  u yaq q o l-  
lashtiriladi.



/. ¡cxnologik jarayonni loyihalash taríibi qanday?
2. Ik’talni ( hizmasining ¡exnologik nazoralini qanday tushunasiz?
3. Tanavoro/ish usuíini (anlash nimalami ko'zda luiadi?
4. Bazalar qanday uinlanadi?

9.3-MAVZU. JKXNOLOCIK JARAYON VA AIMALLAKNI 
LOYIIIAIAS11

O'quv m aqsadi. Talabalam i texnobgik jarayon va ama/íarning 
loyihasini ishlab chiqish metodiknsi bilan íanishtirib, ularnin% 
samara bentvchi varianílarini aniqlash va taniash bo'yicha bilim, 
ko'nikma va m a laka lam i shakllantirish.

9 .3 .1 . D etallarniiig alohida yu /alariga ishlov 
bcrish Mchvn m a rsh n t taniash

M arsliru t tan ia sh  ishchi c h i /m a  va qabul qilingan lanavor 
talablariga aso san  olih Iwriladi. Berilgan kvalitet aniqligiga, yuzalar 
g‘adir-budurligiga va oTcham larin ih isobga oigan holda, og’irligi va 
shakliga qarab  b it ta  yoki bir nechta  yakunlovchi ishlov berish 
usullari tan lab  o l in ad i  h am d a  shunga m os j iho /la r  belgilanadi. 
Ishlov bcrish usu lla rin ing  tavsil'noinalari qoMlanilganda bu masala 
o so n ro q  y ech ilad i.  T an a v o r  kokrin ish in i bilgan holda b irinchi 
marslirut ta n ia sh  h an i  qulay yechihdi.

M asa lan .  ta n a v o r  aniqligi yuqori lx)‘lmasa shu yuzaga ishlov 
berishda qora  ish lov bcrish usulidan boshlanadi. T anavor yuqori 
aniqlikka cga b o l s a ,  to /a ,  b a ' / i  liollarda esa yakunlovchi usullardagi 
m arshnU larn i qoTlash  m um kin.

Yakunlovchi va birinchi usullardagi m arsliru t asosida o 'r tacha  
o ‘tuvlararo (a m a l la ra ro )  usullar o ‘rnatiladi. Bunda liar bir y ak u n 
lovchi usulga b it ta  yoki bir nechta  o lu v la ra ro  usullar t o ’g kri kelishi 
m um kin. M asa lan ,  teshikni to /a  razvyortkalashdan avval dastlabki 
ra zv y o r tk a la sh d an  a w a l  esa toza zcn k erlash  yoki p arm a lash  
o*tka/.ilgan boMishi m um kin .



M arsh ru t  tuzishda har bir kcyin k d u v e h i  usui o id in g is id an  
am q ro q  b o ‘Lishi korakligiga a h a m iy a l  beriladi. Y u za la rg i  ish lov  
bcrish m arsliru lin i  tanlash shu  y u /a la rg a  q o 'sh im la r  o lr n a t i s h  
hilan bog'liq. Berilgan vu/a larga  o ‘m a ti lu v c h i  m arsh ru ila r  son* 
hir q a n c h a  bo 'l ish i  mumkin. A m m o .  elTcklivligi va r e n ta b d i i¿ i  
bo ’yicha bir xilda b o ‘lmaydi. Bu k o 'r s a tk ic h h r  b o 'y ich a  m arsh ru t  
tanlasli m u rak k ab  va se rn id m at m asalad ir .  Bu m asalan i hal q i l ish  
u c h u n  t i p o v iy  m a rs h ru t la r  m c 'y o r la r i  lu / i l s a  a n c h a  v c n g i l -  
la sh ish i  m u m k in .  M a rsh ru t  v a r ia n t la r i  s o n in i  t a j r ib j  a s o s ig a  
ko ‘ra k am a y t i r i sh  mumkin. M asa lan .  shu  yuzani bir o ’rn a tu v d a  
bir das tgohda  kc tm a-kct o 'tuv lar y o rd a m id a  bajarish bilan.

Yuqorida aytilgan aloluda s i itlarga ishlov berish usuliari va 
variantlarini m iso lda  ko'rib d i iq a m iz .  Aytaylik, J) = 42 -0 .3 2  m m  
quym a toshikli, g 'ad ir-budurtig i Rz = 160 m km  b o ‘lgan ta n a v o r  
berilgan. shu  tanavordan  1)~  50 > 0 ,0 2 1 m m  IT7 kv. aniqlikdagi va 
Ra =  0.63 m km  teshik olinishi /a rm  b o ‘lgan masala ycchilishi kcrak. 
Bu m asalan i ycchish  uchun 9 .3 - ra s m d a  tcsliikka ishlov borish

9.3-rasm. Quywa tanavor teshigiga ishlov berish variantlarining 
tanlash sxeinasi.



u ch u n  ikkita qo ra  ishlov berish usuli. uch ta  yarim toza ishlov berish 
usuli va to 'rtta t o / a  ishlov berish usullari ko‘rib chiqilgan. Sxemadan 
ko 'r in ib  tu ribdik i.  m a z k u r  ishlov berish usullari m arshru tla rdan  
2 4 - v a r i a n t  a m a l l a r  m a r s h r u t i n i  t u / i s h  m u m k i n .  y a ' n i  
n = 2*3*4= 24. B u varian lla r  iqtisodiy jiha tdan  h a r  tom on lam a tahlil 
qilinib eng qulay va iq tisodiy  tejamli ham da  unu in li  varianti lanlab 
olinadi. Bu sxemada ikki qavat ramkaga olingan ichki yo‘nish varianti 
b o sh q a  v a r ia n t la rg a  q a r a g a n d a  talab  e t i lg an  an iq l ik n i  stabil 
ta ’minlovchi. eng qulay, tejamli vaunum lis i  hisoblanganligi sababli 
asosiy variant sifa tida  tanlanislii  m um kin.

Y uqorida  kelt irilgan m iso ldan  ko 'r in ib  turibdiki,  tanavorrüng 
har bir yuzasiga m arshrut tanlash, shu yuzalarining ishlov berish 
aniqligiga va sifa i parametrlariga binoan amalga oshiriladi. 
D eta ln ing  tanavor iga  to ‘la m exanik  ishlov berish  m arshru ti esa, 
sh u  sirtlariga k e tm a  - ke t  bajariluvchi ishlov berish  am allarining 
rejasidan iborat.

9 .3 .2 . D efalni tayyorlash texnologik 
m arsh ritin i lovihalash

D e ta lm  ta y y o r la sh  texnologik  m arsh ru ti  yoki rejasi deb, 
texnologik am al la rn i  k e tm a-k e t  bajarilishiga (yoki tipoviy  yoki 
g u ru h l i  tex n o lo g ik  j a r a y o n  b o ‘yiclia a m a l la r  k e tm a-k e t l ig in i  
an iq laslit ir ishga) v a j i h o z l a r  t ip in i  tan la sh  b i lan  b irga  tu sh u -  
n iladi.  Bu b o s q ic h d a  q o 's h im  va kesish re jim lar  h isob lanm ay  
tu r i lad i ,  s h u n in g  u c h u n  ra tsional m a rs h ru tn i  tan lash  rna’lu- 
m o tla r  va m avjud b oshqaruv  m aleriallardan foydalanib am alga 
osliiriladi. Bu yerda  E H M  dan  foydalanish q o ‘1 keladi va m arshrut 
tan lash  vaqtini se / i la r l i  kamaytiradi.

M a rsh ru tn i  lo y ih a la s h  m urakkab  vaz ifa la rdan  b o ‘lib, bir 
n ec h a  variantü y ec li im g a  cgadir. Buning m aqsad i  detalga ishlov 
berishning u m u m iy  rejasini berish, texnologik ja rayon  amallarining 
m az m u n in i  belg ilash  va j ih o z lam in g  t ip la r in i  tan lab  olishdan 
iborat.



Bu m asa lan i  liai cfilish u c h u n  quv idag i usluhiy k o 's s a tm a  
lavsiya qilinadi.

1. Boshida dctalni tayyorlash jarayonin i qora. lo /a  va (jardo/.!ov 
amallariga a jra tib  chiqiladi. Bu ish cielalni lurli s i r th r ig a  ish lov  
berisli m aisliru tli  varianllaridan io y d a lan ib  bajariladi.

2. Q ora ishlov hcrish am alin i .  u n i  bajarishda hosil  b o ‘luvch i 
def'orniatsiyaning la'sirini kamaylirish m aqsadida toza ishlov berish 
am alidan  ajratisli zarur. A m m o  dé la i  bikr bo  lib, i sh la n u v c h i  
yuza qisqa boT sa .  q o ra  va lo/.a a m a l la rg a  a jra tish  sh a r t  c n ia s .  
D etallarni chiviqli tanavorlardan revolver dast.nohida layyoria sh  
da ha ni q o ra  va toza amallarga ajralish maqsadga niuvofiq em as.

3. P a rd o /Jab  ishlov berish, q o id ag a  ko ‘ra  ja ra y o n n in g  oxirgi 
b o sq ich id a  bajariladi. A nim o . bu q o id ad : tn  a lo lm ia  h o l la rd a  
chekim sh h am  munikin. M asalan. sirtga yakunlovchi ishlov berish 
brak bo 'iib  chiqishi bilan bog‘liq boTsa, o rt iqcha m chna t  xarajatiga 
yo‘l qo 'ym aslik  uchun bu amalni oxirida bajarmaslik ham  m u m k in .

4. A nia lla rn i  shak il lan lir ishda  n ia T u m  guruh  s ir l ia rn i  b i r  
o ‘rnatuvda hajarish talab qilinishini e’tiborga olish lozim. B u n d a y  
sirtlarga o ’qdosh aylanma sirliar va ularga bogTiq von sirtlar h a m d a  
bir neclUa holatlarda  bajariluvchi yassi sirtlar kiradi.

5. (V ild irak la r  tishlariga ish lov  berish. sh litsa larni kes ish ,  
a r iq c h a la r  o ch ish .  teshiklarni k o 'p  shp indell i  kallak lar  b i la n  
pam ialash va boshqa muslaqil am alla rga  ajratiladi.

6. Aniallarni tashkil etishda quyidagilarn i  hisobga olish kerak: 
a )  b ir in ch i  am a ld a  shunday  y u z a la rg a  ish lov  berils ink i.  u la r  
ikkincJii am a ln i  va balki qolgan l iam in a  am allarn i bajarish u c h u n  
ham o 'm a tu v  bazalar silatida qoTlamlsin; b) termik yoki k im yoviy- 
termik ishlov berish mavjudUgi.

7. T ex n o lo g ik  m arsh ru tn i  s h a k l la n l i r i sh d a  q o T la n i lu v c h i  
jihozning tu rk u m i o ‘rnaliladi ( to k a rh k ,  frezalash. p a rm a lash  va 
hokazo dastgohlar).

8 . B a ja r i lg an  texnologik  m a r s h r u tn i n g  re jas ida  m a ’lu in  
ta n a v o r  a m a l in in g  eskizi, k o ' r s a t i l g a n  b a /a la s h  sx em as i  va 
ishlanuvchi yuzalarni qahn  c h i / iq  b ilan  ch izilgan ho la tida  ra s -  
miylash tiriladi.



9. T exnologik  ja ra y o n n in g  marshrutiga qoldirilgan ikkinchi 
da ra ja li  am alla r  k ir i t i lad i  (m ahkan iloveh i  te sh ik la rn i  ishlash, 
faskalar och ish .  o ‘tk ir q i r ra la rn i  o ‘tm aslashtir ish , yuvib to /a lash  
va boshqalar). sh u n in g d ek  nazo ra t  qilish an ia lin ing  o ‘rni ko ‘r- 
satiladi.

10. Qabul q ilingan y e c h im n i  baholashdan keyin za rur bo 'lgan  
luza lish lar  kiritiladi.

Y u q o rid a  k e l t i r i lg an  texno log ik  m a rs h ru t  tuzish  ta rt ib in i  
quyidagi u m u m iy  tu sh u n ch a la r  bilan batafsilroq izohlash mumkin.

Ishlov berishn ing  u m u m iy  ketma-kotligini o ‘rna tishda  qabul 
q il ingan  o ‘rna luv  bazasiga  b ir inchi b<>*lib ishlov beriladi. Keyin 
esa qo lgan yu /a larga  teskari aniqlik darajasi ketm a-kelligida ishlov 
beriladi; aniqligi q a n c h a  y u q o r i  bo‘lsa u  yuzaga sh u n ch a  keyinroq 
ishlov berish k o 'z d a  tu t ilad i.  M arshru tn ing  oxirida eng toza, eng 
a n iq  va m u h im ,  yengil ja roha tianuvch i  yuzalarga islilov berish 
am alla r i  rejalashtiriladi.

M ater ia ln i  g ‘ovaklar i  va boshqa nuqson lari  b o ‘y icha ishga 
yaroqsiz bo 'luvchi kam chilik larin i  o ‘z vaqtida aniqlash maqsadida, 
a w a l  q o ra  yuzalarga to z a  ishlovlar beriladi, ya ’ni bu  nuqsonlar 
bo 'l ish iga  yo‘l q o ‘y ilm aydi.  Agar nuqsonlari  an iq lansa , ishga 
yaroqsiz qilinadi yoki, m u m k in  b o l s a  ishga yaroqli qilib tuzatiladi.

Javobgarlig i y u q o r i bo 'lgan  m a sh in a la r  ya ra tish d a , 
m a rsh ru tn i ko 'p in ch a  uch ta  ke tm a -ke t ba jariluvch i usul 
(jarayon)larga: qora, toza va pardozlov ishlovlarini berishga 
ajraíiladi.

Birinchisida, m a te r ia ln in g  asosiy m assasini q o 'sh im  va qoldiq 
sifatida olib tash lanad i;  ikfdnchisida, o 'tuv lara ro  aham iyatga ega; 
uchinrhisida, d e ta ln in g  b er ilgan  an iq ü g i  va g ‘ad ir -b u d u r l ig i  
t a ’m in la n a d i .  B u n d a y  ja ra y o n la rg a  b o ‘h n is h in in g  qulayligini 
quyidagi fikrdan hilsa bo ‘ladi. Masalan, qora ishlov berish jarayonida 
n isb a tan  katta xato lik lar o ‘ringa ega bo ‘lib. bu lar  kesish kuchi va 
ta n a v o rn i  m a h k a m la s h  k u c h i  ta ’sirida tex no log ik  t iz im n in g  
deformatsivalanishi h a m d a  un ing  intensiv ravishda qizishidan kelib 
ch iqad i.  Bu sh a ro itd a  q o ra  va loza ishlov berishning  navbat bilan 
kclishi, berilgan aniqlikni ta 'm in lay  olmaydi. Q ora ishlovdan keyin



tanavorda kalta bo’lmagan deforniatsiyalanish , uning m ater ia lidag i 
qoldiq ichki kuchlanishning qayta taqsimlanislii natijasida kuzatiladi. 
K o 'rsa t i lgan  ja rayon lar  b o 'y icha  ish lov  bcrishni g u ru h lab  q o ra ,  
pa rdoz lab  ishlov berisli ora lig ‘id ag i  vaq tn i uzaytiriladi h a m d a  
deform ats iyalarn ing  to*la an iq lan ish ig a  im kon iya t  beriladi, ox irg i  
ja ray o n d a  u larn i yo ‘qo tguncha ish lo v  berish davom  cttiriladi.

Pardoz lov  ishlovi berish dav r in i  m arsh ru t  oxiriga rc ja la sh t i-  
riladi. ish lov berish jarayon ida va transpor tla shda  y ak u n lo v ch i  
ishlovi berilgan yu/alam ing tasodifiy jarohat olishidan saqlab qoladi. 
Buiidan tashqari.  qora  ishlov berisJini, m axsus ajratilgan yey ilgan  
yoki n o a n iq  j ih o z la rd a  m a la k a s i  p a s t r o q  b o U g an  i s h c h i l a r  
bajarishlari h am  mumkin.

Bayon etilgan marshrut tu z ish  tam oy ili  ha inm a h o l la rd a  h a m  
macisadga m uvofîq  enias. B unga k o kr - k o ‘rona am al qilish  n o re a i  
ja rayonlar  yaratishga olib keladi. B ikr tanavorda  va ish lan u v eh i  
yuzalar o ' i c h a m i  kichik b o ‘Ig an d a  y akun lovch i  ish lov  b e r ish  
(alohida elementlariga) m arshru tn ing  boshida hech  qanday  y o m o n  
natijasi/. h am  bajarilishi m u m k in .  B u n d a y  lamoyil h a t to  ay r im  
h o lla rda  ish lov  bcrishni k o n sen ra ts iy a la sh  tam oyiliga  z id d i r ,  
qachonki bir am alda  qora va loza ish lov berish o 'tuvlari bajarilish i 
m um kin  b o ’ladi (aviomatlarda ch iv iq  tanavorlardan  tayyor de la l ia r  
tayyorlashda).

9 .3 .2 .1 . Termik ishlov bcrishning fcxnologik 
m arshrvtdagi o ‘rni

D e ta ln i  tayyorlash  ja ray o n id a  te rm ik  ishlov ber ish  a m a i i  
m exanik  ish lov berish am alla r i  b i lan  b o g ‘lan g an  boMishi kerak .  
D astlabki.  o ra liq  va yakunlovchi t e rm ik  ish lov  berish larga  fa rq -  
lanadi.

Dastlabki term ik ishlov berish m ex an ik  ishlov berish a m a l i -  
d a n  av v a l  b a ja r i la d i  va u l a r  t a n a v o r l a r n i  k u y d i r i s h .  n o r -  
mallashtirish yoki yaxshilashdan ibora t .  K onstruksion p o ’la tla rdan  
tayyorlangan pokovkalar, q u y m a la r  va payvandli t an av o r lam i  
q o ld iq  k u c h la n i s h l a r n i  k e s k in  k a m a y t i r i b  k e s ish g a  i s h l a -



nuvchan lig in i  yaxshilash  u c h u n  kuydirish (oljig) am ali  bajariladi. 
Agar tcrm ik am ali b o ' lm a s a  mexanik ishlov berish rcjasi oddly 
b o 'la d i .  Shunga  b o g ' l iq  h o ld a ,  agar d e ta l la rn i  o ‘rtauglerodli 
p o l a t l a r d a n  tay y o rla sh d a  yakuniy  tcrmik ishlash norm allash  va 
yaxshilaslidan iborat b o 'I sa ,  unda bu am al m cx an ik  islilashdan 
a w a l  bajar i lad i.  Y a x sh i la sh  H RS 40 (H B  390) d an  yuqori 
bo ‘lm agan qattiqlikkacha am alga  oshiriladi. chunki undan  kattaroq 
qalt iq lik  tig'li a sbob  b i lan  islilov berish q iy inchilig in i kcltirih 
cliiqaradi.

Oraliq term ik ishlov berish po 'Ia l  d e ta l la rn i  qo ra  ishlov 
ber ishdan  kcyin q o 'l lan i lad i  va quymalarni eskirtirish ja rayonida 
n o rm allash tir ishdan  ib o ra l .  Kamuglerodli po 'la t la r  va lcgirlangan 
kam uglerodli po 'la l la rga  (20X , 20XH) to /a  ishlov berishda yahshi 
ish lanuvc lian l ig in i  yoki b o s im  bilan plastik  d efo n n a ts iy a lash  
( tesh ik iarn i j o ‘valab  kengay lir ish ) m aqsad ida  norm allash tir ish  
a m a l i  q o ' l la n i la d i .  J a v o b g a r  de ta l la r  u c h u n  y ir ik  q u y m a la r  
(m asa lan ,  das tgoh lar  s tan in a la r i  uchun) shilib islilashdan kcyin 
tanavor mctalidagi q o ld iq  ichki kuchlanishni yo 'qo lish  maqsadida 
tabiiy  eskirtiriladi.

Yakunlovchi term ik  ishlov berish detaln i u m u m iy  loblash 
yoki tasliqi sirlini lo b lash  ko‘rinisliida am alga  oshiriladi. Agar 
yakuniy  termik ishlash d e ta in in g  qaltiligi H R S  40 gacha va undan  
h am  yuqori u m u m iy  tob lash  b o ’lsa, unda bu te rm ik  ishlovni to /a  
ishlovdan keyin piivirlashga qaclar bajariladi.

Agarda. detalga te rm ik  islilov berish ko '/ .da tulilgan bo'lsa. 
m cxan ik  ishlov berish  texno log ik  jarayoni ikki qismga ajratiladi: 
te rm ik  ishlovgacha b o T g an  jarayon va u n d an  keyingi jarayonga. 
D e ta in in g  egri-bugri b oT ib  qolishining oldini olish m aqsadida, 
berilgan aniqlik va g ‘ad ir-budurl ikn i  ta 'm in lash  u c h u n  ko 'p incha  
de ta ln i  to 'g 'r ilash  yoki ay r im  yuzalarga b o sh q a td an  ishlov berish 
k o ‘zda tuliladi. T e rm ik  ishlov bcrishning aloliida ko'rinishlari 
m exan ik  ishlov berish jarayonini n ia ’lum dara jada  m urakkab- 
l a s h t i r a d i .  X u s u s a n ,  s e m e n ta l s iy a la s h d a  d e ta in in g  a lo h id a  
u ch as lk a la i in i  ug lerod  bilan  to 'yintirish ta lab  etiladi. llu esa 
deta in ing  boshqa ucKastkalarin i mislash yoki qatlam  qoldirish



Iiisobiga bajariladi. U lar esa sem en ta ls iy a lash d an  keyin  va de ta ln i  
ch in iq t ir ishdan  ( lob lashdan)  o ld in  olib taslilanadi.  S e m e n ta t -  
s iyaianadigan sirtlami mis q o p lam s id an  saqlash u c h u n  bu sirtlaiga 
diclektrik m ateriallar (k o 'p in c h a  lak) surtiladi.

Ish lo v  bcrish  k e tm a -k e t l ig i  m a ' l u m  d a r a j a d a  c h i z m a d a  
o ' lc h a m la r  qo 'y ish  tizimiga bog 'liq . B ir inch i n av b a td a  sh u n d ay  
yuzaga ishlov bcrish zarurki, o 's h a  y u /ag a  (konslruk to rlik  b a /a )  
deta in ing  boshqa ko'pchilik  yuza la r in ing  o ‘lch am lar i  bogMangan 
bo'Lsin. Y ordam chi va ikk ilan ich i xarakterdagi am a ila rn i  (kichik 
teshiklarni parnia lash . faska kesish, a n q c h a la r  o c h is h ,  o ’tk ir  
qirralaridagi qirindilardan to /a lash  va hoka/o )  ko 'p incha  to /a  ishlov 
bcrish jarayonida bajariladi.

M arshru tn ing  bu berilgan bosqich ida  an ia llar  bajarilish ining 
ketma-ketligi o '/ga r ish i  m u m k in .  Bu iqtisodiy ko ‘rsa tk ichga  va 
um um iy  jarayonga ta’sir ko 'rsa lm aydi.

Texnik na/.orat qilish am aln i  k o 'p in ch a  ishga yaroqsizlik  k o ‘p 
paydo bo ’luvchi amallarda. m u rak k ab  va q im m a tb a h o  am alla rd an  
aw al va ishlov bcrishning o.xirida rcjaiashtiriladi. Ko 'pchilik  amailarni 
bajarishda texnik na/.orat qilish lunksiyasi n a /o ra tch i-kon tro lyo rla r  
to n io n id a n  detallarni tan lov  asosida  ( ishch ila r ,  d a s tg o h s o / la r  
to m o n id a n  Ictuchiy kontrol) bajariladi.

Texnologik jaravonlarni m ayjud /avodlarga loyihalashda. sexlar 
qayerdaligiga. ishlov bcrishning  k o ‘rinishiga qarab  ishlov bcrish 
ketma-ketligi detallarni transportlarda tashish y o ‘llarini qisqartirlsh 
im koniyatin i hisobga oigan h o lda  tashkil etish belgilanadi.  Bunga 
b in o an .  a w a l  tokaiiik ishlov bcrish rc ja iash tir ilad i keyin  esa 
frezalash va hokazo.

Aniallar m a/.m unining dastlabki bayoni tan lan g an  das tgohda  
shu  ja ra y o n d a  bajariluvchi oH uvlarn i b ir lash tir ib  be lg i lanad i .  
O m m a v iy  ish lab c h iq a r ish d a  am a l  m a z m u n i  u n in g  u /u n l ig i  
ch iqaruv  taktiga teng yoki tak tn ing  ikkilanganligiga teng  qilib 
an iq lanadi.  Am al m a /m u n ig a  dcta llarn ing  d as tg o h d an  dastgohga 
olib qo 'y ishlarning sonini kam aytir ish  h am  ta ’sir k o 'r sa tad i .  bu 
og’ir mashinaso/Jikda katta aham iyatga  ega.



Bcrilgan ishlah chiqarish sharoiti uchmi turli sinfdagi delallarga 
ishlov hcrish tcxnologik m arsh ru lin i  lu / ishn ing  to 'g 'r i  tamoyiliga 
y o n d o sh ish .  tcxnologik  ja ray o n la rn i  tip i/a ts iyalashtiris li  va gu- 
ruh lash lir ish  b a /a s i  asosida hajariladi.

M cx a n ik  ishlov hcrish u c h u n  qo 'sh im larn i an iq lash  6-bobda  
hatafsil kcltiiiigan.

9.3 .3 . Tcxnologik amaJlarni loyihalash

Tcxnologik am allam i loyihalashda quvidagi o 'zaro lx>g‘liq ishlar 
h a ja r i la d i :  tcx n o lo g ik  a n ia l la rg a  m cx an ik  ish lov  h e r ish n in g  
strukturaviy tu /il ish i  tan lanad i:  amaldagi tcxnologik oTuvlar m a/-  
m u n i  aniqlash tir i lad i;  das tg o h n in g  modeli lanlanadi: tcxnologik 
m o s lam a .  keskich va o ' lc h a g ic h  ashoblar lan lanadi: ishlov berish 
tartihlari (rcjimlari) hisoblanadi: vaqt me'yorlari hisoblanadi; ishning 
ra /ryad i  am qlanad i;  am alni bajarishning samaradorligi asoslanadi.

T an av o r ia rg a  ishlov hcrish  amallarini tashkil qilish 7 -hobda  
hatafsil bcrilgan.

9 .3 .3 .1 . J iho /larn i lanlash

J ih o / I a m i  tanlash d e ta in in g  alohida sirtlariga ishlov bcrishda 
tcxnologik  oTuvlarni shakllantiris lin ing tahlillashdan hoshlanadi. 
D c ta ln i  tayyorlash tcxnologik m arshrulin i ishlah chiqish bilan 
a lo h id a a m a lb r n i  shakllantirishda, qoTlaniluvchi j ih o /in n g  tipi 
lan lan a d i  (tokarlik , f rc /a la sh  va shunga o 'xsliashlar) .  m a /k u r  
a n ia ln in g  lalahini qond iruvch i  j i l io /n in g  m o d d i  aniqlashtiriladi 
( lex n o lo g d a  turli modclli j ih o /Ja rn in g  pasporllari m ayjud ho*lishi 
lo/.im. u larda  tcxnik tavsiflari toTa kcltiiiigan bo'ladi).

. l ih o /la rn i  tonlashda quyidagi omillar hisobga olinadi:
1) d a s tg o h  ishclii / .o n as in in g  o T ch an i la r in i ,  i sh lan u v ch i  

de ta in in g  yoki detallarning gabarit  oTchamlariga m os kclishi:
2) ishlov bcrishda talab elilgan aniqlikka va sirt g ‘adir-budurli-  

giga e r ish ish  im koniya tin ing  borligi (bu omillarni ayniqsa to/,a va 
yak u n iy  ishlov bcrishda h isobga olisli lo /im ):



3) jihozning quvvali. bikrligi va k inem atik  bcriiganiari am aln i 
bajarislming eng quia y rc jimlariga m os kelishi;

4) delallami bcrilgan dastur bo 'y icha ch iqar ishga  m os kehivchi 
zan ir  unum dorl ikn i  t a ’m inlash  (jihozning  u n u m d o rl ig i ,  dctalni 
berilgan sifalda tayyorlash  vaqtini tahlil qilish asosida  aniqlanadi);

5) m azkur texnologik ja ray o n  hajar i lish ida  j ih o zn in g  texnik 
xavfsizlik va sanoal sanitariya lalablariga n ios  kelishi:

6) dctalni tayyorlash lannarxinm g kriteriyasi b o 'y icha  berilgan 
dasturga j ih o /n in g  m os kelishi.

Agar ishiab ch iq i luvch i  am a l  u ch u n  ish lov  berLsh sifatini 
ta ’milovchi liar xil m odelli  ikkita das tgoh  q o ’llash im koni bo 'lsa, 
tanlashda hal qiluvchi m odel qilib, ishlov berishniiig  iqtisodiy 
samara ta’minlovchisi olinadi. Bu holda tan n a rx n i  texnik-iqtisodiy 
hisoblash lozini. u n d a  xususan, j ih o zn in g  ekspluata tsiya qilish 
bo‘yicha keitirilgan xarajatlar (amortizatsiya u c h u n  ajratma, jihozni 
jo riy  la ’niirlash va lexnik xi/.mat ko‘rsatish u c h u n  qilingan sarflar) 
hisobga olinadi.

Texnologik jarayonlarning variantlarini texnik-iqtisodiy talilili 
11-bobda keitirilgan.

9 .3 .3 .2 . Texnologik askttnalarni tanlash

J ihozn i tanlash bilan bir vaqtda m o s lam a ,  kcskich  va o ’lcha- 
gich asboblar tan lanadi.  U skunalarn i ta n la sh d a  ishiab chiqarish 
turi, buyum ning  k o ’r in ish i  u n i  ch iqar ish  d as tu r i ,  belgilangan 
texnologiya xarakteri.  m avjud s tandart  u sk u n a la rn i  q o ‘llsh im ko- 
niyallari hisobga olinishi lozim.

M oslam alarn i tanlash deyarli de ta lla rn i  ch iq a r ish  dasturiga 
bog'liq.

Yakka v am ay d a  seriyaii ishiab c h iq a r ish d a  universal lipdagi 
m oslam alar  (qisqich, kulokcliali pa tro n la r ,  b o 'lu v ch i  kallaklar 
va boshqalar), seriyalida - universal qayta soz lanuvch i m oslam alar 
va guruhlab  ishlov berish u c h u n  m o slam ala r .  o n im av iy  ishiab 
ch iq a r ish d a  esa  u n u m d o r l ig i  yuqori b o 'lg a n  tanavorn i  ishlov 
berishdan  aw a l  o 'm a l i s h  va m ahkam lash .  a m a l  tugagandan  keyin



Uisliirish vaqtin i keskin kamaytirish im koniyatin i beruvchi maxsus 
m o s lam alam i q o ’llash o ’/in i iq tisodiy jihatdan  oqlaydi. Agar ishlov 
bcrish an iq lik  ta lab in i  qoniqtirishi m um  kin b o ’lgan ikkila s tandart 
yoki norm allash lir i lgan  m oslam alarni q o ’llash imkoniyati tug'ulsa. 
tanlash iq t isod iy  h isoblash hi Ian asos lanad i.  T exn ik-iq tisod iy  
asoslash m axsus  m oslam a konstruksivasini loyihalashda ham  /arur .

Keskich asbobni tanlash ishlov bcrish usulini. ishlanuvchi 
detain ing m a te r ia l in i .  un ing  o ’lcham lari va shaklini. ishlanuvchi 
sirtning sifatini, detallam ing chiqarish dasturini hisobga olib amalga 
oslunlad i.  K esk ich  asbobni lan lashda bir inchi navbatda s tandart  
asbobni q o ’llashga harakat q il inad i.  b iro q  a loh ida  am aila rn i  
bajarishda, ayniqsa  seriyali va om m aviy  ishlab chiqarish sharoitida, 
maxsus a sb o b  k o ' / d a  tuliladi. Asbobning kesuvchi qismiga yuqori 
t e / l ik d a  k e s i s h n i  t a ’m in lo v ch i  q a t t iq  qo lis l im alar  ishlaliladi. 
Pardo/lov  am allarin i bajarishda olmosli yoki uning o ’rnini bosuvchi 
s inlelik o lm o s la r  keng q o kllan ilm oqda . I liar k o kp incha  rangli 
metallnr yoki u larn ing  qolishm alariga (bion/.alarga. latunlarga, 
a lum iniy  qo tish m ala r ig a  va shi kabilar) p a rdo /lov  ishlovi berishda 
qo 'llnniladi. K esk ich  asboblarni q o ’llash bilan bog’liq xarajatlar 
dctal tannarxiga kiradi.

O'lchash vositalarini tanlash bajriluvchi o ’lcham ning  an iq li-  
giga. o 'lch an u v ch i  yuza ko’rinishiga va detallarni chiqarish hajmiga 
mos keluvchi asb o b n in g  aniqlik tavsifiga qarab amalga oshiriladi. 
Yakka va m ayda  seriyali ishlab chiqarish sharoitida asosan universal 
o 'lch ag ich  a sb o b la r  q o ’llaniladi: sh tangensirkullar, m ikrom etrlar. 
ichoM chag ich lar ,  universal ind ikato rli  a sb o b la r  va boshqalar .  
D e la lla rn ing  ha jm i ortishi han ida  ishlab chiqarish luri seriyali, 
yirik seriyali va om m aviyga  aylanishi bilan chegaraviy kalibrlarni. 
an co /a la rn i .  tu rh  n a /o ra t  moslamalarini va turli avtomallashtirilgan 
o 'lch o v  v o s i ta b rn i  q o ’llash ortib  boradi.

9 .3 .3 .3 . Ishlov bcrish rcjim larini hisoblash

Ishlov berish rejimlari; kesish chuqurligi (t), asbobni surish 
(s) va kesish lezhgi (v ) bilan tavsiflanadi. B irinchi navbatda kesish  
chuqurligi, so 'ngra  surish va o.xirida kesish tez.iigi tayinlanadi.



Bir asbobli  ish lov ber ishda  kcsish  rç jim la rin i  tay in lash  
quyidagi uslub bilan amalga oshiriladi. Q o ra  ishlov bcrishda kesish 
chuqurlig ini q o 's h im n i  bir ishchi y iirishda o lib  lashlash  inaqsad i  
qo 'yiladi; bu liolda kcsish chuqurligi o ra l iq  q o ‘sh im  miqdoriga 
teng bo ’ladi. Agar m a /k u r  ishlov b c r ish  ho li  u c h u n  q o 's h im  
miqdori ko 'p iik  qilsa, ikki va u n d an  l iam  k o kp ro q  ishchi yurish  
layinlanadi, a tn m o  ishchi y u rish la rso n in i  kam aytirish  m aqsad ida  
kcsish chuqurlig in i m u in k in  qadar n iak s im a l  qiiib olish zarur. 
To/.a ishlov b cn s l id a .  kcsish c h u q u r l ig in i  o linuvch i  0 ‘lch am  
aniqligini va y u /a n i  bcrilgan g ‘ad ir -b u d u r l ig in i  t a ’m inlashga m o s  
ravishda layinlanadi.

Surishning miqdori k’xnologik ruxsal e ti lgan  niaksimal bo 'lishi 
kcrak. Qora ishlov bcrishda surish lexnologik lizini clcmcnllarining 
muslahkamligi va bikrligi bilan limitlanadi, toza  ishlov bcrishda esa 
olinuvchi oTcliam aniqligi va sirt g‘ad ir-budurl ig i  bilan.

Kcsish Ic/ligi tan langan  kesish ch u q u r lig i ,  surish m iqdoriga , 
ish lanuvchi m ate r ia l  sifaliga, asb o b n in g  kesish xususiyatiga, 
geom clrik  param elrlar iga  va boshqa om illa rga  bogTiq. K unda lik  
a tnaliyolda kesish le/Jigi asosiy m e’yorlardag i  rejim lar asosida 
aniqlanadi va me'yoriarda liisobga o l inm agan  omillari borligi sababli 
ularga tuzatishlar kirililadi.

Kesish le/ligi b o ‘yicha asbobning yok i  lanavorn ing  liisobli 
aylanislilar soni (n) yoki m inutiga  asb o b n in g  hisobli ikkilangan 
yurishlar soni lopiladi. Hisobli aylanislilar so n i  nh das tgohn ing  
pasporlidagi aylanislilar soni bilan solishtirilib. unga yaqin bo ‘lgan 
va u n d an  kichik (nd < nh) aylanislilar so n i  ta n la b  olinadi.

Q ora ishlov bcrishda hisobli kesish lezligi dastgohning  ruxsal 
etilgan q u w a ti  b o ‘yicha lekshiriladi.

K o ‘p  asbobli daslgoh larda kesish re jim la r in in g  o p tim a iin i  
aniqlashda hisoblasli metodikasi ko 'p  asboh li  ishlov bcrish usuliga 
b o g l iq  holda bir q a n c h a  o ‘zgaradi. K en g  yoyilgan yo 'n ish , k o ‘p  
shpindclli p a rm a lash  va bo 'y lam a - t reza lash  dastgohlarida ishlov 
bcrish usullarini k o 'r ib  chiqamiz.

Ishlov berisli bilta blokka yoki bir q an ch a  bloklarga inahkam lan- 
gan  asboblar kom plckti  bilan olib borilad i,  ch u n o n c h i  ha ï  b ir



b-ok d as tg o h n in g  hir aylanish soniga b itta  surish miqdoriga ega. 
am ino ,  blokdagi asbob ia r  islilanuvcbi yu za lam in g  o 'lcham lariga  
b o g 'l iq h o ld a  turJi kesish te/liklariga ega.

Kesish rc jim lari  quyidagi tartibda tayinlanadi.
1. Bir a sb o b lid ag i  uslub kabi liar bir asbob  uchun  kesish 

d iuqurlig i  va surisli m iqdori  o 'rnatiladi.
2. A sboblarn ing  h a r  hir bloki u ch u n  m e 'yo r la r  bo ’yicha eng 

kichik (limiUovclii) surisli m iqdori an iq lanadi.  II qora rejimlarda: 
d i s lg o h n in g  s u r is h  m exan i/ .m in ing  m u slah k an i l ig i .  b lokdagi 
asboblarin ing b ir in i  niustahkamligi yoki Lshlanuvchi tanavorning 
niustahkainligi b i lan  to /a  rejimlarda esa sirt g 'adir-budurlig i bilan 
cheklangan b o i a d i .

.1 Tonilgan limitlovchi surisli dastgoluiing pasporlida berilganlari 
bilan qi' oslab, unga m osi o ’rnatiladi va agar kerak boTsa tu/atishlar 
kiritiladi.

4 Te/.ligi b o 'y ie h a  limillanuvchi asbobn i aniqlab, ya’ni o 'sh a  
asliob. jiho /lardan  a lohida ishlagan chog 'ida eng kichik kesish rejimi 
b la b  elilgani b o 'ls a  kesish te/.ligi hisoblanadi. L iniitlo \chi asbobni 
aniqlash u c h u n  quyidagilar  /arur:

a) asbob iar  k o m p lek tid an  bir n ec h la  eh l im o l  limitlovchila- 
n n i  ajratish;

b) bu a sb o b la rd an  har biri uchun  kesish vaqti koeffilsicnti 
kx an iqlanadi:

A , -  l/L.
banda: / ... b e r i lgan  asbobning surish yo 'nalis liidagi ishlov berish
u/.unligi; — blokdagi lianima asboblarining ishlov berish yig'indi 
uzunligi;

d) a j raU lg an  a s b o b ia r  uchun  q u y id ag i  form ula  b o 'y ic h a  
turg‘unligi 7 ’ni aniqlash:

! = 1'M/ky
bunda 1\t — so /Jashda  qalnashuvclii asboblarning sonini. ularning 
t ip la r i  v i  o T c h a rn la r in i ,  teng yuk langan lik lar in i ,  shun ingdek  
ishlanijvchi m a le r ia ln in g  sifatini hisobga oluvchi blokdagi asb o b 
iar in in g shartli  iq t isod iy  turg 'uniigi, mill. I'u m iqdori m a ’lu-



m o ln o m a  adah iyo lla r  jadvaüarida  kelt ir i lgan lar  b o 'y ic h a  a n iq -  
lanadi;

e) k o ' /d a  tutiluvclii lim illavchi ashoh la r  u ch u n  tu rg ’imiigi 
bo 'y icha m c’yorlar jadvallaridan 1110s kcluvchi kesish tezligi (h ir  
ashohli islilo\ berishdagi kahi) an iq lanad i.

Liniitlovclü asbob sifatida kcsish te/ligining eng kichigi o linadi.
5. L imillovchi aslx>b kcsish tezligini bilgan holda. shp inde ln iug  

aylanishlar soni nh. ay l/m in , an iq lanad i,  u daslgolm ing  p a s p o n id a  
bcrilganlari bo ‘yicha mos keiuvchisini lüsoblidan kiclnkrog‘i taiilab 
olinadi va haqiqiy kcsish le/ligi qayta  h isoblab  q o ’yiladi.

6. T op ilgan  kcsish re jimlarining q iym alla ri  b o ‘yicha teksh iruv  
hisoblashlar am alga oshiriladi: su r ishn ing  sharli bo 'y icha ;  daslgoJi 
surish m ex an i /m in in g  ruxsal c l i lgan  m uslahkam lig i b o 'y ic h a ;  
ay lan t in iv ch i  m on icn ti  b o 'y ic h a :  bosh  h arak a t  u z a tm a s in in g  
m uslahkam lig i  bo 'y icha : d a s tg o h n in g  quvvali b o 'y ich a .  A g a r  
/a ru r a l  tug 'u lsa .  hisobJi surish  va kcsish le/Iig iga l u / a l i s h l a r  
kiritiladi.

9 .3 .3 .4 . Ishlab chiqarishni fcxnik mc'yorlash

D a s lg o h d a  ba jar i luvch i i s h la r  u c h u n  vaqt m e ’y o r l a r in i  
hisoblash birinchi bobda kdtirilgan uslub bo 'yicha amalga oshiriladi. 
D o n a b a v  vaql e lem e n tla r i  h a r a k a td a g i  m e 'y o r la r  b o 'y i c h a  
o 'rnatilad i.  Asosiy vaqt, seriyali va o m m a v iy  ishlab ch iq a r ish la r  
sharoili u ch u n  har bir tcxnologik o ‘luv u ch u n  an iq lanadi.  Tex.- 
nologik o 'lu v la r  k e tm a-k d  bajarilgan ho lda ,  u m u m iy  asosiy v aq l  
tcxnologik o 'lu v la r  asosiy vaqtlarini qo 's l i ish  orqali o linadi. A gar 
amalga o ‘tuvlarni parallel bajarish kirililgan bo 'lsa , u n d a  asosiy  
vaql q ilib  u z u n r o q  o 'tuv  b o 'y ic h a  bajar i lgani qabul q i l in a d i .  
Y ordam chi vaqt m c’yorlar b o 'y icha  an iq lanadi.  binobarin d o n a b a y  
vacjtni hisoblashda yordamchi vaqlning shim day clcmcntlari h isobga 
olinishi kerakki. ular asosiy vaqt bilan qop lanm aydtgan i bo 'lis li  
kerak. Vaqt m e ’yorim ng ishchi jo y g a  tashkiliy  va lexn ik  x iz m a l  
ko 'rsa lish  h a n id a  ishchi chtiyoji u c h u n  sarflanuvchi e le m e n t la r i  
operativ  vaq ln ing  foi/.i sifatida vaq t m e ’y o rla r idan  an iq lanad i.



9 .3 .3 .5 . Texnologik hnjjallarni rasm iylashtirish

Ish lab  ch iq i lg an  tcx n o lo g ik  ja rayon lar  tegishli texnologik 
hujjatlar hilan rasm iy lash tir i lad i,  uning batafsillik darajasi ishlab 
c h iq a r ish  turi va x a ra k te r ig a  h am d a  sh u n in g d ek  ish lanuvch i 
buy u m n in g  m urakkab lig i  va aniqligiga bogTiq ho lda  o ‘rnatiladi. 
D A S T  3 .1109-82ga b in o an  lexnologik hujjallarda quyida keltirilgan 
lexnologik  ja ray o n la r  bayon i  qabul qilinishi m u m k in .

Texnologik jarayonning marshrutli bayoni,  l in d a  m arshrutli  
xaritada tcxnologik o ‘tuvlarini va rcjinilarini ko 'rsatmasdan. ulaming 
h a m m a  lexnologik am a lla r in i  ke tm a-ket bajarilishining qisqar- 
tirilgan bayoni beriladi. T exnologik  jarayonning m arshrutli  bayoni 
odatdag idek  yakka, m a y d a  seriyali va tajribaviy ish lab  ch iqarish- 
larda qo ‘Uaniladi.

Texnologik ja rayonn ing  am aliy  b ay o n i ,  u n d a g i  h a m m a  
texnologik am allarn ing  texnologik o‘tuvlari va rejimlari ko‘rsalilib. 
ular ke tm a-ket ba jar ilish in ing  t o ‘la bayoni beriladi.

T exnologik  ja ra y o n n in g  am aliy  bayoni, seriyaÜ va om m aviy  
ish lab  ch iqar ish la rda  h a m d a  m urakkab deta llar  u c h u n  m ayda 
seriyali va yakka ishlab chiqarishlarda ham  qo ‘llaniladi.

Texnologik jarayonning marshrutli-amaliy bayoni, marshrutli 
xar itada  texnologik  am alla rn in g  ketm a-kel bajarilishi tartibida 
qisqartirilgan bayoni beriladi. Boshqa texnologik hujjatda esa aloliida 
am alla rn ing  toTa bayon i  beriladi. Agar tayyorlanuvchi buyum 
a lo li ida  m urakkab  d e ta l la rn i  o 1/  ichiga oigan b o l s a .  m arshru tl i-  
am aliy  bayonni seriyali, m ay d a  seriyali va tajribaviy ishlab ch i
qarishlarda qo ‘llashga tavsiya qilinadi.

T exnologik  ja ra y o n la r  u c h u n  hujjatlar shak lla r in ing  kom - 
plektini lanlash , ish lab  ch iqar ish  turiga, xarakteriga h am d a  ishlab 
chiqiluvclii va q o ‘llan iluvchi texnologik ja rayon la r  ko'rinishlariga 
bog 'liq  holda olib boriiadi.

Texnologik hujjatlarning yagona t i /im ida  (T H Y aT ) o 'rnatilgan 
qoidaga b in o an  m arsh ru tl i  xarita um um iy  m aqsad  u ch u n  hujjal 
hisoblanadi. Y a’ni. bu hujialda liar qanday ko 'r in ishdagi ishlaming 
texnologik jarayonining bayonini shu qatorda yig‘uvlarni ham  berish



m um kin. M arshrulli xarita m ajburiy hujjat hisoblanadi. Texnologik  
ja rayonn i  marshrulli hayon e t ish d a ,  un ing  texnologik  am alla r i  
y irik roq  qilib  yo /i lad i.  y a ’ni o ' tu v la r i  va texno log ik  n j im la r i  
ko’rsatilmaydi.

Mexanik Lshlov Ixrisli va yig‘isli texnologik jarayonlarm i am alga 
oshiiish  u ch u n .  o 'tuv lar  h a m d a  texnologik  rejimlari k o ‘rsatilishi 
/ a ru r  b o ‘lgan holda texnologik ja ra y o n  xaritaJaiidan yoki am a liy  
xarita laridan foydalaniladi. T exnolog ik  ja rayonni am a liy  bayou  
etishdagi liujjatlar komplektiga jam lo v ch i  hujjat h isob lanuvch i  
m arshrulli xarita ham  kiradi.

S tandartlarda  quyidagi texnologik liujjatlar koV da tu tilgan:
— m arshrulli xarila (M X ) - yagona, tipoviy  v a g u ru h l i  TJ 

ham da amallarni eski/lar xaritasida j iho /larn i  so/Jash bo 'y ich a  /a ru r  
bcrilganlarni ko’rsatilishi u c h u n :

— esk i/ la r  xaritasi (EX) - hujjatlarga grafikaviy tasvirlash  va 
so /Ian ish i.  holatlari. o ’rnatuvlari,  jadvallari va s x e m a la n n i  k o kr- 
salish u ch u n ;

— texno log ik  jarayon x a r i ta s i  (T JX ) - y a g o n a .  t ip o v iy  
(guruhli)  T J  amallarini tasvirlash uchun ;

- -  t ipov iy  TJ xaritasi (T T JX )  - t ipoviy TJ la m in g  am alin i  
tasvirlash uchun ;

— am aln ing  xaritasi (AX) - yakka, tipoviy. guruhli  am alla rn i  
tasvirlash uchun :

— tipov iy  (guruhli) T J  yoki am alJa rgadeta lla rn ing  (y ig‘ma 
birlik lam ing) vedomosli (T JV /T A V ) -  tegishli TJ ga (am a lg a )  
kiruvchi h a r  hir detali (y ig‘m a h i r l ig i )  b o 'y ich a  t ip o v iy  yoki 
g u ru h l i  T J  iar (guruhli yoki t ip o v iy  am a lla r )  oV .garuvchan  
axboro tla rn i  ko‘rsatish uchun ;

— texnologik liujjatlar v ed o m o sl i  (T H V ) — t ip o v iy  yoki 
guruhli TJ bo ‘yicha islilanuvchi detallar (yig‘m a birlik lar) tu/.i- 
lishini va tegishli ax boro tn i  o ‘/  ich iga  o luvchi h u j ja t la r la rn i  
ko 'rsa lish  uchun ;

— asbobni so/Jash xaritasi (A S X /T )  -y o rd an ich i  va asosiy 
asboblarning to 'la  tarkibiiii, u n in g  am allarin i (AX. M X .  T J X )  
tasvirini o ‘z ichiga oigan hujjati  hilan birga texnologik  k e tm a-  
ketlikda ko 'rsatish uchun.



D eta lla ru i tayyorlask T J ish lab  cbiqishda ¡shlaliluvcbi fexiiologik 
huüallar (D À ST  3 .1119-83 , DAST 3.1121 -84)

Ish lab
ch iqarish

turi

T J T J  (am allanii) tasvlrlash uchun

m arshruU i marshriitli

amalli
amalli

Y akka,
M ayda seriyali

Yagona M X*, AX, 
KX, KX; 
MX*, u v  
K X, TAX*. 
EX

IX V , u v .  
KX, KX;
m x *. u  v
KX, TAX*. 
EX

O 'rtava 
Yirik seriyali 
(o m m av iy )

MX*, AV. KX 
AX*. KX:
MX*, AV. KX, 
AV*, AX. KX, 
MX. TJX*, AV, 
KX. AX, VX

Yakka
S eriyali,
om m av iy

Iïp o v iy

euruh i

M X*. TXV, 
TJV . AV. 
KX, KX

TJX’ , *i*V, AV, 
KX, TAX. KX; 
IUX*. lïiX , 
T.TV*. AV. KX.
EX

MX*, TXV, AV, 
KX*, TAX, KX;
i t j x *, m x ,
AV, KX. IAX, 
KX

Izoh. B uycrda va9.3-jadvalds yulduzcha bilan ishlab chiqilbbi zanir bo'lgan 
hujjatJar belgilanpan; qolgan h u ija llam i ishlab chiquvchi o ‘z ixliyori b oy icha  

lanlaydi.

— axboro tn i kodlash xar ita s i  (AKX) - bosliqaruvchi dastur-  
la rn i  ish lab  c lnq ishda  ax b o ro tla n i i  kodlash u c h u n  (AX, M X, 
T J X  va  E X  lar bilan b irga q o i lan i lad i) .

S D B  li das tgoh larn i q o ‘llashda texnologik hujjatlarni ishlab 
ch iq u v ch in in g  ixliyori b i lan ,  shuningdek bosliqaruvchi dasturni



ishlab chiqish  u ch u n  eskiz xaritasi q o ‘llaniladi (E X /D )  va S D B  li 
dastgohlarda  ishlanuvchi detallar v cdom osti  (ID V ). M ax su s  va 
s tandarl m o s lam a la r  va asboblar u c h u n .  dctallarni t a y y o ib s h  va 
vig‘ish TJ uskunalash  uchun / a r u r  b o ’lgan, uskim alar v e d o m o s t i  
(IJV ) tuziladi.

Bulardan lashqari, texnologik hu.ijaüar tarkibiga: k om plck tla sh  
xaritasi (K.X), an ia llar  vedomosti ( AV). buyum Jarni yig 'ish v ed o  - 
niosti (BYV), texnologik axborotlash  xaritasi (TAX) kiradi.

T exnologik  huijatlam i toTdirish  shakli  va qoidasi IC H T T 'B T  
standartlari  bilan reglam entlashtir ilgan. D e ta lla rn i  tayyorlash  va 
buyutnlarn  yig‘ish jarayonlarini ish lab  ch iq ishda  q o 'l la in lu v eh i  
texnologik hujjatlarning tarkibi 9 .2- va 9.3-jadvallarda berilgan.

S D B  li das tgoh la r  u ch u n  b o sh q a ru v ch i  dastur, d a s tu r la sh  
tilida. konkret tanavorga ishlov b eru v ch i  j ih o zn in g  berilgan fu n k -  
ts ionala lgoritm iga mos kcluvchi k o m an d a la r  (buyruqlar) m a.jm m - 
d an  iboral.

B oshqaruvchi dasturni tayyorlashda texnologik hujja tla rn ing  
asosiy shakli bo 'l ib ,  amaliy h isob lash -texno log ik  xarila ( H T X )  
hisoblanadi. U boshqaruvchi d as tu r la rn i  av to m atlash tir i ln iag an  
uslubda tayyorlash uchun xizmat qiiadi. H T X  ning niaqsadi asbobn i  
trayektoriyasini dastgohning koord ina ta  tizimi, asbobning dastlabki 
nuqtasi va tanavor holati bilan an iq  o ' lch a m li  bog1 lash h isoblanadi. 
H T X  ni qoTlash , eskiz xaritasmi (E X ) ishlab chiqish shar tl ig in i  
ko‘zda tutadi.

G eo m c tr ik  va texnologik axboro tla rn ing  berilgan j ih o z  n io d e li  
u ch u n  qabul q il ingan  kodiash t iz im iga  b in o an  kodlanadi (A K X  
toTdiriladi). Boshqaruvchi d as tu rn i  n a z o ra t  qilish u c h u n  sexga 
o ' tk a z i lg a n d a  e s la t i lg an  h u j ja t la rd a n  ta sh q a r i  b a 'z i  h o l l a r d a  
A S X /T  rasmiylashtiriladi.

Avtom atlashtirilgan boshqaruvchi dasturlarn i tay yorla shda ,  
qoidaga ko‘ra, ko‘rsatilgan sondagi huijatlami tuzish talab etilmaydi. 
C ieom etrik  va texnologik a x b o ro t la rn i  kam  d e ta l la s h t i r i lg a n  
ko 'r in ishda interaktiv rejiniida E H M  ga  kiritiladi. B uning  u c h u n  
odatda, M X  va AX ko'rsatiluvchi ber ilganlar  yetarlidir. B o s h q a 
ruvchi dasturlarni tayyorlashning a \ to m atlash tir i lg an  tizimlari h a r



q an d a y  tcxno log ik  lu ijja tlarni olish im k o n in i  beradi. uni scx 
sharo ilida  daslurlarn i  n a /o r a t  qilish ucliun qo'llasli m um kin.

9.3-jadral

B u j im la r i i i  yig*isb T.I isb lah  chiqiskda ish la lü n vefai tcxnologik  
b u jja l la r  ( D A S T  X I 119-83, D AS Г 3 .1121 -84)

T e* n o lo p jk
¡агчуоп

I J  (am a il.irn i) l-isv irhsli

m .irshrutli in .a rshn illi- 'm ifjlli. a n n ll i

Yagon.i 

I'i poviy g ruh li

M X * , AV. BYY, F,X

M X * , IH V , T A * .  AV. 
uw , X. i:x

M X *. AX, U V , AV*. 
BYV, I X. X: M X *. 

A X , AV. X . HX

M X * . A X . IH V . AV.
X . TAX. B W . l'X ; 

l 'U X * .  M X , A X /IH X , 
AV, X. TAX*. B W .

их

N a /o ra td a n  o ‘tg a n  boshqaruvclii dastu r ucliun . T.TX. AX. 
ASX/T. AKX va E X  larni o 7  ichiga oigan asosiy tcxnologik 
hujjatlar kom plekti ishJab chiqiladi.

M u n o /л га  ucbiiii savollsr

/. Detaining a lohida sirltariga i.sfilov berish usuHari qanday  
tanlanadi?

2. Detalga ishlov berish marshruti qanday loyihalanadi>
3. Tcxnologik amallarni loyihalash tartibi qanday?
4. l'exnologik hujjatlarga nimalar kiradi?

9.4-M AVr/U .  T E X N O U H ÍIK  JARAYONLARNINING 
TASN1FJ

T a la b a la rd a  tc x n o lo g ik  ja ra y o n la rn in g  tasnfi  va asosiy 
tushunchalari  b o 'y ich a  nazariy  bilim h am da  am aliy  ko‘nikmalarni 
shakllanlirish.



I sh Iah chiqarish sharoitiga va m aqsadiga q a m b  loyihalanuvchi 
tcxnologik jarayonlarn ing  turli ko 'rinishi h a m d a  shakii qo 'ilaniladt. 
Tcxnologik jarayonlarning ko‘rinishi. ja ray o n  hilan qam rah  oluvchi 
b u y u m larning soni hilan an iqlanadi (h it la  hisyum, hir t ip d ag i  
yoki har xil t ip d ag i  huyum lar guruhi).

Y agonatexnologik jarayon d e g a n d a h i r  n o m li .  t ip  o ‘lchnnili  
va ishiah chiqarisli luriga bogMiq boM masdan hajarilgan huy u m n i 
tayyorlash yoki t a ’niirlash tcxnologik ja ra y o n i  tushunilad i (H A S T  
3.1109-82). Yagona texnologik ja rayon larn i ish iah  chiqish original 
huyum lar u ch u n  xaraktcrlidir (detallar, y ig’m a  birliklar), y a ’ni 
korxonada o ld in ro q  tayyorlangan buvum Jar  h i lan  u m u m iy  k o n s
truktiv va tcxnologik  belgilari hir h o 'ln ia g a n  huyum lar.

U nifik a t s i ya  la s ht i r i Igan te xn o lo g ik  ja ra y o n  d e g a n d a  
buyuniiar  g u ru h ig a  (de ta lla r ,  yig‘m a  h ir l ik la r)  tegislili b o l g a n ,  
konstruk tiv  va texno log ik  be lg ila r in ing  u m u m iy l ig in i  tavsif lab  
beruvchi texnologik  ja rayon  tushun ilad i.  U n ifïka ts iya lash tir i lgan  
texnologik  j a ra y o n la r  t ip la sh tir i lg an  va g u ru h la s h t i r i lg a n  t c x 
nologik jarayonlarga b o ‘linadi. U nifïkats iyalash tirilgan  texnologik 
ja ra y o n la r  m ayda  scriyali. seriyali va q i s m a n  yirik scriyali ish lab  
ch iq a r ish la rd a  k cn g  q o 'l la n i lm o q d a .  IJn if ik a ts iy a la sh t i r i lg an  
texnologik  j a ra y o n la in i  q o ‘llash ix l iso s la sh t i r i lg an  uchas tka lar ,  
i sh ch i  jo y la r .  q a y ta  so / .lanuvch i t c x n o lo g ik  m o s la m a la r  va 
hoshqalar borligiga bog’liq.

Tiplashtirilgan texnologik jarayon  d e g a n d a  konstruktiv  va 
te x n o lo g ik  b e lg i la r i  u m u m iy  b o ' l g a n  g u r u h  b u y u m l a r i n i  
tayyorlash texnologik  ja rayon i  tu sh in ilad i  (D A S T  3 .1109-82). 
T ip lash tir i lgan  tex no log ik ja rayon la r  s h u n d a y  g u ru h  buyum lari  
uchun ko'pchilik am allar  va o ‘tuvlar m azm u n in in g  tu /ilishi ham da  
ketma-ketligi bilan tavsiflanadi va ishchi texnologik  ja rayon  ham da  
deta ln i  tayyorlash  u c h u n  barcha kerakli a x b o ro tla rn i  borlig ida  
xudd i ishch i  tex n o lo g ik  ja ra y o n  kabi a x b o r o t  asosi s ifa tida  
q o ‘llaniladi.Shuningdek, slandartlar va t ip la sh tir i lgan  texnologik 
jarayonlar ishlab chiqish  uchun  baza b o ‘Lib x iz ina t qiladi.



Guruhlashiiri/gan texnologik jarayon  deganda  har xtl kons
truktiv. am  in»  texnologik b e lg i lan u m u m iy  bo 'lgan  guruh buyuin- 
larini tayyorlash texnologik jarayoni (D A S T  3 1109-82) tushu-  
niladi. Shu  ta ’rit'ga m o s  ravishda gunih laslitirilgan  texnologik 
ja rayonning  o ‘zi tu r l i  shakldagi tan av o r la rg a  islilov beruvchi 
jarayon sifatida, guruhlash tir i lgan  texnologik  amaUardan taslikil 
to p g a n ,  i x t i s o s l a s h t i r i l g a n  i s h c lu  j o y l a r d a  m a ’lum  g u ru h  
bu y u m larn i  tay y o r la sh  texnologik  m arsh ru ti  k e tm a-k e tl ig id a
bajariladi (D A S T  14.316-75).

R unda  ix tisoslashtirilgan ishchi jo y  deb. shunday  ishchi joy 
tusliuniladiki, b i t ta  buyum ni yoki guruh  buyum larn i u m u m iy  
so / langan  va a lo h id a  qayta sozlashlar bilan u / o q  m uddatli vaqt 
o ra l ig ‘id a  ta y y o r la s h  yoki t a ’m ir lash  u c h u n  x izm a t  q iladi.  
G u ru h la s h t i r i lg a n  texnlogik  ja rayon , sh u n in g d ek  b ir  g u ru h l i  
am aldan  iborat bo 'l ish i  ham  m um kin  (b ir am alli  gunihlaslitirilgan 
texnologik jarayon). Gunihlaslitirilgan texnologik amal qo‘llaniluvchi 
jihozlar ,  tex n o lo g ik  m o slam ala r  va so / la sh i  um um iylig i bilan 
tavsiflanadi.

G uruh lash tir i lgan  texnologik jarayonlar han in ia  turdagi ishlab 
chiqarishlar u c h u n  i'aqat korxona m iqyosida  ishlab  chiqüadi.

Istiqbolli texnologik jarayon deb. hozirgi zam on fan va texnika, 
u s n l la r  h a m d a  v o s i t a l a r  y u tu q la r ig a  m o s  k e lu v ch i .  u n in g  
bajarilishida toTa yoki q ism an o ‘zlashtirish korxona oklida turgan 
texnologik ja rayonga  aytiladi.

Ishchi texno log ik  jarayon  deb. ishchi texnologik va konstruk- 
torlikhujjatlari h o ‘y icha bajariluvchi texnologik jarayonga aytiladi. 
Ishchi texnologik jarayonni faqat korxona miqyosida ishlab chiqiladi 
va ishlab ch iqar ishn i  konkret predmetini tayyorlash yoki ta 'mirlash 
u ch u n  qo 'l lan ilad i.

Loyihaviy texnologik jarayon deganda texnologik hujjatlarning 
das t labk i  lo y ih a s i  b o 'y i c h a  b a ja r i lu v c h i  texno log ik  j a ra y o n  
lushuniladi.

Vaqtinrhalik texnologik jarayon d eganda  korxonada kerakli 
j ih o z la rn in g  y o 'q l ig i  tufayli yoki avariya boTganlig i sabab li



/am o n av iy ro g 'ig a  a lm ash tirguncha ,  ch ek lan g an  vaql o ra l ig ' id a  
q o ’llaniluvchi tcxnologik jarayon tu shun ilad i.

Stanâart texnoiof>ik jarayon demanda s landart bilan o * rna -  
lilgan tcxnologik ja rayon  tuslumiladi. S ta n d a r t  tcxnologik ja ray o n  
deb ,  s t a n d a r t  <IJS T .  KST) b i la n  r a s n i iy la s h t i r i lg a n  i s h c h i  
tcxnologik va konstrukloriik hujjatlar bo 'y icha  bajariluvchi va konkret 
j iho/larga, ishlov berish rcjimtariga h an u la  tcxnologik a s b o b -  
uskunalaiga tcgishli bo'lgan tcxnologik ja ray o n g a  aytiladi.

K om pleks ravishdagi le xn o lo g ik  ja ra yo n  bu s h u n d a y  
tcxnologik jarayonki. lining tarkibiga n a fa q a t  Icxnologik a m a l la r  
kiritilgan, balki tcxnologik ja rayon  yoTialis lu  bo 'y icha ish lanuvch i 
tanavorlarning ko‘chishi, n a /o ra t  q il in ish i  va to /a lash  am al ia r i  
ham kiritilgan. Kompleks ravishdagi tcxnologik jarayonlar. avtom atik  
liniyalarni va m o s lash m ch an  av tom atlash tir i lgan  ishlab ch iqarisl i  
t i /im larini varatishda loyihalanadi.

M imozara iichun savollar

/. icxnologik jarayonlarning tasnißga nimalar kiradi?
2. Yagona icxnologik jarayon mshunchasini izoh lang.
J. I'ipoviy va guruhli Icxnologik jarayonlarningfarqi nimada?
4. Istiqboili icxnologik jarayon deganda nimani tushunasiz ?

T K S T IA R

1. Texuikaviy faiuuyilga asosan loyibalaiigaii (exnologik ja ray o u  
qanrfay ho'lishi kerak?

V ( . 'h i / .m adagi tex n ik  talahlari l a ' r n in la n i s h i  kerak;
B. Isliehi c h i / j i i a d a  ko tvH ilga ii  o l c h a i n l a i  aniqligi va lexiiik la lab la r i  

lo ' la  la 'rn in lan ish i  kerak;
D . Ishchi c l i i / n ia d a  ko 'rsalilgati o ' l e h a r n l a r  bajaril islii  kerak;
К. C h a n a d a  ko 'r sa l i lg a n  sirl lozaligi la 'm i i i la i i i sh i  kerak.
2. Iqfisodiy laiuoyilga asosan loyihaJangan (exnologik jarayon qauriay 

hoMishi kerak?
V Karn vaql sarflanishi kerak;

B. T a n n a rx i  y u q o r i  bo'Iislri ke rak ;
D. l u g  karn  vaql sar llanib . e n g  ka rn  t a n n a r x d a  bo 'Iishi kerak;
K. D e ta in in g  o ‘ldi<unl;ui lo ' l a o l i n g a n  b o ‘lishi kerak.



3. Texnologik  ja ray o n  n c ik ta  kolda loyikalanadi?
A. 3; B . 5; 0 . 8 ;  K. 6.
4. lsk lab  ck iqarish  ta k li (Kk qajsi iTodaga teng?
A  ( Fx - m ) / N ;  B. / ’, / Y ;

D. (Fx -60) /  N  : ]•-(/, m ■ 60) / A'
5. Texnologik ja ray o n lam i loyikalask uclmn hoshiang‘icb berilganlar 

qaysilar?
A  Detal chi/m asi, o'lchainlari. texnik talahlari;
B. Detal clii/masi, o ‘lchamlari vasif'ati;
D. Detal chi/.inasi, dasturi va muddati;
E. Detal chi/.rnasi. sifati va muddati.
6. Texnologik ja ra y o n n in g to ‘gYi tu/.ilgauligi nim aga bog‘liq?
/V Ishlab chiqarish vaqtiga bog‘liq;
B. Ishlab chiqarish turiga bogliq;
D. IsJilab chiqarish sharoitiga bog liq;
K. Ishlab chiqarish muddatigabogMiq.
7. 13...15 kv. quyiaa teskikka isklov bcrib 7kv. li teskik oliskning 

neckta variant! ho 'lisk i iBUiakin?
A  24; B. 35; D. 16; 1*. 44.
8. T anavorning b a r b ir yuzasiga laarsk ru t tan lask  niraaga asosan 

a« a lg a  oskiriladi?
A  Sirtlarning toiqinsimonlik parainelrlariga;
B. Detaining gabaril o'lchamlariga;
D. Shu yu/aning aniqligi vasifat parainelrlariga;
1;. Shu yuAiiiing mustahkarnligi parametrlariga.
9. Javobgarlig i yuqori bo‘lgan laask inalar yaratiskda laarskriilni 

qaoday k e tn a -k e t bajariluvcki usullarga ajra tilad i?
A  Qora va toza ishlov berisli usullariga;
B. Qora, toza va paidozlov ishlov berish usullariga;
D. Qora, va pardo/lov ishlov berish usullariga;
1.. Shilib. qora va to /a  ishlov berisli usullariga.
10. Texnologik a iaa lia rn i loyikalaskda dastiab  uiiaa tanlanadi?
A Texnologik arnallarga inexanik islilov berishning stmkturaviy (uzilishi 

tanlanadi;
B. Amaldagi texnologik o'tuvlar rna/.muni aniqlaslttiriladi;
D. Dastgohning rnodeli, rnoslarna, keskich va o'lchagicli asboblar 

tanlanadi;
1'. A, B. D  jav o b la r to ‘g 'ri.



11. Islilov bcrish rcjiiiilan gaysi p a ra rae tr la r  bilan lavsiflanadi?
A  KcsisJi cliLicjurligj va asbobni surisli rniqdori bilan.
B. Kcsish u /un lig i va kesisli leziig i bilan.
D . Kcsisli chuqurligi, asbobni su rish  va kesisli tezligi b ilan .
I'.. A sbobni ko 'ndaJang  surisli va d e la liii ay lan ish lar so n i b ilan .
12. Texflologik jarayoïilar tasnifi n ech ta  sinfdan ih o ra l?
A 6; R H ); I ). 13; 1 . 15.

4- bob b o 'y ich a  xulosalar

l.Jshbu bobdagi o 'q u v  rnalcrialin i o 'z la sh tirg an d a n  kcyin ta lab a la rd a  
rnashinso/Jik  Icviologivasi asoslari fan in in g  asosiy m ctod ika qisnii b o ’lgan 
Icxnologik jarayon  lar va am allam i loy iha lashn ing  n iaqsadi, asosiy  ho llari. 
dastlabk i bcrilgaiilari. ish lab  c h iq a r ish  lu rin i an iq lash , la n a v o r  olish 
usulini tan lash . ba/;ilar lanlash. texno log jk  ainaJ va ja rayon l.irn i u rnurn iy  
loyihalash  uslubiv ali, Icxnologik ja ra y o n  va am alla rn i i asrn iy lash (trish  
uchun Icxnologik liujjatlar, tcxnologik  jaravonlarn ing  tasnifl va ah am iy a li 
to 'g 'r is id ag j m avzu lam i o 'rg an ib . ilg 'o r . zarnonav iyam < dlar va lo x n o lo -  
g iyalar yara tish  b o y ic h a  n a /ariy . a rn a liy  h a m d a  ta jribav iy  к(У n ik rn aJa r 
sli;ikllaiiliriladi.

Hiaiy iBiiaiBiaolar

1. M arrilakalin ii/. m ashiiiaso/.lik  sa m m tid a  qoM laniluvchi rn ash in a , 
Iraktor va boshqa tncxani/.rnlar deta llarin i tayyorlash Icxnologik  rn .irsh ru t- 
lariniiig lo 'g 'r i va opürnaJ vananlJarini ko rnpyu ter vosilasida ish lab c lu q ish .

2 . M a in la k a lirn iz  k o n s lru k lo d ik  va ic x n o lo g ik  b y u ro la r id a  ish la b  
cliiq iluvclii b u y u rn la rn i yara tishda  te x n o lo g ik  a m a lla r  va o 4 u v l a rm in g  
lo v ih a la rin i za rnonav jy  M IM  la rd a  bajarish  va ralsional v a ria n tla rin in g  
In/.ishni yo 'lga qo\vish.

Biliiularni laiistahkanilash iichun savollar

/. icxnologik janonlar yaratishda qanday masalalaryechitadi?
2. icxnologik jamyonni loyihalash qanday lamoyillarga asoslangan?
.I  Icxnologik jarayon lar qaysi hollar uchun loyihalanadi ?
4. Dastlabki berilganlarga nimalar kiradi?
5. Ishlab chiqarish tu ri qanday о 'rnatiladi?
6. ianavoming ko 'rinishi va uni olish usuli qandav tanlanadi?
7. icxnologik jarayonning loyihalash aslubini tavsiflab bering.



8. Termik ishlov herish ko 'zda  tutilganda iexnoiogik jaravon qanday 
tuziladi? Tuzilish tartibini izohlang.

9. Iexnoiogik cm altar qandav tartibda loyihalanadi?
10. JihozUir moslamalar, keskich va oichagich asboblar qaysi 

bosqichda aniafgo oshiriladi va qay ‘sinda ?
11. Texnologik jarayonni loyihalashda bazalar qanday tanlanadi va 

qanday tamoyillarga amat qi/inadi ?
12. Kesish rejimlarini hisoblash Qaysi bosqichda bajariladi?
13. Texnologik jarayonning texnik-iqtisodiy ko'rsaikichlari qachon 

aniqlanadi?
14. Iexnoiogik jaruyonlar qanday (asnißanadi?
15. Birlamchi iexnoiogik hujjadarga nimalarkiradi?
16. Detallarga yakka va mayda serivali ishiab chiqarishlarda vagona 

marshrudi TJ qanaqa hujjaüar kiradi?
17. Detalla,i’ga o'rta seriyali, yirik serivali va otntnaviy ishiab 

chiqarishlarda tnarshrudi-amadi j ’J  qanaqa hujjaüar kiradi?
18. Yagona iexnoiogik jaravon deganda nitruini lushunasiz?
19. Unifitsirlashfirilgan, tiplashtinlgan, guruhlashlirilgan, iexnoiogik 

jarayonlarni qanday lushunas iz ? ¡zohlab bering.
20. V aqtincha , s ta n d a rt va kom pleks iexnoiogik jaravon lar  

lushunchal.arini izohlang.

Kichik giiriihlarda ishlasb uchuu topshiriqlar

1. Talabaiar guruliining har bir kichik guruhi 1-bob, 1.7-rasmda 
lx*irlgüii sxernaJar bo'yiclia o ‘qiluvchi ko'rsalmasi bo‘yicha amaJI.’tr loyiliasi 
ishiab chiqadi.

IJiauiaiy guruhda bajariladigan topskiriij

1. Kichik guruhlarda topsliinylai bajarilgandan kcyin o'qiluvclii 
ralib.i digida to'g‘ri bajarilgajiligi lalilil qilinadi.

2. Masliina va traktorlaming 4...5 ta .tmaliik detallaridaii biriga rnustiiqil 
ravishda Iexnoiogik jarayon marsliruti (rejasi)ni ishiab chiqarish turiga 
mos ravishda ishiab chiqing (delal chi/niasini o'qituvclii beradi).

3. Tokarlik, freznlash, parmalash amallaridan birining loyihasini 
mustaqil ravishda ishiab chiqing (Detallaming Iexnoiogik rejasidan taiilab 
olinadi).



1. 1 okarlik arnalini loy iha lash  b o 'y ich a  o 'q u v  darsJiklai i, in te rn e t va 
boshqa rnanbalardan rna 'lu rn o t y ig 'ing  va refera i y o /in g .

2. F re /a la s li arna lim  loy iha lash  b o 'y ic h a  o 'q u v  d a rs lik la ri, in te rn e t 
va boshqa rnanba lardan  rn a 'lu rn o t y ig 'in g  va re fe ra i yo/.ing.

3. P arrnalash  arna liu i loy iha lash  b o 'y ic h a  o 'q u v  d arslik la ri, in te rn e t 
va boshqa rnanbalardan rna 'lu rno t yig 'ing va referat yo/.ing.

■4. R andalash  arnaliu i loy ihalash  b o 'y ich a  o 'q u v  d ars lik la ri, in te rn e t 
va boshqa m anhalardaji rna 'lu rno t yig‘ing va re fera t yo /in g .

5. B o 'v la rna IVe/alash arna liu i loy iha lash  b o 'v ic h a  tashk il qilish 
to 'g 'i is id a  o 'q u v  darslik lari, in te rn e t va b o sh q a  rn a n b a la rd a n  rn a 'lu rn o t 
yig 'ing va referat yo/jng .

6. Yassi s irtlan ii jilvirlash arna liu i loy ihalash  b o 'y ic h a  tashk il qilish 
to 'g 'r is id a  o 'quv  darslik lari, in te rn e t va b o sh q a  rn a n b a la rd a n  rn a 'lu rn o t 
yig 'ing  va referat vo/.ing.

7. Ayiana sirtlarni jilvirlash arnalini loyihalash bo‘y icha o 'q u v  darsliklari, 
in ternet va boshqa rnanbalardan  rna 'lu rno t y ig 'ing  va re fe ra t yo/ing .

8. I ish frezalíLsh arnalin i loyihalash bo 'y icha o ‘quv  darsliklari, in ternet 
va boshqa rnanhalardaji rna 'lu rno t yig'ing va re fera t yo /in g .

c). S D B  li d as tg o h d a  bajariluvch i arnalin i lo y ih a la sh  b o ‘ v icha  o 'quv  
darslik lari. in te rn e t va boshqa rn an b a la rd an  rn a ’lu rn o t y ig 'in g  va re fera t 
yo /jng .

10. K o'pshpindelli tokarlik  av tornatida bajariluvchi arnalin i loyihalash 
bo 'yicha o 'q u v  darsliklari. in ternet va boshqa rnanbalardan  rna 'lu rno t yig‘ing 
va referat yozing.

T ayan th  iboralar

Tcxnologik jarayonlam i loyibalasb, tcxnologik a iaa llarn i loyihalash, 
loyihalash bollari, loyibalasb inetodikasi, tcxnologik m a rsh n il, texnikaviy 
tam oyil, iqtisodiy tam oyil, dastlahki hcrilgau lar, ch i/ia an i o 'rgan ish , 
ishlah cbiqarish iisulini tan lash , laiiavra' olish usu li, h a /a la r  tan lash , 
¿ho /Ja rn i tan lash , iiioslaina, keskich va o 'lchag icb  asboh larn i tan lash , 
kesish rejiiilari, vaqt m e’yuri, tcxnologik hujjat, texnologik varita , aiaallar 
xaritasi, terieik  ishlov berish: scn cn ta ts iy a lash , tob lash , b o 'sh ash tiñ sh , 
tcx n d o g ik  jarayonlar tasnifí: yagona, unifikatsiyaJangan, tipiashlirilgan, 
giiruhlashtirilgan, istiqbolli, isbeb i, loyibaviy, vaqtinchalik , s tan d art va 
koinplcks T.I sinflari.



.Y: B O H  T K X N O L O G IK  JA R A Y O N N IN G  
T K X N 1 K -IQ T 1 S O D 1 Y  SA IV IA R A D O R IJG l

UMUM1Y (>*QUV MAQSADIARl

T a lim iy .  T alabalarda  texnologik jarayonn ing  texnik-iq lisodiy  
k o 'i s a tk ich la r in i  h isoblash usullari va saniaradorlig ini aniqlash  
bo 'y iclia  bilim ham da ko 'n ikm alarn i sliakllantirish.

Tarbiyaviy. Talabalarn ing  iam oada . kichik guruhlarda lexnik- 
iq t isod iy  ko 'rsa lk ich la r in i  h isoblash  b o 'y icha  individual ishiash 
qobÜiyatlarim sh akllaiitirish, kasbga bo 'lgan  qi/iqishlaiini ortlirish.

Rivojlantiruvchi. T alaba la rda  texnologik jarayonning sam ara- 
dorlig i to 'g ' r i s d a  erkin fikrlash va m ustaqil ishiash qobiliyatlarini 
r ivojlanlirish.

10.1-МЛ V/ÀL T K X N O L O G I K  JA RAY ONN1 YARA T1SH N1NG  
D A S T I A B K l  B O S Q K T H O A  IQ T I S O D J Y  B A I I O I A S I l

O 'quv m a q sa d i . Talabalarda texnologik jarayonni ishlab  
chiqishning ilastlabki bosqichlarida zarur texnik-iqlisodiy ko 'r-  
satkichlarni aniqlash usullari bo 'yicha nazariy bilim, am aliy  
ko ‘n ikm a lam i sliakllantirish.

10.1.1. IJniNittiy hol;il

H a r  b ir  tavyorlanuvchi dc ta ln i ,  berilgan lexnik talablarini 
ta ’m in lo v c h i  tcxnologik ja rayo iilam ing  bir nechta  variantlarini 
islilab ch iq ish i  inum kin .  Taqqoslovchi varianllarni tavsiilovchi. 
te x n ik - iq l i so d iy  k o 'r sa tk ic h la rn i  so lish tirish  asosida iq lisodiy  
m a ’q u lro q  b o 'lg an  variant tan lab  olinadi. K oTsatk ich larn i to liq 
va m u h im l ik  darajasi b o 'y ich a  ularni tanlash texnologik ja rayon  
var ian tla r in in g  qaysi bosqich ida  solishlirishiga bog'liq. Birinchi 
b o s q i c h l a r d a  v a r ia n l la rn i  d a s t la b k i  b ah o la sh  o l ib  b o r i la d i .



iqtisodiylikni tashqi Ix-lgilari bo'yiclia m a ’q u l ro g in i  (sermaterialligi, 
ishlov berish sernichnatliligi va h.k.) tan lab  olisli im konin i beradi.

1 0 .1 .2 . T a n a v o rn i ta n la s h  h o sq ich id a  d as l lab k i  baholanuvchi 
ko 'rsa tkichlar sifatida quyidagilar q o ‘llaniladi:

1) m aterial ishíatish koeftltsienti:

^  ' >», ■
hunda; md, m, — dctal va tanavor m assasi. T ex n ik  j ih a td an  teng 
varian tla rdan  m ater ia l  ishíatish koeffitsienti yu q o r iro g ‘i tanlab 
olinadi. Á„„ ni oshirish ucliun tanavor shaklini layyor dctal shakliga 
yaqinlashtirish. uni tayyorlash aniqligini o sh ir ish  va y u /a  qatla in-  
larining sifalini yaxshilash zarur.

2) sermaleriallikni pasaytirish:

bunda: m ,b, m ,y — ni os ravishda yang i va baza  variantidagi 
tanavorlar m assasi;  fí — dctal ch iq a r ish  h a jm i .  dona .  Yangi 
texnologik ja rayon  ishlab chiq ishda. d e ta l la r  ch iqar ish  hajm ini 
anchagaclia  oshirish \ M  ko 'rsa tk ichn ing  m uli im lig in i  orttiradi.

10 .1 .3 . T ex n o lo g ik  arnallam i ish lab  ch iq ish  bosqich iria  quyidagi 
ko 'rsa tkichlar q o ‘llaniiadi:

1) asosiy vaqt koeffitsienti:

7h = Tc l L . f
7a Qiymati q an ch ay u q o ri  bo'lsa, dastgoh sh u n c h a  unumdorlik 

hilan  islúaydi. K ocffi tsy ien t j a m i  ja ra y o n n i  k om pleks l ig icha  
baholashük ucliun  h am  q o ‘Hash tn u jn k u n .  B u  ho lda  rja ishlov 
berishning h am n ia  am allari  bo 'y icha  sarflanuvch i asosiy vaqtlar 
{ yig 'indisini, h a m m a a m a l l a r  bo‘y ich a  sarflanuvch i donabay  
OVb) v’aqtlar yig 'indisiga b o ig a n  n isbatni bild iradi.

2) dctallarga m exanik  ishlov berishning  sermehnatliligi:

¡ i



Seriyali isiilah chiqarishda partiya detallarni tayyorlash sermeh- 
natliligi an iq lanad i:

TPM = T, y + L . t ' r!a , 

hunda: 71 y — tayyoriov  yakunlovchi vaqt: nd — partiyadagi de ta l

lar soni.
M assasi b o 'y ic h a  aham iyatl i  íarq qiluvehi lurli tanavorlar va 

buyumlar u c h u n  scnnehnatlilik ha inda massa orasida maTuni o ' / a ro  
b o g la n ish  m avjud:

hu n d a  Ti v . Tdl — ni os ravishda deta llarn i yangi va ba/.aviy

mar&hrut b o 'y ic h a  tayyorlash scm ichnatl ig i:  m. v. mtb — yangi 

va bazaviy ( taqqoslanuvchi)  variantlar b o ’yicha tanavorlar massasi.
3) a m a l la r  u c h u n  vaqt m e 'yorin i qisejartirish:

hunda: TA k ,.  T¡hl — solishtiriluvehi varianllaidagi vaqt nie'yorlari; 

Tpar i , Tpnr l -solislitiruvchi variantlardagi partiya dctallarini tayyor-

lash sern iehnallilik lari .
4) n ie h n a t  unu indorl ig in ing  o ’sishi:

Y u q o rid a  s a n a b  ch iq ilgan  k o 'r sa tk ich la r  texnologik jarayon 
ish lab  c h iq i s h n in g  b ir in ch i  b o sq ic h la r id a  q o ‘llan ilad i.  IJ la r  
texnologik v a r ia n t la m i  baholash  u ch u n  nnislaqil  aham iya tga  ega 
emas.

1 0 .1 .4 . T e x n o lo g ik  ja ray o n n i yaknnlovchi bosqichi. Texnologik 
ja ray o n n i  ish lab  ch iq ish n in g  yakun lovch i bosq ich ida  tirik va 
m o d d iy la sh ti r i lg an  n ieh n a t  sar íin i  aks ettiruvehi. tanavorlarga 
ishlov herish tan n arx la r in i  solislitiiish y o ‘li hilan variantlarni 
to 'la baho lash  o lk az i lad i .

Y = 1 0 0 / 7 ^ / ( 1 0 0 - / / , , . . ) .



Tannaixni aniq lashning  2 la asosiy uslubi niavjud: buxgalwrlik 
va to'g'ri kalkulyaisiyalash  uslubi (c lem cn t la r i  b o ‘yicha).

1 0 .1 .5 . l ïn x g a lk r l i  tisiili. B uxgaltcrlik  us lub ida  dcta llarn i  
tayvorlash tannarxi quyidagi formula b o 'y ic h a  aniqlanadi:

C’ = A / . + / ,  4.S '.  ( l o . i )

bunda, Л/д -  asosiy  m aleria llarning narxi yoki chiqindUari narxi

olib tashlangan dastlabki tanavorlar narxi; /. — asosiy i s h c h ih r -  
ning isli haqi; S  — scx xarajatlari. bu j ih o / la rn in g  am orti /a ts iyas i  
va ta 'm ir lan ish g a  bog‘liq. sh u n m g d ek  kuch lan ishJ i  elokti 'ч к т  
giyasi, kesuvchi o 'ichag ich .  yordamclii  a sb o b la r  va m oslam aia r  
u ch u n  xarajatlari. sex yo rdam chi islilarin ing (asbobso /i ik  g u rnh i ,  
la 'm ir lo v ch i  ish ch i la r  va li.k.) m u h a n d i s - l c x n ik  ish lovchila r ,  
boshqaruv va x izm at ko 'rsatuvchi xod im lari  va li.k. ish haqlari.

T an n a rx n i  kalkula ts iyalashda scx x a ra ja t la r in i .  scx asosiy  
ishchilarining ish h aq idan  foizda a n iq lan a d i;  u holda tannarxni 
(qilinuvchi xarajatlar) shundav  ifodalash m u m k in :

С  = M +/,(1 + .S\ 100), ( i 0.2)
bunda: S  — scx xarajatlarining (q o ‘s h im c h a )  fo i/i .  Q o 'sh im c h a
xarajatlarning fo i/ i  ishlab chiqarish turiga . av tom atlash lirish  va 
lashkiliy lu/ilishi darajasiga bog'liq hanula keng chegarada o ’zgarib 
luradi.

Bayon ctilgan usiub sodda. a n im o  variantJarni solishtirish 
ucliun yaram aydi,  chunk i  scx xarajallarin ing tashkil eluvchilarini 
ajmlish imkonini bcmiaydi. Uni murakkablik darajasi va o ‘lchamlari 
bo 'y icha bir xil b o ‘lgan, uskunalar h a m d a  j ihoz la rda  tayvorla- 
nuvchi. scxni bir jinsli mahsulotlari tan n arx la r in in g  tahliiini an iq -  
lashda qo 'llash m um kin .

5. Tannarxni to'g'ridan-io'g'ri hisoblash. K o 'p ro q  aniqlikka 
cga b o ’lgani u c h u n  tannarxn ing  h a m m a  tashkil e luvchilarin i 
to‘g ‘r id an - to ‘g ‘ri hisoblash uslubi qollaniladi. B u  holda m ahsulo t- 
ning to 'la tannarxini quyidagi formula b o ‘y icha  aniqlanadi:

( M ,  +  1 a + 1 y + Au +  Л +  4  + / -  +  +  M  + / \  (10.3)



hunda; l y — y o rd a m c h i  ishchilarning ish haqi, Av — uskunalar 

n a rx id a n  a m a r t i z a t s io n  a jra tm a ,  Л — a sb o b  va kam  narxli 
m oslam alar u c h u n  xarajal,  Atn — texnologik  j ih o /la sh  narx idan  
amartizatsion a jra tm a, /. — texnologik maqsad uchun energiya xara
jati, /* — u s k u n a n i  ta 'm iriash  xarajati. Л/ — ishlab chiqarish 
m aydonini amartizaLsiya va tartibga solib lurisli xarajati. P — bosh- 
qaruvchi q u r i lm a la rn i  va dasturiarni (S D B  li d as tg o h b r i  u ch u n )  
ta 'm iriash  va u larga  x izm at ko'rsatishlarga b o ‘lgan xarajal.

T an n a rx n in g  t ü ‘,g‘T Íd an - to ‘gTi h isoblash uslubi scrmchnatdir. 
Ishlab ch iq i luvch i  v a r ia n tb rn i  taqqoslashda taxmiriiy hisoblashlar 
ruxsat etiladi. Y a ’n i .  variantlarni taqqoslashda kalta ulushini tashkil 
ctuvchi xara ja tn i  b i r in ch i  bcshta statyasining o ‘zgarishini hisobga 
ollsh bilan ch ek lan ish i  m um kin . Q olgan  xarajal i s h b b  chiqiluvchi 
yangi va r ian tn i  qoUlash u larn ing  s c z ib rü  o ‘zgarislüga olib keLsa 
hisobga olinadi. S o ‘ngra detalga ishiov bcrish tannarxi o‘sha xarajal 
s ta ty ab r i  b o ‘y ic h a  h isoblanadi.  U taqqoslanuvch i v a r ia n tb rd a  
texnologik ta n n a r x i  b o 'y ich a  oV.garadi. T exno log ik  tannarx i  
sermelm atlil igini qisqartirish  uchun  m e y o r  bo 'y icha hisoblash
uslubini q o ‘ltash m u m k in .

Bu h i s o b b s h  us lub ida  jadvallardan foydalaniladi.  bir soatga 
yoki daqiqaga keltirilgan tannarxning b arch a  elcmentlari b o ‘yicha 
davriy t o ‘g‘r i lan ib  tu ruvch i xarajati ko‘rsatilgan. T annarxn i hisob- 
b s l i  bu  jad v a lla rd an ,  xarajatning har bir e lem cnti  b o fcyicha ta n -  
lashga, ularni q o ‘sh im ch a  va olingan yig‘ind in i loyihalanuvchi am al 
donabay vaqtiga k o ‘paytirishga keltiribdi.

M unoiara  uchun savoüar

1. Texnologik jarayonning maqul va riant i qanday tanlanadi?
2. Material ishlatish koeffitsienti qaysi bosqichda tanlanadi?
.1 DetaUarga mexanik ishiov herishning sermehnatligi qaysi bosqichda

tanlanadi?
4. Sex xarajatlariga nimalar kiradi?



10.2-MA V /M  T E X N O ÍX H ilK  JA H A Y O N N IN íi 1QT1SODIY 
SAJV1ARADORLU» 1

O'quv maqsaiii. ialabaforda tcxnohgik jarayanning Uwnik 
iqtisadiy somaradorligmi hisoblash nazariyasi bo'yicha bilim va 
amaliy ko'nikm alam i shakilaniirish.

10.2.1. Iqfisodiy sam aradorlikni hisoblash

M in im a l tannarxga  asoslangan v a r ia m la rm  taqqoslash. y a ’n i  
taqqoslam ivchi var ian tla r  o 'z in i  bajar ilish i  ucluui q o ‘s h im c h a  
kapital qurilishga sarflanuvclii m ab lag’ni ta lab  e tm asa  o ‘tk a / i b d i .  
Bu holda iq tisodiy  sam aradorlik  quyidagi fo rm ula  b o ‘y id ia  a n i q 
lanadi:

hunda, C , . C, — bitla detaining b a /a v iy  va yangi lexnologiya 

bo ‘yicha tayyorlasli tannarxi: B . — yang i texnologiya b o ‘y icha  
detallar ch iqarish  liajmi. dona.

Agar yangi T.Ï q o 's l i im c h a  k ap i ta l  x a ra ja tn i  ta lab  e tsa ,  
variantlarni taqqoslash  xarajat y ig 'ind ila rin i  taqqoslash yo'li b ilan 
olib borish kerak:

bunda: K — berilgan TJ bo 'y icha  kapital xarajat. Y — y ig 'ind i 
xarajat.  liar qaysi taq q o s lan u v ch i  v a r ia n t  u c h u n  an iq lan ad i .  
M inima] xarajatli Yimin variant eng yaxshisi d eb  tan  olinadi. E ng  
yaxshi v a r ian tn i  ta tb iq  etishdagi yillik iq t iso d iy  sam aradorl ik  
taqqoslanuvchisi bilan taqqoslash b o ‘y icha  sh u  variantlar xara-  
ja t la i in ing  yig’indilari  ayirmasi bilan an iq lanad i:

M uh im  farq lanishlardan laqqoslanuvclii  variantlar ch iqar ish  
hajmi. mahsulot sifati bo‘yiclia va variantni am alga oshirish m uddati 
b o ‘yiclia taqqoslanuvchi Ixryicha oshgan, u n d a  niahsuJot tannarxi

K (Cb Cy )Bv. (10.4)

}’ = C  +  A \ (10.5)

(10.6)



va ba/av iy  var ian t  b o 'y ic h a  q o ‘yilgan kapita l  m ablag‘ chiqarish 
hajmini yangi texnologiya  bo 'y icha qayta hisoblash kerak:

/■; = ( C , + K b) ' (By 7*f ) - ( ( ' , + A ‘V) .  (10.7) 

bunda. Ch , (- \  — bazaviy va yangi texnologiyalar b o ‘yicha detallar 

chiqarish h a jm in in g  tannarxlari;  A', , A'v — bazaviy va yangi 

texno log iya la r  b o ’y ich a  sa r l lan ad ig an  kap ita l  m ablagTar;  Hb , 
В — bazaviy  va yang i texnologiyalar b o 'y ich a  detallar chiqarish 

hajmi.
Yillik iq tisodiy sam aradorlikka q o 'sh im c h a  qilib yangi variant 

b o lyicha texnologik  t a ’m ino t  vositalari (T T V ) u ch u n  yillik hisobli 
qoplash  m u d d a t i  tHis ni aniqlash maqsadga m uvolki:

z ĥ ( K y - K b) ( ( \  (10 8)
Q oplash m u d d a t in i  sh u n d ay  m uddat  bilan solishtiriladiki, u 

korxona u ch u n ,  davla l.  bank  va qaysidur boshqa taslikilollar TJ 
esk i/in i tak o m illa sh tir ish  yoki yangisini ish lab  chiqish  uchun  
kerakli zarur vosita larn i  ajratishi m um kin .

10 .2 .2 . Iqtisodiy ko(rsa1kichlarni 
hisohlashga misol

TJ n ing  k o 'p r o q  m aqsadga  m u v o l iq  b o ’lgan varian tin ing  
tanlash m iso lin i  keltiram iz. Silindrik tisiili gT khrak О 80 m m  li 
chiviqdan tay y o r lam slu  m u m k in  boTgan b a /av iy  variant yoki 
shtam plash uslubida o lingan  tanavorlardan tayyorlanuvchi loyiha- 
lanuvchi variant. Sex ishlash rejimi va ishning ra/ryadli tarif! ikkaia 
variant u c h u n  h a m  bir xikla qabul q ilingan. Bazaviy variantda 
ishlov berish 1B 290-4K  stanogida, ish lab  chiqiluvchi vanan tla r  
uch ta  1708. 2A125, 7Л540 dastgohlarida olib boriladi. Q olgan  
birlamclii berilganlar quyidagi jadvalda kcltirilgan: texnik - iqtisodiy 
koTsatkichlarni hisoblaymiz. D eta in ing massasi 0,59 kg ga teng 
boTsin. I J n d a  m ater ia lla rn ing  ishlatish koeffîtsienti:



A-sosiy k o 'rsa tk ic h la r  jadvali

li |t iso iliy  k o 'r s a tk ic h la r V angi vari auf l îa / jv iy  v a r ia n t

Y illik e h iq ir is h  ha jm i. (lo in I S (KW 50(H)

T m i v o r  k o r in is h i S h t.im p lin g a ii P ro k .it

1 t r m o r  ni.iss.isi. kg 1.04 1,42

Ish lov  b c rish  serm clm .itlilig i. m in 1.30 1,42

D cl.ilL irn i yilig.i c hi q.iris h u ch u n  
sartl iim vt'fii k .ipil il m .ib lag '. 4h.b. 2055 1 14П

lu m n r x i  sh .b .:
(k l ilni y illik  c h iq ir ish  uchun 

sartl.'innvchi k ip il.i!  m ab lag 'i, sh .b .
3 6 5 " Kt 13

bilt.i dol.il u chun . 0.24 0 ,32

Tanavor sifatida s l i tam phngan in i q o ‘llashda scrmatcriallikning 
pasayishi:

ЛЛ/ </»,„ m, y)By ( 2 . 4 5 - 1 . 0 4 ) 1 5 0 0 0 =  21 ISO.

Yillik iqlisodiy samaradorlik:

Ky (Cb I Kb) ( Hy / n b) ( Cy \ K y) =

(1 6 1 3 + 1 1 4 0 )  ■ (1 5 0 0 0 /5 0 0 0 ) - (3 6 6 7 + 2 0 5 5 )=  2537 sh.b.

Shuiiday cjilih. TJ yangi variantida shtampiangaii taiiavomi q o ‘l- 
lash tamiarxi 1.3 m aria  pasaytirishi va 21 l metallni tejash im k o n i-  
iii Ix'rdi. Bu vcrda yillik iqtisodiy samaïadorlik 2537 sh.b. ni tashkil etdi:

m J m , F 0 .5 9 /1 .0 4  =  0,57.

M uno/ara  iiibim  savollar

1. fíuxy,ahcrl¡k uslub bilan ni ma hisobianadi?
2. Kalku/aisiya usuii bilan hisoblashda sex xarajaüari inobatga 

ofingan tannarxfornudasi qanday ko 'rinis/iga cga?



J. Amartizaision ajratma deganda nimani tushunas'tz?
4. Jo'g'ridan (o ‘g ri hisobiashda qaysi ko'rsaikichlar qalnashadi?

TFSTIAR

1. M ateria l ish latish  koeffilsiycnti Kmj nim aga ten»?

A m, f  md ; D. md / mt ;
B. m d m, ; К md - mr
2. S erm ateria llikn i pasaytirish  AM nireaga fens?

n { m t b - m, y)B-

B Л щ , ь  Y'- (m i . b i m t . y)B

3. Asosiy vaql koeffitsicn li г|л n iiiaga  teug?

^  ? a Ï  d.b’ h  ' ^d.b'

a  i:- r j r d t .
4. M chuat u n u n d o rlig io i o'si.shi Kniraaga leng  ?

А 1 00 // ,e (100 I I VÇ); D. 1 0 0 / /^  (100 II

B. 1 0 0 / ^ / ( 1 0 0  1 0 0 / /^  (100 / / ^ ) .

5. T iy jw  deta l ta n n a rx i qaysi usullar hilan aniqlanadi?
A  BuxgaHcrlik va e tem c n lla m i ayirifih;
B. T o ‘g‘rid;m to ‘g ‘ri c lc rn en tlan ii qo 'shish;
D . B uxgallerlikva lo ‘g 'r i  kalkulatsivalash;
К  KaJkulatsiyalasli va d e in e n tla n ii  ayirish.
6. Iqlistxfiy san ia rad o rlik  ¿ 'qaysi ifodaga teng?

\ ( C b - C y)By; D.(Cb Cy) /  By-,

B. (Cb , C y) / B y - R  (Cb - Cy ) By .

7. K apital x a ra ja tla ri b»r yillik iqtisodiy saroaradorlik  f  qaysi 
ifodaga teng?

A (Ch i Kh)By ■ Bb {Cy i K y)-

B . ( Q .  K b)By /  Bh < C „ , A ' , ) ;



]). (C„ - K h)By Bh , (C, ■ A ', ) ;

1'. ( Q  I K b) B J B h (Cv I A’, ) .

8. K ap ita l x a ra ja tla rn i qoplash  in u d d a li r  qaysi ifoda b ilan  
liisohlanadi?

A. (A,. K b) / ( C b t ' r ) ■ a  ( * , 'A ' | ) / (C ,- C , ) ;  

B- ( * ,  **> <0. - Cr): K. (A,. Àj) (C’„ C,,).

10- bob bo 'y icka x u lo sa la r

I s l i b u  b o b d a g i  o ‘q u v  rnatcria lin i o ' / l a s h t i r g a n d a i i  kev in  l a l a b a l a i d a  

le x n o lo g ik  j a r a y o n l a m i  lo y ih a la s l in in g  a so s i  b o l g a n  t e x n ik - iq J i s o d iy  

k o V s a lk i c h l a r n i  a n iq l a s h  u s u l l a r in i  o ' r g a n i b .  i l g ' o r  va  / . a r n o n a v i v  
tex n o lo g iya la r  yara t ish  b o ‘\ i c h a  n a z n r iy  h»lirn l ia rn d a  a ina l iy  k o ‘m k r n a la r  
shakllantiriladi.

Ilmiy lauain iao lar

1. M ain laka tirn i/, m ash iiiaso /Jik  sa n o a lid a  q o ‘llaniluvchi m a sh in a . 
traktoi va bosliqa riK 'xaiii/jnlar detallarim  tayyoi lash ainallarnii loyihalashda 
texnik-iqtisodiy ko‘rsalkich1ami \ b « unaradoriigitii an iqkshm ng to 'g 'ri h am d a  
optim al variau llarin i konipyuler vosilasida ish lab  chiqish.

2. M a rn la k a tirn i/ k o n stiuk to rlik  va te x n o lo g ik  b yu ro larida  ish la b  
chiqiluvchi b u v u m la m i yara tishda le x n ik - iq tiso d iy  k o 'rsa tk ic h la n ii va 
sam aradorlig in i h isoW ashn ingzajnonav iy  K H M  la rd a  bajarilisliini h a in d a  
sam arali v a ria n tla iin in g  yaralishni y o ‘lga q o ‘yisli.

ttiliinlarni m ustahkaialash ucbun savollar

1. l anavorlarn i tanlash  bosqichida q a n d a v  ishlar bajariladi?
2. T exno log ik  arn a llam i isliJab ch iq ish  b o sq ic h id a  q an d a y  ish la r  

bajariladi?

X Y akunlovchi bosqichda qaysi ko‘rsa tk ieh la r hisoblanadi?
4. Huxgalterlik hisoblashda qaysi k o ‘rsatlcichlar aniqlanadi?
5. T annarx  to 'g ï id a n - lo ‘g r i  qanday  an iq lanad i?



6. Iqtisodiy sa m arad o rlik  qanday  liisoblab topiladi?
7. Scx xarajatiga n itnaJar kiradi?
8. A m ortizatsiya xarajatiga qaysi xarajatlar kiradi?
*). Iq tisodiy  sa m arad o rlik n i osJiirish uchun  n im a la r  qilish kerak?
10. Iqtisodiy k o ‘rsa tk ich ia rn in g  hisoblashni m isolda ko 'rsating .

Kichik g im ih la rda  ishlash uchun topsliiriqlar

1 ïa la b a la r  g u ru h in in g  h ar bii kichik g u ru h i 1-hob. 1 .7-rasrnda 
berilgaii sxemalar b o y ic h a  o ‘qituvehi ko'rsatmasi bo‘y k h a  texnologik jarayon 
va am allarn i te x n ik - iq tiso d iy  k o ‘rsalk ich larin i h isob layd ila r, b a /av iy  va 
vangi varian ila rin i ta q q o s la b  xulosalar ch iqarad ila r.

UiBumiy guruhda bajariladiRan topsbiriq

1. K ich ik  g u ru h la rd a  to p sh iriq la r b a ja iilg an d an  kevin o ‘q ituvchi 
rahbarlig ida to V r i  baiarilgan lig i tahlil q ilinadi.

2. M ashina va trak to rlam ing  4...5 ta arnaJIik det;dl.uidan biriga rnustaqil 
ravishda texno log ik  a in a lla r  loy ihalarin ing sa rn a ra d o r varian tin i ish lab  
chiqarish luriga rnosk ib  a tiiq lang  (o 'qituvchi do ta l ehizinasiiii k o rsa tad i) .

M ustaqil ish topshiriqlari

1. T okarlik  a rn a lin in g  loyihasini tex n ik -iq tiso d iy  ko 'rsa tk ich larin i 
h isoblash  b o 'y ich a  o 'q u v  darslik lari, in te rn e t va boshqa rn an b a lard an  
m a 'lu m o t y ig 'ing  va ré fé râ t yozing.

2. ï-'re/.alash a rn a lin in g  loyihasini tex n ik -iq tiso d iy  k o 'rsa tk ich la rin i 
hisoblash  b o ‘v ic h a  o ‘quv  darslik lari. in te rn e t va boshqa rnanba lardan  

m a 'lu m o t y ig ïn g  va ré fé râ t yozing.
3. P arm alash  a rn a lin in g  loyihasini texn ik  iq tisod iy  ko4rsatk ich larin i 

hisoblash  b o 'y ic h a  o ‘q u v  darsliklari. in te rn e t va boshqa rn an b a lard an  
m a ’lum ot yig‘ing  va re fe ra i yozing.

4. K o 'p sh p in d e lli to k a rlik  dastgoliida v tu lka  tayyorlash  arna lin ing  
loyihasin i te x n ik - iq tiso d iy  k o ‘rsatk iclilarin i h iso b lash  b o 'y ic h a  o ‘quv 
darslik lari. in te rn e t v a  b o sh q a  rnanbalardan  m a ’lu m o t y ig ïn g  va référâ t 

yozing.



5. S D B  tokurlik  dasigohida p o g Lo n a li valga islilov berish  a rn a liiiin g  
loyiliasini te x n ik -iq liso d iy  k o 'is a lk ic h la r in i hisoblasli b o 'y ic h a  o 'q u v  
darslik lari, in te rn e !  va boshqa rn a n b a la rd a n  rn a lu rn o t y ig 'itig  va re fe ra t  
yo/.ing.

Tayantb  ibo ra la r

Bazaviy variant, yangi varían!, tcxnik-iqtisodiv k o rsa lk icb , inatcriaJ 
isb la lish  k o e ff its ie n ti, s c r iu a le r ia l l ik u i  ( la sa y tir isb , a so s iy  v aq t 
k o iT flts ic u ti, sc rm ch u aH ik , s a iu a ra d o r l ik ,  unu iN dorlik , lü c b n a t 
uninndorli^i, huxgattcrlik hisohlasb usu li, kalkulatsiya usuli, m a te ria l 
narxi, chiqindi narxi., taunarx, xara ja t, scx xarajatlari, kapital x a ra ja tla r, 
aiuartizatsim i a jra tiua , kapital x a ra ja tla rn i qoplasb inuddati, asosiy  
k o 'rsa tk ich la r, yillik iqtisodiy sa in a rad o rlik , foyda, soffoyda.



XI. BOB. MASIllNASOLIKDA YlCi’ISÏi 
JARAYONLARINI LOYIUALASH ASOSbARl

U M U M 1Y  (V Q IJV  M A Q SA D IA R I

TaHimiy. T a laba  larda  buyum  va qism larn i y ig 'ish  texnologik 
ja rayon la r in i  loyihalash  asoslari bo 'y icha nazariy  bilim , am aliy 
ko ‘n ikm a va tajribaviy m alaka lam i shakllantirish.

Tarbiyaviy. T a l a b a l a r n i n g  j a m o a d a .  k ic h ik  g u ru h la r d a  
oM cham ü zan ji r la r  tu z ib  yig 'ish aniqlig in i an iq lash  b o 'y ich a  
in d iv id u a l  ishlash  q o b il iy a tla r in i  shakllan tir ish , kasbga bo 'lgan  
q i / iq ish la r in i  o r t t i r ish

Rivojlantiruvchi. T a la b a la rd a  buyum  va q ism la rn i  yig isli 
b o Ly icha  erki.n fikrlash ham ila  mustaqil ishlash qobiliyatlarini 
rivojlantirish.

I l  Ï-M AVZV. Y1GTS11 TK.XNOIXMÎIK JARAYONI 
K LEM EN TIA R IN IN G  SIFA'I I T O ‘G‘R lS m A G l 

111S 11 UN CI ï Al AR

O'quv maqsadi. l ’a la b a la n la  buyum , qism va deta llarn iy ig 'ish  
texnoiogik ja ra yo n in i ¡shlab chiqish va sifati to 'g 'risulagi asosiy 
tn shuncha lar bo 'y icha  b ilim  va ko 'n ikm akirn i shakllantirish.

11.1.1. Asosiy tnshunchalar

M ashinasoz lik  zavod la r i  va korxonalarining asosiy m ahsuloli 
tu r i i - tu m a n  ko 'r in ish d ag i  mashinalar. u lan iing  turli kobrinishdagi 
q ism lari  (b ir ikm alar i) ,  m exanizm lari  va a loh ida  olingan detallar 
k o ' r i n i s h i d a  h a m  b o ' l a d i .  M a h s u l o t l a r  i s h l a b  e h iq a r i s h  
zavodlarinittg x o m a sh y o d a n  lortib to ularni m ex an izm  va m ashina 
holiga keltirilgan y ak u n lo v ch i  jam oa. ishch i-x izm atch ila r  m eh- 
riatlariiiinu natijasidir. Y ig 'ish  texnologik jarayoni deb, qism va



dclallarni n ia ’lum lexnik-iq tisodiy  j i i ia td an  m aqsadga  nnivoilq 
kctma-kctlikda m cxan izrn lar  va m as lüna la r  xi/,niai vazifasiga m os 
keluvehi va ularning tcxnik talablariga lo ‘la ja v o b  beruvchi birtash- 
tirish (imallarining yig'indisiga aytiladi.

Hozirgi / .am on m ash ina lar in i  ishlab ch iq a r ish n i  tashkillash- 
lirishda yig'ish jarayonlari alohida va m uh im  o^rinni egailaydi. Buni 
yig'ish jarayoninrining qanchalik scrm chnat ekan lig idan  ham  bilsa 
bo'ladi.

Scriyali ishlab ch iqarish  sharo it ida  y ig ‘ish  serm ehnatlil ig i 
u m u m iy  m ash ina  tayyorlash  se rm c h n a tü l ig in in g  25— 30% ni 
taslikiJ qiladi. Bu holda m exanik  ishlov berish  sermehnatliligi 
35% ni; bosim bilan Lshlash 8—9% ni, quyish 19% ni va boshqalari 
2—4% ni lashkil qiladi.

H o / i r g i  v a q td a  y ig ' i s h  i s h la r i  h a m  d e t a l l a r g a  ish lo v  
berilad igan  z a v o d la rn in ig  o V id a  (T ra k to r ,  A g rég a t  va boshqa 
zavod la r)  h am  a lo h id a  zavod la r  ( O ' / . D E U ,  S a m a r q a n d  av to -  
bus y ig 'ish  zav o d la r i  va bo sh q a la r )  ta sh k i l la sh t i r i lad i .  Ishni 
ta sh k i l la sh l i r ish n in g  p rog ress iv  s h a k l la r id a n  b ir i  bu  m a s h i -  
n a la rn i  oq im iar y o rd a m id a  l in iya la rda  y ig ' i s h  k a t ta  ah am iy a t  
kasb c tad i.  Bu s h a ro i td a  ro b o t la s h t i r i lg a n  tex n o lo g iy a ia rn i  
qoM lash  y u q o r i  i n c l in a i  u n u m d o r ü g i n i  b e r a d i ,  m a s a l a n  
( ) ‘z .D H lJ . B undan  xulosa shuki, bir q a n c h a  zavod la rn ing  oV.aro 
ham korl ik  q il ish lar i  asos ida  a lo h id a  q is m la r  tay y o r la n ib  kcyin 
m aT u m  bir joyda u m u m iy  y ig 'uv  texno log ik  ja r a y o n in i  lashkil 
etish bir q an ch a  afzallik  yaraladi. Y a’ni, y ig 'u v  zavodlari tashkii 
eliladi. Bu csa m ash in a  ishlab ch iqar ish  so n in i  o r t t ir ishga  yelarli 
iq tisodiy  tc ia inko iiik  sh a ro it in i  ya ra tib  b e rad i .  Y ig 'ish  ko rx o -  
nalarini lashkil ctishga chet cl am aliyotida  ka lta  ah am iy a t  beriladi 
va keng yoyilgan. M asa la n :  « D je n c ra l -M o to rs »  firrnasi 50 ga 
yaqin  y ig 'uv  zavod la r iga  ega, «Kraysler» esa 30  d a n  o rt iq  s h u n -  
d ay  zavodlarga ega va ho k azo .  «D jen c ra l  -M o to rs»  f irm as in in g  
re sp u b lik am iz  b i lan  h am k o rl ik  asosida  T o s h k e n td a  «M otor»  
zavod in ing  quril ish i,  O 'z b e k is to n  iq t iso d iy o t ig a  sa im oqli  xissa 
q o 'sh ish i  tayin.



I I . 1.2. Yigkish tcxnologik jarayonlarining 
clcm cnllari

Yakka y ig ‘ish. ish lah ch iqarishn ing  asosiy ko 'rsa lk iehi bo'Iib. 
yig"uv uch as lk a la r id a  bajariluvehi keng nom enklalu ra li  m ahsulo t.  
lurg’un  b o T g an  b iron la  te\noIogik .jarayon bo 'lmasligi. universal 
jiho/.lar va asb o b la rn in g  kcng q o ’llanilishi. yuqori malakali ishchi 
kucliining m ayiudlik lari bilan tavsiflanadi. M ahsulo tlarn i yakka 
ishlab c li iqarishdagi yig'Lshda moslaslttiruv ishlari (prigonka) katta 
hajnm i cgailaydi.

Seriyali i sh lab  chiqarisli sharo it ida  m ahsulo tla rn i partiyalab, 
seriyalab y ig 'ish  tashkil etiladi, bu osa tnaT um  vaql ora lig 'ida  
qayta lan ib  tu rad i.

P a r t iy a la rn in g  soniga va qavlalaiiib  turishiga qarab  shartli 
ravishda: m ayda seriyali. seriyali va yirik seriyali islilab chiqarishlarga 
turlanadi. B u  y e rd a  yig*ish bo ‘yicha ish  hajm ini kichik yoki kalta 
darajadagi tashkil etuvchi qismlarga ajratiladi. Seriyali va yirik seriyali 
ishlab ch iq a r ish la rd a .  q ism larni a lo lüda yig 'ish h am d a  buyum ni 
u m u m iy  y ig l s h g a  ajratiladi.

Moslaslttiruv ishlari yakka ishlab chiqarishga qaraganda. mayda 
seriyali q ism a n  seriyali ishlab chiqarishlarda se/ilarli darajada kam 
hajmda bajariladi.

O m m a v iy  ish lab  cliiqarish deb. bir vil nom dagi buyum larni 
u /Juks i/  ravislida y ig 'ishga aytiladi. Q ism larn i yig'ish va um um iy  
m ahsu lo t la rn i  y ig 'ish  îshlarim b ir-b ir la ridan  an iq  qilib ajratiladi. 
Butun ish d av o m id a  h a rb ir  ishchi joyga m a 'lu m  hajmdagi berilgan 
q ism ni y i g i s h  ishlari biriktiriladi. U n in g  bajarilish vaqti u m u m iy  
yig 'ish tu ri b ilan  kelishtirib olinadi.

T exno log ik  jarayon bataisil ishlab chiqiladi. jiho/lar esa yig'uv 
lexnologUt jarayon talablariga binoan oqimlar lx)'yicha joylashliriladi.

O ira n av ïy  va seriyali ishlab eh iqarishda , seriyadagi buyum lar 
soni jivda h a m  k o 'p  bo 'lsa  va yig'uvga keluvchi detallar materiali. 
îsh lauishi h a m d a  o ic h a m la r i  to m o n id a n  bir xilda o 'xshash  bo'lsa. 
lo'l-a o 'z a ro a lm ash in u v  usuli lamoyili asosida amalga oshiriladi.



O m m aviy  va k o 'p in ch a  yirik scriyali i sh iab  c11icialislilarda 
buyum larni y ig 'ishda. y ig 'uv lin iya lari  (konveyerlar)da  olib borish 
tashkil etiladi, shun ing  u c h u n  detallarn i m o s la sh t iru v  ishlarini 
qoMlash, mavjud bo ‘lgan kam chilik larin i  t o ‘g*rilab qo 'y ishga  yo‘l 
qo 'y ilm aydi,  chunk i  yigkuvga, detallar n a z o ra td a n  keyin k am - 
chiliksiz kelishlari kerak.

Birgina ishiab chiqarishning o ‘zida m ahsulo tn ing  u yoki boshqa 
konkret e leinenllarin i y ig 'ish  u c h u n  iq tisodiy  j ih a td a n  maqsadga 
muvoliqligini hisobga olib. ish iab  ch iq ar ish n in g  m a ’lum  turida 
tashkil etish m um kin .

Masalan. om m aviy  ishiab ch iqar ishsha ro it ida  b a ’zi b ira loh ida  
q ism lam i seriyalab yig 'ish  m um kin .

Yig'ish amali deb, berilgan qism yoki buyum ustidan, bir 
yoki b ir nechta ishchilar yordam ida , alo hi da i she h i joyda  
bajariluvchi yig'uv texnologik jarayonining tugallangan qismiga 
aytiladi.

O'tuv deganda amalning bir qismi bo iib , o'zgarmas asbob 
yordamida ma 7um birlashtirish ishi bajarilishiga tushuniladi.

Ishchining yig'ish jarayonida yoki buyum (qism )ni yig'ishga 
tayyorlashda alohida tugallangan harakatiga o'tish elemenri deb 
ataladi. M asalan . lishii g kild irakni valga <>4tqazish  ikki o ‘tuvdan 
tashkil topgan bitgina am aldan  iborat (masalan; tishli g’ildirak valga 
presslab o ’tqazilsin h am d a  y ig‘m a birlikning tepislii  tekshirilsin). 
Bu o 'tuv larn ing  har b in  ayrim  holda b ir lam ch i e lem en tla rn i  o ‘z 
ichiga oladi: val olinsin va val b o ‘yiniga tishli g ‘ild irak  o ’tqazilsin, 
press tirsagi bosilsin va hokazo.

Texnologik yig 'uv am alin i  va texnologik o ’tuvn i bajarishga 
bog’liq bo ’igan ishning m azm u n i  texnologik y ig’ish jarayonlarini 
islilab chiqishda an iq lanad j va texnologik hu jja lla rga  kiritiladi. 
Texnologik  o ‘tuvlar e lem en tla r i  esa ko’p h o ila rda  texnologiyani 
ish iab  ch iq ishda  m a z m u n i  o ’rna ti lm aydi,  shu  s a b a b d a n  lurli 
ishch ila r  (yig’uvchilar) to m o n id a n  turlicha bajariladi.

S h u n ingdek ,  e lem e n ta r  u s lu b lam i ra ts io n a l la sh t i r i sh ,  uni 
ishiab chiqarish ilg‘orlari to m o n id a n  isbot etilgan m c h n a t  u n u m -  
dorligini bir q an ch a  osliirishda q o ’sh im cha  m a n b a  b o ’lib x izm at



q h a d i .  S lu i  rm in o sab a t  b i lan  b ay o n  e t i lgan  o ' tu v  d é m e n t i  
lu s l iu n ch a  b o 'lm a y .  balki texnologik ja ray o n n in g  to ’ia m a ’lum 
qism in i lashk ii  etib, uning sermclinalligiga jidd iy  ravishda ta ’sir 
ko 'rsa lad i.

Ik k i  va u n d a n  k o 'p r o q  s o n d a g i  d e l a l l a r n i  q is m  q i l ib  
b ir lash tiruvch i qa to r amaUar yig‘uv sexlarida bajarilmay. balki 
mexanika sexlarida bajarilsa maqsadga muvofiq bo 'bd i .

11.1 .3 . Yig^Lshninii sifati va aniqligi to ‘g ‘rîsidagi 
tu sh u n d ia la r

Sifal ko 'rsa lk ich la ri .  Ishlab chiqariiuvchi masliinalarning silali 
xa lqxo 'ja l ikda  katta ahanuyatga ega. Sanoaüiing turli ta rm o q b rid a  
sa xalq xo 'ja lig ida yaiigi texniknning q o ‘Uasli iqlisodiy saniaradorligi 
uning sifatiga b og liqd ir .

S a n o a t  m a h s u io t la r in in g  sifati d eg a n d a  u la rn in g  x i /m a l  
vazifalariga inos holda ishga yaroqliligini qond in ivch i xususiyal- 
b r in in g  yig’ind is i  tushuniladi. M asJü n ab rn in g  sifati. sifat k o fcrsal- 
kichlari l i / in i i  b ilan  tavsiflanib, Davlal s tandartiari b ilan qa t’iy 
be ig ibb  qo 'y ilgau. Eng asosiy ko'rsatkichlariga: niashinani eksplua- 
latsiya qilisli k o 'rsa tk id ib r i ;  mashinaiiiiig texnikaviy darajasi. uning 
ishond ili l ig i .  iqtisodiv va estetik tavsifnomalari kiradi.

T exn ikav iy  darajasi (quv \a l i ,  F IK . imuindoriik. yuk ko 'laruv- 
chaniigi. an iq ish la sh i .  avtomaüashtirilganlik darajasi va boshqalar) 
m a s h in a la rn in g  takom illashgan lik  darajasin i aniqlaydi. U n i  a b 
solut va n isb iv  k o 'rsa tk id i la rda  baholashadi.

I ihonch lilik  kompleks xususiyatlarini bildirib. bunga beto’xtov 
yurisïu  (b u / i lm a s d a n ) ,  chidainlilig i.  t a ’m irb sh g a  yaroqliligi va 
s a q la n u v c h a n l ig i  yoki n ia s b in a n in g  m a 'lu n i  vaqt o ra l ig ' id a  
bu /i lm asdan  ishbshi kiradi. M ashinaning ishonehliligi ko 'p  darajada 
uni t a y y o rh s h  tcxnologiyasiga bog'liq. Tayvorlash tcxnologiyasi. 
m ashina  estelik  xaraktcristikasiga (uning tashqi ko'r inishi. pardo /i)  
va bir q a n e h a  darajada un ing  iqlisodiy xarakteristikalariga la ’sir 
ko’rsa tad i.

E k sp lu a la ts iy a  qilish k o 'rsa lk ich la r idan  tashqari.  m ash ina  
sifatin.i u n in g  konstruksiyasini lexnologiyabopligi b ilan  xarak-



terlovchi ishlab  chiqarish — texnologik  ko 'rsa tk ic li la r  t i / im i  bilan 
bog'laydi. M ashina sifatining iqtisodiy kofcrsatkichlari h am  niashina 
tayyorlash texnologiyasiga b o g 'l iq  bo'ladi.

Yig'ish aniqligi. M ash ina larn i yig‘ishda u lam in g  clenientlarini 
oV.aro joylashishidan. dctallarn i sifatsiz birlashtirish va defo rm at-  
s iyalanishidan xatoliklar sod ir  bo 'ladi. Bu xatolik lar.  n iash ina - 
lam ing  funksional xarakleristikalarini pasaytiradi.

Ishlab  chiqariluvclù  m ash in a la rn in g  b u z i lm asd an  islilashi va 
chidamlilik ko^rsatkichlari bo‘yiclia islionchli ishlashi y ig ls h  sifaliga 
bog‘liqdir.

M ash inan ing  tcz - tez  to ’x tash i va ch idam li l ig in ing  pasayishi 
(buziluvchanlig i) .  n iash ina biriknialarin iiig  s i l a t s i /  bajarilishi, 
rostlovchi va nioslashtiruvcln ishlarning, n iah k an ilo v ch i  detallar- 
n ing  b o ‘shab  qolganligi, i sh iash  ja ra y o n id a  so / la n g a n l ik n in g  
buzilishi: birlashtiriiuvchi dc ta lla rn i  sifatsiz to /a la s h  va boshqa 
sabab la rdan  kelih chiqadi.

Yig'ish aniqligi deb, materiallashtirilgan o ‘qiarining biriktirilgan 
detalïar, tutashtiriluvchi yuzalar yoki elementlarining, ulaming 
sharlli nusxalarining holatiga, chizmada aniqîanuvchi tegishli 
o ichamlariga yoki texnik talablciriga mas kelish darajasiga aytiladi.

Aniqlik — niashina sifatining eng tnuliim texnik-iq tisodiy  k o ‘r- 
satkiehlaridan biridir. Butunlay m ashina va uning konstruktiv  ham da 
yig‘iluvchi elem entlarining aniq lig in i  tavsillovchi paran ie tr la r in i  
asosan m ahsulo t x i /m a t  vazifasiga o ‘matiladi.

11.1.4. M ashinaning x i/m at vazifasi bilan tanishish

H a r bir m ashina m a ’lun i texnologik ja ïay o m ii  bajarish uchun  
yaratiladi. huning natijasida ta lab  ctilgan sifalda m a h su lo t  ohnishi 
s h a r t  S huning  uchun  m asliina x i /m a t  va/ifasining tark ib ida a w a -  
lanibor, ishlab chiqarilishi kerak  b o lg a n  m a h su lo t  lo ‘g‘risida 
bcrilganlar k o ‘rinishi, sifati va soni batafsil yorititishi kcrak.

M asliinam ng x i /m a t  vazifasiga talab etilgan sifat va sonda 
m ah su lo t  chiqarish uchun h a m d a  m ash ina  ishtashi u c h u n  kerak 
b o ‘lgan  sharoil nom lari  kirilil ishi kerak. M a s h in a n in g  ishiash



sharo it in i  m alisu lo t layyorlash texnologik jarayon in ing  tavsilklan 
o l inad i.  bularga koinplcks ko 'rsa lk ich la r .  ruxsat e tilgan o g ’ishlari 
bilan b o s h la n g 'ic h  m ah su lo l  sifatini tavsiflovehi, qabu l etiluvchi 
energiyasi. m ash inan ing  ish rejimlari va lasliqi nuihiln ing holallari 
kiradi.

M ash in a  x i /m a t  vazifasi lavsifimng tu/ilish bosqiehiga iqlisodiy 
te jam k o r l ig ig a  q o ‘yilgan ta lab .  ishonchlilig i va m ash in an in g  
u n u m d o r l ig i  kiritiladi. M ash in an in g  talab etilgan unum dorlig i  
m ah su lo l  layyorlash lexnologik  ja rayon i yaralilishi va texnik- 
iq tisodiy  hisoblashlar nati jas ida  aniqianadi. Bulardan  lashqari,  
m a s h in a  x i /m a l  va/ifasi tavsifïga q o 'sh im ch a  laiablar kiritiladi. 
qaysiki ularni mashinani lovihalash va tayyorlashda hisobga olinadi: 
tashq i  k o 'r in ish i .  ishlash xavfsi/ligi. qulayligi. xi/.mal ko 'rsalishi 
va b o s h q a r i s h n in g  s o d d a l ig i .  sh o v q in  d a ra ja s i ,  foyda li  ish 
koeffitsiyenli va hoka/o .

M ashinan ing  hoshlang 'ich x izm a t vazifasi buyurtm achi tom o- 
nidan tavsiflangan bo ïad i. M ahsu lo t  tayyorlash lexnologik jarayoni 
yaralilish i natijasida va m ash in an i  lovihalash u ch u n  buvurln ia  
berilganda x i /m a l  vazifasi balalsil aniqlasliliriladi.

K o n s tr u k to r  u ch u n  m a sh in a  x iz m a t  va z ifa s in in g  ta v s ifi  
b o sh la n g 'ich  hu jja t b o i ib  x iz m a t cjiladi, u loyiha lash  oxirida  
h y ih a c h i  tom onidan m ashina chizm asiga ¡lova qilinadi.

M a s h in a  tayyorlash texnologiyasini yaratishga kirishayolgan 
va b u y u r lm ach ig a  layvor m asli inani topshirishga ja v o b g a rb o ’lgan 
texnolog , m ash in a  x i /m a l  vazifasining taN’sifini lanq id iy  nuqtayi 
n az a rd a n  baholashi kerak. Bu shuning  uchun  kerakki. yaratiluvehi 
m a sh in a  y o rd am id a  bajariluvehi va/ifa to 'g 'r i  an iq langan  bo 'lishi 
kerak. A garda m ash ina  loy ihalashda va tayyorlashda q o ’yilgan 
xa to lik la r  h am d a  noan iq lik lar  hali liam mayiud b o i s a  tu/atilislii  
m u m k in  boMadi. am m o  m ash inan ing  x i /m a t  va/ifasitii aniqlashda 
q i l ingan  xatolik  - un ing  fikrlanishi to 'g ’rilashga bo*ysunmaydi va 
konstruks iyan ing  lo ‘la bo 'hnas lig iga  yoki ishga yaroqsi/. bo 'l ib  
qolishij;a olib keladi.

T a jr ibada  shunday  holallar yu/, beiganki. texnologik jarayonni 
loyihalash bosqiehida m ash inan ing  xizmat vazifasini aniqlashtirish



m a'lum  konstruktiv qayta ishlaslmi lalah e tad i va 111 ashina sifatining 
ortishiga im koniyat yaratadi.

H a r  hir n ia s lü n a  k o n s tru k s iy as i  y ig ‘m a  b i r l ik la rd a n  va 
dcta llardan  tashkil topgan .  qaysiki u la rn in g  x i / rn a t  va/ifa lari 
m ash ina  x izm aliga u n iu m iy  holda b o 'y s u n a d i .  B u n g a  lexnik 
adabiyollarda k o 'p  misollar kollirilgan.

11.1.5. Yig*uv Icxnologik jarayonlarin î 
ishlub chiqish tartih i

Yig'uv Icxnologik jarayoni quyidagi k c tm a -k c t  bosqichlarda 
islilab chiqiJadi:

1. Dasturdagi va/.ifaga bog‘liq holda m aqsadga muvofiq bo'lgan 
ishni laslikillashtirish shakJi o ’rnatiladi. iuii ch iqarish  takti va 
n tm i aniqlanadi.

2. Konslruksiyani texnologiyaboplikka ishJab ch iq ish  nuqlayi 
nazaridanyig 'ma chi/.ma va detallaming ishchi ch i/m alar i  Icxnologik 
tahlil qilinadi.

V Yig‘iluvchi buyum lar konstruksiyalarining o le h a m la r i  tahlil 
(lilinadi. tegishli 0 ‘lcham iarni hisoblashlar bajarilib  va ta labc tilgan  
yig'ish aniqligini ta 'm in tovch i ratsioual usullari o ïn a t i la d i .  ( ) 7 a r o  
a lm ashinuv  yig’ish uchun  y a ro q s i/  b o 'lg an  de ta l la r  va qismlar 
eh tim ol soni ( to 'l iqs iz  o ‘¿a roa lm ash inuv  usu l bilan y ig 'ishda). 
konipensatsiyalovchi rostlash va m oslash tir ish  o ' ich a m la r i  a n iq 
lanadi.

4. Ishlab ch iqarislm ing  berilgan sharo it i  u c h u n  yig 'uv texno- 
logik jarayonni m aqsadga m uvofiq b o 'lg an  differensiatsiyalash 
darajasi aniqlanadi.

5. B uyum ning  h an in ia  y ig 'i lm a b ir l ik la r in i  va de ta lla r in i  
birlashtirish ketm a-ketligi o 'rna tilad i h a m d a  b u y u m n in g  um um iy  
va qismlari bo 'yicha yig 'uv texnologik sxemalari tu /ilad i (bu n iav/u 
yuqorida 1-bobda bayon etilgan).

6. Birlashtirislming ko 'p ro q  u n u m d o r ,  iq tisod iy  tejam kor va 
Icxnologik m aqsadga m uvofiq  bo 'lgan , b u y u m n i  l iam m a tashkil 
eluvchi yig‘ma birliklarini ham da detallarining holatlarini va m a'lum



tu rg‘u n  h o la t  ega llash la r in i  (f iksatsiyalash) tckshirish  usullari 
an iq lanadi.  Y ig‘uv texnologik am alla rn ing  m a /m u n i  tu / i lad i  va 
huy u m n i n a / o r a t  qilish va tugallangan sinov usullari bclgilanadi.

7. Y ig‘uv  texnologik  ja ravonn i bajarish uchun  / a ru r  b o klgan 
texnologik j ih o / la r  (m oslam a, kesuvehi. m onta j qiluvclii, n a /o r a t - 
o 'ichovch i  a s b o b  va hokazo)  islilab chiqiladi.

8. Yig'isli ish larin i texnik m c ’yorlash o ‘tka/.iladi va yig'uv 
ja ray o n in in g  iq tisodiy  k o ‘rsatkichlari h isoblanadi.

9. Yig‘uv texnologik  jarayonning  texnologik hujjatlari rasmiy- 
lashtiriladi.

M uno/ara  uchun savollar

1. Buyunmi y« ‘ish texnologikjarayvnlarini yaraiisfming ahamiyati nimada?
2. Yi% ‘ishda sifat ko ‘rsatkichlarga nimalar kiradi?
3. Mashina va mexaniztnlarning xizmat vazifalariga nimalar kiradi?
4. Buyum niyig'ish tartibi qarnlay?

l l .2 -M A V Z U W ÎV \^ \ \  A N IQ LIG IG A  Y K T IS IIIS IÏ 
U SU LLA R I

O'quv maqsadi. Talabalarda yig'ish texnologik jarayonini 
ishlab chiqishdci yig'ish aniqligiga yetishishning asosiy usullari 
bo‘yicha bilim va ko ‘nikmalami shakllantinsh

11.2.1. Y ig ish  aniqligiga yetishishning asosiy u silla ri

Biz yuqorida  b ay o n  e tgan im i/dek ,  yig‘ma birlik va m ash in a-  
lam ing  sifatli y ig‘ilishi, u larning detallariga tay in langan  q o ‘yim 
m iqdorlariga, u la rn i  yig‘ishda berkituvehi b o ‘g‘inning aniqligini 
ta’m inlovchi texnologik usullariga bogkliq.

Yig‘m a birlik va mashinalarni yig‘ishda berkituvehi bo‘g*inning 
aniqligiga to 'la  o ‘zaroalmasliinuv usuli, toManias o ‘zaroalmashinuv. 
guruh lab  o 'z a ro a lm a s h in u v ,  rostlash va keltirish (ishlov berib  
m oslashtir ish) usullari bilan yetishish m um kin .
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1. Yig'ish amallarkla berilgan aniqlikka erishish usullari se/.ilarli 
darajada bn tun lay  buy u m n in g  puxtaligini an iq layd i.  O m m aviy  va 
seriyali ishlab ch iq añ sh la rd a  to ‘la o 'z a ro a ln ia sh in u v n i  ta 'm in lash  
hilan yig'ish usuli keng tarqaigan. Bu ycrda siíalii birikmani. yig 'ma 
birlikka kimvchi har qanday detallar hosii qiladi. Detallar m oslash- 
tirilmaydi. B irlashtir iluvchi detallarga q o 'y im la rn i  konstrukto»; 
o ‘rnaladi. Agar bu q o ‘yinilar texnologik q o ‘yim larga teng yoki 
u la rdan  katta b o ’lsa. to ’la o ' / a r o a l m a s h i n u v  am a lg a  o sh ish i  
inumkin. Yig‘nia birlikning o lc l iam lar  /an jir ida  detallar soni qancha  
ko‘p bo'lsa. har bir detai q o ‘yinii s h u n c h a  k o 'p ro q  q a t’iy b o ‘lishi 
kerak. Bunday sharoit ishlab chiqarishning sezilarli qimmatlaslnivigu 
olib keladi.

Agar konstruk to r  detallar /.anjirida t i rq ishn i  koV da íu tgan  
bo‘Isa. u holda lo 'la o'zaro almashinuv usu lida  o lingan  har qanday  
birikma hosil b o “lishi shart. l in d a  bu ta lab n i  asosiy tenglam a va 
o llcham lar zanjiriari na/ar iyasin ing  bir n e c h ta  qoidasi yordam ida 
osongina tekshirib ko ‘rish niumkin. T o ‘la o ‘/a roa lm ash inuv  iisuüga 
mos keluvehi biriknialarga misol qilib: « H T -2 5 0  tokarlik S D H  
dastgohning oíd babkasi te/liklar qu t is in in g  tishli g‘ildiraklari va 
vallar», «lampochka va patrón». iika \ a  razetka» va shunga o‘xshash 
ko ‘p birikm alarni ko 'rsatish m um sin .

2. Y ig 'ishn i ío 'lam as o'zaroalm ashinuv  usuli h ilan  h a m  
bajarish m um kin . Bu holda, birlashtiriluvchi detallar o ' l c h a m -  
larining qo 'yim lari oldingi holga qaraganda k a t ta ro q q ab u lq il in ad i .  
( In d a  berkiluvehi /.venoning talab etilgan aniqligi ta 'm in lan g an  
bo ‘ladi. h iroq h am n ia  obyektlarniki h a m  s h u n d a y  emas. Berilgan 
silatdagi obyckllarning soni ehtimollik na/ariyasi apparati yordamida 
aniqianadi. Berilgan silatga ega bo‘lm agan obyektlarning berkituvehi 
/venosini / a ru r  b o ’lgan o klcham lariga er ish ish  u eh u n  qo‘sh im ch a  
xarajatlarqilin ishi. m a 'lu m  sharoitlarda esa  deyarli kiclúk boTishi 
m um kin.

 ̂ Berilgan o ' l c h a m  yoki oMcja/ish guruhli o'zaroalmashinuv 
usuli hilan la 'm in lan ish i  niumkin. Bu ho ld a  konstruktorlik qo ‘yim 
texnolognikdan kicliik. ya‘ni detallarni layyorlash natiiasida olinadi. 
H am in a  ish lovdan  keyin olingan de ta l la rn i  guruhlarga nav lab



ajratiladi, keyin  legishli o 'tqaz ishn i tegishli guruhlardagi qam ra -  
luvchi va q a m ro v c h i  detallarni taiilab olish bilan ta ’m in b n a d i  
(m asa lan . p o d s h ip n ik l i  qisimlar. sil indrlar bloki porshenlari va 
itargichlari b ilan  va hokazo).  H a r  bir d e ta lb r  juftligini tanlab  
olish vaqti sezilarli  h a r  xil bo 'l ish i  m u m k in .  S hun ing  u ch u n  
guruhli o ‘ zaroa In iash inu  v usuli kdtirilgan ko 'r inishda oqimli ishlab 
chiqarish usulida q o ‘llash m u m k in e m a s .  G u ru h ia r s o n i  quyidagi 
ifoda bo‘yicha aniqlanadi:

( J T ) a t  < ( I T ) v t  
(i ' ï ' )aK f  ( 1 T ) vk ' 

bunda ( I T ) a t .  ( I T ) v t  — mos ravishda qam rovchi va qamraluvchi 

de ta l lam ingtcxnologikqo‘yimlari: ( I T ) a k , ( r i ) v k  — mosravishda 
qam rovchi va q am ra lu v ch i  deta llam ing  konstruktorlik  q o ‘yimlari.

4. Rostlash usuli b ilan yig‘ish s h u n d a n  iboralki, oU cham lar 
zanjiriga kiruvchi, detallar o ‘lchamlari, texnologik qo ‘yimlarga ega, 
ya’ni m azkur ishlab chiqarishda ta’m inlanuvchi aniqlik bilan tavsif- 
bnacli. b iroq  berk iluvch i  zveno o'Lchamga ega yoki kom pensa t-  
siyalovchi /.veno hisobiga o‘tqazishni garanliyabydi (11.1- a rasmda 
sliayba 1 yoki 11.1- b  rasm da vtulka 2 kom pcnsatsiyalovchi zveno 
bo 'lish i m u m k in ,  u n i  yig‘ish jarayon ida ro s lb sh ,  rostlashdan  
keyin csa vin t b i lan  m a h k a m h s h  m um kin).

5. Keltirish (moslashtirish)  usuli b ilan yig 'ish zarur bo ‘lgan 
o ’icham larn i  o l ish  m oslash tir iluvch i d e ta ln i  a r r a b b ,  jilvirlab,



sheverlab va shunga o ’xshash ishlov berish u su l la r  bilan y ig ïsh  
/anjiriga kirililuvchi niaxsus detalni q o 'l la sh ,  berk ituvch  zveno 
aniqligini la’minlash im konini beradi. Zarur b o ‘lgan  oldingi huldagi 
lirqish vtulka 1 ni ( 11.1- b rasm ) yon y u /a s ig a  q o 's h im c h a  ishlov 
berish bilan ta’m inlanadi. lïerilgan aniqlikka y eü sh ishn ing  bunday 
usuli yakka va mayda seriyali ishlab ch iq an sh la id a  qo 'llamladi.

Yig‘ish usulini tanlasli ish lab  ch iq ar ish n in g  turlga  bog*liq va 
o M cham br /an jir lari  yo rd am id a  tahlil q il inad i.  T o l a  oV aroal-  
m ashinuv usulining odatdagidek , kalia va s o d d a  /an j i r la r i  uchun  
qo'llantladi. Boshqa hollarda to 'lam as  o ‘zaroa l*nash inuv  usulini 
qo 'ilash  q u b y  h iso b b n ad i .

H a r  bit qabul q ilingan usulni iqlisodiy sam arad o r l ik k a  tahlil 
qilish /arur.

Iïerkilnvchi zveno aniqligini oshirishning uch  y o l i  quyidagilar:
1. H ar  bir /v e n o n in g  aniqligini oshirish b i lan  berk itm eh i 

zveno taqsim ot m ay d o n i  W ni qisqarürish.
2. ()  Icham lar /an jir la r i  lashkil e tuvchi /v e n o la r in in g  soni 

(n i)n i  kamaytirish yo ‘li bilan.

3. H ar  bir tashkil e tuvchi zvenoning u z a tm a  n isbati  PAü
d-\i

m iqdorin i  kamaytirish yo ‘li bilan.
Sanab  chiqilgan l ianuna y o l la rn i  qo 'ilash eng  yuqori iqtisodiy 

sam aradorlikni beradi.

11.2.2. 0 ‘lcham lar /anjirlarni hisohlash lartih i

1. Q ism ning  berilgan ch izm asi b o 'y ich a  u n in g  berkituvchi 
/v en o s im  aniqlash.

2. Tashkil etuvchi /v en o la rn i  aniqlash,
Zanjir eskizi va sxem asini tuzish.

4. Berkituvchi zveno q o ‘y im in i  belgibsh .
5. Texnologik am allam i va zanjirni tashkil etuvchi zvenolaming 

q o ‘yimlarini belgilash.
6. I Jzatma nisbalini aniqlash.
7. Zanjir tenglam asini tuzish.
8. Berkituvchi zveno oMchamining nom inal  q iym atin i  aniqlash.



9. Z a n j im i  taslikil ctuvchi zvenolarning qo'yimlari maydoiilari 
o ’rtasm ing  koord inata lari  ni aniqlash.

10. B erk ituvch i  zveno oM chamining taqsimlanisli m aydoni 
o 'r ta s in in g  koord ina ta si  ni aniqlash.

11. B erk itu v ch i  zveno o ‘lcliami laqsim lanish  W m uydon im ng  
yarmi K A o ni aniqlash.

12. A n iq l ik k a  yetishish usulini topish.
l.V K om pensa ts iya lash  m iqdori  va usulini aniqlash.
14. K om pcnsa ts iya lash  ja rayon ida  bcrkituvchi zveno og*ish 

m aydon i 0 ‘r tas in ing  koord inatasi \ k  ni aniqlash.
15. K o m p e n s a to r  zveno o ' l c h a m la r in in g  Y u C h  va Q C h  

og‘ish larin i aniqlash .
16. Z a n j im i  tashkil ctuvchi zvenolar o 'lc liam larin i va ruxsat 

etilgan o g 'i s h  chegara larin i  belgilash.

M uno/.ara uchun savollar

1. Yig'ish aniqligiga yetishhhning qaysi muHarini bilasiz?
2. Ytg ‘ishni avtomaflashtirish uchun qaysi usai qiday?

Guruhli о 'zaroalmashuvchanlik usuli qachon qo 'Haniladi?
4. Rostlash va keltirish iisullari qaysi ishlab chiqarishlarda qo Haniladi?

11.2-M AVZH : (V L C H A M IA R  ZA N JIR 1A R 1JN I I I IS O B L A S li

O 'quv m aqsad i. l'alabalarda yig'ish texnologik jarayvnin i ishlab 
chiqishdagi o 'lch a m la r zanjirlarini tuzish va hisoblaxh to 'g'risida  
nazjnriy h a m d a  am aliy  tushunchalar bo'yicha bilim, ko 'n ikm a  va 
m ahika larn i shakllantirish.

11.3.1. O 'lcham lar zanjiri va uning elcmcnllari 
fl.o‘g‘risidagi Inshuiuhalar

K o n s t ru k to r  to m o n id an  loy ihalangan liar q an d ay  b u y u m - 
m asliina, agrégat, q ism  y ig 'm a  birliklardan taslikil topgan b o ’ladi. 
B u lam in g  aniqligi esa o ‘z navbatida, m a 'lu m  o 'lch a m la r  zanjirini 
h isob-k itob  qilish asosida am alga osliiriladi.



O 'lc h am la r  zanjiri dob. bir o ‘ichatn aniqligiga t a 's i r  e tuvch i v;> 
berk k o n tu r  liosil q i luvch i  o ‘zaro  b i r la sh t i r i lg a n  o ‘lc b a n i la r  
lo ‘plamiga aytiladi ( 1 1.2-rasm).

A 3

A a

■A2 « Al

a)
w  b>

A3 A2 A l U a p

! 1.2-rasm. Yig'isli o 'k b a n la r  /.anjiri sx ciaasi:
a — ishch i ch i/.m a; b  — /¿uijir sxem asi.

(V lcham lar zanjir ining zvenosi deb, yuza lar  o ra i ig ‘idagi (o 'q -  
lararo) masofani yoki u larn ing  burchakli jo y la sh u v in i  aniqlovchi 
o ‘lchaniga aytiladi.

Berkituvchi zveno deb q ism  yoki bu tu n lay  m ash in a  detal 
larining aniqligiga asosiy lalablar q o ‘yuvchi o ' l c h a m g a  aytiladi.

/ 1. S jadval

O ic h a ra la r  /a n jr la r in in g  (ssnifi

Tasn iflash
x u su siy a ti

O 'lc h a m la r  
z a n jr in in g  nonii T av s ifh o in a la ri

Buyitm dagi H a r bir dotal tich u n
B ir de ta l y i i/a la r i  yok i o 'q la rin m g  
ni «baton jo v la sh ish i va  an iq lig in i 

a n iq la y d i.

O  rni b o y ie h a Y ig 'ish
M ash in an in g  y ig ‘ilg a n  m cx an izn id a  

qaysi b ir  p a ra m e tr in in g  n isb a tan  
joy lash ishn i va a n iq lig in i an iq layd i.

A niq likka 
erish ish  nsuli 

b o ’y icha

K o n ip en sa to rs i/.
T ash k il c tu v ch i z v e n o la m in g  talab  

e tilgan  a n iq lig i o 'z a r o  a lm ash i- 
nuvchi de laH at b i la n  t a ’n tin lay d i.

K o m p e n sa to r b ila n
B erk ituvch i z v e n o n in g  ta la b  etilgan 
an iq lig iga  k o m p e n s a to r  y o rd am id a  

am a lg a  o sh ir ila d i.



/v c n o la rn in g
¡oylashishi

b o 'y ic h i

I 'o g r i  ch iz iq li
O 'lc h a m la r  /an jir in in g  /v e n o la ri  

о '/ а г о  рчгч! 1 el c h iz iq la rd a  
joylashgan.

Yassi
O ’le h a n ih r  /an jir in in g  /v e n o la ri  

b itt.i yoki b ir  nccht.i parallel 
tek isl i к larda jo y la sh g a n .

F a /o v iy
O 'lc l ia m h r  zan jirin ing  /v e n o la ri  
p a ra lle l b o 'ln iag an  tek is lik la rd a  

jo y li  sh,ein.

O 'z a ro  b o g la -  
n ish  x a ra k te r ig a  

q a ra b

M u staq il
H a m m »  /v e n o la r  b itta  o 'k h a m la r  

/..uijiriga к i n d i .

O 'z a ro  b o g 'b q
H itta yoki bir nech ta  zv en o lar, 
ik k ita  yoki k o 'p ro q  o lc h a m la r  

/a n jir ig a  k irad i.

H a r  b ir  o ‘lch am lar  zanjiri bitta berkituvchi va íkki yoki u n d an  
ko ‘proq  tashk il  c tuvch i zveno la rdan  tu / i lg an  bo 'ladi.  Tashkil 
etuvchi /v e n o la r  bcrkituvclii / v e n o  n o m in a l  qiym atin i oshirsa 
(+ )  m u sb a t  d eb  ataladi. agarda kamaytirsa (-) m anfiy  d eb  ataladi.

M a sa la n .  11.2- b  rasmda: A l .  Л2. A3 o 'lch am la r  berkituvchi 
/v e n o  q iy m a tin i  kam aytiradi va ishoralari (-); A4 o l c h a m  esa 
berkituvchi zveno  q iym atin i osh irad i,  d em ak  ishorasi (+ ) .

T ashk il  e tuvchi /vcno la rn ing  xatoliklari berkituvchi /v en o  
a n iq l ig ig a  tu r l i  d a r a ja d a  t a ’sir k o ‘rsa ta d i .  T a sh k i l  e tu v c h i  
/v cn o la rn in g  berkituvchi zvenoga t a ’sir etuvchi koeffítsientiga 
u /a t ina  n isbati  deyiladi.

K om pensa ts iya lovc lú  zveno  deb berkituvchi /.veno xaloligini 
kam aytir ish  m aqsadida . tashkil etuvchi /vcnolarn ing  xatoliklarini 
kom pensa ts iya lash  u ch u n  ishlatiluvchi /venoga  aytiladi.

11.3.2. Texnologik o lcham larn i hisohlash

T e x n o lo g ik  o ‘lch am la r  zan jir i  ish lov  berish yoki y ig‘ish 
amallarini bajarishda, jihozlarni sozlashda yoki amallararo oTcham - 
b r n i  va q o 'sh i in la rn i  hisoblashda y u /a la r ,  chiziqlar, deta llar  yoki

ш



bu y u m lar  nuq  ta lar i  o ra l ig 'id ag i  m a s o fa n i  an iq la sh  im k o n in i  
beradi.

Bu yerd a  en g  m u h im  y ech im  o ' l c h a m t a r  / a n j i r l a r in in g  
berkituvchi /v en o la r in i  aniqiash h isob lanad i .  Berkiluvchi /v e n o  
texnologik q o 'y im  sifatida h am  berilishi m u m k in ,  u konstruk lo r  
belg ilagan q o 'y im  bilan  laq q o s ia n a d i .  T a q q o s la sh  n a t i ja s id a  
layyorlangan deta liar  yoki yig 'i lgan m a s h in a la r  sifali to*g*risida 
aniq bir iikr aylish m um kin  b o ‘ladi. T ex n o lo g ik  qo 'y im  kich ik  
bo ’lishi kerak. heeh  b o 'lm ag an d a  konstruk to rn ik iga  teng. Agar 
bn sharllarga rioya q ilinm ayotgan  b o 'lsa ,  detallarni tayyorlash 
texnologik jarayonini o '/ga r ti r ish  /a ru r .

0 ‘lcliamlar /an jir lari  yordam i bilan  hisoblaslilarda b a ’/ i  b ir  
qo idalarni qo 'l lash  /a ru r .  O fclch am la r  / a n j i r in i  lashkil e tuveh i 
/venosin i  kaltalashlirish natijasida berk ituvch i  /v e n o  kattalashsa, 
ka tta lash tiruvch i  /v e n o  deb a ta la d i  va bilan be lg ilanad i.  
0* lcham lar  /a n j i r in i  tashkil e tuvehi /v e n o la r in i  kattalashtirish 
bilan berkituvchi /.veno kichiklashsa. k ichiklaslitiruvchi /.venolar 
deb yuritiladi va bilan belgilanadi, T ay y o r lan u v ch i  detal yoki 
yig'iluvchi m ashina  uchun kattalashtiruvchi yoki kichiklaslitiruvchi 
zvenolar ko 'r in ish idagi bo’laklarni lasv irlovchi tegishli /an j ir l i  
sxemalar tu / i lad i  (11.2- rasm da qarang) .  Bu rasm da keltirilgan 
/ a n j i r d a  A4 k a t t a l a s h t i r u v c h i  / v e n o .  A l .  A2 va A3 l a r  
kichiklaslitiruvchi /v eno la r  h isoblanadi.

( ) ‘lcham lar /anjirlari yordam ida, qo id a  b o 'y icha  ikkita masala 
yechiladi. Itirim hidan. berkituvchi /v en o n in g  berilgan parametrlari 
bo 'y ich a  tashkil e tuvehi /v en o la rn in g  param etr la r i  an iq lanad i  
(io'g'ri masala yechiladi) . Ikkinc hidan. tashkil etuvehi /v e n o ia r -  
ning berilgan param etrla r i  bo 'y icha  berk ituvchi /venon ing  p a r a 
metrlari an iqlanadi (teskari masala yech ilad i) .  y a ’ni «M aksimum- 
minimum» usulida tekshiruv hisobi bajariladi.

Zvenolar o lch am la r in in g  og‘ishlari ikki usul bilan hisoblanadi: 
Hirint hisi « M aksimum -minimum » usuli deh aialadi. B unda ,  

hisoblaslilarda og 'ish larn ing  m aksim al yoki m in im a l  qiym atlari 
h isobga o l in ad i ,  u lar do im o  ish ch i  c h i / m a l a r d a  yoki texnik  
talablarda ko’rsatilgan bo'ladi. Bu usul hisoblashlarni se/ilarli



4;>ddalashtiradi. b iroq  lining aniqligi bu  ho lda  nisbalan past bo'lisJii 
m u m k in .  c h u n k i  n o m in a l  nü q d o rd an  faklik og 'ish lar  etnas, balki 
cliegaraviyiari h isobga olinadi.

Ikkinchi usul ehtimollik deb ataladi. U  chegaraviylarni cmas. 
balki o ' l c h a m la m i  laqsim lanish  qonunlari  asosida ko 'proq  clilimol 
Og'ishlarni h isobga oladi. Bu usul ancha serm ehnal b o ‘lishiga qara- 
m ay, k o 'p ro q  a n iq  usu l hisoblanadi.

(V lch am la r  zan jir lari  nazariyasining asosiy tcnglam asi quyi- 
dagicha:

m 1
A, £ A .  ( i i . i )

i I
K atta lash tiruvchi va kichiklashtiruvchi zveno lanü  hisobga olib 

(11.1) fo rm u lan i  quyk lag icha  ifodalaymiz:
л _ m -I

А, Ё  Д  1  Д  . (11.2)
i l n f]

bunda ,  n — k a t la lash liruvch i  /v cn o la r  soni; m — bcrkiluvchi 
zveno  hilan b irgalikda /a n j i r  /.venolarining u m u m iy  soni.

Bcrkiluvchi zv en o n in g  eng kalta va eng kichik chegaraviy 
o ‘lcham lari quy idag ila rdan  lopiladi:

л ma x  ¡ , <max . лгиях . . j d i h x \  /  ^ m i a  i n u i  . . , < ш ш \  •Av (Д  i A, A„ ) -(A„t] 1 n„l2 I ... * Am ] ),
<mui  /  ¿ m i n  . ¿ m i n  . <min \  ¡ л  пшх , <nuix . . , < t nax \

Л ,  ( A  +  A 1 1 -  1 A n ) ( A m i  f A n> 2 1 ••• 1 Л т I ) •

U holda berk ituvch i  /v e n o  qo'yimi:
m I

U T ) A a -  Л Г  АГ  yoki (1 T)A0 £  ( / 7 ' ) Л  - ( П  .3)

Berkituvchi zv enon ing  quyi va yuqori ch eg ara \iy  o ' lcham la ri  
quyidagi fo rm u la la rd an  topiladi:

n m -1

А’Л’Д , £ К Ц  (11.4)
г  1 n f l

n . m—1 _

É J;/Á  (11.5)
i 1 пА



Q o ‘yim m aydon i o 'rtasin ing k o o rd in a la s in i  an iq laym i/ .  

i /v e n o  q o 'y im  maydoni o 'r ta s in in g  i.\./1, koordinatasi d e b  
lining n o m in a l  q iym alidan  slui / v e n o  o ' l c h a m i  qo 'y im  m a y d o n i  
o 'r ta s ida  tu ruvchi masofaga ayliladi (1 1 .2 -  rasm):

K A  (KSA, > l i / A , ) / ! ,
chegaraviy og'ishlar:

El A.
KA 
i: a

( l T ) A{ f l :

( / 7 ) 4 / 2 -

( 11-6)

( 1 1 7 )

( 11.8 )
Shu kabi

m ,  I...A.■0 ' ( m / 2 :  ( 1 1 - 9 )

H A , I ( I I  )AVl 1 2 (1 1 .1 0 )
B erk ituvchi /v e n o  o 'lch a n ii  q o 'y im  m a y d o n i  o ' r t a s in in g  

koordinalasini quyidagi formula b o 'y ic h a  lo p am i/:

I A, I ' ox, Y  I'.A, 
i i Zn 11 ( 1 1 1 1 )

Ai (TT)Ai

EcAi (IT)Ai2 
> K  — *■

/ I .J-mstn. Qo'yim  tuayduni o 'f la sm iiig  koordinatasini 
aniqlash sxcm asi.

/() — berkituvchi /veno  n o m in a l  o ’leham in i .  uning {¡T)A{)

qo'yim ini, KSAU. ehegaraviy og 'ishlarin i va i 'f A{) qo 'y im  m aydon i 
o 'r ta s in in g  koord ina lasin i  an iq lash  u c h u n  « M a k s im i im -m in i -  
mum» usulidan  foydalanami/..

1 1 .1 -m asala .  O 'lch am la r  zanjiri 11.4- ra sm da  ko 'rsa t i lgan .  
T ashk ii  e tuvchi /.venolarning q iy m a tla r i .  m m  da: A i — 3 5 H,J6; 
A, = 6 0 w ; A} = 2 0 ,OJ3: A_t =  40*°-lb



Y ech ish :  N o m i n a l  o ' l c h a m i i i  (1 1 .2 )  f o r m u la  b o 'y ic h a  
an iq laym i/:  Ao — ( 6 0+ 2 0 )— (35+40) =  5 m m .

Berkituvchi ¿v en o  q o 'y im in i  (11.3) i íodaga b inoan  topam iz, 
(Г Г )Л о =  0.16 + 0 ,3  4 0 ,13  +  0.16 -  0,75 m m  ga teng.

Berilgan sharo it  u c h u n  tashkil ctuvchi o i c h a m la m in g  chega- 
raviy og'ishlari m m .d a  quyidagi qiymatlarga ega bo'ladi:

ES35 — + 0 .1 6 ;  E S 6 0 - 0 ;  ES2()=+0.13; ES4Ü=+Ü.16. 
E I 3 5 - 0 ;  E l 6 0 = - 0 ,3 ;  E120=0; E I40= 0 .

(11.4) va ( 1 1.5) fo rm ú la la !  bo 'yicha quyidagilarn i olami/,: 

E S A o = ( n S 6 0 + E S 2 0 ) - ( E I 3 5 + E I 4 0 ) —
-  ( 0 + 0 , 13)-(Q+0)= + 0 .13  m m ;

E lA o —( E I 6 0 + E I2 0 ) - ( E S 3 5 + E S 4 0 )=
= ( - 0 ,3 + 0 ) - ( 0 , 16+0,16)= -0 .62 m m .

A  2 A 3.... ........ >
*  *

/

/  /

r
/ / / 7

/

A i A o A 4

a)

¡ 1.4-rasm. D dalnio); o lch a ia la r  /¿tnjiri:
a— d eta i e s k i/j  va b— uuing o le h a m la r  zan jiri sxeinasi.

SJiunday qilib , berk ituvch i  /veno  o 'lch am i:

A v 01-1 m m  -M - - 0.62 IIMl1-
(11.9) formula b o 'y ich a  hisoblangan, q o 'y im  m aydoni o ’rtasi- 

n ing  koordinalasi esa quyidagicha hisoblanadi:

Et. \  КУД, (rn2*  0,13 0 ,245  m m



Amaliy m aq sad la r  u ch u n  bcrk ituvchi zv e n o  o ' ich a m in in g  
q o 'y im  qiyniali b o ‘y icha  tashkil c tuvchi zveno la r  q o ‘yimlarini 
hisoblash juda liani m uhim . Bunday h iso b la sh la rk o ‘p incha sinash 
maqsadida bajariladi. 0 ‘lchaniIar zanjirining h am m atas l ik i l  ctuvchi 
zvenolariga s h u n d a y  q o 'y im la r  la y i i i la n ad ik i ,  u la rn i ush lash  
texnologik qiyinchilik larni vujudga kell irm ayd i.  B u ndan  keyin 
( 113) va (I I I 1) formulalar b o ’yicha bcrk ituvchi zveno o ‘lcham i-  
n ing  qo 'y im  m ay d o n i  va shu  m aydon  o ‘rtas in ing  koordinatasi 
aniqlanadi. O lingan qiymatlar bcrkituvchi zveno  o 'ich am i va uning 
qo 'y im  m aydoni o ‘rtasining koordinatasini ta lab  elilgan konstruk- 
lorlik qo 'y im lar  b ilan  taqqoslanadi. Agar bcrk ituvch i zvenoning  
olingan param ctrlari  konstruktorlik  q o 'y im d a n  ortsa. unda bitta 
yoki bir ncchta tashkil ctuvchi zvenolar o ‘lch am la rm in g  q o ‘yimlari 
kamaytirilib q a t ’iylashtiriladi. B undan  keyin csa o ‘lcham lar zanjiri 
qayla hisoblanadi. S hunday  qilib, k e tm a-k c t  yaqinlasliish usuli 
bilan i / lan g an  q o 'y im la r  o 'rnatiladi.

Bayon ctilgan uslub  yana hani takom illash tir i l ish i m um kin .  
Bu ycrda bitta zvenodan  tashqari h am nia  /v cn o la r  u ch u n  qo 'y im lar 
bir qancha qat’iylashtiriladi. Oxirgini rostlovchi zveno dcb yuritiladi. 
Rostlovchi zvenoning  ( /7 )  A qo 'y im in i quyidagi formula bo 'y icha 
aniqlanadi:

m 2
( IT )A ,  (/T)A„ 2  ( / 7  ) 4  ( | U 2 )

n I
Katlalashtiruvchi rostlovchi zveno q o 'y im  m aydon i o 'rtasin ing 

koordinatasi:
n . rn 2

i:cÀp j r kc4  * £  Iîca , _ ( i i . i 3 )
/ 1  m l

Kichiklashtiruvchi rostlovchi zveno q o ‘y im  m aydon i o ‘r t a s i - 
ning koordinatasi:

n /» 2
L cAP - Z  1< A< 1 S  EcA -  K Ai>. ( i l .  14)

/-1 /1*1
Rostlovchi zveno sifatida o ' ich a m ia r  z an jir in in g  h a r  qanday  

tashkil ctuvchi zvenosi ho'Iishi m um k in .  K o ‘p in c h a  u shunday



la iilanadik;.  ber ilgan  ishlab chiqarish sharo it ida  qa 't iy  q o 'y in m i 
ushlash va o ‘lch ash  oson  bo'lsin. Agar oMchamlar zanjirida zve- 
nolar k o 'p  hoMsa, u n d a  tashkil cluvchi zvcnolarga k o 'p ro q  q a ’tiy 
qo'yiml arni b ir lam ch i  tayinlaslmi ycngiUashtirish ueliun hisobning

b o sh id a y o q  / T  o ' r t a c h a  q o 'y in m i quy idag i form ula b o 'y ich a  
am qiashad i:

I T  ( l T ) \ / ( m  1)- ( l i l i ' )

l iu n d a n  key in  esa ishlab ch iqarish  sharo it in i  hisobga oigan 
ho ida o 'r ta c h a  q o 'y im  u yoki bu tom onga o'zgartiriladi. O 'rnatilgan 
c(o 'y im la r  va ch eg arav iy  og 'ishlarni yakun iy  tekshirish ( 1 1.3) va 
,11.11) fo rm u la la r  b o 'y ich a  olib boriladi.

Takiil'ctilgan iisiubni ainaliy qoilash lo ‘g ‘risidag¡ savolni (2-nia 
salada) k o 'r ib  c h iq a m i /  ( 1 1.5~pasm).

1 1 .2 - m a s a l a .  11 .5 -a  ra sm da  t i s h l i  u z a tm a n i  a jra luvclii  
korpusning q ism i  kcllirilgan. D eta lla r ch i / iq li  o ‘lcham larin ing  
qo 'yinilari va chegaraviy  og'ishlarini o 'rn a t ish  Ao tirqishi 1.0... 1.75 
m m  oralig‘ida ta 'm in la sh  / a ru r  bo'lsin. C hiziq li  o 'lch am la r  quyi- 
dagicha: /1 ,=  140 m m .  A =  5 m m . A ^  101 m m . Ax = 50 m m . 
O 'lc h am la r  zan jir in i  borkituvchi /vcnos i  bo 'l ib .  Ao = 1 +0,75 m m  
tirqixli h i s o b l a n a d i  (1 1 .5 -  b ra s m ) .  u n in g  u c h u n  q o 'y i m  
( / T)Ao  =  0 , 7 5  m m .  l'SA o  =  + 0 . 7 5  m m ,  J ' . l Ao^ i ) ,  
I'jcAo -  + 0 ,3 7 5  m m

Ycchish: Q o 'y im n in g  o 'rtacha miqdori (11.15) formula bo'yicha 
hisoblanadi:

¡T  = 0,75 /  6-1 ~  0,15 mm.

11.5- a  ra s m d a  kcllirilgan detallar u ch u n  o 'r tacha  q o 'y im ning  
shunday  q iy m a t i  11 - kvalitet aniqlikdagi q o ’yiinlarga m os kcladi. 
liu y e id a  d e t a l l a r n i  tay y o r la sh d a  h e c h  q a n d a y  tev n o lo g ik  
q iy inchilik lar kelib  chicimaydi. Shunga bog 'l iq  holda detallarning 
l iam m a o ' lc h a m la r ig a  11 -kvalitet aniqlikdagi qo 'y im lar tayinlash 
m nm k in .  U n d a  m a ’h im o tlan lan  quyidagi q iym atlarm  m m  da 
olam i/:



(11.3) formula b o 'y icha  tekshirish k o ‘rsaladiki. o ‘lcham Iar 
o 'zgarishi (l ' I)A0h — 0 ,2 5 + 0 ,0 7 5 + 0 ,2 2 + 0 ,1 6 + 0 .0 7 5 = 0 ,7 8  m m  ga 
long , y a 'n i  b e r i lg a n  q o ’y im  q i y m a t i d a n  k a t t a  va u / a t m a  
ishlam aydigan boMib qoldi.

Í ¡.2-pasm. I'isfcli u /a l i ia  korpusning zan jir sx en as i:
a— kc^usin ing  o ‘lcliamlik cskizi; b~  o 'lchamlar /.anjiri.

B unday  h o ld a  /an jirdag i / .veno lam ing  b irortasiga , qolgan 
h a m m a  zvenolarga cjabul q ilingan 11 kvalitet q o ‘y im laridan  h am  
aniqroq  b o ‘lgan yangi qo 'y im iii  tay in lash  zarur.  B unday  /.veno 
sifatida Ax= 140 m m  o 'lc h a m n i  tan lab  o lam iz .  Bu o ’lch am n i 
bajarish va o ’lchash h am  qiyinchilik tu g 4 iirm ay d i,  chunk i  bu 
o 'lch am n in g  q o ‘vim i ham  boshqa  zvcnolar  q o ‘yim lari m iqdoriga 
qaraganda eng kallasi bo 'lganligi tuíayli, l in ing  m iq d o r in i  biroz 
kamaytirish texnologik  jarayonning tam o y i l in i  o 'zgartirm aydi.  
U n d a ,  zveno Al rostlovchi b o 'l ib  qoladi.

IJn ing  yangi q o 'y im in i  (11.12) form ula  b o ‘y ieh a  aniqlaymiz.
(/7)*'lni= 0 .7 5 - (0 ,0 7 5 + 0 ,2 2 + 0 .1 6 + 0 .0 7 5 )= 0 .2 2  m m  A1 zveno 

kichiklashliruvchi hisoblanadi. ( 11,13) ifodaga b inoan  uning qo ‘yim

maydonining o'rtasi К  Al =(0,11+0,0S)-(-0,0375-0,0375)=-0,11 mm.
Ai rostlovchi zvenoning  ehegaraviy q iym atla r i  quyidagicha 

hisoblanadi:

r>

0,22  0,22 
E S A 1 = —0,1 1 +  = 0 ;  E IA 1 =  -0,11 -  \ - = -  0,22 m m .



Sliunday  qilib, ro s l lo v c h i /лепо  o ' l c h a m i  . lüi^  140 02¿ mm. 
' <iilolikka y o 'l  qo 'ym aslik  ucliun hisoWarni (11.2) formula bo 'yicha 
tekshirami/.:

® (1 0 1 .2 2 + 5 0 .1 6 ) -  (139 .7 8 + 4 .9 2 5 + 4 ,9 2 5 )=  1.75 m m ;

dem ak, h iso b la sh la r  t o bg*ri bajarilgatt.
K e lt i r i lg an  h iso b la sh  « m a k s i rn u m -m in u m im »  usuli b o 'y i 

c h a  o l ib  b o r i ld i .  l iu  u su ln in g  j id d iy  k a m c h i l ig i  ta sh k i l  e tu v ch i  
/ v e n o l a r n i n g  q o 'y i i n l a r i n i .  u l a r n in g  s o n ig a  p r o p o r s io n a l  
ravislida q a l ’iv la sh t i r ish  za ru rlig i  h iso b la n a d i .  S h u n in g  u c h u n  
zv cn o la r  s o n i  k o 'p  b o ‘lg a n d a  u la rn in g  q o 'y im la r i  h am  ju d a  
q a t ’iy la s h g a n  b o ' I a d i  va u la rg a  r ioya  q i l ish  katta  tex n o lo g ik  
q iy in ch iJ ik la rn i  k e l t i r ib  c h a q a ra d i .  B u usu ln i / a n j i r d a  ikk ila .  
u ch ta  ta sh k i l  e tu v c h i  zveno la r  q a tn a sh g a n d a  qo 'l lash  m aq sad g a  
m uvo fiq d ir .  K o ‘p zveno li  zan ji r la rn i  h iso b la sh d a  bu  usul y o ‘1- 
lanm a b e ru v ch i  t a x m in iy  texnologik  h isob lash la r  u c h u n  yaroqli 
d eb  q a rash  l o / im .

T o 'l iq s iz  o V a ro a lm ash in u v  usuli eh tim o ll ik  nazariyasi b o 'y i 
cha b e rk itu v c h  zv e n o n in g  q o ‘yim i lu b an d ag i  fo rm ula  b ilan  
h isoblanadi:

bunda / — tavakkalik koeffitsiyenti ( /=3  da  ishga yaroqsi/lik 0,27% 
te n g ;  1— 2 d a  4 .5  % va t =  1 da ta v a k k a l l ik  32%  le n g ) ;  
Л, 1er /  (ot 1 / 1 — o 'Icham larn ing  taqsim ot qonunlarin i hisbga 
oluvchi koefll ts ien t (G auss  qonun i u ch u n  Л, I / 1) .  S im pson 

q o n u n id a  А, I /  6 .  teng ehtimollik u ch u n  Л, I /  3 ). Bu usulda 
hisoblasli m u rak k ab  va qiyin bo lish iga  qaram asdan haqiqatga yaqin 
natija lam i beradi.

4 m u i - =  /  4  m i n - L  A  m i n i __/  A m d \ J -  A  i r m - L .  А  max
/ ! 0 ‘ l 4 '  *1 ‘ X1 5

-  ( 10l+5())-(  1 4 0 + 5 + 5 )=  1.0 mm.

(1 1 16)



/. O U hamlil z.anjirlar nima uchun hisohlanadi?
2. Ik’rkiiuvchi :yeno go 'yi/ni berilganda qarniay masola ve< hiUuIi‘?
.1 Ortiiruvchi va kamaytiruvchi zveno demanda nimani tushunau-.*
4. Kompensatsiyalovchi zvenonin?, vazifasi nimadan iborm?

TKSTLAR

1. Mashinain»« hosbhim'ich xi/raat vazifasi kiia 'oiaonitfan 
tavsiflanadi?

•V K onstrukloi to m on ida ii tavsiflanadi;
B. T cxnolog to n io n id an  tavsiilanadi;
O. Bosh n iu liand is to rnon idan  tavsiilanadi;
K. B uyu iünaeh i lo rnonidan  tavsillanadi.

2. Mashina xixmat vazifasiniiig tavsifiDi tanqidiy ntiqlayi na/ardan 
kim baholaydi?

A  Bosh m uh;uidis;
B. Bu>urlmachi;
D. K onstruklor;
1; . I c x n o lo g .

3. O 'khaiular zaïijiri dcb niioaga aytiladi?
A  Paiallcl joy lashgan  o ld ia in la r  /a n jird ia la r ig a ;
B. K e tm a -k e t jo y la sh ib  berk  k o n tu r  lio s il q ilu v d ii o lc l ia m la r  

to'plarniga;

D. K etm a-ket joylashgan o 'Ie h a in la r /..in jüchalariga ;
I\. Y ig 'uv birikm asi o lc lia fn la rin iu g  A-uijirchasiga.
4. Berkilim hi zveuo debqanday oMcbaiaga aytiladi?
A. M asliina birikm alari o 'id ia rn lariga  ta la b la rq o 'y u v d ii;
B. Qisrn va rnash tna detallarin ing aniqligiga asosiy  talablar qo 'vuvchi; 
D. IX iallarin ing  o 'Icham lariga lalaNai q o ‘yuvchi;

! .. Birikrnalarning gabarit oldiarnlariga lalaMar qo‘yuvchi.
5. O lcham hr /aujirlari yordamida qanday inasalalar yccbiladi?
A  T o 'g r i va aniq.
B. Anicj va Icskari;



П. Teskari va aniq;
К  To‘g‘ri va teskari.
6. T eskari m asalan ing  о o u i  qaysi biri?
A  M a k s iin u m lam i q o kshisli;
B. M in im u rn lam i q o ‘shish;
D. M ak sirn u m -m in irn u m ;
R  C ic o m ctrik  qo 'sh ish .
7. Yig4ish aniqlig iga yefishiskninj» usuli nccb la?
A  2; B. 5;
D. 8; H. 10.
8. Q aysi a n iq lik k a  velishish usu lida y ig‘ish jaray o n in i av to- 

raatlashtirisli murakÎD?
A  i o l a m a s  o ‘za roalm asliinuv  usulida;
D. R ostlash va keltirish usulida;
B. G u ru h la b  o 'za ro a lrn ash in ish u v  usulida;
R  T o ‘la o ‘7Aroalrnashinuv usulida.
9. B crkituvchi zveno aniqligini oshirishning ncchla  yo‘li hor?
A l . ;  B. 5;
П. 3; E. 1.

11 - bob b o 'y k h a  xiilosalar

U shbu bobdagj o ‘q u v m a te ria lin i oV lash tirgandan  kcyin ta laba la rda 
y ig 'uv  lex n o lo g ik  ja ra y o n la rn i loyihalash asoslarin i naza iïy  va am  ali y 
o ‘rganib , b u y u m n in g  (m ash in a  va m c x a iiiz rn la m i)  ilg‘o r  va /a m o n a v iy  
y ig 'u v  tc x n o lo g iy a la r in i  y a ra tish  b o ‘y ic h a  n a z a r iy  lia in d a  a rn a liy  

k o n ik m a la r  shak llan tirilad i.

Ilmiy iBiiararaolar

1. M a rn la k a tim iz  m ash inasozlik  sa n o a tid a  q o lla n ilu v c h i m ash in a , 
trak to r  va b o sh q a  m e x a n iz rn la r  qisin  va d e ta lla rin i yig‘ish a m a lla n  va 
texnologik ¡arayonlarini loyihaJashdaoMcham zanjirlanni bcrkituvchi zvenosi 
m iqdorini a n iq la sh n in g  lo ‘g‘ri va qu lay  variantlarin i kom pyuler vositasida 

ish lab  chiqish .
2. M a rn la k a tim iz  k o n stru k lo rlik  va tex n o lo g ik  b v u ro la rid a  ish lab  

chiqiluvchi b u v u m la m i y ara tish d a  y ig 'uv an iq lig iga  yetishish usu llarin i



an iq lashn ig  /a in o n av ïy  ] ;,I1M  la id  a  bajarilisliini va s im a r a l i  'a t ia n l la n m  
rncxani/alsiyalash  va aM om athishlirish asosida yaraiislin i y c ’lga qcA ish

Bilimlariii inuslabkainlasb luh iin  savollar

1. M ash inalan ii va u la n iin g  q isrn lanni v ig 'ishn i lav siflab  bcring.
2. Y ig 'ish tcxnologik  ia ray o ïila rin in g e le rn c id la rin i i/.oh lab  bcring.
3. .Ylashina silati tu shunchasin i i/.ohlang.
4. M ashinaning  siial ko ‘rsatk ich lariga nini;ü;u* k irad i?
5. M ashinaiam ing  xi/.rnat va/.ifalari bilan tan ishish  ¡lirnalardan  iborat?
6. Y ig 'uv  tcxno log ik  ja rayon larin i ish lab  ch iq ish  ia r t ib in i u ish u n - 

tjiïng.
7. OMcharnlar /an jir la ri d cg an d a  nirnani tu sh u n a s i/?
8. Bcrkiluvelii va tashkil etuvchi /.vcnolar dcganda n irn an i tushunasiz?
9. T o g r i  mas,ala qaysi m aqsadda ycchiladi va qaysi hoU arda?
10. «M in im urn-inaksiinum » usuli bilan qaysi h o lla rd a  ycc hilacfi?
11. Y ig‘ish aniqligiga ye tish ishn ing  qaysi usu llarin i bilasi/.?
12. T o ia  va to 'lam as oV aroaJm ashinuv usullari q a c h o n  va qaysi ishlab 

chiqarislilarda qo llan ilad i?
13. ( iu n ih ü  o '/a joa lrnash inuv  usuli qaysi ho la ilarda q o kllaniladi?
14. Rostlash va rnoslaslitirish usullari qaysi ho lla rd a  va qaysi (ur ishlab 

ch iqansh la jda  qo 'llaniladï.’
15. O 'icha in li /.a jijiila tin i h isob lashn ing  la itib i q a n a q a ?

Kichik giiruhlarda ishlash uchun topsk iriq lar

1. Talabalnr guruhining ( 1-bobga qarang) kichik guruhclialari o lqituvchi 
to rn o n id a n  beirlgati q isin lar c h i/tn a la r i  b o 'y ic h a  o ‘q ilu v c h i ko 'rsa trnasi 
bo 'y icha yig'ish tcxnologik iarayoni va amaJIam i loyihalavdilar, v;uiantlarini 
taqqoslab  xulosalar ch iq m a d ila i.

Dininniy giiruhda bajariladigan topsh iriq

Kichik guruhlarda topsliiriqlai bajarilgandai) kcyin cyqituvchi rahbarligida 
to 'g 'r i  bajarilgaidigi tahlil q ilinadi.

2. M asliina  va tra k to r la m in g  2...6  la d c ta lla i  b ir ik m a s id a n  iborat 
q ism lardan  biriga rnustaqil rav ishda yig ish tcx n o lo g ik  a m a lla r in i ishlab



ch iq arish  tu r ig a  m o slab  lo y ih a la n g  (q ism  ch izm asin i ta lab a  m u staq il 
tan laydi).

3. 2 ...4  d e ta l la r  b irikm asiga o ‘lcliarn li zan jir la r  sxem alari tuzilib , 
to ‘g ‘ri va te sk a ri m a sa la la r b ilan  q o 'y iin la r i an iq lansin  va ycch im in in g  
to ‘g ‘riligi te k sh irils in .

M usfaqil isb (opshiriqlari

1. V a l-v tu lk a  b rik rna la rin i y ig 'ish  texno log iyasi b o 'y ic h a  o ‘quv 
darslildari. in te r n e t  va boshqa m a n b a la rd a n  m a ’lum ot vig‘ing va re fera t 
yozing.

2. P o d s h ip n ik li  b rik rnalarin i y ig‘ish texnologiyasi b o ‘y icha o ‘quv 
darslik lari, in te r n e t  va boshqa m a n b a la rd a n  m a ’lum ot yig‘ing va re fe ra t 
yozing.

3. V tu lkali brikrnalarini yig‘ish texnologiyasi bo 'y icha o ‘quv darsliklari, 
in te rn e t va b o sh q a  rnanbaJardan m a ’lum ot yig‘ing va referat yozing.

4. B oltli va shpilkali b rikrnalarin i yig‘ish texnologiyasi b o 'y ic lia  o ‘quv 
darslik lari, in te rn e t  v a  boshqa m a n b a la rd a n  m a lu m o t yig‘ing va re fera t 
yozing.

5. Q o p q o q li b rik rna la rin i yig‘ish texno log iyasi b o 'y ic lia  o ‘quv 
darslik lari, in te rn e t  va boshqa m a n b a la rd a n  m a ’lum ot yig‘ing  va re fe ra t 
yozing.

6. V k lad ish li b rik m a larin i y ig ‘ish texnologiyasi b o 'y ic h a  o ‘quv 
darslik lari, in te rn e t  va boshqa m a n b a la rd a n  m a ’lum ot yig‘ing  va re fe ra t 
yozing.

7. S h p ilk a li b rik rn a la rin i y ig 'is li texno log iyasi b o 'y ic h a  o 4 ju v  
darslik lari. in te rn e t  va boshqa m a n b a la rd a n  rna 'Ium o! yig‘ing va re fe ra t 
yozing.

8. Shlitsali birikinalarini yig‘ish texnologiyasi b o ‘yieha o ‘quv darsliklari, 
in te rn e t va b o sh q a  m anbalardan  m a ’lurnot yig 'ing  va referat yozing.

P o lig o n a l b irikm alarin i y ig 'ish  texnologiyasi b o ‘y icha  o ‘quv 
d arslik lari, in te rn e t  va boshqa m a n b a la rd a n  m a lu m o t y ig 'in g  va re fe ra t 
yozing.

10. Ikki o ‘qli b irikm alarin i y ig ‘isli texnologiyasi b o ‘y icha o ‘quv 
darslik lari, in te rn e t  va boshqa m a n b a la rd a n  m a  lu m o t yig‘ing va re fe ra t 
yozing.



Y ig'isb, y ig 'ish Icxnologiyasi, raa sb iaa -b iiy u m -q is in -d e ta lb m in g  
x i/jaa t vazifasi, yitfish  sifati, y ig 'isk  aniqligi, \ ig ‘isk aiiiijligiga je tis ltisb  
usiillari, t o l a  o* /aroalnash inuv , to 'la m a s  o '/a ro a h a ssh in u v , депиЫаЬ 
o 'zaroaliB ashinuv , rosllash , k e ltir isb -ra o s la sh lin sh , yig'isfa itartib i, 
oMchaialar zanjirt, o lckain li zan jirla r tasn ifi, to*g‘ri ch i/iq li z sn jir , 
yassi zan jir, fazoviy zanjir, tashkil etuvchi /veno , berkituvchi zveno, 
<rttiruvchi zveno, karaaylinivrhi zveno, kmipensatsiyaJovcfai zveno. lo 'g ‘ri 
n a s a la . tcskari r ia sa la , « M ak sirau ia -iiiu ifiu ii*  usuli.



X U  BOB. M A SI11N  A S O Z IJ K  M JY IJM L A R 1N I 
Y l ( i kl S H  TK X N O IX X tIY A SI

U M I J M 1 Y  ( ) ‘Q IJ V  M A Q SA D 1A R 1

Ta’lim iy. T a la b a la rd a  m ash in aso z lik  b u v u m la r in i  yig 'ish 
tcxnologiyasi bo4yicha dctailarni yig‘ishga tayyorlash va turli birik- 
m a la rn i  yig‘ish usullari b o 4y ich a  nazariy bilim, am aliy  ko ‘n ikm a 
va tajribaviy m alakalam i shakUantirish.

Tarbiyaviy. T a lab a lam in g  jam oada , kichik guruhlarda biiyum 
larn ing  b iriknialarim  yig‘ish va individual ishlash qobiliyatlarini 
shakUantirish, kasbga b o ‘lgan  qiziqishlarini orltirish.

Rivojiantiruvchi. T a la b a la rd a  n iashinasozlik  buyum larin ing  
birikmalarini yig‘ish lexnologiyasi tolg ‘i isida crkin fikrlash va mus- 
taqil ishlash qobiliyatlarin i rivojlantirish.

¡2. l - M A  V/.U . DI T A L I A R N I Y K i  l S l K i A  T A YY O RLA SH

( ) (quv maqsadi. T alabalarda detaU am i yig'ishga tayyorlash  
ho 'y icha  bilim  va a m a liy  ko 'n ikm ah irn i shakUantirish

12.1.1. D ctailarn i yig‘ishga (ayyorlash

D cta ila rn i  y ig 'ishga tayyorlash  quvidagilardan iborat:
1) yig 'iluvchi detal va q ism larni to /a lash  h am d a  yuvish;
2) zarurat tug‘Uganda dctailarni moslashtirish.
D e ta l  va q ism larn ing  to/.aligi buyumlarni yig 'ish ucliun. Iiam 

funksional xiznmti u c h u n ,  liain yuqori sifatini ta 'm in lash  u ch u n  
asosiy shartlardan  biridir.

Nletall q irindilari.  q ir ind in ing  mayda zarralari va kukunlari. 
ishqalovch i m ateria llar qoldiqlari,  ab ra / iv  kukunlari.  detallarning 
teshiklariga yoki kanalla riga  tushib, pirovardida u n in g  natijasida. 
m ash in an in g  ishlashida, m oylar  bilan h irgalikdapodshipnik larga



yoki tirqislilarga va boshcp harakatdagi biriknialarga liishishi natijasiüa 
u lam ing  in tcnsiv  yeyilishi va sirtlari y cm iri l ish i  m um kin .  H u n d a  y 
holatlar amaliyotda ishchilaming beparvoligi, dctallarni va q ism ia rn i  
yaxshi to /a labyuvm aslig i  natijasida u ch rab  turadi Bunday h o la lU r  
mashina va mexaniznilaming halokatigacha olih kclishi munikin.

Bu holatlardan xalos bo lish  ucliun  detallar va qismiarni yig‘ish 
jarayon ida m axsus ainal - to /a lash  va yuvish  ishlari bajariladi. B u  
ainaliar yelarlik sermelinatlikni ta lab  qiladi va u m u m iy  se rm c h n a l-  
likning HY'c gacha vaqt sarfiga ega bo 'ladi.

D eta lla r va q ism larning /a n g la s h  qatlam lariga  qarsh i.  s ir t  
bo'yoQ izlari va boshqa qattiq k ir lan ish larn i lozalasli m exan ik  y o ‘l 
hilan am alga oshirilishi mumkin. B u n ing  ucliun q o ‘| yoki uza tm a li  
sh ch o 'tk a la r  yo rdam ida  to /a lan ib ,  yuviladi va bosim ostida  h av o  
purkab to /a lan ad i .

D eta llam i va qismiarni yuvish u c l iu n  lurli usullar qo 'l lan ilad i:
1) kimyoviy (organik eritg ichlar q o 'Ü ab , chayqash va jo ‘m ra k  

hilan p u rk ab  yuvish);
2) e lcktrokim iyoviy (elektrolitda l in c h  yoki m ajburiy  le b ra n -  

tirish y o ‘li hilan yuvish);
3) u l lra tovushü .
Seriyali va ornm aviy  ishlab ch iq a r ish la rd a  m axsus yuvish  

m ashinalari (bir kamerali, ikki k am era l i  va uch kam erali)  q o ' l l a -  
niladi, u la rda  detallar va q ism iarni yuvish jarayoni berk b o ’sh liq  
joyda ishchining ishtirokisi/ bajariladi.

Yig‘ish ja ray o n id a  detai va q ism la rn in g  lozaligini ta 'm in la sh  
ucliun ularni siqilgan havo hilan purkash  katta ro ‘l o 'ynaydi. B u n i  
liar bir yig 'ish am alidan  aw a l  bajarish zarur.

12.1.2. Dctallarni y ig ish g a  layvorlashdagi 
texnologik am allar

Moslashíirish — buyumlarni yakka va m ayda seriyali islilab 
chiqarishlar sliaroitida yig‘ishda am aiga oshiriladi.

M oslashtirish ishlari. yig‘ish ja ra y o n id a  universal, m ex an iza t-  
siyalashtirilgan va maxsus elektirik, pnevm atik  va kam roqg idrav lik  
u/alniali kallak va asboblar yordam ida bajariladi.



Moslashlirish ja rayon i  quyidagi lexnologik am allarni <>7 ichiga 
o l i s h i  m u m k in :  - e g o v la s h  va t o / a l a s h ;  - i s h q a l a s h  (b i r in i  
ikkinchisiga); -ya lt i ra tish  (polirovka); -shaberlash  (qirib olish); 
-pa rm alash ; - ra /v y o r tk a la sh ;  -tortsovkalash va sharoshkalash; - 
egish.

Egovlash va lozalash qo 'l  bilan yoki mexanik  asboblarni ishlalib 
a m alga oshiriladi. B u  ishlariniig xarakterlilari quyidagilar:

1) d e ta l lam in g  notekislik larin i,  urilgan va o l k i r  qirindilarini 
konturi  b o ‘yiclia o lib  tash lash  uchun egovlash:

2) deta ln ing  q o ‘s h im  qatlanun i  olib tashlash  u ch u n  egovlash 
(yig‘ish jarayonida k o ‘/ d a  tutilgan kom pensalor zvenoni keltirish):

3) dotal sirtidagi nuqson larn i  yo’qotish (siniq. tiliiigan). agaida 
tuzatish lexnik ta lab larda  ruxsat berilgan b o i s a ,  egovlashdan keyin 
lia m ina holatlarda sirtlar to/alanadi. Detallarni egovlash va lo/alaslula 
asbob  sifatida: egovlar. p o ' l a l  arralar, abraziv do ira  va qayroq 
loshlar. kallaklar va j ih o z la r  xizmal qiladi.

Egovlash va to z a la sh  bo 'y icha ish larn i  m exanizatsiya lash  
u c h u n  v e r t ik a l  a j r a lu v c h i  yoki c g i lu v c h a n  valli su r i lu v eh i  
qurilm alar. h arakatga  keltiriluvchi m axsus egovlar yoki abra/.iv 
doira  toshlarni q o ^ a s h  inaqsadga muvofiqdir.

Ishqalash am ali, y ig ‘ish jarayonida deta ln ing  an iq  o 'icham in i  
olish kerak bo‘lg an d a ju d a  kichik micidordagi qo‘shim ni olib tashlash 
u ch u n  yoki s i r t l a rn in g j ip s  joylashishi u c h u n  b ir ikm alardan  gid- 
ravlik suyuqliklarni o lk a z m a s l ik  u ch u n  qo 'tlan ilad i.  Ishqalashda 
erishiluvchi an iq h k  0, lm k m . Misol tariqasida p lunjer juflligini 
keltirish m um kin .

D etallarni ishqa lashn ing  ikki usuli mayiud:
1) bir delalni ikkinchisiga ishqalash (masalan, dvigatel klapan 

larini va boshqalar);
2) liar bir délai ni ishqalagich (pritir) bilan ishqalash (m asa 

lan, yonilg‘i ap p a ra lu ra s i  delallarini. qopqoq larn i .  cham barak la r  
va j ip s  b ir ikm alardagi d o lng vabo‘rtiq joylarini).

Yaltiratish. Yig‘ish  jarayonida egovlangan yoki lo /a lan g an  
sirtlarni g ‘ad ir -b u d u r l ig in i  kamaytirish u ch u n  yaltiratish  usuli 
qo llan ilad i.  Yaltiratish u ch u n  mexanizalsiyalashtirilgan jilvirlovchi



yoki tc /y u ra r  parmalash  das tgoh lar i .  verslag qu ri lm asi  sifatida 
q o ’llaniladi. Yaltiratisli ishiari k o 'p a y ib  kctganda y o n  sirli bilan 
ishlovchi clastik doira toshlik q o 'I  m ashinalari qo 'llaniladi.

Shaberiash. Yassi sirtlarni (ajraluvchi tekisliklar, y o 'n a l t i ru v -  
ch i la r )  yoki s ilindrik  s i r l la rn i  ( p o d s h ip n ik la r  v k la d ish la r i ,  
vtuikalar vaboshq .) .  yig'ish ja ra y o n id a j ip s  joylashisliini l a ’m in -  
lash va kon tak t  m aydon in i  o s h i r i s h  u c h u n  s h a b c r la s h  usuli 
qo 'llaniladi.  Yig'ish ja rayon ida  b u  q o 'l  shahcri bilan bajariladi.

Parmalash. Buyumlarni y ig 'ishda  parmalash am allari  quyidagi 
hollarda qo'llaniladi:

1) teshiklarni o 'r indoshlaslm i ta lah  etilgan aniqligiga dcta llam i 
y ig 'ishda oddiy  ikki yoki u n d a n  o rt iq  d c ta l lam i ish lov  berish 
yo'li bilan erishish m nm kin  b o 'lg an d a ;

2) s tanokda ishlov berish u c h u n  parm alash  joyi q iy in  bo 'lgan  
joyda, tesliik diamctri uncha kalta b o 'lm ag an d a  va uni m exan iza t-  
sivalashliriJgan asbob bilan p a ra m a la s h  m um kin lig ida ;

*) m cxanik  ishlov berishda pa rm a lash  k o ' /d a  lu tilgan  (m asa -  
lan, tiqin o 'rna lish  uchun , q u y m a  detallarda g ’ovak lar  a n iq la n -  
ganida: slaninalarda. karlcrlarda. blok silindrlarda. lurli korpuslarda 
va h.k.) ho lda, agartcxn ik  talablari b o 'y icha  ruxsat e ti lgan  bo 'lsa .

Yig'ish sexlarida parm alash  quyidagi jihozlarda  bajariladi:
1) yig'ish liniyasiga yaqin joylashtirilgan parmalash  dastgohida;
2) 12 m m  dan kicliik tesh ik lar  uchun  o ’ika/.iluvchi m osla -  

nialarda yoki ustunlarda osilgan kichik kallak va dastgohlarda;
3) elcktrik va pnevmatik p a rm a la sh  kallaklarda.
Razvyortkalash. Yig'ishda, birikm alarni talab eti lgan  o 'tqa-

/ilishini olish uchun yoki montai qilinuvchi dctallarning teshiklarini 
o ’qdoshligini ta 'm inlash u ch u n  razvyortkalash usili qo 'llan ilad i.  
Ra/vyorlkalasli ¡arayonini mexanizatsivalash uchun  elcktrik yoki 
p n e v m a t ik  q o ’s h im c h a  a y l a n i s h  s o n in i  3 0 . . .5 0  m i n .g a c h a  
pasaytiruvehi rcduktorli parm alash dastgohlari qo 'l lan ilad i.

T o rfso v k a la sh  va sh a ro sh k a la sh . Bu usullar. y ig 'ish ja ray o n id a  
ch a m b a rak l i  dctallar .  sh ay b a la r ,  gaykalar,  t a y a n c h la r  u c h u n  
bazav iy  tck is l ik la r in i  to z a la s h ,  va s h u n in g d e k  b a b i s h k a la r ,  
v tu tkalarn i va sh tu tse r la rn ing  ba land lig i  b o 'y ic h a  k e l t i r i sh d a  
m ateria ln ing  m a 'Ium  qismini o lib  tashlash u ch u n  qo 'l lan ilad i.



Y o n  sirlni tortsovkalash freza bilan, sharoshkalash csa konusli 
frcza -sh aro sh k a  bilan bajariladi.

T orlsovkalash  yoki sharoshka lash  aniallarini cleklrik. pncv- 
m a t ik  m a s h in k a la rd a  yok i  p a rm a lash  d a s tg o h la r id a  bajarish 
m aqsadga  muvoilqdir.

Egish. Y ig 'ishda, b u  usu l asosan m ashina quvurlarini kelli- 
r ishda ,  y ig ‘ilgan de ta lla rn i  s toporlashda  (shplin llar. simlai va 
sh .o M a r  b ilan) za ru r b o l g a n d a  egish ishlari bajariladi. Misli va 
lalunli kichik diametrli quvurchalarni diamelri 8 m m  gacha, radiusi
10...12 m m  d a n  k a t ta ro q  radiusda egish sovuqlayin q o 'l  bilan 
bajariladi.  D iam elr i  8 . . .  14 n im .li  quvurlarni egish joy iga  po 'la t  
p ru jinalar kiyg*azilib egiladi. Katla teshikli quvurlarni egishda po‘lat 
prujina ichiga joylashtirilib egiladi. Diamelri 20 m m .dan  katta bo*lgan 
q uvurla r  iclii q u m  yoki erit i lgan  kanifol bilan toMdirilgandan so kng 
egiladi. B u  ishlar, egilgan jo y n i  ko 'ndalang kesim ini saqlab qolish 
va m ik ro  darz  ketish larn ing  oldini olish uchun  qilinadi.

D iam e lr la r i  10 m m .g a c h a  bo‘lgan p o ‘lat quvurlar qizdiril- 
m a s d a n .  d iam elr i  u n d a n  k a t ta  b o ig a n  quvurlar qi/.dirilib egiladi.

M u o o / a r a  ucfcuu savollar

1. Detallarni yig ‘ishga tayyorlash nima larda n iborat ?
2. Detallarni yig'ishga tayyorlashda qanday texnologik amallar 

bajariladi?
3. Ishqalash amali bilan shaberlash amalining farqi ninutda?
4. Egish amali qanday ishlar uchun qo'llaniladi?

H 2-M AV7.V. T A R A N G L I  B IK IK M A 1 A K N I Y K i I S H

O'quv maqsadi. Talabalarda tarangli birikmalarning turlari 
va u larn i yigHsh usullari bo'yicha bilim va ko 'n ikm alarn i 
shakllantirish.

Tarangli  birikmalar bo 'y lam a-presslash . k o 'n d a lan g -p re ssh sh  
va g idropresslash  usu llarida  oünad i.  Shunga m o s  ravishda ular 
bo*ylam a-pressli .  k o ‘nda lang-p ress l i  va gidropressli birikmalar 
n o m in i  olgan.



Tarangli biiikm aJarni bo 'y lan ia-p ress lash  usulida yig'isliniiig 
mohiyati sh u n d an  iboralki. y a 'n i  b ir lash tir i luvchi deta liardan  biri 
o 'qyo 'na l ish i  bo 'ylab liarakatlanuvchi /•> kuchi (a 'sirida ikkinchisiga 
presslab birlashtiriladi (1 2 .1-rasm).

Tarangli  b ir ik m ad a  sodir  bo ‘luvchi n o r m a l  k u ch lan ishn i  
(Ix)sim) ishqalanish kuchi hosil qiladi. la lab  cti lgan  burovchi 
m o m cn ln i  yoki o4j y o 'n a lish id ag ik u ch n i  ( 12.1- b rasm ) uzatishni 
la ’minlaydi. U larning m iqdori. dasllabki ish o n ch li  laranglik va 
tutashtiriluvchi s ir l larn ing sifali bilan an iq lanad i.

Z a ru r  b o 'lg a n  presslash  kuch i q u v id ag i  t e n g la m a  bilan 
aniqlanadi:

bunda: / — presslashdagi ishqalanish koeffltsenti: p - birlash
tiriluvchi sirtlardagi n o rm al bosim; d — b ir ikm a d iam etri ;  /, — 
biriknia uzunligi.

M
a) b)

12.1 rasm. В о Ч Ы и а -press lab  b ir lasliti rish  sxe iuasi:
a — b i r l a s h t i r i s l i d a n  a w a l g i  l io la t i :  

h -  l i i r la s l i l i i i lg .u i i la i i  k c y in g i  s x e m a .

1*.. = f p n d l . . ( 1 2 . 1 )



Presslash, o d a td a .  kuchi 1,5 dan  2 7* gacha bo’lgan presslarda 
ba ja r i lad i.  O ’q  b i la n  g ‘ild irak  m a rk a z ig a  presslash  sxem asi 
(g idropress) 12.2- ra sm d a  keltirilgan.

l.l.2-rasm. a —g 'id rav lik  p ressd a  g 'ild ira k  raa rk a /iy  
le sh ig ig a  o ‘qoi p ress lab  k iritish  sx e iia s i:

1—press ta y an c h i; 2—rn ark a /iv  tesliikli g ’ildirak; 3—o 'q ; 4— plunjer; 
5—m o y  n aso si; 6 —m a y  baki; 7—n a /o ra t  m anom etri; 8—m a n o g ra f 

( in d ik a to r) : p resslash  d iagrarnrnasi; b— yig‘ish sxemasi.

H o“y lam a presslab yig 'ishning afzalligi:
1) soddalig i;
2) sh ak llan u v ch i  b irikm a sifatini presslash kuchi bo 'y icha  

nazo ra t  qilisli m um km ligi.
K am cln lig i  quyidagilar:
1) d ey a r l i  q in im a tb a h o  j ih o z  qo 'llanilishi;
2) b ir ik m a  niustahkanilig in i  inuqim  va yelarü eniasligi. 
T . - b r a n m a - im p u l s l i  t a ’s ir  b i la n  p resslash .  p re ss la sh  Ppr

kuchi ni 2— 3 in a ro tab a  kam aytirish  va d iam elri 20 m m  d a n  orliq  
b irikm alarning m ustahkam liginioshirish  im koniniberadi. Dianietri 
20 m m  d an  kichik pretsizion b ir ikm alam i yig 'ishda ultralovushli 
teb ran ish  usu lin i  qo 'l lash  sam aiali  hisoblanadi.

Q a m r o v c h i  d e ta lg a  u l l ra to v u sh l i  leb ra n m a  o bq  b o 'y ic h a  
yo*naltirilgan bo 'y lam a-p ress lab  yig‘ish usuhning  sxemasi 12.3- 
rasm da ko 'rsa lilgan.
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¡2.3-rasm. l l l ra lovush li  prcsslash:
a sxcmasi; I konsenlra lor;  2—oV.gartgieh; 3 — val; 4 vinlka; 

b — yig 'uv  sxcm asi .

Ko'ndalanfí-presslash birikm alari. Т а ningli b ir ikn ia la rn i  
k o ‘n d a la n g - p rc s s la b  v ig l s l i .  t u i a s h l i r i lu v c h i  s ir l la rn i  rad ia l  
yaqinlashtirish hisobiga am alga osh iri lad i.  Hu qamrovclii dc la ln i  
q i/d ir is l i  yoki q am ra luvch i  dcla ln i so v u tish  (y ig 'ish  old ¡dan) 
orqali lu ’m in lanad i.

Yig‘i!iivchi dclallarni qi/dirisli yoki sovulish  haronili quyidagi 
Ibrmula bo 'yicha aniqlanadi,

/  -  (Д + ö ) / ( a - d ) l  ( 2 5 . . .3 0 ° ) .  (12.2)

Bunda: Л — vig'ish old ida n birikmadagi m avjud tirqish; Ô — birik- 
madagi m aksim al taranglik; a  — qi/.d irih ivchi yoki sovuiiluvchi 
detai m a lc r ia l in in g  ch i / iq l i  kengayish  ( lo ra y is h )  kocl'lllsyenli; 
d  — birikma d iam clr i ;  25...300 — q a m ro v c h i  yoki qam raluvchi 
dclalni q i/d ir ish  yoki sovulish jo y id an  y ig 'ish  joyiga siljilishdagi 
sovush yoki isish harorati.

Qam raluvchi dcla ln i  q i/d ir ish  h aro ra t i  350nC dan  orlniasligi 
lo / im ,  chunki a g a ro r t s a  qaltiqligi pasayib , sirtida oksidli qa t lam  
hosil bo'lislii m um kin .



l ) c la l la rn i  q i / d i r i s h  c lck iro p cch la rd a ,  moyli van n a la rd a .  
induktiv usulida (joyida q i/dirish) amalga oshiriladi. ( 12.2) formula 
b o ‘\ i c h a  h i s o b la n g a n  q am ra lu v ch i  d c la ln i  sovulish h aro ra t i .  
la 'rn in lanad i:  ag a r ,  u larni qalliq k o 'm ir l i  kislola bilan — 78"C, 
suyuq kislorod b i lan  — 182,.VC, yoki suynq a /o l  — 195,8°C 
bilan sovutilsa , b a ’/ i  b ir  xil dc la l lam ing  k o 'nda lang  -prcsslash 
bb ikm ala r in ing  m uslahkam lig i,  bo 'y lam a •— prcsslash b ir ikm ala r  
irm slalika tn lig iga  q a ra g a n d a  2 —3 m a ro ta b a  vuqori bo*ladi. Bu 
holaini s h u n d a y  tu shun lir ish  m um kin , sirilar nolckisliklari (m ik- 
roog 'ishlar . lo 'lq in s im o n l ik  va g ’ad ir-budurl ik )  yig'ish jarayonida 
kcsib lash lan n iay d i .  balki bir-birini qam rab ,  plastik dc tb rm a l-  
siyalanadi.

K o 'n d a lan g -p re ss la b  yig'ish, od a ld a .  birlashliriluvchi dctallar 
diam ctri 40 m m .d a n  orliq  b o lg a n  vaqldagina q o llan ilad i .

/.? 4-rasm. ( ¡ ‘¡Idirak juftlig in i g id ro p re ss la h  y ig 'ish :
m sxcn ias i:  1— g ' i l d i r a k  ju l i l ig in ing  o 'q i ;  2 -  b o s ib  it iruvchi in ivcrsa:
7> - -g ' i ld i ra k ;  4 — q is t i r m a ;  5 ishcM g id r o ts i l in d r  k o rp u s i ;  6 p lun jo r ;

b -yig*uv sxcm as i .

Ciidroprcssli y ig ‘ish qam rovchi dc la ln i m oy bosimi oslida 
bajaradi. M oy. q o idaga  ko ‘ra, qam rovchi dclaln i o 'q i  bo 'y lab  va 
radial icshigi o rqa li uzaliladi.

1 lozirgi vaqlda kombinalsiyalashgan yig'ish unuI qo ’llanilinoqda. 
U ning  m o h iy a t i  s h u n d a n  iboralki. b o 'y la m a -p rc s s la b  y ig 'ish  
gidroprcssli usul bilan b ir  vaqlda am alga oshirilmoqda.

/ 2 3 4 aj  s 6



(ïidropressli  usulning keyingi rivojlanishi, un ing  yangi usulini 
ishlab chiqishga olib  kcldi, y a ’ni m oyni y o n  s ir tdan  kiriiish bilan 
amulga oshiriladi ( 12.4-rasni).

Tarangli b ir iknialarni g idroprcsslab  y ig 'ish  usulining kalta 
yu tug 'i ,  ularni k o ’p m aro taba  sirllariga sh ikas l  ye tkazm asdan  
ajra lib  olishi h isoblanadi.

Kainchiligi, tulashtiriluvchi dcla llar  konslruksiyalarin ing m u -  
rakkabligi hisoblanadi.

M uno/ara  uchun sa voila r

1. 7arangli birikniatar qandav preslash iisullaridan iborat va birikmalar 
qandav nomlanadi?

2. Z.arur bo'lgan presstash kuchi qaysi tenglama bilan aniqlanadi ?
Bo yiama pre.sslab yig ‘ishning afzulligi va kamchiUgi nimafarda ?

4. Gidroprcsslab yig ‘ish usulining kalta yutug  7 nirruidu ?

î 2 .3-MA V'/.U. P O D S H I P N I K M  Q I S M I A R I N I  Y I G 4ISH

0*quv maqsadi. l'alabalarda pod.shipnikli qism larni y ig 'ish  
bo'yicha bilim va am aliy  ko 'n ikm alarn i shakllanlirish .

Qismlarni yig'ish, sirpanuvchi pod sh ip n ik lu r  yoki Icbranuvchi 
po d sh ipn ik la r  bilan bajarilishi m um kin .

Sirpanuvchi podshipniklur. viulkalar yoki vkladish ko'rinishda 
tayyorlanadi.

12.3.1. Qismlarni vtulkalar bilan yig‘ish

Vtulkalarni korpusga o 'iqa/.ishda kafoJalli taranglik  !T7. IT8 
kvalitcl aniqlikka ega. Bu o 'tqazishni quy idag icha  am alga oshirish 
m um kin :

1) odatdagi holalda presslash (bolg\a bilan u r ib y o k i  prcsslarda 
bosib);

2) korpusning qi/.dirilgan holalida, k o rp u sn i  q i/d ir ish .  m oyli 
vannada. issiq havo purkash bilan yoki yakka tartibda ü^y ida 
q i/d ir ish  bilan) bajariladi;



3) v tu lkani sovuq ho la tida ,  vtulkani sovulish qaitiq  k o ‘mir 
kislota yoki su y u q  a/.ol hilan baja rilad i va m a /k u r  uslubni yupqa 
dcvorli v iulkalarni o g ‘ir massali korpusga o 'iqa/.ish uchun q o l la s h  
maqsadga m uvoliq;

4) v iulkani y d im g a  oMqa/isli;
5) k o m b in a ls iy a lash g an  yig'ish (k o 'n d a lan g  prcsslash hilan 

dorn lash);
6) d a s l lab k i  l e b r a n m a  j o ‘valab o l in g a n ,  m ikrosh lils la rn i  

qoMlash hilan yigMs’n.
V iulkani k o rp u s  hilan yig‘gandan  kcyin, odalda ,  yakuniy  

ishlov bcriladi. Bu ishlov na lis (vupqa) ichki yo 'n ish , razvyorl- 
kalah. kalibrlab yoki ichki jo 'valab  hajariladi. Bu ishlov bcrishning 
maqsadi shakl va oMchamlar xaioliklarini i o ‘g ‘rilashdan iboral. 
O 'q d o sh  v tu lk a la r  presslab oM qa/ilgandan  kcyin o ‘qdoshligini 
j id d iy  l a 'm in ln s h  u c h u n  bir o 'rn a tu v d a  ichki y o ‘niladi yoki 
u/avtirilgan ra/.vyortkaiar yordam ida burab  ishlov bcriladi.

1i 2 .3 .2 . Q ismlarni vkladishlar hilan y¡g‘ish

Q oidaga k o ‘ra, yakka va mayda scriyali ishlab chiqarishlarda 
buyum larn i y ig ‘ish jarayonlari koltirish (m oslash) usullarini kcng 
qoMlab a ,na lga  oshiriladi.

D asllabki hosq ich la rda  korpuslarga paslki vkladish m o slash - 
lirila'Ji. O d a ld a ,  vkladishlarni moslashlirish korpusni ichki y o knil- 
gan  toshiklariga bo 'yoq  yordamida b o ‘yab amalga oshiriladi. Blindan 
kcyin paslk i  vk lad ish  valning lay an c h  b o ‘yniga m oslash tir ib  
yig'iladi. Moslashlirish shabcrlash yordam ida hajariladi. 1200 yoyda 
bir xilda konlak tda  bo lish iga  crishiladi. Agar 1 dyuinda (25x25mm) 
9 --12  la konlakl i/i b o lsa ,  kontaki normal hisoblanadi. I Jndan kcyin 
uslki vkladish o 'm alil ib ,  mahkamkmadi. Valga 2—3 aylanma harakal 
bcriladi. i Islki vkladish tushiriladi, bo 'ya lgan  joylari shabcrlanadi 
va yana b o 'y o q q a  icksiriladi, bu ja ray o n  lalab ctilgan aniqlikka 
yctishguncha d av o m  ctliriladi.

Y uqori  m u s lah k am lik k a  cga q is in la r  u ch u n  shabe rlashn i  
bo ‘yoq b o 'y ic h a  usuli b o ’yicha cm as, yalliralish usuli bo 'y icha



olib borish lavsiya clilndi. A gar la lab  u n d an  ham  ytiqori b o i s a ,  
ishqalash usuli qo llan i lad i .  Ishqa lash .  b ir  q an ch a  k icn ik roq  o ‘l- 
chamga cga yolg'on val bo'yicha bajari'adi. I inga ishqalovchi m o d d a  
surtihidi. Y olg 'on  val bo'yicha ish qa laaandan  kevin haqiqiy  va ln ing  
o'/.i bilan ishqalash jarayoni orqa li  an iqlig i ta 'm in lan ad i .

l :stki vkladish m oslash tir ilgandan  kevin, birikma d e lH Iarga  
ajratilib ynviladi, moy o'tish kana lla ri  to/.alanadi, siqilgan h a v o  
bilan purkaladi, ishqalannvchi s irtlarini moylab, val vana yig'i '.adi, 
n iah k a in lan n v eh i  joylarini s h p l in t la b  yig/ish ja ra v o n i  o x ir in a  
yelka/iladi. M ahkam lash o ' r l a p o d s h ip n ik d a n  bosh lan ib . c h e l -  
kilarni m ahkam lash  bilan yig 'ish am a l i  yakunlanadi.  M a h k a m -  
lashdan s o 'n g  iirqishi teksh iri lad i. T i rq ish n in g  n a /o ra t i  vnlni 
aylautirish orqali valning layanch  b o 'y in i  bilan nstki vklad ish  
oralig 'iga o 'rn a t i lg an  kalibrlangau la tun li  plastinka bilan am a lg a  
oshiriladi.

Tirqish qo p q o q  va korpiis o ra lig 'ig a  q is l irm ala r y o rd a m id a  
rosllanadi. Yirik seriyali va o m m av iy  ishlab  eh iqarish la rda  y ig 'ish  
jarayoni qoidaga ko’ra kellirish usuli bajarilmasdan amaiga oshiriladi. 
ehtm ki bu ishlab ehiqarishlarda o '/ .a ro  a lm ash inuveh i  vk lad ish la r  
layyorlanadi.

Vkladishli val quyidagi larlibda yig 'iladi:
1) pastki vkladishlar joylashtir il ib , s irpanuvehi sirilari m o y -  

lanadi;
2) val o 'rna tilad i;
3) uslki vkladishlar va kerakli so n d ag i  q is l irm ala r  bilan (yoki 

u l a i w )  qo p q o q  o 'rnatiladi:
4) d in am o m etr l i  kalil bilan g ayka la r  dastlabki va y ak u n iy  

lortib. qotiriladi;
5) valning yengil aylanishi b u rab -ay lan tir ib  lekshiriladi va 

gaykalari shplin llanadi.

12.3.3. Vallarni /oidirli podshipniklar bilan yi^^ish

V aIla rn i  / o i d i r l i  p o d s h i p n i k l a r  b i la n  y ig ‘ ish d a  <>‘/ a r o  
a lm ash inuvehan lik  va rosilash iisullari keng qoMIaniladi.



Yig'ish u ch u n  q o 'y i lg an  asosiy lalablar. y a 'n i  birikmadagi 
radial tirqish yetarli la 'm in lan g an  boisa — hu valning layanehlarda 
ycngil aylan ish i l a 'm in l a n a d i .  0 ‘rta o l c h a m l i  p o d sh ip n ik la r  
lirqishi 5...25 m km .ga cga b o l i s h i  kcrak.

P o d s h ip n ik la m i  k o rp u s  va val bilan b ir lash lir ish  harakal-  
lanm aydigan  o*lqa/ish orqnli bajariladi. Biroq. aylanmavdigan halqa 
b o 'sh ro q  o ' tq a / i sh g a  cga b o l i s h i  kcrak va uni aylantirish m um kin  
b o l i s h i  lo /.im .V allarni tcb n in m ap o d sh ip n ïk la r  bilan vig'ishdagi 
asosiy masala va l lam ing  radial tepishini kam aylirish hisoblanadi.

P o d sh ip n ik lam i o*tqa/.Lshdakuchni h a lq ag ash u n d ay  q o “yish 
kcrakki, u o “tqa/i luvchi joyga laranglik bilan birlashlirilsin. Ualqani 
q iyshayish idan . teb ran ish  y o l i  va /.oldirlarni shikasllanirdiidan 
chliyol qilish u ch u n .  sharik li  p o d sh ipn ik lam i valgao*tqa/.ishda 
opravkalardan  loydalan ish  lavsiya qilinadi.

Prcssda prcsslash bajariladi yoki bolg“a urish bilan, an im o  
opravka orqali.

P o d sh ip n ik lam i y ig 'ish  uchun issiqlik ta 's i r  ctish u s u J iq o l -  
lansa. y ig ïsh  am ali  sc / i la r l i  vcngil bajariladi Agar podshi pniklar 
valga taranglik bilan o ‘tq a / i lsa .  ularni m oy vannasida 80...9(rC 
tcmpcraturagacha q i/d ir ish  tavsiya etiladi. Q i/dirish sc/.ilarli da ni jada 
y ig 'ishni yengillashlirib . val s in in i sh ikasilan ishdan  saqlavdi.

P o d sh ip n ik lam i valga o “tqa/ish  silati q o l  bilan aylanlirib 
ickshiriladi. Bu ycrda b ir ikm ada lislilashish sodir  bo lm aslig i  /urur, 
aylanishi b ir tck is  b o l i s h i  kcrak. Q o l  bilan tebnm ishga ickshirib, 
radial va o vq l irq ish la r in ing  miqdori o ‘rnatiladi. Yuqori danijali 
aniq lik lar  u ch u n  b u n d a v  Ickshirishlar indikalorlarn i  yoki boshqa 
ko 'rsa luvchi a sb o b lam i q o l l a b  amalga oshiriladi.

12.3.4. Q ism larni konussimon roiikli 
podshipniklar bilan y ig ish

K onuss im on  roiikli p o d sh ipn ik la r  a lo h id a -a lo h id a  y ig llad i.  
Roiikli ichki halqa scpa ra lo r i  bilan valga presslanadi. ustki halqa 
korpusiga o 'iqa/i lad i.



H u n d a y  p o d s h ip n ik d a  r a d ia l  l i rq ish  u s tk i  h . i l q a n i  o ‘q 
y o 'n a lish i  bo 'v ieha  rostlanadi. A nia lda  bu kom pensa ts iyak>vch i 
q is t irn ia la r  q o 'y ib  voki rosîlovelii v in tla r  yoki ros ilovch i gavka la r  
hisobiga amalga oshiriladi, a w a l  q o p q o q n i  q is t i rm a s i /  o 'rn a t i la d i  
va gayka yoki bolllarni val q iy n a l ib  ay lan g u n g a  q a d a r  l o n ib  
qotiriladi. Qolirish jarayonida valni bir neeha m aro tab a  ay lam irib  
lu ri lad i,  bu roliklar halqalarda  yaxshi o 'r n a s h ib  o l ish la r i  m aq -  
sadida qilinadi.

Q opqoq  va korpus o n l i g ' i  o ’id ia n a d i ,  gayka yoki bolllari 
bo 'sha li lad i hanida  qislirni;ilar o 'rn a l i lad i.

Podslii  pn ikdagi l irq ishn i gayka bilan ro s t la s h d a ,  b o sh id a  
uni val q iy in  ay languncha  lo r l i la d i .  S o 'n g ra  re /b a  (.y) q a d a m i  
m iq d o r i  b o ‘y icha l a l a b e t i lg a n  ( 7 )  tirqish o lish  u c h u n  gaykan i  
sh u n d ay  (y) burchakka qayla b u ra b  qo 'y ilishi a n iq la n a d i  va unga 
in u q im  liolal bcrilib, q o p q o q la r i  yopiladi.

12.3.5. Q ism larni ignali podshipniklar 
bilan yig‘ish

Ignali podsh ipn ik la rn i  q ism la r  bilan y ig 'ish  u c l iu n  valni 
o ' i q a / i l u v c h i  b o ‘yniga q u y u q  m o y  (m a s a la n ,  Y C - s o l e d o l )  
surtiladi. val m onlaj qilinuvchi yarin ihalqaga o “rna ti lad i va hosil 
b o lg a n  leshikka kclma-kcl ignasiraon roliklar kiriiiladi. asla-sckin 
val aylantiriladi. Q aeh o n  v;ilga ignalar kom plekti o 'rn a t i lg a n d a n  
so ‘ng q ism ni qanirovchi dclali  o 'rn a i i lad i .  ya r im ha lqa  ch iqar ib  
olinadi.

M u n o /a ra  u ch u n  savollar

/ .  (Jismlarni viutkalar bilan yig'ish qanday amalga oshiriladi?
2. Qismlarni vkladishlar bilan yig'ish qanday amalga oshiriladi?

VaUarni podshipniklar bilan y ig ‘ish uchun qanday talablar q o ‘-
yilgan ?

4. (Jismlarni ignali podshipniklar bilan yig'ish tartibi qanday ?



( ) ‘quv maqsadi. l'a la b a h m ia  tishli uzatm alarn iy ig 'ish  ho y icha  
bilim  va am aliy  ko  ‘n ikm a/arn i shak/fantirish.

T ishli u /a lm a la r  s i l in d rs im o n ,  konusli va chcrvyakli b o l ish i  
m u m k in .  I l a r  bir u /a tm a m  yig*ish o ' / ig a  xos xususivatga cga.

12.4.1. Silindrsimon tishli u/atm alarni yig'ish

Tish li s i l indrs im on  u /a tm a la m i  yig'ish o 7  ichiga; lislili 
g'ildiraklarni vallarga o 'tqazishni,  vallami g'ildimkkiri bilan korpusga 
o 'm a t i s h n i .  lishli g 'i ld irak lan iing  ilashishlarini rosllashlarni oladi. 
OMqazish, od a td a ,  kalia b o lm a g a n  taranglik bilan marka/.lovchi 
sir! us tida , prcss lagida m axsus m oslania qo 'llash  bilan bajariladi. 
Bu csa prcsslanuvchi tishli g ’ildirakka lo ’g'ri yo 'na lish  bcrib. 
o g ’ish la rdan  xaios bo 'l ish in i  t a ’minlaydi.

Yakka va m ayda scriyali ish labch iqar ish larda  albaiia prcssla
nuvchi dc la l la rk ich ik roq  va yengilroq bo'lganda prcsslash jarayoni 
q o l d a  bajariladi. Q oidaga k o ‘ru bu detallar Icmiik ishlanmaydigan 
va katta b o lm a g a n  lanmglik bilan oMqa/.ishlarda o ’ringa cga.

Y ig 'ish  ja rayon i dc la lla rn i  q i /d ir ib  yoki sovutib bajarilishi 
m u m k in .

( i 'i ld inikni o 'm atlsh  m aydon i yunishoq bolg‘;i bilan g'ildirakka 
ycngil u r ib  qalqishi tck sh ir i lad i .T a y an ch  b u n d a  j ips votishi, 
o d a td a ,  sh e h u p  bilan tckshiriladi.

Yakka va scriyali ishlab chiqarishlarda g 'i ld irak larn ing  radial 
lepishi, na/.onit qiluvchi m oslam alarda vallarning tayanch bo 'y in- 
lari b o ‘y icha p r i /m a la rg a  b a /a la b ,  ind ika to rla r  bilan n a /o ra t  
qilinadi.

( i ’ildiraklar tishlari orasiga silindrik a n d o /a  (kalibr)lar solinadi 
va valni aylanlirishda asb o b n in g  ko 'rsatmasi y o / ib o l in a d i .  Asbob 
k o 'r sa tm a la r in in g  avrim asi boshlang 'ich  aylana radial tepishini 
tavsiflaydi. O g ’ish larta labc ti lgandan  katta bo lgan  hollarda g'ildintk 
valdan  ch iqarilib ,  m a ’lum  burchakk;i hurilib, qav ladan  vana 
prcsslanadi.



Yirik seriyali va o m m av iv  ish lab ch iq a r ish la rd a  nazo ra t  qilish 
avtoniallashlirilgan clalonli g*ildirakli mosla m a larda bajar ihd i.  
( r i ld in ik larn i aylantirishda noan iq  i lashm alar é ta lon  g 'i ld irakning  
siljishini kcltirib ehiqarad i,  bu csa asbobning  son li  ko 'rsa tk ich i 
bo'vicha belgilabolinadi. Radial (cpishini tckshirisli bilan b irvaqtda 
yonga lepi.shi liani na/.orat qilinadi.

Ilashmalardagi tirqishlar sh eh u p la r  bilan leksh in 'iad i,  moduli 
katta b o lg a n d a  g 'i ld im k la r  lishlari onisiga qo*rç?.*oshin sim lar 
so l in ad i  va g ‘ i Id ira kla r ay la n t i r i la d i ,  t i s h la r  o r a s id a  e / i lg a n  
qo*rg‘oshin  simlarni o l c h a b  k o ’rish orqali an iq lan a d i .

T ish lar u/.unligi katta b o i s a ,  bunday  s im la r  k o ‘proq oTna 
tiladi. va 'n i  lish u/.unligi bo*yiclia 3—4 la sini so l inad i .  U lam ing  
c/ilganliklari  b o ’vicha. u/.unligi bo 'v icha t i rq ish n in g  b irx ilda lig j  
to'g'risida hulosa chiqariladi.

l ish li  u /a tm a lam in g  ilashish sifalini b o 'v o q q a  ickshiiiladi 
Kichik glldirak aylantirilganda. vupqa la/urli b o ’voq surtilgan juttlik 
katta g'ildirakdagi l ish larvon sirtlarining o ’rta q ism ida bo 'voq i/lari 
qoplashi /.arur.

12.4.2. Konusli tishli u/atm alarni yig 'ish

Konusli tishli u /a tm an in g  to ’gTi ¡lash ¡shining asosiv  lalablari- 
dan  biri konusli lishli g 'i l i l ir ik la r in ing  konusli u ch la r in i  ustma- 
ust lushishi Iiisoblanadi. Hu lalabning bajarilishi bir-b iriga bog liq  
b o lm a g a n  o l c h a m la r  /an j i r in i  yig'ish orqali ta 'm in la n a d i  (lishli 
g 'ild iraklarni liar bir valga yig 'ish va o T na tish ) .

Mcrkituvchi /.venoning aniqligi rostlasli usulini q o l l a s h  bilan 
ta 'm in lan ad i ,  shuning  u ch u n  bunday  b irikm alarn i yig 'ish uchun 
eng  qu lay  siljuvchi k o m p e n sa fo r  kiritish I i isob lanad i .  Biroq, 
b u nday  kom pensa to rn ing  mavjudligi yig 'ish ja ra y o n in i  murak- 
kablashtimdi va ko 'p incha  siljimas kom pcnsalor q o l la s h g a  majbur 
etadi (qistirmalar, sliaybalar va h o k a /o ) .  T ishli g 'i ld irak larn ing  
holatin i rostlashni k a l ib r -a n d o /a la r  q o l l a b ,  se/.ilarli soddalash- 
tirish mumkiii



Bundayo 'm alishning, odatda, ikkita usuli qo‘llaniladi(l2.5-msni).
B irinch i usulda korpus tcshigiga opravka I kiritiladi, k a l ib r2  

ustiga qo 'y ilad i va unga tayanguneha birinchi valda konusli g ’ildirak 
biratoMa o 'rn a t i la d i .  O 'lc h o v  b a /a n i  s lu inday  lanlanadiki, tishli 
g 'i ld irakn i  tayyorlashda K oM chamni bajarilish chcgam sini q a t ’iy 
ushlash  / a r u r  b o 'lad i  (12.5- a rasm).

Ikkinclii usulda g l ld im k  korpus yon sirtidan kalibr bo 'yicha 
o 'rna t i lad i.  Bu ycrda M  va K o lc h a n i l a m i  bajarish /n rur, chunk i 
shu o ‘leham larn i  tegishli qat’iyla.slitirish lalab ctiladi (12.5- b rasm).

12.5-rasm. Konusli tishii g'ildiraklarning holatini
a. b— kalibrlar qo 'llab  rosllnsh.

Ikk inch i  tishli g ’ildirak b irinchi g 'i ld irak  bilan iiashtiriladi va 
un ing  o ‘q y o 'n a l is l i id a  siljitib, l ish lar  o rasidagi lalab ctilgan yon 
tirq ish la rga cr ish ilad i.  Tishli g ‘i ld iraklarning holatin i rosllashda 
yon t i rq ishn i  na/.orati sh ch u p  yoki q o ’rg 'osh in  plastinka yordanii 
bilan bajar i lad i.  B o 'yoq  b o 'y ic h a  kontakt i/.ini tckshirishda ham  
lirqish yc tar l i  yoki yetarli em aslig in i  va yig’ishning bosliqa xau>- 
liklari ( o ‘qlari ayqashlig i) ustida xulosa ch iqarish  m unik in .  K o 
nusli g ' i l d i r a k l a r n i  b o 'y o q q a  tck sh ir ish d a  u lam i yuklam asi/,  
bu rashda  k o n tak t  i / la ri  t i sh n in g  ingichka uchastkasiga yaqin 
j o y l a s h i s h i  k c rak .  Y u k lam a  q o 'y i lg a n d a  t i s h la rn in g  d e lo r -  
m als iyalan ish iga  bog'liq b o ‘lgan!igi uchun  kontakt i / la ri  tishning 
qalinm q qisnii yo 'nalishiga tarqaladi, bu yaxshi sharoilda ishlashini 
ta’minlaydi.



Xizmal va/ifasi bo 'y ich a  clicrvyakli u /a lm a la r  k in cm a l ik  va 
kueli u /atuvchilarga  larqlanadi.

K incm alik  u /a lm ala r .  an iq  nisballi u /a l i s h n i  ta 'm in lo v ch i .  
od a id a .  3...6 d a n ja l i  aniklik  b o 'y icha  tay y o rlau ad i .  kuch  и л ь  
luvchilar 5...9 daraja aniqlikda layyorlanadi.

Clicrvyakli u/.utmalar o 7  x i /m a t  va/.ifalarini lo 'g ' r i  va aniq 
baja risilla ri uchun, u lam i yig 'ish  jam yon ida  quy idag ila rn i  t a 'm in -  
lash /a ru r :

1) chcrvyak bilan g 'i ld irak n in g  ilashm asidagi yon  lirqishni,
2) g 'i ld irakning  o 'r la  tckisligini chcrvyak o ‘qi b ilan  inos ti!- 

shishini;
3) chcrvyak va g 'ild im k aylan ish  o 'q la r in in g  kcsishish bur- 

chak larin ing  lalab clilgan aniqligini.
B irinchi lalahning qond irish  il s u I í xuddi silindrik  tishii g 'i ld i-  

raklarni yig 'ishdagi ta lablar kab i anialga oshiriladi.
Chcrvyakli g l ld irak n i  o 'r l a c h a  ickisligini o 'q  b ilan  m oslash- 

lirish usulining ko 'proq  larqa lgani.  chcrvyakli g ' i ld i rak n in g  o 'q  
ho latin i siljuvchi va siljimas k o m p c n sa lo r  qo 'l la sh  bilan rostlash 
usili hisoblanadi.

C hcrvyak va g 'ild imk ay lan ish  o 'q lar in i  kcsishish bu rchak-  
larin ing  ta lab clilgan an iq lig i,  o d a td a .  to 'la  h a m d a  lo ' la m a s  
o ' / a r o a lm a s h in u v  usullari b i lan  ta 'm in la n a d i .  T o ' l a m a s  о 'л а ю  
a l m a s h i n u v  u su lida .  p o d s h ip n ik la r n in g  l a s h q i  h a lq a la r in i  
rostlashdan  lovdalanish m u m k in .  Buning u ch u n  u la rn in g  lashqi 
sirllari cksscnlrisiicllariga m a ' lu m  yo 'na lish  bcrish /a ru r .

Chcrvyakli g 'i ld iraklam i chcrvyak  bilan îo ‘g 'r i  ilashganligi 
bo 'yoqqa Ickshiriladi. Bo'yoq chcrvyakning vinlli sirliga surtiladi va 
uni burab. chcrvyakli g 'i ld irak  tishi sirlidan b o 'yoq  i / la r i  o linadi. 
l o 'g ' r i  ilashishi uchun b o 'yoq ,  chcrvyakli g ’ildirak lishi sirtini 

50—60% dan  kam bo'lmagan q ism in i qoplashi /a ru r ,  konlakt i/Jari 
tishning o 'q  simmciriyasini ikki lom oniga birdck joylashishi kcrak. 
T ish lar  sirlida kontakl i/lari b ir  lo m o n lam a  joy lashgan  holda, 
chcrvyakli g 'i ld irakning holali.  chcrvyakka n isbalan  g 'i ld irakn i



o ‘q b o ky lah  siljitish orqali to kg krilanadi, b a ' / i  hir hollarda osa 
ehervyakli g ‘i ldirakning ehervyagi va valining podsh ipn ik la rin i  
tashqi h a lq a s in i  g l i ld irak la rn in g  eksscniris itc llarin i y o 'n a lish i  
u ch u n  komkli to inonga burash orqali erishiladi.

1. Tishli uzatmalarmng qanaqa shakllari bar ?
2. Tishli silindrsimon uzflimalarniyig ‘ish qanduy amaUanlan luz.dadt?
? Konusli tishli uz.atmalarni vig ‘ish fartibi qanday?
4. Chenyakli uzafmalami vig ‘ish jamyonida ntmalarni in ’minlash z.orur?

12.5-MA V'/Ai. S IIP O N K A M  IUKIKM AIAKNI VKi lS II

O 'qiv maqsadi. f'a fabalarda  shponkali b itikm a larn i yig  ‘ish 
b o ‘y ich a  bilim  va am aliy  ko 'n ik m a la m i shakllaniitish.

B irikmalarni sh p o n k a la r  bilan lo ‘g ‘ri yig‘Lsh qism larning u /o q  
m u d d a t  va ishonchli  Lshlashini sezilarli l a ’minlaydi.

D e ta in in g  shpon  ar iqehas iga  katla o 'leham li  shponkalarn i 
larang lik  bilan oMqa/.ishda, press yoki s lrubsinalarqo 'U ash  /.arur, 
bo lg‘a va boshqa univehi m o s lam ala rn i  q o i lam as l ik  kerak. Agar 
sh p o n k a  qam ro v eh i  dclalga laranglik  bilan o ‘tqa/ilsa ,  bu am aln i 
m axsus m oslam ali pressda bajarish qulay hisoblanadi ( 12.6-rasm).

12.6-rasm. Qam rovehi d é ta x a  shponkaoi laranglik bilan o ‘lqa/.ish 
sxem asi: a---amalni bajarish; 1- shponka; 2- -viulka; 1 -pom ; 4- shiok; 

5— moslama: b — yig'ish.

M u n o /a ra  uchun savollar



Virik seriyali va o m m av iy  ishlah ch iqar ish la r  sh a ro it id a  p r i / -  
malik va scgmcntli shponkalar ,  oda lda ,  yig‘ish ja ra y o n in in g  o kzida 
m oslashlirilmaydi. Yakka va m ayda  scriyali ish lah ch iqar ish la rda  
ayniqsa shponkali birikmalar aniqligiga asosiy ta iab la r  q o ‘yilganda 
ruxsal cliladi.

Q ism larni shponkalar  bilan yig 'ish larlibi u la rn in g  konslruk- 
siyalari bilan aiiiqlanadi. Valga o 'lqa /i lgan  p ri/m alik  shponka  nchun 
yig’ish larlibi quvidagicha (12 .7-rasm ):

a)
У ///////Л - '

è
b)

Presslansin

Val
TTT

* —

V)

\
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Yig'. val
I  ."TT

12. "-ras/n. P ri/m atik  shponkani valga o 'tq a /ish  am ali:
л— birikma; b— vig 'ish  sxemasi.

1) val /  m oslam aga o ïn a t i l s i n  va m ah k am lan s in ;
2) shponka 2valn i shp o n  ariqchasiga o ' ik a / i l s in ;
3) shponkani j ip s  o ‘iqa/,ilganligi ickshirilsin;
4) yig'ilgan detalga n isbatan  maxsiis halqa . ? b o ‘y ieha shpon 

kaning  lo ‘g‘ri joylashganligi b o 'y o q q a  tckshirilsin.
Q amrovchi dctal shpon ariqchasiga o ‘m aliluvehi burlli shpon 

kani yig‘ish am alin ing  larlibi quy idag ieha (12 .8 -rasm ):

b)

1 Р п в Ч л п и п

Val 1 VV
'  1 * 1 У 1 ’

¡2.H-rasm. Qamrovchi dcla lga  hurtli shponka oMqazish:
a— bajarilish amali; b— vig 'ish  sxemasi.



1) de l  a ï . írnos la  m aga o 'rn a l i ls in ;
2) d e ta i  I va 3 shp o n  ar iqehasiga  shponka 2bosils in ;
3) m o s lam a  o ‘rnatilsin va shponka 2shponkali  (cshikka ham da 

p a /g a  lay an eh g aeh a  prusslab kirililsin;
4) m o s la m a  eh iqar ib  o linsin ;
5) d e t a i .? níng shpon ariqehasida shponka 2 o ‘tqa/.ilishi maxsus 

n a /o ra l  opravkd bo 'yicha bo 'yoqqa tckshirilsin.
B ir ik m a la m i segm eníli sh p o n k a la r  bilan vig’ish am alin ing  

lartibi q u y id ag ich a  ( 12 .9-rasm ):

¡2.9-rasm. Valga scgm cntli shponka oMqazlsh am ali.

1) dc ia l  2 m o s la m a g a  o “rnalílsin va m ahkam lansin ;
2) de ta i  2  ning shpon  ariqehasiga segmentli shponka  I layan 

eh g ach a  laqab  o'tqa/.ilsin;
3) sh p o n k a  7 ni delal 2  n ing  shp o n  ariqehasiga oMqa/.ilishi, 

m axsus ha lqa  3  bo 'y ieha b o ‘yoq bilan tckshirilsin.
B ir ik m a la rn i  m exan ik  m ah k a in lan u v e h i  ;>hponkalar bilan 

yig*í^Ii am a li  (8 .10-rasm ) k o 'p in e h a  serinehnal h lsoblanadi. U 
quyidagi tarlibda bajariladi:

1) val 2 m o s la m a g a  o ’rnatilsin va m ahkam lansin :
2) s h p o n k a  /  val 2  ni s h p o n  ariqehasiga o ’lqa/ils in ;
3) val 2  da /  ehuqur likda  shponka /  teshigi orqali leshik 

p a rm a lan s in  va leshik q ir ind idan  lo/,alansin;
4) leshiklarda re/ba oeliilsin va Icshiklarqirindidan lo /alansin :
5) re /b a l i  leshiklarga ikkita vint 4 b u r a b  kiritilsin;



12. ¡O-rasm. fVlexanik m ahkam lanuvchi shponkan i 
o 'rn a lish  am allan .

6) shponka I ni qamrovchi dclnl-g 'ild irak Ja r iq c h as ig a  maxsus 
halqalar bo 'y icha h o ‘yoq hilan o ' lq a / i l i sh i  ickshirilsin.

M unozara uchun savollar

/. Shponkalarning qanday turlarini bilasiz ?
2. Priz.niatik shponkani valga o Uqazish tatlibi qanday?
.1 Segmentli shponkalar bilan yig 'ishning tartibi qanday ?
4. Priz.matik va scgmcntshponkali birikmaningfarqi ninuida?

12.(>-MAV/U. RKZBALI H IR IK M A IA R M  Y IGM SII

O'quv maqsadi. la la b a la rd c i rezba li b ir ik m a la rn i y ig 'ish  
b o 'y ic h a  b il im  va  a m a liy  k o ’n ik m a  h a m d a  m a la k a ia r n i  
sh a k lla n iir ish .

Holilar. shpilkalar, g ayka la r .  v in tlar,  rc/.bali v tu lk a la r  va 
tiqinlar rc /ba  larga cga detallar h lsoblanadi.

Rc/.bali birikmalarni y ig 'ishn ing  asosiy an tallaridan biri u lara i 
rc/.bali leshiklarg;i burab kiritish va m ahkam lash  h isob lanad i .



Shpilkalarni burab kirilishda quvidagi asosiv lalablarni bajarish 
/.arur:

1) korpusga burab  k ir iiilgan  slipilkani rc /ba  li qisnii yctarli 
m u s lah k am lik k a  cga b o 'l ish i  /.arur va gaykani burab  kirilishda u 
bura lib ,  ch iq ib  keimasligi kcrak;

2) shpilka o*qi, u b u ra b  kirililadigan dctalui yassi lekisligiga 
p e rp c n d ik u la r  bo 'l ish i  l o / im  (n ia ' lu m  ruxsat cliliivchi og 'ish lar  
bilan):

Korpusga burab n iah k am lan g an  shpilkaning b o 'sh a b  keimas- 
ligiga laranglik  bilan 0 ‘tq a / i sh  orqali crisliiladi. Hu quvidagi yara- 
t i luvc’n  usullarning biri b i lan  amalga oshiriladi:

î ) ichki re /b an in g  konusli  kiruvchi qisnii (sbcgi) bilan,
2} slipilkani layaneh  uy u m i (burli) bilan:
3) o*rlacha diamclri b o ‘y icha tarangiik bilan kirililuvchi rc/basi 

b ih t i ;
4) slipilka rc /ba  q ad a m la r in in g  bir xil o*lcliamga cga cniasligi 

b ilan;
5) shu usullarning kom binais iyasi  bilan;
6) yclini surlish bilan;
7) tckkis rc/bali b irikn ia larn i yaralish va lioka/.o.
Shpilka lam ing  bo 'sh  uchiga  avvalroq burab qo 'yilgan gaykalar

b i lan  q o ' ld a  voki m cxan i/a ls iya lash tir i lgan  burovch i asbobda 
ko rp u s la r  leshigiga bun ib  kirililadi va shu gaykalar bilan sloporlab 
qolirib  qo'yiladi.

Shpilkalam ing korpus dclali tcshiklariga burab kirilish jarayoni 
quy idag i  vo rdam chi va Icxnologik  o 'îuvlardan iboral:

1 ) b a /a  delalni nioslaniaga yoki plilaga o 'rnalish ;
2) slipilkani korpus leshigiga qo*l bilan burab, bir-ikki rc/ba 

o 'n u n ig a  kirilish;
3) slipilkani q o l  yoki mcxani/.utsiyalaslilirilgau asbob  (shpil- 

kaburg ieh  yoki maxsus q u r i lm a  yordami) bilan korpus leshigiga 
burab ,  oxirigaeha kirilish.



Slipilkalarning alum iniy li  va magniyli q u y m a  korpusli detal- 
larning tekis teshiklariga burab  kiritish (tekis rezbali birikmalar 
yaratish) maxsus patronli radia l-parm alash  yoki S D H  dastgohlarda 
bajariladi.

12.6.2. Holt va gaykalarni yig‘ish

Re/.bali b ir ikm alarn i  bolt va gaykalar  b i lan  y ig 'ish  amaii 
quyidagi o 'luvlarni o7. ichiga oladi:

1) bo llla r  yoki gayka la r  bilan q ism  d e ta l la r in i  dastlabki 
birlashtirish;

2) yig'ilgan q ism ni m oslam aga o ‘m atish ;
3) bolt yoki gaykalarni burab  qotirish;
4) yig'ilgan qism ni bo \shatib , in o s lam ad an  tushirish.
Bolt yoki gaykalarni burash jarayonm i shartli  ravisiida uchta 

o 'tuvga  keltirish m um  kin: bosish. o /o d  l io lda  b u ra b  kiritish va 
bcrilgan m o m en t  kuehi bilan tortib  qotirish.

Holt yoki gaykalarning soni ko 'p  b o 'lg an  vaq tla rda .  ularni 
burab kiritish u ch u n  spiral usulini qo 'llash  tavsiya etiladi (12.11 
rasm).

12.1 l-rasm. Holt va gaykalarni burab kiritish sxeiaa lari.

Holt yoki gaykalarni asta-sekin burab  kiritish /a ru r ,  ya 'n i  
a w a l  h am m a bolt yoki gaykalarni 1/3 m o m e n tg a  bu rab  chiqish. 
so 'ngra 2/3 m om entga va oxirida to ‘la m om en tga  burab  qotiriladi.

A gar b ir lash tir i luvch i d e ta l la r  o ras ig a  e las t ik  q is t i rm a la r  
kirililgan b o isa ,  qism y ig 'i lgandan keyin 24 yoki 48 soatda  bolt va



t‘;ay k a lam i y a n a  b irm a-b ir  bu rab  qo lir ib  ehiqish kerak. Burab 
qotirish u c h u i i  ta lab  etiluvehi burovclii m o m en t  quyidagi if'oda 
m iq d o r id an  katîa  b o ’lmasligi /a ru r ,

bunda: m;tx — m aksin ia l burab  qotirish m om cnli;  a v — boit

yoki shpilka  m aler ia lin ing  m ustahkam lik  ehegarasi; dn.r — boit 

yokj shpilka  re /bas in ing  o 'r ta ch a  d iam etn .
D in an i ik  yuk lam ala r  borligi sharo it ida  boit va gaykalar o V - 

o ‘/.idan qay ta  buralib . bo 'shab  qolmasliklari uchun k o 'p in ch a  ular 
s toporlab  q o 'y i lad i ,

S to p o r la sh n in g  quyidagi usullari mayjud:
1) vint y o rd an iid a  sloporlash;
2) k o n tr  gayka bilan sloporlash:
/’) m axsus  gaykalar bilan stoporlash;
4) sh p l in t la r  bilan sloporlash;

p ru iinali  shaybalar bilan stoporlash;
6) tashq i  chiqiqli  dd 'o rm als iyalanuveh i shaybalai bilan s lo-  

poriash;
7) kcrn lab  stoporlash;
8) sim b ilan  stoporlash.

12.6.3. Vindarni v ig ish

B ir ik n ia la rn i  vintlar bilan yig 'ish  aniali quyidagi o 'tu v la rd an  
iborat:

1) y ig 'i lgan birikmalarni m oslam aga yoki o 'r ind iqqa o 'rna tish  
(may<la va o ‘rtacha qismlarni yig'ish hollarida);

2) m ex an ik  burovclii (otvyortka) bilan \ in tn i  ushlasli va vinlni 
detalua b u rab  kiritish;

,*)yig'ilgan birikmani m o s lam adan  yoki o 'r ind iqdan  tushirish. 
Yirik q ism la rn i  yig‘ishda yoki b u y u m m  um uin iy  y ig 'ishda 

vi iitlarni b ir lash tir ish  jarayoni v in tn ing  bosibva burab kiritishdan 
iro ra l.



Vintni tortih  qotirish m o m c n t in in g  miqdori:
1) silindrik. slcrik yoki olti qirrali kallakli b o 'lg a n d a

h-iqa, 0.005 ■ d { - fr7 (6,5 f  r 1) ; (12.4)

2) yasliirin kallak bilan

Mqm 0,005 ■ d i ■ a y  ( 9 ,8 /  t 1). (12.5)

hunda: <7 — re /ban ing  lashqi d iam etr i ;  a r — v in t m a te r ia lin ing  
oqish c h e g a ra s i ; /— vint kallagini tayanch sirt bo ‘y ieha ishqalanish 
koctTilsenti.

1 2 .6 .4 .  K c z b a l i  v l i l k a l a r  va 
t i q in la r n i  y ig ' i s h

T e / - U v  q ism larga va dc ta l la rg a  a jra til ib  tu ru v c h i  rc /b a l i  
b ir ikm alarda korpus rczbasin ing  yeyilisliini kam aytir is l i  u ch u n  
unga ichki va lasliqi rezbali v tu lkalar burab kiritiladi. Vtulkalar 
chuqurchalardan buralib chiqib ketmasliklari u ch u n  u la rm  taranglik 
bilan burab kiritiladi va chc tla ri  chekanka lanad i  yoki kernlanadi.

Po 'latli.  b ron /a li .  latunli.  a lum iniy li  t iqinlar , o d a td a ,  agar 
t i / im d a  bosim o '/g a r ib  turgan  holatlarda . rezba la r  o ra lig kidan 
suyuqliklar si/.ib chiqishlariga qarshilik ko 'rsa lish i zarur.

Agar tiqinlarni bo 'sha tishda buralm ay qoLsa. b irikm a rezbasini 
ko‘p ineha  bd ila  yoki su r ik su r t ib  jipslashtiriladi.

I Jm u m iy  holda. rc /ba li  b irik inalarni yig’ish am a l i  quyidagi 
o 'tuvlarni oV ichiga oladi:

1) dctallarni uzatish;
2) ularni teshiklarga o 'rn a t is h  va b ir lam ch i b u ra sh  (bosib 

kiritish);
3) burash ;
4) tortib  qotirish:
5) agar kcrak bo‘lsa, d in am o m ctr l i  kalit bilan y e tk a / ib  tortish:
6) shplintlash yoki boshqa ch o ra  k o 4rib, o ‘zi bu ra lib  b o ‘sha- 

masligini ta ’minlash.



/. Qaniiax detallar rezba%a ey,a hisoblanadi?
2. liurab kiritilyan shpilkalarning ishondililigi qaysi usullar bilan 

ta minlanadi?
.?. (Jopqoqlaminp, boit va gaykalari qaysi sxema bilan burab kiritiladi?
4. Biriktnalami vintlar bilan yig ish a/nali qaysi o 7uvlami o ‘z  h hi?,a 

oladi?

12. 7-MA V /l'. Q 1SM IA R N I 1MASTMASSAU 
KO M PO N K N TIA R N I Q O 'L IA IÏ YKi ISII

O 'q u v  m a q s a d i .  ¡ a la b a larda  q ism la rn i p la s tm a ssa li  
kom ponentlarni qo'llab yig 'ish bo'yicha bilim va ko'nikm alarni 
shaklluntirish.

M ash in a  va m ex an i/m lam i yijTLsh texnologiyasini takomillash- 
t i r ish n m g  yangi y o 'n a lish la rd an  biri detal va q ism lam i tayyorlash 
xalo lik larin i kom pensats iyalovchilar in i yaratisli h isoblanadi. Bu 
m o slash tir ib  keltirish ish larin ing  sezilarli kamaylirish yoki u m u -  
m an  y o 'q o l ish  im kon in i  beradi. Deta l va qisnilarni rosllash usuh  
bilan y ig 'ixhda o ' / a r o  joy lash ish in ing  aniqligini la ’minlash  im ko- 
n iya lin i  ( \a to l ik la rn i  konipensalsiyalovehisi silàlida plasimassali 
q a l la in la rn i  qo 'l lash  bilan) b ir  qanelia kcngaytirishi m um kin .

B u UNiiLni qo 'l las lm ing  m ohiyali  shundan  iboratki. qismni 
yoki m a sh in a n in g  y ig 'ishda  paydo  bo ’lgan yoki liosil qiJiiiuvehi 
dela llarn i  bir biri bilan tutashlir iluvclu  sirllari oralig 'idagi tirqish 
larga, u la rn i  oV.aro tek is lagandan  kevin, plaslmassa. qovushqoci 
e r i lm a  h o la l id a  kiritiladi. O xirida , lirq ishlarni tan lab  detallarga 
m e x a n ik  ishlov berish  va y ig 'ish  xalolik larin i o ’/.iga olib  va 
r.»i)tgandan keyin, ta lab  etilgan oMcham va kom pensatsiyalash 
liam rna tekisliklarda bir vaqtda am alga oshadi, ya’ni fa/.oda. bu esa 
.juda h am  m uliim  liisoblanadi.

Bu yangi usul, qism va m ashinalam i yig'ish aniqligini 20—25 % 
ga (de la l la rn i  layyorlash aniqligini osh irm asdan  turib) oshirish 
im k o n in i  beradi.



Bu yerda a lohida ta ’kidlash lo / im ,  ya’ni de ta l la r  tu tashm asida  
kontakt sirtlar katlalashadi. chunk i  plaslniassa q o v u sh q o q  eritm a 
holalida m akro  va m ikrono tek is lik larn i yaxshi t o ‘id iradi.  Buning 
n a t i ja s id a  d e ta l la r  lu l a s h m a s in in g  b ik r l ig i .  p l a s tm a s s a n in g  
m ex an ik  xususiyati  d e la l la rn in g  n ia te r ia l la r in i  legislili lavsifla- 
r id an  pas lüg iga  q a ra m a s d a n  pasaym ayd i,  ba lk i  d e ta l la r  tuUish- 
m asin ing  bikrligiga qarag an d a  ortad i,  n ia ' lu m  k o n ip en sa to r la rn i  
qoMlash h i lan  (m a s a la n .  q i s t in n a la r ,  ha lqa la r  va hoka/.o). S hu-  
n in g  b i lan  b ir  v aq td a .  tu ta s h t i r i lg a n  d e ta l la r d a  e la s t ik  q a t la m -  
n in g  borlig i .  Iitrasli va sh o v q in n i  p a sa y ti r ish d a  qu lay lik  lu g 1- 
diradi.

Shu qalorda . plastmassali k o m p en sa lo r la m i q o ' l l a b  qism va 
n iashinalarni yig'ish usuli k o 'p ro q  samarali h iso b ian ad i .  chunki 
u rosllash ishlari hajniini h i rq a n c h a  qisqartirish im k o n im  beradi. 
lJ/.luksi/,va pog 'anali  konipensatorlarni q o ’llash hajn iin i  kaniay- 
tiradi.

Bunda yig‘ish texnologik jarayoni quyidagi am a llan i i  o 7  ichiga 
oladi:

1. D e ta llam ing  tu tash tir iluvchi sirtlarini y ig 'ish g a  tayvorlash.
2. Detal va q ism larni o 'rn a t ish ,  lo ‘g‘ri lab  h a m d a  tekkislab 

qo 'y ish .
3. Tirqishlarni plaslniassa bilan toMdirish.
4. Tirqishda polimeri/a ts iyalash  sharoilini ta’m m lash  (erilish).
5. Teshikka plaslniassa qatlan iin i  k ir i lgandan  keyin detal va 

q ism larni m ahkam lash.
6. K om pensa to r  sifatini n a /o ra l  qilisli
P lastmassaning po lim erlan ish in i  te / lash t ir ish  va lirqishlarni 

to ‘ldirish sifatini n a /o ra t  qilisli u eh u n  ultratovush usu lin i qo'llasli 
samarali hisobianadi. Bu yerda po lim erlan tir ishn i  te /lashtirish  
u ch u n  chastotasi 25...30 m H /  chastotani lakrorlash tavsiya etiladi. 
tirqishlar to ‘lishining n a /o ra t i  u ch u n  esa 1.8...2.5 m H /  chastota 
tavsiya etilgan. Konipensatorning materiali sifalida. k o ‘proq  samarali 
va te x n o lo g iy a b o p i .  A S T - T  m ark a l i  p l a s t m a s s a n i  q o ‘llash 
hisobianadi.



1. Yig ‘ishda plastmassalar qanday maqsadda qo 'llaniladi ?
2. Plaslmassalar hilan yig ‘ishda qanday amollar bajariladi?
3. UUratovush usuU nima maqsadda qo ‘llaniladi?

12.8-МЛ VZU. Y1G‘IS1I TE X N O IX K ílK  JARAYONIARIN1 
M KXANI/.ATSIYALASII VA A V IO M A H  ASH I IR IS II

O 'quv maqsadi. Talabolarda yig'ish jarayonlarini mexa- 
nizutsiyaliish, avtomatlashtirish va texnologik jarayonlami kela- 
jahda tokomiUashishi b o ‘yicha nazoriy bilirn hamda amaliy 
ko 'nikmalami shakllantirish.

12.8.1. Yig‘ish Lshlarini mcxanizatsivalash va 
avtom atlashtirish

Y ig4ish texno log ik  ja ra y o n i  d eb  de ta l la r  m a 'lu m  texn ik -  
iq tisodiy  j i h a td a n  m aqsadga m uvofiq  ketm a-ketlig ida  m exan ik  
x izmat vazifasiga m os keluvchi va u lam in g  texnik talablariga to ‘la 
javob b e n iv c h i  birlashtirish am allar in ing  yig4 indi siga aytiladi.

A gar texnologik  ja rayon  tu shunchasi  bitta detalga m exanik  
Lshlov bcrish bo ‘lsa, yig‘ishda esa ikkita yoki undan  ko‘proq bo4lgan 
detallarni b ir-b iriga  birlashtirib. bir bu tun  qism yoki to 'la  m ashina  
hosil qilish tushuniladi.

H oz irg i  z a m o n  m ash ina lar in i  ish lab chiqarishni tashkillash- 
tirishda yig 'ish jaxayonlari alohida va n iuhim  o‘rinni egallaydi. Buiii 
yig‘ish ja ra y o n la r in in g  qanchalik  se rm ehna t  va m urakkab  ekan- 
ligidan h am  bilsa b o ‘ladi.

B u n y u m la rn in g  tayyorlanishiga va ishlab chiqarishni tashkiJ 
etishga bog 'liq

Seriya li  i sh lab  ch iqar ish  sh a ro it id a  y ig 'ish  se rm eh n a tl ig i  
um um iy  m ash in a  tayyorlash sermehnatligining 25%ni tashkil qiladi. 
Bu h o lda  m exan ik  ishlov berish sermehnatligi 35%, quyuv 19%.
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Masalan. SShAda Chikago ilmiy-tckshirish instilulining luso- 
biga ko‘ra yigkisli jarayonlariga lx)‘lgan sartlar 54% ni laslikil etadi.

Yig'ish tcxnologik jarayonining rivojlanish darajasi,  a w a lam  
bor lining mexani/atsiyalash va avtomatlaslHmsh m a v q d  va darajasi 
bilan aniqlanadi.

M exan i/a ts iya lashn ing  oplimallik a h a m iy a li  ish lab  chiqarish 
luriga. yig'iluvchi m ahsulol ko'rinishiga. un ing  dclallarini o 'r tacha 
kvalitcl aniqligiga bog liq .

Mashinaso/.likning bosliqa tarmoqlari kabi, y ig 'ish  tcxnologik 
ishlab chiqarishni ham  mcxani/atsiyalashlirisli va avlomatlashtirish 
bcsh pog‘onaga ajraliladi:

I. M cxan i/a ts iya lashgan  — qo 'l  bilan bajar i luvchi yig‘ishga, 
ya’ni yig‘ish am allari  ko‘p hollarda q o ‘l b ilan  yoki eng sodda 
m exani/.m lar va n icxan i/a ts iyalash tir i lgan  a sb o b la r  vo rdam ida  
bajarilishiga.



2. M exan iza ts iya lash tir i lgan  y ig 'uv  ishlah  chiqarishga; uni 
tcxnologik ja ray o n n in g  asosiy y ig 'uv  anialJari m oslamalari bilan 
va boshqa m exani/atsiyalash  vositalari hilan jihozlangan; yordamchi 
ishlargina q o ' ld a  bajariladi va shum ngdck . m cxani/atsilashtirilgan 
vositalarni b o sh q a r ish  ham  q o 'ld a  bajariladi.

3. K o m p ic k s  — m exaniza tsiyalash tirilgan yig‘uv ishlah c h iq a 
rishga; asos iy  va yo rdam chi am allarn i bajarishda m cxanizatsiya- 
lashtirilgan n io s la m a  h am d a  uskunalar  bilan t a ’m irlangan bo 'lib .  
m cxan izm larn i j ihoz lash  va tcxnik yoki iqtisodiy jiha tdan  h o / i rch a  
komplcks m cxanizatsiyalash maqsadga m uvofiq bo 'lm agan  am allar 
qo‘lda bajariladi;

4. A v tom atlash tir i lgan  yig 'uv  ishlah  chiqarishga; ko 'pch il ik  
asosiy va y o rd a m c h i  am allarni avtom atik  yig'ish uskunalari va 
liniyalari b ilan  j ih o z lan g an  bo 'lib . u larning norm al ishlashi yig 'uv
— sozlovchilar to m o n id an  t a ’minlantiriladi; aloliida amallar u ch u n  
iqtisodiy to m o n id a n  m a ’qul topiLsa. q o ‘l m chnati  h am  qo 'l lan ish i  
m um kin .

5. K o m p lc k s  a \1om atlash tir i lgan  tcxnologik  yig‘uv ish lah  
ch iq a r ish g a ;  m a h s u lo t  yig‘ishga h o g ‘liq  b o ‘lgan bajar i luvchi 
ishlarniiig h a m m a s i  avtomatlashtirilgan j iho /ia rga  asoslangan; q o ‘l 
m chnati  faq a t  rostlash  va av tom atlashtirilgan m ash inalar  t iz im - 
larini j ih o /Ja sh g a  sarflanadi.

M e x a n i/a ts iy a la sh  darajasini xaraktcrlovchi asosiy ko‘rsat- 
kichlar qu y id ag ila rd an  iborat.

T cxnologik  yig'uv ishlah chiqarishda mexani/.atsiyaiashtirilgan 
m ehna t  h i lan  b an d  hoTgan ishchilar darajasi quyidagi form ula 
bilan ifodalanadi:

p
С M m 100 / 1 •)

*  p  , P  . p  • U - b )1 m 1 mi * i

h u n d a ;  Pm — i s h n i  m cx an i / .a ts iy a ia sh t ir i lg a n  in c l in â t  b ilan  
bajaruvchi ish ch ila r  soni; — qo ‘lli mcxanizatsiyaJashtirilgan 
asboblar b i lan  bajaruvchi ishchilar soni; P( — q o ‘l kuchi bilan 
ishlovchi i sh ch i la r  soni.



IJm iim iy  m chnat sarflarida n iexanizats iya lash lir ilgan  m e h n a t  
darajasi

100 (1 1 7 )

bunda: l'm — m cxani/ats iyalash lir i lgan  m eh n a l  vaqli; -  • qo 'l l i  
m exani/atsiyalash tirilgan  asbob larn i ish la tganda m c \ a n i / a l s i \ a -  
lashtirilgan m eh n a t  vaqli; — yig 'uv  iarayonida q o ‘1 bilan  
bajariluvehi m ch n a l  vaqli.

T exnologik  vig'ish ja ray o n in in g  m exan i/a ts iya lash  (a v to m a t-  
laslitirish) darajasi

hunda: v  pa — m cxan i/a ts iya lash lir i lgan  m eh n a t  b i lan  b and  
bo ‘lgan yig 'ish uchastkasi (sex)da h a m m a  sm enala rdag i islichilar 
soni; M  — x i /m a t  ko'rsatish koeffitsionti va yig'ish m ash in a la rg a  
x i /m a t  qilish bilan band bo‘lgan ishch ila r  soni. H a q iq a ta n  ham  
xi/.mat qiluvchi ishchilar soni nisbatiga teng; A — m e x a n i / a t -  
siyalashtirish koeffitsiyenti. m exanizatsiyalashtirilgan m eh n a t  vaq- 
lini h a m m a  sarilanuvchi vaqt n isbatiga  teng; V  — jihoz la rn ing  
unum dorlik  kocfiits ienti . pasl un iim li  universal iiskuna va aslx>blar 
bilan ta 'm ir lan g a n  yig‘ish se rm ehna tl ig in i  shu berilgan j ih o zd ag i  
yig‘ish sermehnatligiga nisbatiga teng.

B u k o 'r sa tk ic h la r  k o m p lek s in i  q o ’llab, tex n o lo g ik  y ig‘uv 
ishlab c lüqarish in ing  turli uchas tka la r i  va sexlari u c h u n  ishchi 
joylarni topish bilan, m antiq iy  nuq tay i n a /a r d a n  baho lash  asosida 
mexanizatsiyalashtirish darajasini an iq lab  va har bir konkre t holda 
qo*l m eh n a t in i  qisqartirish y o i i n i  topish  m unikin .

K o ‘p m ashinasozlik  zavodlarida  texnologik yig‘uv ja ra y o n -  
larining mexani/.atsiyalashtirish b ir inchi va ikkinclu pog*onalar 
asosida amalga oshirilgan.

Ho/irgi vaqtda liam ayrirn tasodifiyholatlarni hisobga olm aganda 
o 'sha  darajadan yuqoriga ko‘tarilgan emas.

-± F a M h V  t P a ( 1 ) m t )
100
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O m m av iy  ishlab chiqarishda . ayniqsa avtomobiisozlikda yig'uv 
ish larin ing  m exan izats iya lash tinsh  darajasi ancha  takom illashgan 
bo 'ladi.

M a sh in a so / l ik  b o ‘yicha q o 'l  m ehnat sarfi n nn im iy  m ehnat 
sarfi ich id an  50%ni tashkil qilsa. yig‘uv sexlarda bu  m eh n a t  sarfi 
85% ga yetadi.

S liuning ucluui yig 'uv jarayonlarini m u n la /an i  ravishda doim o 
m cxan i/a ts iya lash tir ib  va avtom atlashtirib  borish kcchiktirib bo 'l-  
m ay d ig an  vazifalardan hisoblanadi.

Yig'uv sexlarida kerakli tejanikorlikka crishish uchun  bir vaqlda 
asosiy. texnologik va y o rd a m c h i  ishlarni m exanizatsiyalashtirish 
va av tom atlash tir ish  /a ru r .  Ikkala yo 'nalish  ham  juda  m uhim  
vazifadir.

T exnologik  yig‘uv  am al in i  qisman niexanizatsiyalash universal 
va m axsus m exanizatsiyalashtirilgan pnevmatik. elektrik. gidravlik 
h a m d a  pnevm ogidravlik  u /a tm a l i  qo*l asboblari yo rdam ida  «lib 
boriladi.

M e x a n i /a ls iy a la s h t i r i lg a n  universal q o 'l  a sbob lar i,  y ig‘uv 
ja ra y o n id a  m eh n a t  u n u m d o rl ig in i  2...4 m arta  va ayrini iiollarda 
k o ‘p ro q  h am  orttirishi tn u m k in .

H iso b la rsh u n i  k o ‘rsatdiki. yig‘uv sexlarida 1000 ta tnexanizat- 
siyalaslitirilgan qo 'l  asbobi bo ‘lsa. 100 million so ‘m ni lejab qolishi 
m u m k in  va yuzta ishchini ishdan  bo'shatish n ium kin  ekan. Bunda 
m a z k u r  asboblar kapilal sariflari 80 million so ‘m ni tashkil qiladi. 
D e m a k ,  m ashinasozlik  ish lab  chiqarishda m ahsu lo lla rn i  yig'ish 
u c h u n  ko‘p lab  m exanizatsiyalashtir ilgan asbob lan ii  qo 'llash eng 
y uqori  sam ara  beru v d ii  tadb ir la rdan  biri deb hisoblanadi.

B u ish la r  faqat a lo h id a  am alla rda  q o 'l la n g a n l ig i  u ch u n  
m exan iza ts iya las lm ing  b o sh lan g ‘ich bosqiclii deb  hisoblanadi. 
Y ig ‘uv  ja ra y o n la r in in g  u n u m d o rl ig i  kom pleks m exan iza ts iya- 
lashtirish  va av tom atlash tir ish  asosida olib borilganda yuqori 
san ia ra la r  beradi. Bunga h a r  xil yig'uv yarini av tom atlari ,  avto- 
m a tla r .  liniyalar. robotlash tirilgan  avtom at va av tom atik  liniyalar 
h a m d a  m oslashuvchan  av tom atik  yig'uv tiz im lar jo riy  qilish va 
qo ’llash, y ig 'uv jarayonin ing  istiqbolyo 'nalishlaridan biridir. Bunga



U z D E l í  Asaka av ton iob ilso /l ik  z av o d in i  miso) qilib k e l t i r ish  
m um kin.

12.8.2. /am onav iy  texnologik jarayon larn i yarafishnm g 
kdajagi va yo ‘nalishlari

XXÍ asr boshlanishidagi i!m. texm ka va Uwnologiyalar rivojla- 
nishining tahlili m ashinaso/lik  texnologiyasin ing asosiy y o 'n a l i sh -  
larining keyingi rivojlanishini ifodalash  ¡m konin i beradi.

1. M ash ina-buyum lam i yaralishda i lg 'o r  yuqori unu m d o rl ik k a  
ega b o ‘lgan, renta belli texnologik ja ray o n la r in i  tu / ish  b o 'y ic h a  
tadqiqotlar olib borish.

2. Yakka va m ayda seriyali ishlab ehiqarishlarga yangi universal 
va SD B dastgohlarn i h am d ag u ru h i i  texno log ik  ¡arayonlarni jo r iy  
qilish.

3. Seriyali islilab chiqarisliga universal va SD B  dastgohlar b i lan  
bir q a to rda  islilov beruvehi m ark a z la r  ( IB M ) ,  k o 'p  m a q sa d l i  
dastgohlar (K M D ) .  agregatli k o 'p h o la t l i  dastgohlar.  m o s lash u v -  
chan  ti/ im  la m i  h am d a  guruhli, m o d u lli  va zam onav iy  progressiv  
texnologik ja rayon la rn i  joriy elish.

4. Yirik seriyali va om m aviy  ish lab  ch iqarish larga m ax su s  
y ar im av tom at va av to m ali i  liniyalarni, robotlash tir i lgan  l in iya va 
texnologik kom pleks  (K T k ) ,  m oslash tir iluvch i avtom atik  l in iya  
(M A L ),  u c h a s tk a  (M A IJ) .  sex (M A S )  va m o s la s h t i r i lu v c h i  
avtom atik  ish lab  ch iqarish  (M A IC h )  la rn i  jo r iy  qilish.

5. T T  bikriigi masalasi hal etilgan b o 'is a  liam bitta d as tg o h d a  
kesish kuch idan  teng ta ’sirlanib ikki q a ra m a -q a rs h i  yo ‘n a l ish d a  
elastik d e fo rm ats iy a lan u v ch i  d e ta i  va  kesk ich  g u r u h la r in in g  
m uvo/anatlanuvchi y^siljishini aniqlash va tegishli xulosalar c h iq a 
rish b o ‘y icha ta tq iqo t  ishlarni davom  etlirish  losim.

6. Aniqükka erishishning na  faqat seriyali va om m aviy  ish lab  
chiqarishlarda. balki yakka va m ayda  seriyali ishlab ch iq a r ish d a  
ham zam onav iy  (kom pyuterla r ish tirok idagi)  usullarni q o ‘l lash  
bo 'y icha izlan ish lar  o ‘tka/ish.



7. D e ta lla rn in g  o 'z g a rm a s  q o ‘yim bilan  tayyorlash uchun  
ularning sirtqi qatlam larn ing  qattiqligini va qo 'y im ining doimiyligini 
ta’minlash.

8. Dclallar sirtqi qatlam larin ing sifatini la ’m inlovchi progressiv 
usu llam i topish h o ‘y ic h a  ishlarni davom ettirish lozitn.

9. Yeyilishga eh id an i l i  va yuqori un im  beruvehi keskichlar 
yaralish uslida olih  boriluvch i talqiqot ishlarini davom  ellirish.

10. T o ‘g*ri tan langan  bazalash sxemalari uchun  doimo aniqligi 
yuqori bo'lgan m oslam alar va ba '/ida  daslgohlar loyilialash zarurligi.

11. Konstruktorlik  va tcxnologik byurolarida ishiab cliiqiluvchi 
buyum larni yara l ishda  q o 's h im  hanula q o 'y im la rn i  hisoblash va 
tayinlashni z a m o n a v iy  E H M  larda bajarislmi y o ‘lga q o ‘yish.

12. M ash in aso z lik  s an o a tid a  qoMlaniluvchi m ash ina ,  traktor 
va boshqa  m c x a n iz m la r  dcta llar in i  tayyorlash  am alla r in i  tashkil 
qÜishning to 'g ‘ri h a m d a  op tim al varianllarini kom pyuter vosilasida 
ishiab  chiqish.

13. M ash inasoz lik  sanoa tida  qo‘llaniluvchi m ash in a .  traktor 
va boshqa m cx an iz m la r  dctallarini tayyorlash tcxnologik m arsh- 
rutlarini to ‘g‘ri h a m d a  o p tim a l varianllarini kom pyuter vositasida 
ishiab chiqish.

14. M ash inasoz lik  sanoa tida  qo‘Ilaniluvchi m ash ina .  traktor 
va boshqa m cx an iz m la r  dctallarini tayyorlash am alla r in i  loyiha- 
la sh d a  tcxn ik  - iq t i s o d iy  k o 'r s a tk ic h la rn i  va  s a m a ra d o r l ig in i  
aniq lashning  to ‘g‘ri va o p tim a l varianllarini k o m pyu te r  vositasida 
ishiab chiqish.

15. M ash inasoz lik  sanoa tida  q o ‘llaniluvchi m ash ina ,  traktor 
va boshqa m cx a n iz m la r  qisni ham d dctallarini yig‘ish amallari va 
texnologik jarayon larin i  loyihalashda o ’ichain  zanjirlarini berki- 
tuvehi zvenosi m iq d o r in i  aniqlashning to'g^ri va qu lay variantlarini 
kom pyuter vositasida ish iab  chiqish.

16. M ashinasozlik  sanoatidagi yig'ish jarayonlarin i zamonaviy 
avtom atlashtirilgan texnologiya va jihozlar bilan qurollantirish.

17. Ishiab  c h iq a r ish  korxonalari u ch u n  san o a t  robotlari va 
m an ip u la to r la r in i  keng qo 'l lash  ham da u larn ing  asosida robo l-  
lashtirilgan za m o n a v iy  y ig‘uv tcxnologik kom plekslarni yaratish.



18. M ash in a  va m exanizm larni yig‘ish va u lam iiig  delallarini 
yig'ishga tayyorlash, sifatini oshirish u s t id a  i lm iy  i / lan ish  h am d a  
tadqiqodlar olih borish.

19. Yig'uv ishlarini mexanizatsiyalash va av tom atlash tir ishn i 
yanada rivojlantirlsh uslida ilm iy-tadqiqol ishlarini olib borish.

20. M a s h i n a s o z l i k  b u y u m la r in i  t a y y o r l a s h  t e x n o lo g ik  
jarayonlarning m av/u larin i  lakoniillaslitirísli va optimizalsiyalash, 
yangi va m aterial saqlovchilarini ishlab ch iq ish .

21. T am vorla rn i tayyorlash konibmatsiyalashlirilgan texnologik 
usuUarini. n iayjudlarini lakomiUashtirish va op lim allash ,  yangi 
ilmiy haiimliklariiii ishlab chiqish.

22. Ishlov borish aniqligini angstrom  la r t ib ida  va silt g ’ad ir -  
budurligini Rz — 0.001 mkm olishni ta 'm in la sh  im konini boruvchi 
yuqori aniqlikka oga isliqbolli nono toxno log iya la r  yaratish.

23. Ishlov borishning yuqori lezlikka oga b o ‘lgan texnologik 
usuilarini ishlab ch iqishni davom ettirish.

24. M ash inasoz lik  buyum larini tu tash tir i lu v ch i  sirtlarining 
sifatini hisobga o igan holda o T cham lar  zan jir la r in i  konstruktorlik
- texnologik o 'lch a m la rn i  tahlillash va h isob lash larn i takom il-  
lashtirish.

25. M ashina detallan va ularning birikm alarining ekspluatatsion 
xususiyatlarini bcvosita texnologik ta’m in lash  va oshirish (statik va 
charchash  m ustahkam lig in i ,  korroziyabardoshlig in i;  statikaviy, 
dinaniikaviy kontaktli mustahkamliligi, k o n tak t  bikrligi, o ‘tqa- 
zishiar m ustahkam lig in i,  germetikligini, ycyilishga turg 'unligini).

26. Ish lan u v ch i  deta llar  va y ig 'i luvc li i  b u y u m la r  s ifa tin i 
adaptivli av tom atlashtirilgan jihozlar q o l l a b  oshirish.

27. T exnologik  loyihaiash, tayyorlash. okspluatatsiya qilish, 
ta ’mirlash va ch iq indilashni (utilizatsiyalasli) yagona  jarayonga 
bi rlasli lirish.

28. M odulli tam oyilga asoslanuvchi toxnologiva iar  yaratish.
29. M ashinasozlik  ishlab eh iqarish larm  o p t im a l  qayta qurol- 

lantirish b o ‘yicha u larn i in tensiiika ts iyalash , m oslashuvchi va 
raqobatlashaoluvchi qilish niacisadida texnologik  loyihalarni ishlab 
chiqish.

.Я9"



30. Y u q o rid a  Jceltirilgan liar bir m ash in aso /l ik  texnologiyasini 
zam on ta labiga b inoati  rivojlantirish va takom illashtirish vazif'a- 
larining ycch im i us t ida  0 ‘zbekiston m ashinasozligi mutaxassislari; 
konstruk to rla r .  texno log la r ,  i lm iy-tcxnik  xod im lar  va olmilari 
izlanishlar, i lm iy -  tadqiqotiar olib borishlari va haqiqiy ycchim ini 
topishda o ‘z hissalarin i qo'shishlari lozim.

M uno/ara  uchiin savollar

/ .  Yi% ish sermehnatligi umutniy sermehnaiiikning necha fo i un i tashkil 
qiiadi ?

2. M exani^m iyalash darujasi qanday aniqlanadi?
3. Mashmasozlik (exnolopjyasi rivojlanishtning a.sosiy yo'nalishlari 

qaysilar?

TESTLAR

1. D etallarn i j i g ‘isk|>a tayyorlash nirna uchun kerak?
A. Sifatni oshirish uchun;
'3. Aniqlikni oshirisli uchun;
Г). Iirqishni ta ’ mi n lash uchun;
E. Taranglikni oshirish uchun.
2. Y ig'ish jaray o o id a  detaining aniq o 'lch a is in i olish uchun qaysi 

usul qo 'tlao ilad i?
A Shaberiash;
B. Ishqalash;
D. Farmalash;
H. Jilvirlash.
3. / .a ru r  b u lg a n  presslash kucki qaysi?

Л Ppr ■= p x d L  ;

B. Ppr fn d l .  ;

D. ppr fp m JL  ;

F. Ppr J n n d .



4. Tcbraïuua-iiupulsli ta ’sir bilan prcsslasb. presslasb  kutbtiii nccba 
m aria  kaiHaytiradi?

\ 4 - < k  H. 7 - 8 ;  D. 3— 5; K  2 -3 .
5. U ltratovusbli presslasb ashohiniiiK limai qanday  alalad i?
/V K onscntra lor;
H lebraluvelii;
D. Pulivi/aloi :

I ' .  R a /v \ o r l k a .

6. Tarangli hirikiuani gidropresslah yig 'ish usulin ing katta  yulugM 
iiimaila?

V Sir tlarni b ir  h i r id an  d a g 'a l  a jra t ishda ;

B. K o Lp  m a r ia  sirtl .uïni sh ikastlarnasdan  a jra tishda :
IX BirikinaJarni s i l lab  y ig 'ishda;

K  B ir ik inalarni k a t ta  k u ch  bihui y ig ish d a .
7. Q isiular qanday podshipuiklar bilan yig*iladi?
V Sirpanuvchi va lebnu iuvch i;

B. /o l d o r l i  va rolikli;

D . Vkladishli v ak o n u s l i ;
K  A, B. O  jav o b la i  l o ‘g 'r i .

8. Vtulkalarni korpus^a «‘tqa/iskda  garantiyali ta ran g lik  nccbancbi 
kvalitct aniqlikka ega?

A  114, 115; B. 117,  I I S;

I>. IT‘), I l  10; ]■:. I I  12, 1113.
9. Pasfki vkladisb valnin^ layanch  bo'yniga n ioslasb tirib  kellirisbda 

1 dyum da (2 5 \2 5 ibib) nech ta  kon tak t izi b o i s a ,  kon tak t n o m  al 
bisoblanadi?

A ‘>-12; B. 1-2; H , 3-4; R 5 - 6 .

1(1. Ignali podsliipu ik larn i q isia la r b ilan  y ig 'is b  nebuu valni 
o 'tqaziluvcbi bo'yiiiga qanaqa quyuq n o y  surliladi?

A  SK; B. KM; I U  H; K Y C .

11. Tisbli uzatm alar qauday sbakllarga ej*a?
A  lan g cn s ia l ,  s f e ra s im o n  va shponka li;
B. S fe ras im o n . p lnn je r l i  va / .o ldo r l i ;

D. S il ind irs i tnon .  k onus l i  va chci*vyakli;

H. Pluujerl i,  laiigensi<d va  /.oldorli.



12. Kouusli lishli uzalinaui lo ‘g*ri ilasbisbining asosiy talaM aridan 
biri a im a?

A  Y on sirtiiing  o 'q q a  perpendikularligi;
B. T ash q i va ichki sirtla rn ingkonsen trik lig i;
D . K o n u sli uch larin in g  u slrn a-u st lusliishi;
K. Val va tesJiik omligvidagi tirqixh (taranglik).
13. X i/ in a l  v a /ifa s i  h o 'y ic h a  c b c rv y ak li u /a t iu a la r  qanday  

uzatuvcbilarga farqlanadi?
A  K in em atik  va kuch  uzatuvdiilarga;
B. llgarilanm a harakal u/aluvchilarga;
D . Q aytuvclii harakat uzatuvchilarga;
H. P ara lle l liarakat uzatuvchilarga.
14. RezbaJi birikinalarui yig‘iskiiin}* asosiy aiuallaridau biri u in a ?
A  R e /h a li de ta llan ii tayyorlasli;
B. R ezbali teshiklarga Ixirab kirilish va m ahkarnlash;
I ). RezbaJi teshiklarni lozalash;
1; . D e ta lla rn in g  rezbalarin i kertish.
15. Q isin larn i p lastiaassali koinponcntlar bilan yigisfada, yig‘ish 

aniqligi iiccba % ga osbadi?
A  5... 10%; H. 40...50% ;
D . 20...25 %; U . 70...80% .

I - bob bo‘yicba xulosalar

U sh b u  bobdag i o ‘quv m a tc ria lin i o '/la sh tirg a n d a n  keyin ta lab a la rd a  
b u y u in la rn in g  b irik ina larin i yig 'ish (exiiologiyasi bo 'y ic lia  n azariy  bilirn, 
aina'iiv va ta jribav iy  koLiiikm alarshak llanad i.

lirai} nuaiB iao lar

I. M a in la k a ü in iz  m a sh in a so z lik  sa n o a lid a g i yig‘isli ja ra y o n la r in i 
z a in o n a v iy  a v to m a lla s litir ilg a n  te x n o lo g iy a  va jih o z la r  b ilan  q u ro lla n -  
tir ish .

2. M a m la k a tim i/ ishlab d iiq a rish  korxonalari uchun saiioat robollari 
v a rn a n ip u la lo r la r in i keng  q o 'lla s li v au ia rtiin g  aso s id aro b o tlash tirilg an  
za rn o n av iy  y ig 'u v  texno log ik  k o m p lek slam i yaratish.



3. M ashina va rnex;uii/Jiilami yig'isii liarnda ularning delallarini yiglsliga 
tayyorlash. siialim oshirish ustida ilrnish i/.l.uiish va la d q iq o d la r o lih  borisli.

4. Y ig 'uv islilarini m c x an i/a ts iy a la sh  va a v to rn a tla sh lir ish n i y an ad a  
rivojlaiiLirish ustida ilrn iy-tadqiqot ishlar ini o lih  borisli.

H iliiiib n ii m u stah k a iitla sh  uchun  savolla i

1. Y ig'ish texnologik jarayoni lu sh u n d ia s i n iin a  7
2. Y ig ïsh d an  aw aJ detallai q a n d a y  tozalanad i?
3. Y ig'ish ja rayon ida delallar q an d a y  m oslashliriladi?
4. l'arangii b irikm alam i yig 'ish usullari q an d a y  b ajarilad i?
5. 1 arangli birikrnalam i b o ’y lam a-p io ss lash  q a n d a y  bajarilad i?
6. B o 'y lam a-p resslab  y ig 'ishn i lakom illash lirish  yo 'li q an a q a?
7. D d a lla rn i  qi/xlirib y ig 'ishn ing  rnohiyati n irnada?
8. D d a lla rn i sovutib yig'ish q a n d a y  la ilitx la  bajariladi?
c). (m lro p re ss la b  yig 'islining ta itib i qanday?
lO .Y lu lkako 'jïn isliidag i s irp a n u v d ii p o d sh ip n ik Ja r  b ila n  q ism larn i 

yig 'ish q an d ay  anialga oshiriladi?
1 l.W la d is lili s iipanuvch i p o d sh ip n ik la r  b ilan  q ism larn i y ig 'islin ing  

tartib i qanday?
1 2 ./o ld ir li  p o d sh ip n ik la r  b ila n  q ism larn i y ig 'ishn i i /o h la n g .

13.K onussirnon ro lik lip o d sh ip n ik la r  bilan q ism larn i y ig 'ish  q an d ay  
lartibda bajaril/uli?

14.1gnali p o d sh ip n ik la r  b ilan  q ism larn i y ig 'ishn i iz o h lan g .
15. S ilind iik  tislili u /a tm a la r  q a n d a y  vig 'iladi?
16. K onusli lishli u /a tm a la r  q a n d a y  yig 'iladi?
17. C hcrvyakli u /a tm a la r  q a n d a y  y ig ilad i?
18. S hponkali b iiik m alar q a n d a y  y ig ilad i?

1‘). Rc/.bali b irikm alarn ing  y ig 'ish  ja ray o n in i i /o h la n g .
20. P lastm assali k o rn p e n sa to r la rn i q o ‘lla b  y ig 'ish n in g  rn o h iy a ti 

n im adan  iboral?

21. Y ig 'uv  texnologik  ja ra y o n la r in i m cx an i/a ts iy a la sh  va a v to m a t-  
laslilirishn i i/o h lan g .

22. /a m o n a v iy  texno log ik  ja ra v o n la m i y a ra tish n in g  k d a ja g i va 
yo 'nalish lari to 'g 'r is id a  n im alam i bilasi/.?



K itk ik  p u ru b h id a  ishlasb u thun  topskiriqlnr

1. T.-’la b a la r  gu ru liin iu g  k ic h ik  g u ru h la rin in g  ( 1 -bobga q ara n g ) har 
b ir kichik ^u iu lii quyidagi berilgan birikrnalarni ishclii ch i/jn a  vaiiantlaridan 
(12 .7 , 12.8, 12.9, 12.10. 12 .1 1 -rasm lar) b iriga oxshash h irikrna sxem asi 
b o 'y ich a  yiglish arnali m a /m u n in in g  to 'g 'r i ifodasini berib, y ig ish  reja si ni 
tu /.ad i. O d d iy  am aliy  xarita  iu /.ib , yo rdam chi va texnologik  o 'tish la rn in g  
b a ja rih s li la rtib i b ilan  x a r ita n in g  tegislili g rafalarin i o 'tu  v larn ing  ta rtib  
n c in c r i k o 'rin is lii va m a/.m im larin ing  ifodaJarini ish lab  ch iq ib  to ’ldiring  
h .m id a  legishli xu losalar ch iqaring .

U rauniy  guruhda bajariladigau topskiriq

K ichik . g u ru h la rd a  to p s h ir iq la r  b a ja r ilg a n d a n  key in  o Lq itu v ch i 
rahbarligida ; unaliy xarita lo ‘g wri ishlanganligi va toldirilganligj lahlil qilinadi.

’ . M asliina  va trakt o rlara ing  reduktoriarin i yigLina chizm aiari berilgan. 
r i a r n i n g  y ig 'n ia  b irlik larin i va d e ta lla rin i y ig ish  la rtib larin i o 'rg a n ib , 
q ism lari ho" v icha tex n o lo g ik  yig“uv  sxem alarin i ish lab  chiqing.

3. M ayda  seriyali islüab d u q a r ish  sharoiti u thun  kom pensatsiva qiluvchi 
dc ta l'.a r  iiaq ida  m iso lla r keltirib . tegislili xulosa va tak lilla r bering.

M ustaq il isb lopsh iriqhri

1. Buyurn - -  ishelii m ash ina lar y ig rn a  bulildarini progressiv texnologik 
y ig 'u v  ja ray o n la rin i islilab  c h iq q a n  dunyodag i en  g ilg 'o r  r ïrm ala ridan  
biii lo  g 'n s id a  in te rn e t va Ixwhqa rnanbalardan rna 'lum ot yigMng va referai 
y o /in g .

2. R e d u k to m in g  val b o “g 'in in i  ch izinasin i c h u q u r  o 'rg a n ib  y ig ish  

u ch u n  texnologik  m arsh ru lin i tu /.ing  va ainallar m a /in u n in i islilab chiqing.
3. Y uqori u n u rn d o rlik k a  eg a  b o  lgan rezbali b irik rnalarn i yigi isliga 

m o klja llangan  daslgoh va rnexanizaLsiyalastitirilgaji asboblar haq ida référât 
yo /ing .

4. Tishli g ild irak la jîii yigLishning  ¿arnonaviy usullari b o y ic h a  adaWyot 
va in te rn e t m ateria lla ridan  foydalan ib  référât yo/ing.

5. S h p o n k a li b ir ik rn a la rn i y ig 'ishn ing  zam onav iy  usullari h aq id a  
ad ab iy o t va in te rn e t m a teria lla rid an  foydalanib referai yo /ing .



6. Ikki /.inali re d u k to ru iiig  y ig 'rn a  c l ii/m a s in i o 'r g a n ib .  q ism lari 
b o 'y ic h a  Icxnologik  y ig 'uv  sx e tn a la rin i ish lab  c h iq in g .

7. M ercedes ben s linnasida yig'iluvchi buvurnlar h aq id a  référâ t yo/jng .
X. T oshkent T rakloi /a v o d id a  yig 'iluvchi birikm alai va u la m in g  ilg‘or

texnologiyalari haqida referai yo/.ing.
l). U z .D H U n in g  av to m o b illa rn i q ism  va b ir ik m a la r in i yig’ishda 

q o ’llaniluvchi ilgor y ig 'uv  lexno log iya lari haq ida ré fé râ t yo/.ing.
lü . T a sh A Z  k o rx o n a s id a  ta y y o r la n u v c h i b u y u m la r n i  y ig 'ish  

texnologiyalarin i o 'rg a n ib , ular h aq id a  refera i y o /jn g .

Tayancb iborslsr

Délai va qismlanii yuvisb b a n d a  to /a lash , egovlash, egish, tirqisbli, 
larangli birikinalarni y ig lsk , p resslash ; presslash taash in a la ri, vertikal- 
p resslash , g o r i/o u la l-p rc ss la sh , g id ro -p ressla sh ; sb p o n k o li, lish li, 
podshipnikli va rc /h a li b irik iaalar; silindrsiinon lish li, konus lish li, 
chcrvyakli u /aliualar; /old irli, kontisli, rolikli, ignali va (agli (vkladishli) 
podsbipiiiklarni yig'ish. B olllar, gaykalarui burab qulirisb va inabkaialash 
tartib i. T irqishianii shehup bilan tekshirish; (isbli N rikm alaru i la /urli 
ho 'yoq  va q o 'rg 'o sh in  sim b ilan  leksh irish  u su lla ri. B irik inalarn i 
plastm assali koinpoucnllar bilan y ig 'ish . Yig‘ishni lucxan i/a ls iy a lash , 
avlo iaallash lirish , lakuinillashtirish va rivojlantirish.



l-ilova

1/ohli so 'z la r  lug 'a ti

A vtokai (ing. au to k ar, yu tion . au to k - o '/ im  va ing. ca r-a ra v ac h a ) — 
ichk i y o n u v  dv iga te lidan  h a ra k a tla n a d ig a n  . yuk p la tfo rm asi p as td a  
jo y la sh g a n , relssiz o v iy u ra r  arava. A sosan, zavod ichki tran sp o rli si tal ida 
foydala iiilad i.

A vtoinat — b o sh la n g 'ich  h a ra k a t berilgandan  keyin odarnsi/. ish 
hajaruvchi q u iilrn a  voki qurilm aJar m ajrnui.

A g ré g a t — n iustaq il ish bajaruvch i uskunaiiing  qismi yoki un ing  oVi 
(ag reg aü ar uiH tÍkatsiyaiashtirügaii b o ‘ladi).

A zotlash , n i t r i d  l a s  h — titá n  va p o l a t  huyurn lar sirtqi (0 ,2 .-0 ,8  
in m ) q a tiî'.m in i a / o t  bilan  d iffu z io ii to 'v in liris li.

Alfertol — m agnit jiha ldan  yurnshoq tem ir-a lu rn in iy  qotishm asi (84% 
tc m ir  vji 16%  a lu m in iy ). A lfe n o ld a n , a so san . m a g n itli yozib  olisli 
a p p a ra tu ra s in in g  y o /ib  olish va q ay ta  eshittirish kallagi tayyodanad i.

Ai».al (tcxnologik  a n a l)  — (тех н о л о ги ч е ск ая  о п е р а ц и я )  — bir 
ishchi jo y d a  tu rib b a ja rilad ig an  texuo log ik  jarayonn ing  tugallangan qismi.

Aüiqlik — biron p red inet yoki deta i haqiqiy oM chanilarining chi/rnasida 
yoki u u sx a s id a  berilgan o lc h a m la r ig a  rnos kelisli dara jasi.

Asbob — lan av o rlarg a  ish lov  b erishda  yoki buyu rn larn i vig islida 
táiLí tiladigati islichi qurol (pariría, keskich, freza; holt vagaykalam i burovchi 
kali' va h .k .).

Asosiy leabsu lo t — islilab chiqarish jarayonida buyurtrnachiga ta>yorlab 
b^riluvclii buyum  (avtomobil. traktor, dvigatel, kompressor, porshen va h.k. ).

B aza (aso s) — d eta i yoki buyu rnga tegishli b o lg a n  yassi tekislik, 
c h iz iq  yok i n u q ta , qaysilar b ilan  rnoslarm m ing la y an c h  e iernen tla ri 
tutashuvda h o lad i.

B azalash  — ta n av o r yoki buyurnga ta iilangan  k o o rd in a ta  ti/.irniga 
n isb a ta n  (kesk ich  yoki y ig 'ish  asb o b g a  n isb a ta n )  rn a lu m  ho la t berish .

B azalash  xatoligi — ta n av o r yoki buyurruii ba/A lashda. u la r haqiqiy 
o 'lc h a m la n n i ta lab  e tilg an id an  og‘ish m iqdori.

B e rk itn v c b i zveno — q ism  yoki b u tu n la y  rn a sh in a  (b u y u m ) 
dctallarin ing aniqligiga asosiy talablar qo'yuvchi o lc h a rn  (vig'ish nnigligining 
asosiy  o klcharn¡).



B ik r l ik — b iro n ta  jism ning ta s h q a r id a n  t a ’s irq ilu v c h i k u c h g a  q a rs h ilik  
ko ‘rsa ta  olish xususiyati.

B o ‘s b a l is h  (o tp u s k ) ,  la c la lla r r ia  — q o tis h m a la rn i to b la s h d a n  k c y in  
u larga tc n n ik  ish lov  Ix t ís Ii turi; m a  lu m  tc rn p c ra tu ra g a c h a  q i /d i r ib ,  keyim 
so v u tish d a n  (o d a ld a , h av o  yoki s u v d a )  ib o ra l .

B uyu in  — ish lab  ch iqarisli k o rx o n a s in in g  b u y u r tm a c h ig a  b u y u r tm a s i  
b o 'y ic h a  ta y y o r la b  beruvclii y ak u n iy  m a h s u lo t i  ( to k a rlik  d a s lg o h i , t r a k to r ,  
po rsheu  va h .k .).

V aq t i» c ’y o r i  — rn a ’lum  is h la b  c h iq a r is h  sh a ro it id a  b it ta  y o k i b i r  
n e c h la  le g ish li rn a lak ag a  ega  b o l g a n  b a ja ru v c h ila r  to r n o n id a n  b a '/ ; i  b i r  
lia jm dag i ishga  sa iilan u v ch i vaqt.

G a l td  (n em . N o h k e u le -o ‘yilgan jo y , c h u q u rc h a , a riq c h a ) — p o g ‘o n a li  
d e ta l la r n in g  k c sk in  oMish joy lari, m a s . ,  y u p q a  k e s irn id an  q a lin  k e s im ig a  
o 'tis li  jo y la r i (b u rc h a k la r i ,  a r iq d ia la r i ) .

( • a lv a n ik  q o p la in a la r  -  b u y u m la r  y u z a s ig a  e lc k tro l it ik  c l i o 'k l i r i s h  
usulida qop lan ad ig an  m km  n in g u lu sh la r id a n  rn rn  n in g  o 'n la b u lu s h la r ig a d ia  
q a lin lik d a g i m e ta l l  p ly o n k a la r. ( i a lv a n ik  n ik d la s h  va x ro m la s h  u s u l la r i  
k cng  tarqalgaii.

G u p c k a k  ( s tu p its a )  — g U d irak n in g  o ‘q  y o la  val k irg i/ ila d ig a n  te sh ik li 
m a rk a z iy  (q a l in )  q ism i. G u p d ia k  k e g a y la r  yok i d isk  v o s ita s id a  g ‘i ld i r a k  
lojiga vok i ch am b a rag ig a  m a lik im la n a d i.

( •o 'n iv a  (yix)jinnk 11 oncpo 'j  h h í í  ) — asb o b ;  u hilan m a s h in a  d e ta l l a n  
sirtlarming o V aro  perpendikulariigi tekstiirUadi va  bclgilanadi. W  b u rd i a k k a  ega.

D v ig a td s im o n  in a sh iiia  — b ir  xil tu r d a g i  e n c rg iy a n i b o s l iq a  tu r g a  
a y la i it iru v d ii q u rilrn a .

D e fo n ia ts iy a  — tashq i ta sir o s tid a  sh ak l o ‘/g a r ish i (siqilish, ch o v .ilish , 
cg ilisli, b u r i lish -sh a ld  oV .garisliin ing  tu r la r ig a  k irad i).

D o rn la s h  (n c m . D o rn  - m e la l l  t u r u in ,  d o r n )  U o p u o n a n H A )  — 
o ld in d a n  ish lo v  b e rilg a u  dctal te s h ik la r in i  k a lib r la sh . m u s ta h k a rn la s h  v a  
s ir tq i g ‘a d ir -b u d u r l ig in i  k a m a y lir ish  u c h u n  u n in g  o ’lc h a in id a i t  k a t t a r o q  
oM cham li p o 'l a t  o ‘z a k  ( d o r n ) y o k i s h a r c h a n i  b o s im  o s tid a  sh u  te s h ik d a n  
o ‘tk a /ish .

J o  v a la sh  (v a ltso v k a) — k e s im i b it tc k is  yok i d av riy  o ‘/ .g a r a d ig a n  
p ro k a t o lisli u c h u n  cliiv iq  yok i p o lo s a  ta n a v o r la r n i  y o y ish  v a i la r id a  
d e fo irn ls iy a la sh . .To‘va lash  n a ti ja s id a  ta y y o r  d e ta l la r  (m a s ., k o m p r e s s o r  
p a rra k la ii) ,  s h u n m g d e k  s in a n ip la sh  u c h u n  rn o l ja l la n g a n  a n iq  ta n a v o r la r  
o lin a d i. Q u v u r la ru i  z ic h la b  k e n g a y tira d ig a n  b ir  n e c h a  ( o d a td a .  u c h t a )  
ro lik li q u ro l. M a rk a z iy  konusli ro l ik la rn i q u v u r  d e v o rla r ig a  s iq ib  ic h id a n  
k engay tirad i.



Z enkovkalash  (ncm . S en k er-ch u q u rlas litirm o q ) — konussirnon yoki 
silind rik  c h u q u rd ia la r  o ch ish . tesh ik la i atrofida ta y an c h  tekislildari liosil 
q ilish , m ark az iy  te sh ik la rd a n  faskalar olish m aq sad id a  d e ta lla rg a  ishlov 
berisli.

Q o'sh iin  (p rip u sk )  — rnexan ik  ish lo‘v b c rish d a  ta n av o r siriidan 
qirq ib  t&shlanadigan yoki p lastik  deform .ilsiyalanadigan qo 'sh irnclia  qallam . 
U  tc x n o lo g  to m o n id an  d e ta in in g  lia r b irsirtiga  ishlov berisii yoki plastik 
defo rm atsiyalash  usuliga m o s  fo rm u la  bilan hisoblanib , yoki rn a ’lurnotlar 
b o ‘y ic h a  tav in lan ib  va sliu s irt o4cliam iga qo 'sJu lib , ta n a v o r  o ‘k h a m i 
diiqariladi.

Q o ‘yiiB (dopusk) — d e ta in in g  yuqori chegarav iy  va quyi chegaraviy  
o ‘lc h am la rin in g  oraJig‘i b o ‘lib , qaysiki sliu o ra liqda d e ta lla rn in g  haqiqiv 
o ‘lch am lari joy lashgan  b o ‘lishi kerak.

Q o ‘yiiB naydoni — d e ta in in g  eng  katta va eng  kicliik o lc h am larin in g  
av in n asin i c h i/in a d a  sx em atik  ko 'rsa tuvch i m a y d o n n in g  sliarlIi tasviri.

Qoldiq (н ап уск) — ta n a v o r  q o ‘sliim idan o r tiq d ia  qoldirilgan qatlani. 
M&salan, pog‘anali val tayyo rlashda olingan dum aloq p rokatda q o ‘sliimdan 
o rtiq d ia  qoluvch qatlainlar.

Jarayon — detaUariii tayyorlashda yoki buyum lam i yig‘ishda texnologik 
a m a lla r  o rqali sod ir b o ‘lu v c h i ish larn ing  rnajrnui.

Texnologik xarila  (т е х и о -’io iи ческ ая  к а р т а ) — te x n o lo g ik a rn a lla r  
b ilan  rasrn iy lash tirilad igan  hu jja t.

Texnologik reja  ( т е х и о л о ш ч е с к и й  м ар ш р у т) — konkre t dctah ii 
tayyorlash  rejasi (m arsh ru ti) .

Tanavor — tugallanm agan  void chala, kcyindialik  ishlov beriladigan 
chala inahsulot, xomaki (quyrna, shtampl;mgan. bolg 'alangan, prokat va h.k.).

Z en k er — k o ‘p  t ig ‘li kesish  asbobi (silind rik  yoki konussirnon  
p a rm a la n g a n  yoki m a v ju d  te sh ik la rg a  ik k ila rn ch i ish lo v  b e r ish d a  
q o ‘llani!uvchi tig‘li asbob).

Ishlah chiqarish ja rayon i — o d a in la r va asb o b -u sk u iia la r harakatlari 
natijasida  xom asliyo  va y a r im  rnahsu lo llarn i tayyor m ahsu lo tga  ay lantirib  
b eru v ch i ja ra y o n la r  v ig 'iru lis i (inajm uyi).

Ishlah chiqarish l a e ’y o ri — m a 'lu m  taslikiliy texn ikav iy  sh a ro itd a  
bitta yoki K r n ech ta  tegislili rnalakali bajaruvchilar tom on idan  vaqt birligida 
bajariluvchi reg lam en tlaslitirilgan  hajm dagi ish.

Ishchi taashina — ta iia v o rla rg a  ishlov beruvchi, d e ta l va buyum lam i 
yig‘uvchi yoki yuklarni h a ra k a tg a  keltiruvchi va tashuvchi m ashinalar.

Ishch iyurish  — kesk ich  aslx)bning tanavo r yuzasi b o ‘y lab, u/.unligi 
b o ‘v icha surilishida N r q a t la m  q irind i o lib  lashlash harakati.



Y ißish — d eta lla rn i va y ig 'm a b irlik larn i b irla sh tirib  qisim  va b u y u rn  
liosil qilish ja ra y o n i.

Yig‘ma birlik — buyurn q ism larin i (u /.c lla rin i i shartli aytilishi.
K alib riash  (andozalash  к а л и б р о в а н и е )  — te sh ik la m in g  shakllari va 

o lc h a m la ri aniqligini oshirish. shun ingdek  sirdaridag i g‘a d ir-b u d u rlik la !n i 
k a m a y tir is h  va k e s ib  ish lo v  b e r i lg a n d a n  k e y in  s ir tq i q a t l a m m i  
m ustahkam lash  u ch u n  tesh ik larga ishlov b e r ish ; p o klat sha rchan i b o tir ib  
yoki jilo lan g a n  v o ‘g ‘o n ro q  opravkani (shu  b ila n  b irga  d o rn n i)  te sh ik k a  
kiritib. ila r ib -to rtib  am alga oshiriladi.

K valilet — b u y u m la m in g  sifal (an iq lik )  tavsifnom asi.
K o m p en sato r ~  to ‘ldiruvchi, m e y o rlo v c h i,  inuvozanatJovch i q isrn , 

zveno  (zveno lar oraligjdagi (irqislilarni, o 'tq a z ish  m iq d o rla rin i lo s t la sh d a  
qo 'llaniladi).

I.a /erli ishlov berish — to 'p lan g an  n u r, n u r  dastasi yo rdarn ida ish lov  
berish.

Latunlash (л а ту н и р о в а н и е) — p o i a t  b u y u m la r  x iniga 1... 10 m k rn  
g ach a  qa lin likda elek tro litik  usu lda la tu n  ( 70%  m is  va 30% rux) q a tJam i 
berish. B uyum larn i k o rro /iy ad an  saq lash , n ike l yoki boshqa q o p la in n ia r  
berishdan oidin ta g q a tla rn  liosil qilish, s liu n in g d ck  qoplarnalashdan o ld in  
p o 'la t bilan r e / in a n i  yaxshi yopishtirish u ch u n  fo v d alan ilad i.

M ashina — bir turdagi energivani boshqa tu r  cnergiyaga ay iam iruvch i, 
ish bajaruvehi yoki axbo ro t beruvchi m e x a iiik  qurilm a .

M ah su lo t — ish labeh iqarish  ja ra y o n la rin in g  oxirgi jaravonida tav v o r 
Ixvluvchi buyurn  (av tornobil, trak to r, d v ig a le l. k o m p resso r, po rsh en  va 
h .k .).

M ab k an lash  xatnligi deganda ta n a v o r  yoki buyum ni m o slarn ag a  
m ahkainlashda ularga ta ’sir qiluvclii siqish kuchi yo 'nalish ida siljish m iqdoriga 
tushuniladi.

M is lasb  (м е д н е н и е )  — m e ta ll, a so san , p o ‘la t, rux  va a lu m in iy  
buyum lar sirtiga elek tro litik  usul bilan rn isq a tla in i yugurtirish. B irnetaJlar 
tayyorlash , p o 'la t  buyum larn i d ek o ra tiv  rn u h o fa z a  q ilish, n ik e lla sh , 
x rom lash , o ra lik  q a tlam  hosil q ilish , sh u n in g d e k  kavsharlash  ish in i 
ycngillashtiiish u c h u n  arnalga oshiriladi.

M ontaj (fran ts. m ontage-koU arish , o 'rn a tis h , yig‘ish.) — in sh o o lla r , 
konstruksivalar, texno log ik  jihoz lar, ag régat lar, m a sh in a la r , a sb o b la r va 
u larn in itig  uze lla rin i tavyor deta llardan  y ig 'ish  va o 'm a tish .

N a/o ra l qilish — o 'leh a sh n in g  xususiy  ho li b o 'lib . qaysiki fi/.ik  
rn iqdor q iy m atin in g  ruxsat e tilad igan  ch ek li m iq d o rg a  m o s kelish lig in i 
o m a ta d i .



Ninali frezalasb  (nrJio(})pc3cpoiJfiHne) — n in a  freza la r yordarn ida 
kesib ishlash ja ra y o n i (d ia rn e tri 0 ,2 ....0 ,8  m m  yuqori rnustalikarn  p o ‘lat 
s im lardan  la y y o r la n g a n ) d a n  ibo rat, f te z a n in g  o ic h a m la r i  va u n in g  
k o n stru k siv a s ig a  q a r a b  n in a la rn iu g  son i 200 m in g d a n  4 0  m ili g ac h a  
b o la d i. Ish ¡arayonida n in a la r  o ‘z -o 7 id a n  charxlanadi: hunda  n ina frezaga 
leskari aylaiitiriladi. N .f. vassi va silindrik sirtlarga ishlov berishda, shuniiigdck 
del;d lam i kuy ind ilardan  to /a la s lid a  ishlatiladi.

Pobedit — vo lfram  (9()%ga yaqin) va kobalt (10% gayaq in ) rnonokar- 
b id idan  kukun  rneta llu rg iyasi usuli bilan o lin ad ig an  qa ttiq  qotishrna.

Pokovka — bolg‘aJash ycvli bilan layyorlangan buyum  (tanavor). B a /a n  
q izdirib  hajm iy  sh ta rn p lab  yasalgan rnetall m ahsu lo l pokovka deb  ataladi. 
M el all pokovka q u y m a  va p ro k a l pokovkalarga n isb a tan  m ukarnrnalroq  
strukturali va rnexan ik  xossasi yaxshiroq b o la d i .

R azvyorlkalash — lesliik  sirtiga silliq lab  lo z a  va an iq  ishlov berish 
jarayoni.

Ruxiash (cm ik o n aH n e) — po 'la l va ch o 'y an  buyum lam i korro /iyadan  
saqlash uchun  u la m in g  sirtin i rux qatlam i bilan qop lash . Ruxiash issiqlayin 
(buyum ni erigan ruxli v an n ag a  lushurib), e lek tro iitik  usulda, erigan ruxni 
purkab  ainaJga oshiriladi.

So/Jash xahiligi — keskich  asbobini o ic h a rn g a  o ‘rna1ishdagi holatini 
ta lab  etilgan ho la tiga  n isb a ta n  og‘ish niiqdori.

Silliqlasfc — la n a v o r la r  sirtiga jilvir to sh la r  yo rdarn ida ishlov berib. 
to /a  va yuqori an iq lik  o lish  jarayoni.

Superfíiiisblash — tash q i sirllarga m av d a  donac lia li jilv ir tosh li 
kallakiarda ishlov bcrib . ju d a  ham  yuqori toza va aniq y u /a la r olish jarayoni.

Sidirisb — sid irg ich  asbob lar yordarnida tesh ik lam i kengaytirish yoki 
turli shaklli y u /a la r  olisli ja ray o n i.

Tashldl etuvcbi zveno — yuzalar o ralig  idagi ( o ‘q la ra ro ) rnasofani 
yoki u la m in g  b u rc liak li joy lashuv in i an iqlovchi oMeharn.

T exnologik jarayon  ish lab  chiqarish ja ra y o n in in g  bir qisrni b o i ib .  
tanavorga islilov berish  yoki plastik  deform alsiyalash  natijasida gcornetrik  
sliakli. o ic h a rn la ri, sifati va xossalari ozgartirilib , delaln ing  islichi cliizm ada 
konstruktor la rn o n id a  qov iJgan  barch talaW aiiga rnos keltirish ;irnallarning 
m ajrnui.

Tcxnolftgik l iz i iH  ( I I ) — dastgoh, m o slarn a , asbob  va d e ta ilam in g  
b irgalikda ish lov  b erish  ja ray o n id ag i o 'z a ro  b o g liq l ik  ho la lidag i (islichi 
ho la tidag i) dastgoh .

I T  bikrligi — n o rm a l (rad ia l) yo^ ia lishda  ta 's i r  qiluvchi d e fo rrn a t-  
siya lovch i k u c h n i sh u  y o 'n a lish  b o ‘y icha  v u ju d g a  kelgan  d e fo r rn a t-  
siyalan ish  (siljish ) m iq d o r ig a  boMgan n isb a ti.



T csb ih  oMish (п р о сеч к а ) — d e ta lla n ii  te sh ish d a  hosil b o 4 g a n  b e rk  
tcsliikni u /.il-kesil och ishdan  iborat b o 'lg a n  h a jin iy  sh tarnp l ish a rn a li. 
lesliib  o 'lish d a  o 'lk ir  qii rali р и ал son va in a tr itsa d a n  fovdalani ladi.

T isbqurlash  (п о р о н ен п е) — uglerodli yoki kajn  legirlang m  p o 4 a t va 
e h o y a n d a n  yasalgan délai va buyurnlar s ir iid a  1. . .  10 rnkrn qahnlikda te rn ir  
jigarrang. to ‘q h av o ra n g  va tov lanuvclii q o ra  ra n g  berish — rn a n /a ra l i  
p a rd o /lash  u c liu n  qo 'llan ilnd i. T ish q o rla sh  o k sid la iiish n in g  xususiy h o li 
h isoblanadi.

O lcba iB larn ing  og lsb i  - nom inal oMeharn bilan haqiqiy o ‘lc h a m n ;ng  
farqi.

( ) ‘n ia t isb  — tanavorn i mosl am ad a  b a /a la s ti va m aJikam lash ja rayon i.
( ) ‘rna<isb xalo lig i — t.u iavor yoki b u y u rm ii o 'rn a tish d a g i h aq iq iy  

o 'Ich am larin i taJab elilgaiiidan og‘ish m iq d o ri.
(V lc b a m la r  /¿ n j i r i  — hir o l e h a i n  an iq lig iga  t a s i r  etuvehi va berk  

комlui hosil q iluvchi o  V aro  h iilashtiri lgan o 'k h a m l a r .
U ltra tovusb li  isblov hcrisb — a s h y o la rg a  q isqa to lq in l i  loM ish  

yo rdam ida  ishlov berish usuli.
F reza lasb  a iaa li  — y u /a la rg a  tig 'li k o ‘p fishli keskieh asbob  ( f r e /л )  

bilan ishlov berish  jarayoni.
I l a r a k a l  (п р и ё м )  — d a s tg o h d a  ish lo v  berish  u eh u n  ta n a v o rn i  

yashikdan o lib , d as tg o h g a  o 'rn a lish d a n  b o s h la b to u f i i  tu shu rib , b o s h q a  
vashikka qo 'y ishgaeha b o ’lgan ishehiiiing a lo h id a  bajargan harakatlari.

I M a t  (п о ч и п и я ) — rnoslam aga q o tirilg an  tanavo rn i m oslam a b ilan  
birgalikda lx>shqa rna'Ium  jo\ga ko’ch ib  o ‘tib , m uqim  egallagaji o ‘rin.

X a to l ik  — s ir tn i b e rilg an  n u q ta s i  h o la t in in g  n o m in a l ( t a l a b  
etilgan idan ) q iy rnatidan  og'ish m iqdori.

Xoiilasb — b u yum lan iing  iehki s ir tla rig a  m axsus m ayda m ayin jilvir 
tosli — xon kallag in ing  ilgaiilanm a va ay h u irn a -q ay tish  h a rak a lid a  ish lo v  
berib. yuqori to /a lik  va aniqlik olish ja rayon i.

Xo» — x on lash  kallagi (asbobi).
XnMnlasb — déla i sirtini e lek lro litik  yoki d ifT u/iou usul hilan  x ro m  

eritrnas] bilan qop lash  jarayoni.
S hahcr (m m . Sslialxr-qirrncxj) - -  bit lo rnon i o 'tk irl.u igau to  g 'ri b u r -  

cliak yoki uehyoq li poMat b rusok  k o ’r in ish id a g i dastak i slesarlik  a sb o b i. 
M ashinalam i so/Jash, yigïsli va ta m ir la s h d a  b ir-b iriga to ‘gbri keltiriladig;ui 
sirtlarga ishlov Ix iis ii (sh a lx rla sh ) d a  ish la tiîad i.

S bahcr lasb  (ш абрен и е) — dastaki yoki m exan ik  yo‘l bihut o ld in d a n  
kesih ishlov berilgaii siilga shaber b ilan  y u p q a  q irin d i o lib  p a rd o /J a b  
ishlo\ Ix'iish. Q o ‘/g*aluveli<‘ui va q o ’/.g4)hnas birik tnalar detallarin ing yassi



silindrik  va k o n u s  s ir tla r i sh aberlanad i. Slinl"»cilash aniq tu tash inaJar. 
d c ta llam in g  anitj n isb iy  h o la ti yoki gcm ictik  b irik m a la r hosil qilisli /¿irur 
b o ‘lganda qo 'llaniladi.

Shcvinglash ( n i e B M H i o B a u H e )  — 1 ishli va chcrvyakli g 'id irak la rn itig  
yon sirtiariga p a rd o /J a b  ish lov  berish. Shevci b ilan  yupqa qirind i olisli 
jarayoni.

Shchuplar — s ir tla r  o rasidag i tirq ish lar (/¿ izo rlar) ni teksh irad igan  
o 'lc h a sh  p la stin a la ri. 0 ,0 2  in k m  — 1 rntn qalin likdag i Sh. N a b o rh o ld a . 
200 rm n uznnlikdagisi esa aloh ida plastinkaJar ta r/id a  tayyorlanadi. U lam ing 
asosiy o ic h a rn la r i  s tan d artla sh tir ilg an .

Sapfa (n em .zap fcn ) — o ‘q yoki valning podsh ipn ikkatira lib  turadigan 
qism i.V aJniiig ustidag i sa p fa m  sh ip , o 'rtaq ism idag is i b o ‘yin deyiladi.

( 'hugal (c h u g u n , a ly u m in iy ) — tai'kihida 19...25%  a lum in iy  bo 'lgan  
olovbardosh va k o rro /iy ab a rd o sh  c h o ‘yan.

C h o 'k ish  (o sa d k a )  — 1) m etallga  ish lov b e r ish d a  — bosim  ostida 
ish lo v  bcrish  ja r a y o n i ;  n a t ija d a  ta u a v o m in g  b a la n d lig i k ich ray ib , 
k o ‘n d a la n g  o i c h a r n l a r i  k a tta la sh a d i (p re ss  va k a tla  b o lg 'a la rd a  b a ja - 
r ilad i). 2) S h a s ta  p e c h la r id a  — k o ‘p in c h a , m e ta llu rg iy a  (asosan  d o m -  
i i a > p e c h la r d a  e r i t i s h  ja ra y o n i  n o le k is  b o rg a n d a  sh ix ta  rn a te ria lla r i 
u s tu u iiiin g  p as lg a  s a k ra b -s a k ra b  siljishi (bu/,ulishi).

E lektrocrroziou  ishlov herish jarayoni — clck ti toki bilan ycin irib  
ishlov bcrish ja rayon i.

Elektrokinyoviy ishlov berish — elekirolit suyuqligida c lck lro li/ usuli 
bilan  in a te ria lla rg a  ish lo v  b crish  jarayoni.

E lek tro teria ik  ishlov berish — yuqori c h a s to ta li to k  (Y U C IIT )  
you!aim  da d e ta llam i q i/x lirib  to  Wash jarayoni.

Eiaatlash (3M aiajn ipoB aH H C ) — sut rang ida , nosliallo f crnalsirnon 
p a rd a  hosil qilish rn a q sa d id a  a lum in iy  q o tish rn a larn i d c k l r  kirnyoviy 
oksid lash . Id ish la r. y o ru g ’lik  texnikasi a rm a tu ras i, tibh iyo t asboblari va 
boshqa buyurnlar c rn a tlan ad i.



1. A likuhv D. Г., Iloliqberdiev I. Li.. Saiarxanov A .!. M a sh im so /.li l, 
te x n o lo m a s i  k u rs id an  la b o ra to riy a  ish la r in i b a ja risn  u c h u u  u s lu b lv  
q o i la n rn a  ( I-  II q ism ). — I T o s h D l t  *, 2007.

2. Haiров Б.М. О сн овы  т е х н о л о ги и  м а ш и н о с т р о е н и я . — М .: 
М аш и н о  ст р о ен и е , 2007.

1  Ь а р к а м о л  ан лод  о р т *  и. Т учун ч и лар : К а р б о н  он I I I ..  С а и д о н
II ..  \ \л и г ;ц 1 нон  Р. «Ш арц» Н а ш р и ё т и -м а т ш а  к о н ц ер н и . — Т.:

4. Нуриев В. М., Вааиьев А.С., Лсны кий А.М. и д р . О с п о п ы  
тех н о л о ш я м аш и н осп хх 'п и и . В 2 т. 1.1. /  11од ред. Д альский  Л  М. М .: 
H u - в о М П У  им. II. Ь. Ьаумана. И )д . 2 -е п ерераб , и доп. 2001. 56-4 с.

5. ¡'урин Ф.В., к и ’пикоа В.Д., Рейн В.В. Л в то м о С ж л с ч п л н к  
т е х н 0 .1 0 1  и я с и . /п р о ф . С .М . К р 'ш р о н  т а \р и р и  ост ила I Д Й  И . — Г • 
2001 .

6. Zoirov ¡ 1 . .  Holiqberdiyev Т.Н., AH kuhv J).Г  M a sh in a so /J ik  
texno log iyasi kursi b o 'y ich a  k u rs  lo y ih a s in i bajarisli u c h u n  u s lu b iy  
k o ‘rsatrna . -  Т .: T o sh D T l \  200S.

7. Зуев А.А..Гуревич .1 Ф. /ё х н о л о г и я  с е л с к о х о ч я й с т н е н н о го  
м аш и н остроен и я . — М.: «К ш схж

8. Кован В.М. О сн овы  техноло! ии м а ш и н о с т р о е н и я , /П о д  р е д .
B.C. К орсакова . — М.: М аш и н о стр о ен и е. 1477.

9. Мата.шн А. А. Т ехнология м а ш и н о с т р о е н и я , Л е п и ш р д д . 
М аш ин остроен и е. Ле ниш  раде кое о тд ел е н и е , 1485.

10. Mirboboev КА. K onstruksion  rn a te ria lla r  texnologiyasi. — Т .: 
«OV.bekistoii*. 2004.

11. Новиков М. И. О с н о в ы  т е х н о л о т и  с б о р к и  м а ш м и  и 
м ехани i m o b .  — М.: М аш иносЕ роение 1980.

12. Омиров А., Какшов А. М а ш и н а с о ч л и к  те х н о д о ги я с и . — Г.: 
«У$бекисюп>>, 2003.

11 С п р а в о ч н и к  т е х н о л о г  м аш и н  о о р о и т е д я .  В 2 т. /  11од р ед . 
А.М . Д и п .е к о ю . Д.Г. К о с и л о в о й , Р .К . М е щ е р я к о в а , A.I С у с л о в а . 
— М .: М а ш и н о -с т р о е н и с , 5 -  и ч д ., п е р е р а б ,  и д оп . 2001.

14. Сус юв А. /. ’1ехноло1ия м а ш и н о с т р о е н и я  — М  : «М аш и-- 
и о стоен и е» , 2004.

15. С. Jackson (irayson, Jr. Carla O'Dell. A rnerikan B usiness A  
Iw o -M in u te  W arn ing , T en  C h an g es  M o n  ages M ust M ake to  S u rv ive 
in to  the 21 st C e n tu m . I.o n d o n . l ‘)l)0. 320, p.



16. Хо.шцбердиев Г У  У р а в н о в е ш е н н о е  с м е щ е н и е  эл ем ен то в  
тех н о л о ги ч еско й  с и с т е м ы , В естн кТ аш Г Г У . — 2(Ю6.

17. Хр.ищ()ер<)иев Г.У. К  воп росу  у р а в н о в е ш е н н о !о  см ещ е н и я  
эл ем ен то в  т е х н о л о ш ч е с к о й  систем ы , В естик I'аш Г1 У. — 2007.

18. Хатцбердис’в Г.У. В л и ян и е  упругих п ер е м е щ ен и й  элем ен тов  
т о к а р н о ю  с т а н к а  н а  п о гр е ш н о с т и  к о п и р о в а н и я  заготовок . Вести к 
Т аш Г Г У . — 2009.

I1). .Х/х\шфер()иев '/’У , Зияева И Т. 11овып1ение точности  обработки 
з а ю т о в о к  с у ч е т о м  у р а в н о в е ш е н н о г о  с м е щ е н и я  э л е м е н т о в  
технолош ческой  си стем ы . В мат. М еж дународной кон ф ерен ц и и  7-12 
сен тяб ря  С евастополь. 2009.

20. ДЪ.ищбердиев ТУ . М аш и н асч л л и к  т е х н о л о ш я с и  асо сл ар и  
(м аъручалар  м а т н и ). — Т .: Т ош Д Т У , 2002.

21. .\o.iu%6epduee Г.У.. Власов A.A.  О с н о в ы  т е х н о л о г и и  
м аш и н о стр о ен и я  - эл е к т р о н н ы й  учебник (вы п. раб .). — Т.: Таш ГГУ , 
2006.

22. Holiqberdiev I .V.  M ash in aso zlik  lex n o lo g iv asi kursi b o y ie h a  
rnasala va m ashg‘u lo tla r  to ‘p lam i. — Т.: T o s h D l l : 2008.

2Ъ.%олицбердиев 'Г. У. В ал ти п и д а! и д е т а л л а р н и  та й ё р л а ш  
тех н о л о ш я си . М аьрута  м а ш и . Т аш /П  У. — Т.: 2004.



K IR IS I I ............................................................................................................................ 3

¡-НОВ. \1AS1 f PNASOZ IЛ К TKXNÎ >IXX. I VAS I I IA Q ID A  
l ’M l M I V  М Л Ч Д 1М О Т1Л К

I. I-mavzu. M ashinaso/Jik  Icxnologiyasin ing p rcdrneti va
q isqacha  rivojlanish la rix i........................................................................................... 6
1.2- tnavzu. Ishlab chiqartsh va tex n o lo g ik  ja ra y o n la r ....................................15
1.3- tnavzu. Buyurn. m asliina va u n in g  e len ie n tla ri......................................20
1.4- mavzu. Ish lab  chiqarish  tu rla ri va ish tashkil q ilish sh a k lla r i ...........27
1.5- mavzu. T cxn ik  asoslangan v aq t m c 'v o r la r i.............................................. 32

II- non. Y1ASIIINASO/ЛЛ KDA ANIQU К

2.1- tnavzu. A iuqlik tu sh u n c h a s i........................................................................ 44
2.2- tnavzu. A niq likka crisliish u su lla r i ............................................................49
2.3- tnavzu. A niqlikiii tcksh irish  u su lla r i........................................................54
2.4- mavzu. M e v u iik  ishlov b e rish n in g  s is te ina tik  xa lo lig j...................... 71
2.5■ tnavzu. T aiiavorlarga rncxan ik  ish lov  borislm ing  s is lem a lik  
aniqlig iiii oshirisli y o l la r i .......................................................................................113
2.0- mavzu. I 'ana voilai va m ash in a  deta llari sirtqi qatlarn larin irig
s ifa ti................................................................................................................................. 123

Il f - НОВ. M A S II IN A S O Z U K D A  ИАУ.А1ЛК VA B A Z A IA S II

3.1- tnavzu. Ва/л1аг va bazalash aso sla ri............................................................141
3.2- tnavzu. B a/a lash  lam oyillari........................................................................ 150
3.3- mavzu. lW .alash  aniqligi, n o an iq lig i, k u ch  bilan
tu lash tirish  /a ru r lig i.................................................................................................163

IV- BOB. MKXAMK IS H L O V  BERIS1I DSI LLARI ( M U  ),
I M I  M1Y TAVSIFLARI VATASN1KLASH

4.1- mavzu. S a rtlu iu v ch i cn crg iy an i k o 'rin ish i b o y ic h a  ish lov
berish  u su lla rin ing  tasn ifi.......................................................................................174
4.2- ma\zu. M exan ik  ishlov berish  usu llari ( M IU ) ....................................178
4.3- mavzu. M etall t ig i i  a sb o b la r b ila n  ishlov bcrish  usu llari
va tasniflai b o 'y ich a  shartli be lg ilash lar............................................................ 179



5.1- tnavzu. Yassi sirtlarga ish lov  berish  u su lla ri......................................... 1X6
5.2- ттгщ. A y la;m ia sirtlarga ish lov  berish usullari.................................... 200
5 3 -  tnavzu. lis lili g 'ild irak la i n in g  tish lariga ishlov berish u su lla ri........213

VI BOB. Bl Yl T K X N O IX X in A H O P L K il

(). / -  tnavzu Ouyurn konstruklsiyasin iiig  k‘vi)ologiyalx>pligj........................232
b.?.-mavz'J. B uyurnn ing  texnolog iyabop lig in i baholash ...............................236

VH- BOB. MKXANIK IS11 IX)V BKKISII lie III N Q O S I I I M L A R

7.1 tnavzu. Q o 'sh im la rn i h iso b lash  usu llari..................................................24l)
7 2- tnavzu. D e ta in in g  q o 'sh im la rin i va qo 'y im la iin i an iq lash .................256

Vfii -  BOB. 1 W A V ( )R lЛ RCîA I S I N / ) \  P.I ISI I А М А 11Л К 1М  
T A S H K I L  Q IL IS H

8. / -  tnavzu. B ir o 'r in li a in a lla rn i laslik.il q ilish ............................................. 266
8.2- tnavzu. K o ’p o 'rin li a m a lla m i iashkil q ilish .......................................270

ГА-BOB. \ I A S l l l N A S O / U h . l ) A  T K X N O IX X iliK  
JA RAY ON LA RM  L O Y IIIA IA SH  ASOSLARl

9.1- tnavzu. T exno log ik  ja ra y o n n i loyihalash larnoyili. hollari va 
b o sh liu ific h  b e r ilg an la r ......................................................................................... 27‘)
9.2- tnavzu. T exn o lo g ik  ja ra y o n la m i ish labch iq ish  uslubi va
asosiy ta la b la r .............................................................................................................283
9.3 - tnavzu. T exno log ik  ja rayon  va ainallajn i lovihalash..........................2%
9.4 ■ tnavzu. T ex n o lo g ik  ja ra y o n lam in g  lasnifi............................................314

X- BO'i. TKX N O IX H ilK  JA R A Y O N M N íí T K X \IK -IQ T IS ( ) I ) IY
SA VlARAD ORLKil

10.1- tnavzu. 1 cxnologik ja rayonn i yaiatishiiing dasilabki b osq id iida  
iq tiso d iy  b ah o la s ii....................................................................................................322
10.2- /navzu. T exnologik  ja ra y o n n in g  iqtisodiy sarnaradorlig i.................327

XI- BOB. M A S H I N A S O / U k D V  Y K i 'IS II  JA R A Y O M ,A R IM
LOY IH ALASH  A.SOSLARI

/  Л / -  tnavzu. Y ig'ish texno log ik  ja rayon i d e rn en lla rm in g  sifali 
lo ‘gkrisidagi tu s h u n e h a la r .....................................................................................334



¡1.2- mavzu. Yig'isli aniqligiga yetisiiish usullari................................... 342
/ ¡.3- mavzu. 0 ‘lcharnlar /.anjirlarim hisoblaxh......................................346

XII- BOH. M A S !I IN A S O Z L ÏK  B I IY U M IA R IM  Y K î 'I S H  
TKXNOLOCîl YAS1

¡2.1- mavzu. Dclallarni yigishga tayyorlash............................................... 362
¡2.2- mavzu. I araagli biiikmalarni yig'isli................................................ 366
12.3- tnavzu. Podshipnikli qismlami yig'ish............................................. 371
¡2.4- mavzu. Tishli u/.atmalarni yig'ish..................................................... 376
¡2.5- mavzu. Shpoiikalj birikrnalami yig'ish..............................................380
12.6- mavzu. Re/.bali birikmalarni yig'ish............................................... 383
¡2.7- mavzu. Qisrnlami plastmassali komponentlarni
qo  llab  yig’isli............................................................................................................. 388
¡2.8- mavzu. Yig'isli texiiologik jarayonlarini rnexani/aluvaJash va 
avtoinallashtirish............................................................................................. 390

ILOVAI ЛК...........................................................................................................................404
FOYDALANIIXÍAN ADABIYOTLAR.......................................................................411



УД К 621 .0 (075) 
Ь к Ь  34.5

T i i r g ‘u n b o y  IJsm o n jo n o v ich  IIO L IQ B K R D IY K V

MASIIINASO/ЛЛ К 
TKXNOLOGIYASI ASOSLARI

Oliy o ‘q u vyurtlari uchun darslik

Muharrir X. Po ‘latxo jayev 
Radiiy muharrir Sh. Adiiov 
Texnik muharrir X. XamiduUayev 
Musahhih I). Mamadaliyeva

I. i i sen /iya  Л1 №  200. 2 8 .0 S .2 0 U  y.
Uosishga ruxsai cii ldi  2.OS.2012 y. Bichimi (>0xS4 1 b .

Ofsct bosnia iLsulid.'i c h o p  etilcli. S h i r i l i  b.i. 2<>,0.
Ad'idi 3 00  n u s \ ; i .  B u y u r in i t  №  44.

« N O S I I I R »  O V .b ek isU m -G erm an iy a  qo ‘sh m a  k o rx o n is in in g  r m h r iy o i i .  
lo s h k e n t  sh. I .angar  k o c t n s i  "S.

« N O S H 1 K »  O 'z b e k is lo i i -G e rm a n iy a  q o s h n i a  korxonasi ii ing  hosm axonas id  
c h o p  cii ldi.  T o sh k e n i  sh . ,  I .angar  ko 'chusi  ~S.


