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KIRISH
Mashinasozlikda moslamalar texnologik jixoz (dastgoh) lar uchun yordamchi
qurilmalar sifatida ishlov berish yig’ish va o’lchash amallarini bajarishda
ishlatiladi.
Moslamalarni qo’llanganda:
-ishlov oldidan zagotovkalarni belgilab olish zarurati golmaydi;
- ish unumdorligi oshadi;
-maxsulot tannarxi kamayadi;
-mehnat sharoiti yengillashadi va xavfsizligi ta’minlanadi;
-texnologik jixozlarni imkoniyati kengayadi;
-ko’p dastgohlarga xizmat ko’rsatish mumkin bo’lib goladi;
-maxsulot tayyorlash uchun kerak bo’lgan ishchilar soni kamayadi.
Umuman olganda moslamalarni qo’llanishi nafagat yuqoridagi yaxshi tomonlarga
ega, balki texnologik jarayonni bajarishda yordamchi vagtni keskin kamaytiradi va
ishlab chigarishni texnologik tayyorlash vagtini kamayishiga olib keladi.Ko’plab
ishlab-chigarish sharoitida xar bir ishlab chigarilayotgan detalga, o’rta hisobda 10
ta moslama to’g’ri keladi. Korxonalarni moslamalar tayyorlash yoki sotib olish
uchun sarflanadigan xarajatlari dastgohlar tannarxini 15-20% ini tashkil
giladi.Bozor igtisodiyoti sharoitida ishlab chigarish ob’ckti tez-tez almashib turadi.
Shu sababli ishlab chigarishni texnologik tayyorlash vagtini kamaytirish uchun
maxsuslashtirilgan, tezsozlanadigan va universal yig’ma moslamalar keng
qo’llanilmoqda.Xozirgi vaqtda ragamli dastur bilan boshqariladigan dastgohlar va
ular asosida moslanuvchan ishlab chigarish modullarini tashkil gilinishi bilan ular
uchun yuqori aniglik va zagotovkani tez almashinuvini ta’minlaydigan universal
sozlanadigan moslamalar ishlatilmogda. Bundan tashgari moslamalarni
elementlarini unifikatsiyalash va standartlash asosida moslamalarni EXM da
avtomatlashtirilgan tarzda loyixalash yo’lga qo’yilmoqda.



| - MA’RUZA

TEXNOLOGIK MOSLAMALARNI VAZIFALARI VA TASNIFI
Reja:

1.Texnologik moslamalarni vazifalari
2.Texnologik moslamlarni tasnifi
Tayanch iboralar: texnologik  moslamalar, mexanizatsiyalash  va
avtomatlashtirish, dastgoxlar moslamalari, ishchi asboblarni o’rnatish va
mahkamlash uchun moslamalar, yig’ish moslamalari, nazorat moslamalari,
ishlanayotgan zagotovkalarni mahkamlab olish, siljitish va tashish va zarur xolda
og’dirish uchun moslamalar.

1.Texnologik moslamalarni vazifalari

Mashinasozlikda texnologik moslamalar mexanik ishlov berish, yig’ish va
detallarni nazorat gilishda keng go’llaniladi.

Moslamalarni qgo’llanishi va ishlatilishi quyidagi masalalarni ijobiy hal giladi yoki
vazifalarni bajaradi.

1.Zagotovkalar dastgohlarda moslama yordamida qo’shimcha to’g’rilashlarsiz
o’rnatiladi. Bunda anchagina mehnat sarfiga olib keluvchi zagotovkalarni ishlov
yuzalarini belgilab olish amallarining zarurati qolmaydi, dastgohda ishlov
berilayotgan detalni to’g’rilab olish shart bo’Imay goladi, o’lchamlar anigligini
avtomatik ravishda olinishiga erishiladi, bular esa belgilab olish to’g’rilab o’rnatish
bilan bog’liq bo’Igan, xatoliklarni kamaytiradi va ishlov aniqligi oshadi.
2.Moslamalarda mexanizatsiyalash, avtomatlashtirish, tez ishlovchi yuritmalar,
ko’p o’rinli, ko’p pozitsiyali uzluksiz ishlov berish usullarini qo’llash hisobiga
yordamchi vaqt keskin kamayadi, bu esa o’z navbatida ish unumdorligini oshishiga
olib keladi.

3.Dastgohlarni texnologik imkoniyatlarini kengaytiruvchi maxsus moslamalar,
ayrim dastgohlarda bunday dastgohda bajarish mo’ljallanmagan amallarni bajarish
imkoniyati yaratiladi.

Keyingi yillarda moslamalarni mexanizatsiyalash va avtomatlashtirish darajasi
ancha oshib bormoqda, ulardan tashgari bularni normallashtirish va
standartlashtirish yo’nalishida katta ishlar amalga oshirilmoqda. O’rta seriyali
ishlab chigarish sharoitida ham moslamalarni keng mexanizatsiyalash va
avtomatlashtirish yangi ikkita tamoyil asosida olib borilmoqda:

1)individual mexanizatsiyalashgan yuritmali (pnevmatik, gidravlik,
elektromexanik) sozlanadigan (guruhlar uchun, universal) moslamalarni yaratish;



2)bir gator maxsus va universal moslamalarga gayta-gayta Xxizmat qiluvchi
universal (agregatlashtirilgan) yuritmalar yaratish.
Shuni bilan birga seriyalab ishlab chigarishda universal-yig’ma moslamalar tizimi
keng qo’llanilmoqda. Sozlanuvchan va universal-yig’ma moslamalarni ishlatilishi
va universal yuritmalardan foydalanish ishlab chigarishni texnologik tayyorlash
muddatini va sarf-xarajatlarini keskin gisgartiradi.

2.Texnologik moslamlarni tasnifi

Texnologik moslamalar bir necha belgilariga ko’ra tasniflanadi.

I.Moslamalarni bajaradigan vazifasiga ko’ra 5 ta guruhga bo’linadi.

1.Dastgoxlar moslamalari. Texnologik jarayon talablariga binoan ishlov
beriladigan zagotovkalarni dastgohda o’rnatish va mahkamlash uchun ishlatiladi.
Ishlov berish turiga kura bular parmalash, tokarlik va boshga turlarga bulinadi.
Maxsus vazifali moslamalar (bukish, rixtovka gilish va boshga maxsus amallar
uchun) ham shu guruxga kiradi. Bu guruh moslamalari barcha guruh moslamalarini
70-80% ni tashkil giladi.

2.1shchi asboblarni o’rnatish va mahkamlash uchun moslamalar. Birinchi
guruxdagi moslamalar zagotovka bilan dastgohni bog’lash zvenosi sifatida xizmat
gilsa bu gurux moslamalari asbob bilan dastgohni bog’lash rolini uynaydi. Birinchi
va ikkinchi guruxlar moslamalari dastgoh-zagotovka-asbob texnologik tizimiga
kiradi. Ikkinchi gurux moslamalari uchun yordamchi asboblar degan nom bilan
ham vyuritiladi. Ishchi asboblarni keng normallashtirilgani va standartlashtirilgani
uchun ikkinchi gurux moslamalari tarkibida xam normallashtirilgan qurilmalar
ko’p.

3.Yig’ish moslamalari. Detallarni biriktirib, birikmalar va maxsulot yig’ish uchun
ishlatiladi. Biriktirish turidan va usullaridan kat’iy nazar yig’ish moslamalarini
quyidagi turlari ishlatiladi:

a)yig’ilayotgan ob’ektni birikmasini mahkamlash uchun;

b)biriktiriladigan elastik elementlarni yig’ishdan oldin deformatsiyalab turish
uchun (prujinalar, xalgalar va xokazolar);

v)presslash va boshqa yig’ish davrida katta kuchlar talab giluvchi amallar uchun.
4.Nazorat moslamalari. Zagotovkalarni nazorat qilish uchun detallarni
mexanikaviy ishlov berish jarayonida ishlovdan keyin yakuniy nazorat va yig’ilgan
birikmalar va mashinalarni nazorat qgilish uchun ishlatiladi.

5.Ishlanayotgan zagotovkalarni mahkamlab olish, siljitish va tashish va zarur
xolda og’dirish uchun moslamalar. Ishchining kuchi bilan siljitish giyin bo’lgan
og’ir ob’ektlar uchun ishlatiladi. Avtomatlashtirilgan ishlab chigarishlarda bu
gurux moslamalari zagotovkalarni pozitsiyadan pozitsiyaga siljitish uchun ham
ishlatiladi.
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I1.Maxsuslik  (ixtisoslashganlik) darajasi bo’yicha moslamalar universal,
sozlanuvchan va maxsus turlarga bo’linadi.

1.Donalab ishlab chigarish turlarida ishlatiladigan universal moslamalarni
standart va maxsus konstruktsiyali turlarga bo’lish mumkin. Birinchilari
markazlashtirilgan ravishda normallar yoki standartlar bo’yicha ishlab chiqarilib
korxonalar tomonidan tayyor xolda sotib olinadi. Bular gatoriga mashina iskanja
(tisklarini, patronlarini, burish stollarini va xokazolarni kiritish mumkin. Bu
moslamalar keng nomenklaturadagi va turli o’lchamlardagi detallarga ishlov
berishda ishlatiladi.lkkinchilari ko’prok muayyan turdagi, lekin turli o’lchamli
detallarga ishlov berish uchun loyixalanib ishlab chigiladi.

2.Universal sozlanmaydigan moslamalar keng turdagi va xar xil shakldagi
zagotovkalarni mahkamlash uchun ishlatiladi. Ularga ajralmaydigan mushtchali
universal patronlar, frezerlik iskanjalari misol bo’la oladi.

3.Universal sozlanadigan moslamalar xar xil shakldagi (konfiguratsiyadagi)
zagotovkalarni mahkamlash uchun ishlatiladi, masalan, almashtiriladigan
mushtchali patronlar, almashtiriladigan tishli iskanjalar.

4. Maxsuslashgan (ixtisoslashgan) sozlanmaydigan moslamalar. Bunday
moslamalar bir xil ishlov beriladigan, konstruktiv-texnologik belgilari bo’yicha
yaqin bo’lgan, bir xil fazoviy yuzalarga ega bo’lgan zogatovkalarni mahkamlashda
ishlatiladi. Masalan, valik, flanets, disk, kronshteyn ko’rinishidagi detallarga
guruxli ishlov berish moslamalari.

5. Ixtisoslashgan sozlanadigan moslamalar. Bir xil ko’rinishdagi amallarni,
umumiy bazaviy yuzalar bo’yicha, konstruktiv-texnologik belgilari yagin
zagotovkalarni mahkamlash uchun xizmat qiladi. Ular ixtisoslashgan
sozlanmaydigan moslamalarga mos kelsada, imkonmyati kengroq.

6.Universal  yig’ma moslamalar.  Universal-yig’'ma  moslamalar  turli
konstruktsiyali moslamalarni ko’p marta gayta-gayta yig’ishga imkon beradigan
normallashtirilgan detallar va birikmalar tuplamidan tashkil topadi.

7.Maxsus moslamalar. Muayyan texnologik amallarni bajarish uchun
mo’ljallangan bo’lib, sozlanmaydigan yakka magsadli ko’rinishda ko’proq ko’p
seriyalab va yalpi ishlab chigarishlarda ishlatiladi. Maxsus moslamalar serunumligi
bilan ajralib turadi, lekin bularni ishlab chigish donalab ishlov usullari bilan
amalga oshirilgani sababli narxi baland bo’ladi.

Xar ganday moslamada bir xil vazifani bajaruvchi detallar guruxi yoki
mexanizmlarni aniglash mumkin. Ularni elementlar deb yuritiladi.

I11.Moslama elementlarini  bajaradigan funktsional vazifalari bo’yicha
quyidagilarga ajratish mumkin: o’rnatish; mahkamlash (qgisish); kuch xosil giluvchi

7



yuritmalar; kesish asbobini xolatini va yo’nalishni aniglovchi; tanalar; yordamchi

mexanizm (qurilmalar) (bo’luvchi, xolatini aniglovchi va bosh-galar); yordamchi

va mahkamlash detallari (dastaglar, shponkalar, shtiftlar va boshqgalar).
NAZORAT SAVOLLARI

1.Moslamalarni afzalliklarini sanab o’ting. ?

2.Moslamalar ganday vazifalarni bajaradi?

3.Moslamalarni bajaradigan vazifasiga ko’ra tasnifi ganday?

4.Moslamalarni maxsuslik darajasi bo’yicha tasnifi ganday?

5.Moslamalarning elementlarini sanab bering. ?

6.Dastgox moslamalarini tavsiflang. ?

7.Yig’ish moslamalari gaerlarda qo’llaniladi?

8.Maxsus moslamalar ganday ishlab chigarish sharoitida qo’llaniladi?

9.Universal yig’ma moslamalarni tavsiflang. ?

10.Donalab ishlab chigarishda ganday moslamalar ishlatiladi. ?

II-MA’RUZA
ZAGOTOVKALARNI MOSLAMALARDA BAZALASHTIRISH
Reja:
1.Zagotovkalarni moslamalarda bazalashning asosiy
tamoyillari.
2. To’liq va noto’liq bazalashtirish.

Tayanch iboralar: o’rnatish bazasi; tekshirish bazasi; to’liq bazalashtirish; noto’liq
(soddalashtirilgan) bazalash; kertilgan barmog; tsilindrik to’lik barmoq; bazalash
xatoligi; mahkamlash xatoligi; o’rnatish xatoligi.

1.Zagotovkalarni moslamalarda bazalashning asosiy amoyillari.
Xar bir ishlov beriladigan jism o’z o’rnatish bazasiga ega bo’lishi shart. O’rnatish

bazasi zagotovkani dastgohda kesish asbobi traektoriyasiga nisbatan to’g’ri
joylashtirish uchun ishlatiladigan zagotovkaning elementlari yig’indisi ko’rinishida
bo’ladi.

O’rnatish bazasi tayanch baza yoki tekshirish bazasi ko’rinishida bo’lishi
mumkin, shuning uchun bazalashning ikki usuli mavjud:

1) tekshirish o’rnatish bazalari bo’yicha;

2) tayanch o’rnatish bazalari bo’yicha;

Tekshirish o’rnatish bazasi bu zagotovkani dastgohda joylashish xolatini to’g’ri
ta’minlaydigan uning elementlari yig’indisidan iborat bo’ladi.Tayanch o’rnatish
bazasi sifatida moslamada  o’rnatish ~ uchun xizmat  qiladigan
zagotovkaning elementlari yig’indisi Xizmat qiladi.Tekshirish bazalari sifatida
zagotovka sirtlaridan tashgari razmetka (belgilab chigish) davrida chizilgan
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chiziglar, o’qlar, markazlar, ba’zi xollarda ishlov beriladigan sirtlarning o’zlari
xam Xizmat giladi. Tekshirish bazalari bo’yicha bazalash ko’p vaqt talab gilishi
sababli odatda donalab ishlab chigishda ishlatiladi. Tayanch bazalar bo’yicha
zagotovkalar bazalanadigan bo’lsa, ularni xolatini tekshirishga zaruriyat golmaydi.
Zagotovkani baza sirtlari moslamani o’rnatish elementlari bilan kontaktga kirishi
bilan talab gilingan xolatga keltiriladi.Ishlov berish shartlariga karab zagotovka
dastgohda kesish asbobi traektoriyasiga nisbatan to’liq Yyoki noto’liq
orientatsiyalanadi (zo’lig yoki soddalashtirilgan bazalash). Birinchisida zagotovka
moslamada barcha yo’nalishlar bo’yicha aniq xolatga keltiriladi (2.1 rasm).

&
ga

o

1-rasm. Detallarni to’lik bazalashtirish varianti.

Bu eng ko’p ishlatiladigan usul. Zagotovkani to’liq orientatsiya gilish uchun
bazalar tayanchlardan uzilmaslik sharti bajarilishi bilan birga tayanchlar soni va
joylashishi zagotovkaning uchta koordinata o’qlariga nisbatan siljishlardan va
buralishlardan saglash imkonini berishi kerak. SHu shartlar bajarilsa zagotovka
barcha erkinlik darajalaridan mahrum bo’ladi. Zagotovkani moslamada
turg’unligini oshirish uchun tayanchlar soni oltiga teng bo’lib ular orasidagi
masofalar iloji boricha katta bo’lishi kerak.

Noto’liq (soddalashtirilgan) bazalashda ishlov berish shartlariga binoan ba’zi
yo’nalishlar bo’yicha zagotovkani aniq o’rnatilishi shart bulmaydi.(2.2, 2.3 rasm).

S 1

O
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2-rasm. Prizmatik detallarni soddalashtirilgan bazalashtirish varianti.

oo

4 B RN

3-rasm. TSilindrik detallarni soddalashtirilgan bazalashtirish varianti.
Soddalashtirilgan bazalashda zagotovka 1,2 yoki 3 erkinlik darajalariga ega
bo’lishi mumkin, yoki 5,4 va 3 tayanch nuqtalri bo’yicha o’rnatilishi mumkin.
Bikrligi past yoki turg’unligi yetarli bo’lmagan zagotovkalarga ishlov
berilganda tayanch nuqtalar sonini oltitadan oshirishga zaruriyat tug’ilishi
mumkin (rasm 2.4).

4-rasm. Qo’shimcha sozlanuvchi tayanchlar bilan bazalashtirish varianti

Bunday xollarda oltita asosiy tayanchlardan tashgari kushimcha tayanch 1
ishlatiladi. Bu tayanchga zagotovka yordamchi gisish qurilmasi yordamida g kuchi
bilan qisib turiladi. Qo’shimcha tayanchlar soni cheklanmaydi, lekin bular
sozlanuvchan, keltiriluvchan yoki o’zi o’rnatiluvchan bo’lishi shart.Zagotovka
teshik va uni sirti bo’yicha bazalanadigan bo’lsa, asosiy baza sifatida teshik sirti
ishlatilishi mumkin. Asosiy baza sifatida teshik ishlatilsa bazalovchi barmoq
baland gilinadi (2.5 rasm). Asosiy baza zagotovkaning sirtida bo’lsa, o’rnatish
barmog’i past bo’lishi kerak (2.6rasm).
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5-rasm. Asosiy baza (teshik) va sirt 2.6-rasm. Asosiy baza (sirt) va teshik
bo’yicha baland barmoqg bilan bo’yicha past barmoq bilan
bazalashtirish. bazalashtirish sxemasi.

Zagotovka tekislik, sirt va o’qi tekislikka parallel bo’lgan teshik bo’yicha
bazalansa, tekislikni moslama tayanchlariga tegib turishi ta’minlanishi kerak
(rasm 2.7).

7-rasm. Tekislik va teshik bo’yicha baland kertilgan barmoq bilan
bazalashtirish.

Barmoq 1 bilan teshik orasidagi oralig o’Ichami kichik bo’lsa, zagotovkani pastki
tekis sirti moslama tayanchlariga tegib turaolmaydi. Tegib turishini ta’minlash
uchun kertilgan (rombik) barmoq ishlatiladi. Shuni hisobiga burchak o’lchami
yo’nalishidagi barmoq bilan teshik oraligi kattalashtiriladi.Plita, tana, qopgoq
ko’rinishidagi detallarga ishlov berilganda tekislik va unga perpendikulyar o’qli
ikkita teshik bo’yicha bazalash ko’p ishlatiladi. Bu yerda tekislik asosiy baza,
ikkita teshik esa yo’naltiruvchi va tirak bazalar sifatida ishlatiladi. Bazalovchi
barmoglarning bittasi, oldingi misol singari, o’qlar orasidagi masofa Xxatoligini
kompensatsiya qilish uchun kertilgan barmoqg bo’lishi kerak, ikkinchisi esa
tsilindrik to’lik barmoq bo’ladi (rasm 2.8).
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8-rasm. Tekislik va teshik bo’yicha past to’la va kertilgan barmoglar bilan
bazalashtirish.

NAZORAT SAVOLLARI
1.Zagotovkalarni bazalash ganday talablarga javob berishi kerak?
2.Bazalashni usullarini tavsiflang.
3.Nima sababdan soddalashtirilgan bazalashtirish qo’llaniladi?
4.Bazalashtirishdagi 6 nuqta goidasi ganday?
5.Nima sababdan past barmoq ishlatiladi?
6.Nima uchun kertilgan barmoq ishlatiladi?

Il - MA’RUZA

MOSLAMALARNI O’ RNATISH, MAHKAMLASH ELEMENTLARI
Reja:

1. Moslamalarni o’rnatish elementlari.
2. Moslamalarni mahkamlash qurilmalari.
Tayanch iboralar: o’rnatish elementlari; yordamchi tayanchlar; sozlanuvchan
tayanchlar; tayanch plastinalar; tayanch prizmalar; o’zi markazlashtiruvchi
patronlar; prizmalar; barmoglar; opravkalar; kengayuvchan va kengaymas
opravkalar; konussimon opravkalar; gidroplastmassali opravkalar; mahkamlash
qurilmalari; o’rnatish-qgisish qurilmalari.

1. Moslamalarni o’rnatish elementlari

O’rnatish elementlari (tayanchlar)ni asosiy va yordamchi turlari mavjud.
Zagotovkani o’rnatilganda hamma yoki bir necha erkinlik darajasini yo’qotuvchi
elementlar asosini tayanchlar deb yuritiladi va ular zagotovkani fazodagi xolatini
aniglaydi. Ular asosan qo’zg’almas bo’ladi.lshlov berish jarayonida fagatgina
zagotovkaga qo’shimcha birlik yoki qo’zg’almaslikni ta’minlash uchun xizmat
giluvchi detallar yoki mexanizmlar yordamchi tayanchlar deb yuritiadi.
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Yordamchi tayanch zagotovkani asosiy tayanchlarga o’rnatilgandagi xolatini
buzmasligi shart, buning uchun fagat asosiy tayanchlarga o’rnatilgandan so’ng
bikrlikni ta’minlovchi sozlanuvchi bo’ladi.

O’rnatish elementlariga quyidagi umumiy talablar qo’yiladi:

1.0’rnatish  elementlarini  soni va joylashuvi zagotovkani to’g’ri
bazalashtirishni, mahkamlanganda qo’zg’almasligi va bikrligini ta’minlash
kerak. Ortigcha o’rnatish elementlari bazalash noaniqgligiga olib keladi.
Masalan, yo’naltiruvchi baza bo’yicha 2 ta asosiy tayanch o’rniga 3 ta ko’zda
tutilsa, Zagotovka yuzasi 2 ta tayanchga tegadi va 3 chi tayanch bazalashtirish
xatoligiga olib kelish mumkin. Zagotovkani qo’zg’almas xolatini ta’minlash
uchun tayanchlar orasidagi masofa iloji borcha uzoq qilib qo’yiladi.

2.0’rnatish elementlari ishchi yuzalarini o’lchamlari katta bo’lmasligi kerak.
Chunki tennologik bazani tayyorlanishdagi xatoliklari va notekisliklar
bazalashtirish xatoligini qo’paytirib yuboradi.

3.Zagotovkalarni ishlov berilgan yuzalar bo’yicha o’rnatilganda uning yuzasini
buzmasligi (ezmasligi) kerak.

4.0’rnatish elementi bikr bo’lishi va asosiy tanaga to’g’ri va aniq mahkamlanishi
zarur.

5.0’rnatish elementi konstruktsiyasi yeyilganda yoki singanda uni tezda
almashinuvchiligini ta’minlash kerak.

6.0’rnatish elementi ishchi yuzasi yeyilishiga chidamli bo’lishi zarur.
Zagotovkalarni ishlanmagan yassi baza sirtlar bo’yicha o’rnatish uchun DST
13440-68, DST 13441-68 va DST 13442-68 bo’yicha tayyorlangan doimiy
tayanchlar ishlatiladi (3.1-rasm). Doimiy tayanchlar odatda ikki tomoni ham ochik
qilib ishlangan moslama tanasidagi teshiklarga o’rnatilib yeyilgandan keyin
almashtiriladi. Tanaga rezba bilan o’rnatilib talab gilingan xolatda kontrgayka
bilan mahkamlab qo’yiladigan sozlanuvchan tayanchlar ham ishlatiladi (DST
4084-68, DST 4086-68).
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1-rasm. O’rnatish plastinalari va barmoglari konstruktsiyalari.

Toza ishlangan vyassi sirtlar bo’yicha zagotovkalar DST 4743-68 bo’yicha
ishlangan tayanch plastinalarga o’rnatiladi (3.1-rasm).

Tayanchlarning o’rnatish sirtlari yeyilishga chidamli bo’lishi kerak. Shuning uchun
tayanchlar U7A yoki 20X po’latlardan tayyorlanib HRC 50-55 gacha toblanadi,
keyinchalik 0,8-1,2 mm chuqurlikgacha tsementatsiya gilinadi. Ko’p xollarda
tayanchlarning balandligi bo’yicha 0.2-0.3 mm kalinligidagi qo’yim qoldiriladi. Bu
qo’yim moslama yig’ilgandan keyin tayanchlar balandligini jilvirlab bir o’lchamga
keltirish uchun ishlatiladi.Tayanch turini tanlash masalasi zagotovka og’irligiga,
o’lchamlariga va baza yuzalarini xolatiga bog’liq. Ba’zi xollarda asosiy tayanchlar
sifatida o’zi o’rnatiluvchan tayanchlar ishlatiladi. Xar xolda moslamalarni
loyixalayotib o’rnatish sirtlaridan metall girindilarini oson tozalash sharoitlari
ta’minlanishi kerak.Zagotovkalarni tashqi tsilindrik baza yuzalari bo’yicha
tayanch prizmalarga va o’zi markazlashtiruvchi patronlarga o’rnatiladi. Toza
ishlangan baza sirtlari uchun enli tayanch prizmalar, ishlanmagan sirtlar uchun
ensiz prizmalar ishlatiladi (3.2-rasm). Moslamalarda burchagi o = 90° bo’lgan
prizmalar ishlatiladi.
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2-rasm. Prizmalar.

Zagotovkani baza buyinchalari IT 8-10 kvalitetlar bo’yicha ishlangan bo’lsa,
vtulkaga o’rnatish usuli ishlatilishi mumkin. Prizmalar va vtulkalar 20X po’latidan
tayyorlanadi va HRC 55-60 gacha toblanib, 0.8-1.2 mm chuqurlikka tsementatsiya
gilinadi. Prizmalar moslama tanasida nazorat shtiftlari bilan o’rnatilib vintlar
bilan mahkamlanadi. Prizmalar o’lchamlari va ularga texnik talablar DST 12193
12197-66 larda Kkeltirilgan.Zagotovkalar teshiklar bo’yicha bazalanganda
barmoglar va opravkalarga o’rnatiladi. Yordamchi bazalar sifatida
zagotovkaning sirti va shponka faskasi, xar xil teshiklar ko’rinishidagi elementlar
xizmat qiladi.Opravkalar kengayuvchan va kengaymas bo’lishi mumkin.
Kengaymas opravkalar konussimon, oraligli va taranglikli tsilindrik turlarga
bulinadi (3.3-rasm).
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3-rasm. Opravkalar.
Konussimon opravkalar konusligi 1/2000 1/4000 qilib tayyorlanadi. Konussimon
opravkada markazlashtirish anigligi taranglikli opravka bilan bir xil bo’lib 0.005-
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0.01 mm teng.Zagotovkalar oraliqli opravkaga bazalansa ularning baza teshigi IT
8-10 kvalitet bo’yicha ishlangan bo’lishi kerak. Bu opravkalarda markazlashtirish
anigligi 0.02...0.03 mm dan oshmaydi. Opravkalar 20X po’latidan tayyorlanib
HRC 55-60 gacha toblanadi va 1.2...1.5 mm chuqurlikgacha tsementatsiya
gilinadi.Seriyalab va ko’plab ishlab chigarish turlarida turli konstruktsiyali
kengayuvchi opravkalar ishlatiladi. Qolgani kengayuvchan opravkaga baza teshigi
IT 10-14 kvalitet bo’yicha ishlangan zagotovkalar o’rnatiladi. Bunda
markazlashtirish anigligi 0.02...0.04 mm teng (3.4-rasm). Uchta mushtchali
opravkada markazlashtirish anigligi 0.05...0.1 mm (3.4-rasm).

Gidroplastmassali opravkada baza teshigi IT 8-10 kvalitet bo’yicha ishlangan
zagotovkalar o’rnatilib markazlashtirish anigligi 0.005...0.01 mm teng. Eng yuqori
markazlashtirish anigligini vtulkali opravka ta’minlaydi: 0.002...0.003 mm. Bu
aniglikni olish uchun vtulkalar 30XSA, U10A po’latlardan tayyorlanadi, sirtlar
tepishi 0.005 mm dan oshmaydi. Bu opravkada o’rnatish uchun baza teshiklari IT
6-8 kvalitet bo’yicha ishlanishi kerak.
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4-rasm. Plunjer-mushtchali opravka.

Statsionar moslamalarga zagotovkalarni baza teshigi bo’yicha o’rnatish uchun
DST 12209 12211-66 talablari bilan ishlangan tsilindrik barmoglardan
foydalanadilar o’rnatish barmoglari doimiy (3.5,a-rasm) va almashuvchan (3.5,b-
rasm) bo’lishi mumkin. Ular burt bilan (3.5,a-rasm), yoki burtsiz (3.5,b-rasm)
tayyorlanadi.
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5-rasm. O’rnatish barmoqlari.

Doimiy barmoglar moslama tanasiga N7/r6 o’tqazish bilan presslanadi.
Almashuvchan barmoglar esa vtulkalarga N7/h6 o’tqazish bilan o’rnatiladi.
Barmoglarning ishchi sirtlari g6 dan f8 gacha asosiy chetlanishlari bilan ishlanadi.
Tana ko’rinishidagi detallar o’rnatilganda ikkita barmoq ishlatiladi va ularning
bittasi kertilgan (rombik) bo’lishi kerak (3.6-rasm). Bunday detallarning baza
tekisligi toza ishlangan, teshiklari esa IT 8 kvalitet bo’yicha ishlangan bo’lishi
kerak. Kertilgan barmoglar ham doimiy va almashinuvchan bo’lishi mumkin va
DST 12210-66 bilan 12212-66 talablariga binoan tayyorlanadi.
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6-rasm. Kertilgan o’rnatish barmog’i.

Val ko’rinishidagi detallar markaz uyasi bo*yicha o’rnatilganda burchagi 50...60°
markazlar ishlatiladi (3.7- rasm). Markazlar oldingi (3.7 g.d-rasm) va ketingi (3.7
a,b,v-rasm) bo’lishi mumkin. Val o’qi bo’ylab aniq o’rnatish talab gilinganda
oldingi markaz o’zgaruvchan bo’lishi kerak (3.7-rasm).
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7-rasm. Markazlar

Silindrik va konussimon tishli g’ildiraklarni markaz teshiklari jilvirlab ishlanganda
ularni ishchi sirtlari bo’yicha bazalash usulidan foydalanadilar. O’rnatish
elementlari sifatida to’g’ri tishli tsilindrik g’ildiraklar uchun roliklar tsilindrik
g’ildiraklar uchun shariklar, tishli sektorlar va tebranuvchan richaglar ishlatiladi.
SHariklar va roliklar ishlatilganda maxsus patronlardan foydalanadilar. O’rnatish
elementlari bu patronlarning oboymalarida o’rnatiladi.

2.Moslamalarni mahkamlash qurilmalari

Mahkamlash qurilmalari (elementlari)ning asosiy vazifalari gatoriga zagotovkani
o’rnatish elementlari bilan ishonchli mahkamlash va ishlov berish davrida uni
siljishlardan saglash vazifasini bajaradi.Shu sababli zagotovkani ishlov berish
jarayonida yuzaga keladigan barcha kuchlar (kesish, inertsiya, markazdan qochma,
og’irlik va boshga) ta’sirida siltish va titrashlardan saglovchi qurilmalarni
mahkamlash elementlari deb yuritiladi.Ayrim xollarda mahkamlash elementlari
ishlatilmasligi mumkin. Masalan: og’ir va qo’zg’almas zagotovkalarga ishlov
berishda, ishlov berishda xosil bo’lgan kuchlar oz bo’lgan hollarda; ishlov
jarayonida xosil bo’lgan kuchlar shunday yo’nalganki, ular zagotovkani
bazalangandagi xolatini o’zgartira olmaydi.Qisish qurilmalariga asosiy talablar.
Zagotovkani mahkamlash elementlari quyidagi talablarga javob berishi kerak:
1)qgisish  jarayonida bazalashda ta’minlangan zagotovkaning xolati
buzilmasligi kerak.

2)qisish  kuchlari iloji boricha minimal lekin zagotovkani ishonchli
mahkamlanishini ta’minlashi kerak;
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3)qisish mexanizmlari tez ishlaydigan va yengil boshgariladigan bo’lishi
kerak;

4)mahkamlash  elementlari  zagotovka  yuzalarini  ezmasligi va
deformatsiyalamasligi zarur;

5)qisish kurilamlari konstruktsiyalari oddiy, ishlatishga qulay va xavfsiz
bo’lishi kerak;

6)qisish qurilmalariga kesish kuchlari iloji boricha te’g’ridan to’g’ri ta’sir
etmasligi kerak;

7)qisish qurilmalari gisish kuchlarini teng tagsimlanishini ta’minlashi kerak.

Bu talab aynigsa ko’p o’rinli moslamalarda bir necha zagotovka o’rnatilganda
muxim ahamiyatga ega.Zagotovkani mahkamlash sxemasi iloji boricha kesish
kuchlarini qgisish qurilmasi emas o’rnatish elementlari gabul qiladigan qilib
tuzilishi kerak. Qisish kuchlarini ta’sir gilish joylari zagotovkani minimal
deformatsiyasini, yuqgori turg’unligini va bikrligini ta’minlash shartlariga javob
berishi kerak. Qo’shimcha qisish qurilmalari Kiritib texnologik sistemaning
bikrligini oshirish mumkin. Bu esa ishlov berish anigligini sirtlar sifatini va ish
unumdorligini oshishiga olib keladi.Qisish qurilmalari zagotovkalarni to’g’ri
o’rnatish va markazlashtirish uchun ham ishlatiladi. Bunday qurilmalar o’rnatish-
gisish qurilmalari deyiladi va bular gatoriga o’zi markazlashtiruvchi patronlar,
golgani qisish mexanizmlari va boshqalar kiradi.Demak, og’ir zagotovkalarga
ishlov berilganda kesish kuchlari uni og’irligiga nisbatan kichik bo’lsa, gisish
qurilmalari ishlatilishga xojat qolmasligi mumkin. Ba’zi xollarda kesish kuchlari
zagotovkani o’rnatish elementlariga bosib tursa mahkamlashga zaruriyat kolmaydi.

NAZORAT SAVOLLARI
1.Vintli gisish mexanizmining asosiy parametri ganday hisoblanadi?
2.Ekstsentrikli kisgichlarni ganday turlari bor?
3.Ekstsentrikli mexanizmnm kaysi parametrolari hisoblanadi?
4.Ponali gisish mexanizmlar turlari qaysilar?
5.Ponali mexanizmlarni ishlatishi turlarini keltirib o’ting?
6.Yassi bazalar bo’yicha o’rnatish uchun ganday o’rnatish elementlari ishlatiladi?
7.Tashqi tsilindrik sirt bo’yicha o’rnatish uchun ganday o’rnatish elementlari
ishlatiladi?
8.Ichki tsilindrik sirt bo’yicha o’rnatish uchun ganday o’rnatish elementlari
ishlatiladi?
9.Tekislik va unga perpendikulyar ikkita teshik bo’yicha zagotovkalar ganday
o’rnatiladi?
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10.Tashqi g’ildiraklar markaziy teshigi jilvirlaganda gqanday o’rnatiladi?

IV- MA’RUZA

MOSLAMALARDA MAHKAMLASH KUCHLARI

Reja:
1.Mahkamlash kuchlarini hisoblash uslublari
2.Zagotovkalarni kuch ta’sirida siljishdan saklovchi mahkamlash sxemalari.
Tayanch iboralar: mahkamlash kuchlari hisobi; og’irlik kuchi; kesish kuchlari;
mahkamlash kuchlari; reaktsiya kuchlari; maksimal mahkamlash kuchi; extiyot
koeffitsienti; markazdan gochma kuchlar; inertsiya kuchlari; gisish kuchlarini
aniglash; markazdagi ishgalanish kuchlari.

1. Mahkamlash kuchlarini hisoblash uslublari

Mahkamlash kuchlari hisobi gattiq jism (zagotovka)ni tashqi kuchlar tizimi
ta’sirida qo’zg’almasligini ta’minlash bo’yicha statik masalasi ko’rinishida
bajariladi.Zagotovkaga bir tomondan eog’irlik kuchi va ishlov jarayonida xosil
bo’ladigan kesish kuchlari, ikkinchi tomondan mahkamlash kuchlari va
tayanchlardagi reaktsiya kuchlari ta’sir etadi. Bu kuchlar ta’sirida zagotovka
o’zining muvozanatini saglashi kerak.Hisoblash jarayonida siljitishga ta’sir
etayotgan kuchlarni eng katta migdori bo’lgan xolati aniglanishi va ular bo’yicha
maksimal mahkamlash kuchini aniglash zarur.Mahkamlash kuchlarini hisoblash
uchun boshlang’ich ma’lumotlar: ishlov jarayonida xosil bo’ladigan kuchlar
miqgdori, yo’nalishi va ta’sir joyi; zagotovkani mahkamlash sxemasi, mahkamlash
kuchini yo’nalishi va ta’sir joyini bilish zarur bo’ladi. Ushbu boshlang’ich
ma’lumotlarni to’g’ri tanlanishi, mahkamlash qurilmalarini loyixalarini eng muxim
bosqgichi bo’lib, bu bosgichdagi xatolik zagotovkani ishonchli mahkamlanishini
ta’minlaydi.Zagotovkaga ta’sir etuvchi kesish kuchlarini miqdori, yo’nalishi va
ta’sir joyi o’zgaruvchan bo’ladi. Masalan, kesish asbobini kesishga kirishishi va
undan chigishida kesish kuchlari o’zgaradi. Parmani teshigini parmalab chigish
vaqgtida ham burovchi moment keskin ko’payishi mumkin.Bundan tashqari, kesish
asbobini o’tmaslanishi, ishlov berilayotgan materialning fizik-mexanik xossalarini
va ishlov uchun qoldirilgan qo’yimlarni bir xil emasligi ham kesish kuchlarini
o’zgarib turishiga olib keladi.Ayrim ishlov uslublari (randalash, o’yish, uzilishli
yuzalarni yo’nish va boshqalar)da kesish kuchlari zarbiy xarakteriga ega.

Kesish kuchlari metallarni kesib ishlash nazariyasi formulalari bo’yicha
hisoblanadi yoki normativlaridan tanlanadi. Ammo yuqorida keltirilgan kesish
kuchlarini o’zgaruvchanligini hisobga olgan xolda, mahkamlash kuchlarini
hisoblash chog’ida kesish kuchlarini K extiyot koffitsient kiritish bilan ko’paytirib
olinadi. Bu bilan zagotovkani mahkamlash ishonchliligi oshiriladi. Bu koeffitsient

20



yuqorida Keltirilgan kesish kuchlarini o’zgaruvchanligiga olib keluvchi omillarini
hisobga oladi.

Buning uchun muayyan texnologik amal uchun K extiyot koeffitsientini
differentsiallangan xolda aniglanadi. K ni miqdorini quyidagi koeffitsientlar
ko’paytmasi ko’rinishida yozish mumkin.

K=Ky K"Ky Kz Ky Ks-Kg (4.1)

bunda, Ky=1,5—kafolatlagan extiyot koeffitsienti; K,—texnologik bazalarni xolatini
hisobga oladi (gora bazalar bo’yicha K;=1,2, toza bazalar bo’yicha K;=1,0); K,—
kesish asbobini o’tmaslanishini hisobga oladi; Ks—kesish asbobiga ta’sir etuvchi
zarbiy kuchlarni hisobga oladi (uzilishli yuzalarga ishlov berishda K;=1,2); K;-
kuch  yuritmasidagi  kuchlarni  barqgarorligini  hisobga oladi (qo’lda
mahkamlanganda K,=1,3, mexanizatsiyalangan mahkamlashda K;=1,0); Ks-qo’lda
mahkamlash mexanizmini xarakterlaydi (qulay mahkamlashda Ks=1, noqulay
mahkamlashda Ks=1,2); Ks- zagotovkani burovchi moment kuchlari ta’sirida,
tayanch nugtalarini joylashuvini anigligini hisobga oladi. Kontakt yuzasi
chegaralangan xolda o’rnatilganda (shtoklar, plastinalar) Ks=1,0 kontakt zonasi
chegaralanmagan bazaviy yuzaga o’rnatilganda (tayanch-shaybalar) K¢=1,5.
Zagotovkani vertikal yoki burchak SSida joylashgan o’rnatish bazalariga
o’rnatilganda zagotovkaning og’irligini ham hisobga olish zarur. Og’irlik kuchi
yana zagotovkani aylantiruvchi moslamalarga o’rnatilganda ham hisobga olinishi
zarur.

Markazdan gochma kuchlar zagotovka og’irlik markazini aylanish o’qidan
siltinib golgan xolda xosil bo’ladi. Ularning miqdori yuqori tezlikda ishlov
berishda katta giymatga ega bo’ladi.

Inertsiya kuchlari zagotovkani ilgarilanma-gaytma xarakatida yoki xarakat
tezligini tezda o’zgartirish vaqtida sodir bo’ladi va katta giymatga ega bo’ladi.
Markazdan qgochma wva inertsiya kuchlari nazariy mexanikani formulalari
yordamida hisoblanadi.

Markazdagi ishgalanish kuchlari, parmani chigishidagi kuchlar ko’pincha boshga
kuchlarga nisbatan uncha katta bo’lmagani sababli hisobga olinmaydi.
Mahkamlash kuchlarini migdori ko’pincha uni yo’nalishiga bog’liq. Mahkamlash
kuchi yo’nalishini aniglashda quyidagi qoidalarga amal gilish zarur:
1.Mahkamlash kuchi o’rnatish elementi yuzasiga perpendikulyar yo’nalgan
bo’lishi zarur.

2.Bir necha bazaviy yuzalarga bazalashtirilgan chog’da, mahkamlash kuchi
eng katta kontakt yuzaga ega bo’lgan o’rnatish elementiga yo’naltiriladi.

3. Mahkamlash kuchi yo’nalishi zagotovkani og’irlik kuchi yo’nalishiga
tushishi kerak, bu mahkamlash qurilmasi ishini yengillashtiradi.
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4. Mahkamlash kuchi yo’nalishi kesish kuchlari yo’nalishiga tushishi kerak.
Engil zagotovkalarga ishlov berishda kesish kuchlarini, og’ir zagotovkalarga ishlov
berishda ularni og’irligini hisobga olish zarur bo’ladi.

Ayrim xollarda zagotovkani mahkamlash sxemasida tayanchlar ko’zda tutiladi. Bu
tayanch zagotovkaga ta’sir gilayotgan kuchlarni o’ziga gabul gilish bilan birga
mahkamlash kuchlarini ozayishiga olib keladi.

Mahkamlash kuchlarini qo’yilish joyi ham quyidagi goidalarga asosan aniglanishi
zarur:

1.Mahkamlash kuchi zagotovkani o’rnatish elementi yuzasida siljitmasligi yoki
aylantirib yubormasligi zarur. Buning uchun mahkamlash kuchi qo’yilish joyi:
a)o’rnatish elementini markazda olinishi yoki o’rnatish tayanchlarini
birlashtiruvchi chiziglar tutashgan joyda bo’lishi magsadga muvofiq (4.1-rasm).
b)mahkamlash kuchini gabul giluvchi yuza o’rnatish elementi yuzasiga parallel
bo’lishi zarur.

2.Mahkamlash kuchi tayanchlardagi reaktsiya kuchlari bilan eguvchi moment xosil
gilmasligi kerak (4.1-rasm).

1-rasm. Mahkamlash kuchini yo’nalishi va qo’yilish nugtasini aniglash.
3.Mahkamlash kuchini quyilish joyi ishlov berish joyiga yagin bo’lishi kerak, bu
aynigsa bikrligi oz zagotovkalarni mahkamlashda o’ta muximdir.

Mahkamlash kuchini hisoblash bo’yicha misol keltiramiz. Tanada berilgan teshikni
kengaytirish amali uchun mahkamlash kuchini aniglash shartlaridan kelib chiggan
xolda uni hisoblash talab etiladi (4.2-rasm).

2-rasm. Mahkamlash kuchini hisoblash sxemasi.

Bu xollarda kesish kuchlari zagotovkani silijitishga olib kelishi mumkin. Bu
sxemadan ko’rinib turibdiki kengaytirish kallagini xar bir aylanishida keskich
uchidagi R, va R, kesish kuchlari o’z yo’nalishlarini o’zgartirib boradi, xatto bir
biriga garama garshi yo’nalishlarga ega bo’ladi.

Kengaytirish kallagini 4ta xolati (1-4 nugtalar) (4.2-rasm) da keltirilgan. Keskich 1
va 2 nugtalarda joylashganda R, kuchi zagotovkani O; tayanch nugtadan, O; nugta
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atrofida aylantirgan xolda ko’taradi. Keskich 4 nugtada bo’lganda zagotovkani O,
nugtadan, O; nuqgta atrofida aylantirgan xolda ko’taradi. Bunday taxlillardan
ko’rinidiki zagotovkaga kesish kuchini eng maksimal migdorga ega bo’lgan
xolatini aniglash muhim ahamiyatga ega.

Umumiy ko’rinishda O, nugtaga nisbatan ta’sir etayotgan kuchlardan moment olib
muvozant sharti quyidagi tenglama ko’rinishida yoziladi.

Mo2(Rg?)+Moz(Ru)+Mo2(Q)=0 (4.2)
Bunda Moz(Rg’)=+ Rg' Ig, M02 (RH)=+RU Iu, (43)
Moz (Q)=Q Lo (4.4)

U xolda bu tenglamadan Q mahkamlash kuchini K extiyot koeffitsentini hisobga
olgan xolda quyidagi formula bilan aniglaymiz.

o-k Pl ER -k
L, (4.5)

Ushbu formula yordamida kengaytiruvchi keskichni xar xil xolatldari uchun Q
mahkamlash kuchi aniglanadi. Q kuchi eng katta qiymati mahkamlash qurilmasini
loyixalash uchun olinadi.

Qisish kuchlarining giymati yangi moslama loyixalanganda loyixa hisobi, mavjud
moslamadan foydalanish masalasi turganda esa tekshirish hisobi asosida
aniglanadi.

2. Zagotovkalarni kuch ta’sirida siljishdan saklovchi mahkamlash sxemalari
Loyixa hisobi bajarilganda zagotovkani o’rnatish va mahkamlash sxemasi xamda
uni siljituvchi kuchlarni giymati, yo’nalishi va ta’sir nuqgtalari ma’lum bo’lishi
kerak. Qisish kuchlari giymatini aniglash zagotovkani barcha ta’sir giluvchi
kuchlar natijasidagi muvozanat shartini ko’rib chiqgish statika masalasiga
keltiriladi. Ko’p uchraydigan o’rnatish va mahkamlash sxemalari uchun
zagotovkalarni gisish kuchlarini aniglash misollarini ko’ramiz.

1.Kesish kuchlari R va qisish kuchlari Q zagotovkalarni tayanchlarga qisib
turibdi (4.3a-rasm). Kesish kuchi R ning giymati doimiy bo’lsa, Q = 0.

g :
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3-rasm. Zagotovkani mahkamlash kuchini hisoblash sxemalari.

Agar ishlov berish davrida ikkilamchi siljitish kuchlari N paydo bo’lsa, va ular
yo’nalishi gisish qurilmasiga karshi bo’lsa,

Q =KN (4.6)

bu yerda: K - extiyotlik koeffitsenti (K>1).

Bundan tashqari kesish uchun R giymati nSSabil bo’lganda xam Q>0 deb gabul
qilish kerak.

2.Kesish kuchlari gisish qurilmasiga karshi yo’nalgan (4.3b-rasm). Bunda
Q=KP 4.7)

sharti bajarilishi kerak.

3.Kesish kuchlari zagotovkani o’rnatish elementlariga nisbatan siljitishga
xarakat giladi (mayatnikli va berk konturli frezalash) (4.3v-rasm). Zagotovka
siljishiga uni o’rnatish elementlari va qisish elementlari bilan kontakt joylaridagi
ishgalanish kuchlari garshilik ko’rsatadi. SHuning uchun bu yerda quyidagi shart
bajarilishi kerak:

R<Qfi+Qf (4.8)

f, ,f, - zagotovkani o’rnatish va qisish elementlari orasidagi ishgalanish
koeffitsentlari;

Extiyot koeffitsenti K>1 kiritib gisish kuchini quyidagicha topamiz:

KP
Q= f,+ f, (4.9)

Bu hisoblash sxemasi zagotovkani ikkita barmogq va ularga perpendikulyar
tekislikka o’rnatish xolati uchun xam ishlatilishi mumkin. CHunki ishlov berish
anigligini ta’minlash va teshiklar sirtlarini yemirilishdan saglash uchun barmoglar
kesish kuchlari ta’siridan 0zod gilinishi kerak.

4.Kesish kuchlari xam tayanchlarga karshi (R 412), xam zagotovkani yon
tomonda siljitishga (R 42 2) xarakat giladi (4.3g-rasm). Qisish kuchi giymati
quyidagi shartdan aniglanadi:

P,<(Q+P)f,+Qf; (4.10)
NLGELA
fl n f2 (4.11)

5.Kesish kuchlari gisish qurilmasiga garshi zagotovkani yon tomonga siljitishga
xarakat qiladi. Zagotovka tayanchlardan uzilmasligi uchun, quyidagi shart
bajarilishi kerak (4.3d-rasm).

Q =KiP; (4.12)

Zagotovka yon tomonga siljimasligi uchun
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KoP,=Q fi+(Q -Py)f; (4.13)

bo’lishi kerak. Bundan
o P1 f2 + K2P2

o fl n f2 (4.14)

Topilgan Q" va Q" giymatlardan kattasi gabul gilinadi.

Zagotovkani burovchi moment ta’sirida buralib ketishdan
saglovchi sxemalar.

1.Zagotovka uch mushtchali patronda o’rnatilib unga burovchi moment M va
0’q bo’yicha kuch R ta’sir qilmoqgda (4.4a-rasm).

4-rasm. Zagotovkani aylanishdan saglovchi mahkamlash kuchini hisoblash
sxemalari.
Qisish kuchi giymati quyidagi tenglamadan topiladi:

M

Q=K "3Rf (4.15)

O’q bo’yicha R kuchi giymati katta bo’lsa, zagotovka sirtida qo’shimcha
ishgalanish kuchlari paydo bo’lishi mumkin. Bunday xolda agar R/3 >f; Q bo’lsa,
quyidagi shart bajarilishi kerak:

KM = 3fRQ + 3f, R, (P/3-f, Q) (4.16)
Bundan
KM - f,R

Q= - (4.17)

3fR-3f, f,R,
f, f, -zagotovkani kulachaklar bo’ylab va sirti bilan kulachoklar pog’onasidagi

ishgalanish koeffitsentlari;
R; -kulachaklar pog’onalarining ishgalanish maydonchalarning radiusi;
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2.Zagotovka markaziy teshik bo’yicha o’rnatilib qisqichlar bilan mahkamlangan
(4.4b-rasm). Qisgichlarning tangentsial yo’nalishdagi bikrligi yetarli bo’lsa,
quyidagi muvozanat sharti bajarilishi kerak:

KM = f2 R1P + f2 Rl Q + fl R2 Q (418)
Bundan
o_ KM - f,RP

f,R, — f,R, (4.19)

Qisgichlarning tangentsial bikrligi yetarli bo’lmaganda muvozanat shartining
oxirgi a’zosi hisobga olinmaydi.

3.Zagotovka xalgasimon sirtga o’rnatilgan (4.4v-rasm). Zagotovkani muvozanat
sharti quyidagicha bo’ladi:

1 D3
Bundan
KM - f,P- 1 D3 d’
3 —d?
Q=i (4.21)

3o
Oldingi misoldagiday qisish elementlarining bikrligi past bo’lganda f,q,r
parametrlari hisobga olinmaydi.
4. TSilindrik zagotovka a burchakli prizmada mahkamlangan (4.4g-rasm).
Zagotovka sirtidagi ishgalanishni hisobga olinmasa muvozanat sharti quyidagicha

bo’ladi:

KM =f ;RQ + f,RQ/(sin a/2) (4.22)
Bundan
KM
Q=
f R+ f,R (4.23)
. a
sin —
2

5.Prizmatik detalga yon tomonidan kesish kuchi ta’sir gilmoqda (4.5-rasm).
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5-rasm. Zagotovkani yon tomondan ishlov berish sxemasi.

R kuchi zagotovkani O tayanchi atrofida burashga xarakat giladi. Agar gisish kuchi
Q tayanchlar burchagini og’irliklar  markazida joylashsa, muvozanat sharti
quyidagicha ko’rinishga ega bo’ladi:

1
KP, :Q{g f(n+1r,+r)+ fzru} (4.24)

Unda
~ 3KP,

f(n+r,+1r,)+3f,r,
Agar qisish kuchi tayanchlar uchburchagini og’irliklar markazida joylashmasa xar
bir tayanchning reaktsiyasi topilishi kerak.Qisish kuchlari hisoblanganda
ishgalanish koeffitsentining giymati zagotovkani baza sirtlarining xolatiga karab
olinadi. Agar zagotovka tayanchlarga ishlangan sirti bilan o’rnatilsa =0.16 qilib
gabul gilish mumkin. Baza sirti ishlanmagan zagotovka sferasimon kallagli doimiy
tayanchga o’rnatilgan bo’lsa, £=0,2...0,25. Agar o’rnatish yoki gisish elementining
ishchi sirtida tishchalar bo’lIsa, ishgalanish koeffitsentining giymati katta mikdorda
normal kuchga bog’lig. Bu kuchning giymati katta bo’lgan xollarda ishgalanish
koeffitsenti katta bo’lishi mumkin. Hisob formulalarga kiruvchi extietlik
koeffitsenti ishlanadigan zagotovkalar bir xil emasligini, kesish asbobi yeyilib
kesish kuchlari oshib ketishni va zagotovkalarni o’rnatish va mahkamdash
sharoitlari o’zgarib turishini hisobga oladi. Koeffitsentning giymati ishlov berishni
muayyan sharoitlariga karab olinadi va uning giymati doim K>1,5.

NAZORAT SAVOLLARI.

1.Qisish qurilmalariga ganday talablar kuyiladi?
2.Qisish qurilmasi gachon ishlatilmaydi?
3.Zagotovkani siljishdan saqglash sxemalari ganday hisoblanadi?
4.Zagotovkani buralishdan saglash sxemalari ganday hisoblanadi?
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5.Ishgalanish koeffitsent giymatlari nimalarga bog’liq?
6.Extiyotlik koeffitsenti giymatlari ganday tanlanadi?
7.0ddiy qgisish qurilmalarini sanab o’ting,.

8.Vintli gisish qurilmalari hisobi ganday bajariladi?
9.Ekstsentrikli gisish qurilmalari hisobi ganday bajariladi?
10.Extiyot koeffitsient ganday aniglanadi?

V-MA’RUZA.

MOSLAMALARDA O’RNATISH XATOLIGI

Reja:
1.Moslamalarda o’rnatish xatoligini aniglash.
2. Moslamani aniglikka hisoblash.
Zagotovkani moslamada o’rnatish xatoligi ¢ ishlov beriletgan o’lcham xatoligining
tashkiliy gismi bo’lib uz navbatida bazalash xatoligi &, mahkamlash xatoligi &,
va moslamani o’zini xatoliklari bilan bog’liq bo’lgan o’rnatish xatoligi &,s dan
iborat bo’ladi.Bazalash xatoligi deganda o’lchash bazasi bilan o’lchamga
sozlangan kesish asbobi orasidagi masofani chegaraviy giymatlari ayirmasiga
aytiladi.O’lchash bazasi bilan o’rnatish bazasi bir sirtda bo’lmasa bazalash xatoligi
nolga teng bulmaydi. O’lcham N ishlanganda (2.9-rasm) bazalash xatoligi nolga
teng & = 0, chunki o’lchash bazasi bilan o’rnatish bazalari zagotovkani 1
tekisligida birlashtirilgan.
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9-rasm. Zagotovkani moslamada o’rnatish sxemasi.

Zagotovkani shu o’rnatilishi saglanib V o’lchamiga ishlov berilsa bazalash xatoligi
S o’lchamini dopuskiga teng bo’ladi.
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&=T (2.2)

Chunki o’rnatish bazasi 1 o’lchash bazasi 2 bilan birlashtirilmagan.

Zagotovka gamrovchi yoki gamraluvchi sirtlarga oralig bilan o’rnatilsa, o’lchash
bazasini siljishi bilan bog’liq qo’shimcha xatolik paydo bo’ladi (2.10-rasm).

Prese—

Onpabxa

J=

10-rasm. Zagotovkani moslamada (opravkada) o’rnatish sxemasi.

Zagotovka 1 baza teshigi bilan barmoq 2 ga o’rnatilganda birikmada oraliq
bo’lmasa, A o’lchamning bazalash xatoligi nolga teng. Birikmada oraliq bo’lsa, bu
xatolik maksimal diametral oraliq giymatiga oshadi.

&pa = T/2 + Spax (2.2)

Mahkamlash xatoligi deganda zagotovkaga ta’sir giluvchi gisish kuchlari natijasida
ishlov berilayotgan o’lcham yo’nalishiga o’lchash bazasi chegaraviy siljishlari
ayirmasining proektsiyasi tushuniladi:

&n = (JImax = JImin )C’s & (2.3)

bu yerda: Jnax, Jmin - Zagotovka siljishlarining chegaraviy giymatlari; o - o’lchash
bazasining siljishlari yo’nalishi bilan ishlanayotgan o’Icham yo’nalishi orasidagi
burchak. Siljish giymati doimiy bo’lsa, zagotovkalar partiyasi uchun mahkamlash
xatoligi nolga teng.O’lchash bazasining siljishlari zagotovkani, o’rnatish
elemenlarini, moslama tanasini deformatsiyalari natijasida vujudga keladi, chunki
bular orgali qisish kuchi uzatiladi.Shuning uchun mahkamlash xatoligini
«moslama tayanchlari-zagotovkani baza sirti» birligining bikrligini, moslama
birikmalarining bikrligini va baza sirtlarining tashqi katlamini bir xilligini oshirish
hisobiga kamaytirish mumkin.

Moslamani noanigliklari bilan bog’liq o’rratish xatoligi bir necha tashkil
etuvchilardan tashkil topadi.

&zez . tashkil qiluvchi gismi moslama o’rnatish elementlarining joylanish
noanigliklarini bildiradi. Bitta moslama ishlatilganda &5 Sistematik xatolik bo’lib,
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u dastgohni sozlash mobaynida bartaraf qilinishi mumkin. Xozirgi davrda
moslamani tayyorlash &z xatoligini 0,01... 0,005 mm chegaralarida olishga

imkoniyat beradi. &g tashkil giluvchi gismi o’rnatish elementlarini kontaktda
ishlovchi sirtlari yeyilishini bildiradi. Talab gilingan o’rnatish aniqgligiga binoan bu
xatolikni giymati oldindan hisoblangan va cheklangan bo’lishi kerak. Yeyilish
darajasi reja bo’yicha davriy nazoratlar mobaynida tekshiriladi va u ruxsat gilingan
chegaraga yetgan bo’lsa, moslamani o’rnatish elementlari almashtirilib
ta’mirlanadi.

& tashkiliy gismi moslama tanasini dastgoh stolida, dastgoh shpindeli ta’sirida
siljishlari va buralishlari natijasida kelib chigadi. Moslamani dastgohda siljishlarini
va buralishlarini yo’naltiruvchi elementlar qo’llash (T-simon pazlar uchun
shponkalar, markazlashtiruvchi bo’yinchalar) ularni moslama korpusida to’g’ri
joylashtirish hisobiga kamaytirish mumkin.

Ko’rsatilgan tadbirlardan to’g’ri foydalanilsa ushbu giymatni 0,01...0,02 mm
gacha kamaytirish mumkin.

Exz ,» Em & - Qiymatlari umumiy tarszda tasodifiy qiymatlarni tagsimlanish
maydonlarini bildiradi. Birinchi vyaginlashtiruvda bular Gauss tagsimlanish
gonuniga bo’ysunadi deb hisoblasak &, yig’ma xatolik giymati quyidagicha
aniglanadi.

[ 2 2 2
gMC - \/gult + gutt + gc (24)

Zagotovkani o’rnatish Xatoligi esa, tasodifiy tashkil qiluvchilarning yig’ma
tagsimlanish maydoni sifatida quyidagicha topilishi mumkin:

Emc = \/ g5 +E,+E, (2.5)

3. Moslamani aniglikka hisoblash

Moslamani aniglikka hisoblash zagotovkani moslamada o’rnatishning eng afzal
sxemasini tanlash magsadida bajariladi. Moslama talablarga javob berishi uchun
quyidagi shart bajarilishi kerak.

es[e] (2.6)

Ruxsat etilgan o’rnatish xatoligining giymati bajarilayotgan o’lcham uchun
detal chizmasida ko’rsatilgan texnologik dopusk giymatidan kelib chiggan tarzda
topiladi. Agar dopusk giymati ishlov berish davridagi xatoliklarning yig’indisiga
teng deb hisoblasak, u xolda:
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T = \/Azf + A +3A +3A° +[e] +ZA,H (2.7)

bu yerda: A% - texnologik sistemani elastik deformatsiyalari natijasidagi xatoliklar;
A\ - dastgohni sozlashdagi xatolik; A, - kesish asbobini yeyilishi natijasidagi
xatolik;

A, - texnologik sistemani issiqlik deformatsiyalari natijasidagi xatolik; > Ag, -
dastgohni geometrik noanigliklari natijasidagi xatoliklar.

Moslamada ishlanayotgan o’lcham xatoligi dopuskdan oshmasligi shartiga binoan,
o’rnatish xatoligini ruxsat gilingan qiymati quyidagicha topilishi kerak:

[e]=(T— e, ) — A + 2 —3A —3A o0

Ko’rsatilgan xatoliklar giymatlarini analitik usulda aniglash ancha mushkuldir,
shuning uchun ularning yig’ma giymatini tahminiy ravishda quyidagicha topish
mumKin:

\/Azf FA L3R L3R H DA, =N, g

Kesib ishlash bilan bog’liq bo’lgan umumiy xatolik giymatini quyidagicha
topishimiz mumekin:
Av=ko (2.10)
bu yerda : k = 0,6-0,8; ® - ishlov berish igtisodiy anigligiga mos ishlov berish
xatoligi.Seriyalab ishlab chigarish sharoiti uchun g, xatoligini hisoblangan giymati
o’rniga &1, statistik qiymati gabul gilinishi kerak.

b=k & (2.11).

bu yerda: k; =0,8 = 0,85

NAZORAT SAVOLLARI
1.Moslamadan o’rnatish xatoligining tarkibini keltiring.
2.Bazalash xatoligi nima?
3.Mahkamlash xatoligi nima?
4.Moslamani aniglikka hisoblab gaysi kattalik topiladi?

VI-MA’RUZA
MOSLAMALARDA KESISH ASBOBLARINI ISHLOV BERISH JOYINI
VA YO’NALISHINI ANIQLOVCHI ELEMENTLAR, TANALAR
Reja:
1. Moslamalarda kesish asboblarini ishlov berish joyini va yo’nalishlarini
aniglovchi elementlar.
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2. Parmalash va kengaytirish moslamalari uchun

konduktorlik vtulkalari.

6.3. Moslamalar tanalari.

Tayanch iboralar: moslamalarda kesish asboblarini ishlov berish joyini va
yo’nalishlarini aniglovchi elementlar; shablon; o’rnatgich; konduktor vtulkalar;
kopirlar; shup; parmalash va Kkengaytirish moslamalarda ishlatiladigan
konduktorlik vtulkalari; nusxa ko’chirish; tanalar.

1.Moslamalarda kesish asboblarini ishlov berish joyini va yo’nalishlarini
aniglovchi elementlar

Moslamalarda kesish asboblarini ishlov berish joyini va ye’nalishlarini
aniglovchi elementlarni qo’llash o’lchamlar anigligini va ish unumdorligini
oshiradi ularni asosan quyidagi ko’rinishlari bor:

1) Kesish asbobini o’lchamga sozlash uchun — shablon, o’rratgich (ustanov)

2) O’q bo’yicha ishlov beruvchi asboblarni yo’naltiruvchi — konduktor vtulkalar.
3) Kesish asbobi xarakat trasktoriyasi (yo’li)ni aniglovchi kopirlar.

Kesuvchi asboblarni ishchi o’lchamga sozlash uchun ozginadan girindi olib (ishlov
berib) keyin o’Ichab ko’rish uchun ko’p vaqt sarf gilinadi.

Dastgoxlarni sozlashni tezlashtirish uchun moslamalar konstruktsiyasida, kesish
asbobini xolatini aniglovchi elementlar (shablonlar va ustanovlar) ko’zda tutiladi.
Tokarlik moslamalarida shablonlar, frezerlik moslamalarida ustanovlar ishlatiladi.
Ikkita tokarlik keskichini 1-shablon bilan o’Ichamga sozlash 7.1,a-rasmda
keltirilgan. Keskichni o’lchamga sozlash uchun o’rnatish xalqgasi ishlatilishi
mumkin (7.1,b-rasm).

L
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1-rasm. Keskichni o’lchamga sozlash shabloni va xalgasi.

Frezerlik moslamalarida frezani o’lchamga sozlash uchun ustanovlar
ishlatiladi.
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2-rasm. O’rnatgichlar (ustanovlar).

Bu elementlar dastgoh sozlanganda va ish davridagi sozlashlarda asbob xolatini
nazorat qilib turish uchun ishlatiladi va ular DST 13444 13446-68 bo’yicha
tayyorlanadi. O’rnatgichlar (ustanov) etalon sirtlari ishlov yuzasiga nisbatan
pastrog joylashishi kerak (7.2- rasm).

O’rnatgich bilan freza oraligiga sozlash uchun shup Kiritiladi, shup sirti
shikastlanmasligi uchun u freza bilan bevosita kontaktga kirmasligi tavsiya etiladi.
Shup galinligi ishlov berish davridagi dastgoh birikmalarini
deformatsiyalanishlarini  hisobga olgan xolda tajriba asosida aniglanadi.
O’rnatgichlar 20X po’latidan tayyorlanib HRC 55-60 gacha 0.8 -1.2 mm qgalinlikda
toblanadi. Ba’zi xollarda yechib olinadigan yoki burib chetlatib qo’yiladigan
o’rnatgichlar ishlatiladi. Burchak o’rnatgichlari yordamida asbob xolati ikki
yo’nalish (tekislik) bo’yicha nazorat gilinishi mumkin.

2.Parmalash va kengaytirish moslamalari uchun konduktorlik vtulkalari
Zagotovkaga nisbatan asboblarni elastik egilishlaridan saglash uchun
moslamalarda yo’naltiruvchan detallar ishlatiladi. Bular qatoriga
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parmalash va kengaytirish moslamalarda ishlatiladigan konduktorlik
vtulkalar kiradi.
Doimiy konduktorlik vtulkalar burtsiz (7.3,a-rasm) yoki burtli (7.3,b-rasm) qgilinib

ishlanadi va mayda seriyalab ishlab chigarishda bitta asbob yordamida ishlov
berilganda qo’llaniladi (SS 4923) (SS- soha standarti). Qulfli tez almashinuvchan
(7.3,g-rasm) vtulkalar teshikka bir nechta ketma-ket almashinadigan asboblar bilan
ishlov berilganda ishlatiladi (SS 24924).

Konduktorlik vtulkalardan foydalanish chog’ida yordamida teshik o’qining joyi va
diametr o’lchami anigligi oshadi. SHuning bilan birga teshiklar o’qglari joylarni
belgilashga xam zaruriyat golmaydi. Konduktorlik vtulkasiz ishlaganga nisbatan
teshik diametrining anigligi 50% dan oshadi.Diametri 25 mm gacha bo’lgan
vtulkalar uchun U10A, U12A, yoki XGS po’latlari HRC 62-65 gacha toblanib
ishlatiladi. Diametri 25 mm dan katta vtulkalar uchun 0.8 1.2 mm chuqurligiga
tsementatsiya gilingan po’lat 20 yoki 20X ishlatiladi. Agar teshik chuqurligi
diametridan oshmasa konduktorlik vtulkalarning xizmat muddati 10-15 ming
teshikka ishlov berish imkoniyatiga ega bo’ladi.
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3-rasm. Konduktor vtulkalar ke’rinishi.

Teshikning o’qi joylashish anigligi yugori bo’lishi uchun asbob bilan vtulka oraligi
iloji boricha kichik, lekin asbobni erkin xarakatlanishiga xalagit bermaydigan
bo’lishi kerak.Shuning uchun parmalar va zankerlar bilan ishlov berganda
vtulkalar ishchi diametri kvaliteti F8 chetlanishi bilan, razvertka bilan ishlaganda
esa F7 kvalitetida val sistemasinin