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1-Ma’ruza
Mavzu: Metall girquvchi dastgohlarning turlari va klassifikatsiyasi,
markalanishi
Reja

1.Asosiy tushunchalar.

2.Dastgohlarda ishlov berishda yuzalarni shakllanish sxemalari.
3.Dastgonh turlari va markalanishi.

4.Asosiy xarakat va surish zanjirlari uchun kinematik balans tenglamasi.
Tayanch so’z va iboralar:

Metallgirquvchi dastgohlar texnologik mashina bo’lib xizmat qiladi va berilgan

detalni shakli va o’lchamlar bo’yicha talab etilgan aniglik va ishlov berilgan yuza
sifati bilan olish uchun materiallarni kesib ishlashga mo’ljallangan.

Zamonaviy metallqirqish dastgohlarga qo’yilgan asosiy talablarni quyidagicha

belgilash mumkin:

1.

abrwn

Ishlab chigarilayotgan detalga talab gilingan shakli va o’lchamlarini anigligini,
xamda ishlab chigarilgan yuza sifatini ta’minlagan xolda mumkin bo’lgan
maksimal unumdorlikka ega bo’lishi.

Boshgarishning oddiyligi va qulayligi.

Mumkin bo’lgan kichik metall sarfi va tashqi o’Ichamlari.

Dastlabki narxi va ishlatish sarfi kichikligi.

Konstruktsiyasini texnologiyaviyligi.

Belgilangan talablar bo’yicha zamonaviy dastgohsozlikni asosiy texnik

taragqiyot tendentsiyasi aniglanadi:

1.

NOoOUTAWN

Kesish va surish harakatlarni tezliklarini oshirish (dastgohda ishlab chikarish
vaqtini kamaytirish magsadida).

Dastgohlarni anigligini oshirish.

Bikrligini va titrashga chidamliligini oshirish.

Agregatlashtirishni qo’llash.

Dastgohlarni unifikatsiyalashtirish.

Boshqarishni avtomatizatsiyalashtirish.

Dastur bo’yicha boshgaruvli dastgohlarni joriy qilish.

Dastgoh turlari va markalanishi. Qabul qilingan klassifikatsiya bo’yicha

dastgohlar 9 guruxga bo’linadi. Xar bir guruh 9 turga bo’linadi. Dastgozlar uch-to’rt
ragamdan iborat indeks bilan belgilanadi.

Birinchi ragam — dastgoh guruhini belgilaydi.
Ikkinchi ragam — turini belgilaydi.

3 va 4 ragamlar — dastgohning muhim o’lchamlari bilan bog’langan.

1.
2.
3.

Indeksdagi harf dastgohning asosiy modelining modifikatsiyasini belgilaydi.

Dastgohlarni guruhlari:
— Tokarlik;
— Parmalash va yo’nib kengaytirish;
— Jilvirlash;



4. — Kombinatsiyalashtirilgan;
5. —Tish va rezba ishlov beruvchi;
6. — Frezerlash;
7. —Randalash, ‘rotyajkalash, dolbyojkalash;
8. — Kesib tashlovchi;
9. - Xar xil.
Belgilash misoli — 6M82
6 — frezerlash dastgohi;
M — dastgohni asosiy modelini varianti;
8 — gorizontal frezerlash dastgoh;
2 — dastgohning stolini nomeri.
2A135
2 — parmalash dastgohi;
A - dastgohni asosiy modelini varianti;
1 — vertikal parmalash dastgoh;
35 — ‘o’latni parmalashda shartli maksimal diametri.
Dastgohlarni shartli bo’linishi.
1. Ixtisoslashtirish (creuuanuzauus) bo’yicha:
a) Universal - donaviy va mayda seriyali korxonalarda qo’llanadi;
b) ixtisoslashtirilgan dastgohlar — konstruktsiyasi bo’yicha o’xshash, ammo
o’lchamlari har xil, bir turdagi detallarga ishlov berish uchun mo’ljallangan. Ularga
tishga ishlov beruvchi, rezba kesuvchi, parmalar chaxlovchi va hokazolar Kkiradi —
seriyali va ommaviy korxonalarda qo’llanadi;
V) maxsus dastgohlar — faqat bir berilgan detallarga ishlov berishga mo’ljallangan —
ommaviy qorxonalarda qo’llanadi.

2. Aniqlik darajasi bo’yicha:
a) H sinfi - normal aniglikdagi, bu sinfga kopchilik universal dastgohlar kiradi;
b) II sinfi - yaxshilangan aniglikdagi dastgohlar, bularni tayyorlashda dastgoh
detallariga va yigishga gattiq talablar qo’yiladi;
v) b sinfi — yugori aniglikdagi dastgohlar, bularni detallari tayyorlash va yig’ish
jarayoni juda sifatli bajariladi;
g) A sinfi — o’ta yuqori aniqlikdagi dastgohlar, bularni detallarini tayyorlash va yigish
jarayoni b sinf dastgohlariga nisbatan yuqori sifat bilan tayyorlanadi;
d) C sinfi — master-dastgohlar deyiladi va b va A sinfdagi dastgohlar uchun detallar
tayyorlashda go’llaniladi.

A, b va C sinfdagi dastgohlar doimiy temperatura va namlik saglanuvchi
xonalarda ishlatiladi.

3. Vazn bo’yicha:

a) Normal vazndagi dastgohlar, 10 tonnagacha;

b) Og’ir vazndagi dastgohlar, 100 tonnagacha;

v) O’ta og’ir vazndagi dastgohlar, 100 tonnadan yuqori.




Asosiy xarakat va surish zanjirlari_uchun kinematik balans tenglamasi.
Asbob va tayyorlama harakatlari dastgohni ishchi yoki bajaruvchi organlari
tomonidan amalga oshiriladi. Harakatlar bir gator mexanizmlar: tasmali, tishli,
chervyakli, vintli, kulachokli, reykali va x.k. yordamida uzatiladi va ular ma’lum
tartibda yig’ilishi ketma-ketligini shartli ravishda ifodalanishi kinematik sxema
deyiladi.

Metallgirquvchi dastgohlarda harakatlanuvchan uzatma va mexanizmlar
alogasi ancha qiyin bo’ladi. “Kinematik aloga” deyilganda harakatdagi elementlarni
o’zaro aloqasi tushuniladi. Har bir aloqa bir yoki bir necha mexanik, elektrik,
gidravlik va boshga kinematik zanjirlardan tashkil to’adi. Bu zanjirlar orqali kerakli
bajaruvchi harakat amalga oshiriladi. Maslan, dastgohda kesuvchi asbobni
tayyorlamaga nisbatan harakatini ta’minlash uchun bajaruvchi zvenolarining o’zaro
alogasi va ularning harakat manbai bilan alogasi lozimdir.

Bajaruvchi zvenolarning o’zaro kinematik alogalari ichki Kkinematik aloga
deyiladi.

Agarda bajaruvchi harakat oddiy, masalan, aylanma bo’lsa, unda ichki aloga
bir aylanma juft bilan amalga oshiriladi: bu harakatda gatnashuvchi bajaruvchi zveno
(misolda shpindel 1) va nisbiy harakatda gatnashmaydigan bajaruvchi zveno orasida
(babka 2) 1.1- rasm.
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1.1- rasm. Ichki kinematik aloga

Tashqi kinematik aloga (1.2-rasm) — bu harakatdagi bajaruvchi zveno (shpindel
1) va harakat manba’i (elektrodvigatel 3) orasidagi alogadir. Aloga bir gancha
zvenolar bilan amalga oshiriladi va sozlash organi i, orqali kerakli tezlikka bajaruvchi
harakatni kinematik sozlashni, elektrodvigatelni tezligi doimiyligida amalga
oshiriladi.
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1.2- rasm. Tashqi kinematik aloga
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Sozlash organlari bo’lib almashuvchan tishli gildiraklar, almashuvchan
shkivlar, tezliklar qutisi va surish qutisi xizmat gilishi mumkin.
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Strukturli kinematik sxemalarda kinematik alogani oraliq zvenolari o’artli
ravishda shtrix chizigi bilan, sozlash organlari esa romb bilan ifodalanadilar (1.3-
rasm).

Kinematik guruxlarning strukturli sxemalari. Parmalash dastgohning
tuzilmaviy sxemasini misol qilib ko’ramiz:
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1.4-rasm.  Parmalash dastgohning tuzilmaviy sxemasi.
Tokarli vintgirgish dastgohni tuzilmaviy sxemasi:
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1.5-rasm. Tokarli vintgirgish dastgohni tuzilmaviy sxemasi.
Kinematik balansning tenglamasi. Dastgohni  sozlash  asosiy  harakat
mexanizm zanjirining uzatish nisbatini i, va surish harakat zanirining uzatish
nisbatini is xisoblashdan iborat.




Uzatish nisbati i — bu oxirgi zvenoni aylanish sonining boshlangich zvenoni
aylanish soniga bo’lgan nisbatidir:

n, :
n6
Z1
DA
O
)
Z
. n, z
agar Z, = 20; Z, =40, unda | :n—=z—=0.5
a 2

Uzatish nisbatini xisoblash uchun sozlash mexanizmiga kinematik balans
tenglamasi tuziladi. U boshlangich va oxirgi zvenolarning siljishini boglaydi.

(Ny - i=n, ayl./min — agar boshlangich va oxirgi zvenolar aylanadigan bo’lsa)

Dastgohlardagi harakat zanjirlari uchun kinematik balans tenglamasi.
Kinematik balans tenglamasi asosida hisoblash formulasini uslubi.
1. Boshlangich va oxirgi zvenolarning harakatini aniglaymiz.
2. Mo’ljallangan harakatlarni tuzamiz.
3. Kinematik balans tenglamasini tuzamiz.
4. Sozlash mexanizmni uzatish nisbatini aniglaymiz.
Asosiy harakatni aylanma va surish harakati to’gri chiziqli bo’lgan
dastgohlarni sozlash formulasini hisoblash.

Asosiy harakatni zanjiri i,
1. Boshlangich va oxirgi zvenolarning harakatini aniglaymiz — dvigatelning
asosiy valining aylanishi va shpindelning aylanishi.
2. Mo’ljallangan harakatlarni tuzamiz:
r]dv.ayl. - r]shp.ayl.
3. Kinematik balans tenglamasini tuzamiz.
r]dv.ayl. I, =N

sp.ayl.
4. Sozlash mexanizmni uzatish nisbatini aniglaymiz:
n

s : __shp.ayl.
Iv - Idoim. ) Isoz. -
I"|dv.ayl.
i nsp.ayl.
soz. — .
ndv.ayl. “Ngoim.

looim. - doimiy uzatishlarning nisbati.



I, - Sozlash mexanizmning uzatish nisbati (tezlik kutisi, almashuvchan tishli
gildiraklar).

Surish harakatni zanjiri ..

1. Shpindelning aylanishi va asbobni harakati.
2. Mo’ljallangan harakatlarni tuzamiz:

lshp_ayll - S mm/Sh’. ayl

3. Kinematik balans tenglamasini tuzamiz:
a) reykali uzatish mexanizm uchun
Lipay. s - 72-M-z =S mm/ayl.
b) vintli uzatish mexanizm uchun
1shpayl ’ iS ’ k .t}()_g, = S mm/ayl
Lgp.at. * Is - yurish vintni siljish soni.
K - vintni kirish soni.
t, . - yurish vintni gadami.

4. 3a) va 3b) punktlar bo’yicha sozlash mexanizmni uzatish nisbatini Is.

aniglaymiz
S
| =
3.) soz idoim. Tem-z
B S
b) b0z, = i k-t

Dastgohlarning yuritmasi. Elektryuritgichlarni joylashtirilishi dastgohlarni
yonida, dastgohni ichida va dastgohni te’asida bo’lishi mumkin. Dastgohlar
shpindellarining aylanish sonini rostlash ikki usulda amalga oshiriladi — ‘oganali va
‘oganasiz. Tezliklarni ‘oganali rostlash keng targalgan.

Dastgohlar shpindellarining aylanish sonlari
(normalizatsiyalashtirilgan).

I — uzatish nisbatlarni geometrik progressiyani ¢ maxraj bo’yicha quriladi.

me’yorlashtirilgan

n,=n-¢o

n3:n2'¢:n1'¢72

r]z :nl'q)kl
1000v

n= = Maen.
7-D

/n
Q=1 max
r]min

1
Ig¢ = E“g Nax — Ig nmin|

¢ maxrajni qiymatlari bo’lishi mumkin:



@ =1,06;1,12;1,26; 1,41; 1,58; 1,78; 2.

Ko’incha ishlatiladi @ = 1,26 yoki 1,41.
@ =1,26 ligi gabul gilingan xolda normal gatorni sonlarini misoli

10; 12,5; 16; 20; 25; 31,5; 40; 50; 63; 80; 100; 125; 160;
200; 250; 315; 400; 500; 630; 800; 1000; 1250; 1600; 2000.

Geometrik gatorning qulayligi:
1. O’nli takrorlanishi

(12,5; 125; 1250)
2. Bir necha sonlari orasida ikki barobar ko’payishi
(12,5; 25; 50; 100; 200 va x.k.)

Dastgohlarda aylanish sonlari jadvaldagidan +10(¢ -1)% farq qgilishi mumkin.
S mm/ayl.;
b) randalash dastgohlarida — S mm/ikkili yurish;
v) frezerlash dastgohlarida - S mm/min.

NAZORAT SAVOLLARI
1. Metallgirquvchi dastgohlarni klassifikatsiya kilishdan maksad.
2. Dastgohlar markalaridan kelib chikadigan ma’lumot.
3. Mo’ljallanishiga ko 'ra qanday dastgohlar bor?
4. Aniqlik darajasiga ko ’ra qanday dastgohlar bor?
5. Og’irligiga ko 'ra ganday dastgohlar bor?
2-Ma’ruza
Mavzu: Dastgoh uzatmalari
Reja

1.Asosiy aylanma xarakat uzatmlari.
2.Dastgohlar shpindellari aylanishlari chastotalari gatori.
3.Aylanishlar chastotasini pog’onali sozlash mexanizmlari sxemalari, ularni hisobi.
4.Asosiy ilgarilanma xarakat uzatmalari.
5.Dastgohlarning turli mexanizmlari.
6.Dastgohlardagi gidravlik uzatmalar.

Tayanch so’z va iboralar: Asosiy aylanma xarakat uzatmlari, dastgohlar
shpindellari aylanishlari chastotalari gatori, aylanishlar chastotasini pog’onali
sozlash mexanizmlari sxemalari, ularni hisobi, asosiy ilgarilanma xarakat
uzatmalari, dastgohlarning turli mexanizmlari, dastgohlardagi gidravlik uzatmalar.

Elektr dvigatelidan dastgohning ish organlariga harakat uzatuvchi qurilmalar
majmui yritma deb ataladi, Yiritmalar mexanik, gidravlik, pnevmatik va elektrik
bo’lishi mumkin. Dastgohlarni murakkabligiga ko’ra, yakka va guruhli yuritmalardan
foydalaniladi.

Dastgohning bir elementidan (validan) ikkinchi elementiga (valiga) harakatni
tasma, tishli g’ildirak va boshqa kinematik zanjir orqali uzatuvchi yoki harakatni
o’zgartiruvchi mexanizmlarga uzatmalar deb ataladi. Har ganday turdagi uzatma
uzatish nisbati bilan xarakterlanadi.



Aylanma harakatni yuritmalari. L yurish masofani rostlash kulisali diskdagi
barmogni R radiusini o’zgartirish yo’li bilan amalga oshiriladi. @ > bo’lgan
sababli polzunni qaytishi tezrok bo’ladi.
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2.1-rasm. Aylanma harakatni yuritmalari.
Kulisali yuritmani kinemetikasi. Polzun ilgarilma-gaytarilma harakatni
amalga oshirishida, u bosib o’tadigan yo’l masofasi o’zgarilmagan holda, a > f
sababli bekor yurish tezligi ishlov yurish tezligidan yuqori.

Ti.yu. :Vb.yu. :g>1
T

b.yu. Vi.yu. ﬁ
L va k aniq bo’lgan xolda Vi, ni aniglaymiz.
V= k-L-(@+m)
1000
Bu yerda k — minutiga bo’lgan ikkilanma yurishlarni soni.

_1000-Vi_yu_ _ . .
= L(L+ m) - ikkalanma yurishlar soni

Koeffitsient m teng bo’ladi:

m/min

m = Vi.yu.
Vi.yu.

m — dastgohning ‘as’ortida beriladi va o’rtacha soni 0,75 ga teng bo’ladi.
m=~ 0,75




2.2-rasm. Kulisali yuritmani kinemetikasi.
Reykali yuritma. Bu usul bo’ylama-randalash dastgohlarda ishlatiladi.
Qo’llanalishi:
a) ikki taraflama ishlaydigan elektromagnitli mufta va reversli tishli gildiraklar
guruhning sxemasi.
Reversli muftani cha’ga yoki o’ngga ishlatganda amalga oshiriladi. Uzatish nisbati bu
hollarda xar xil. Bekor yurish tezligi 2-chi tishli gildirakni ishga solganda ishlov
yurish tezligidan yuqori bo’ladi.
Ishlov yurish tezligini ko’rsatilgan formula yordamida aniglasa bo’ladi:
vV N, -i-zr-m-z )
. = 1000 m/min
Buerda: I - ishlov yurish zanjirining uzatish nisbati.
m — reykani tishli gildirakning moduli.
z —reykali yuritmani tishli gildirakni tishlar soni.
Sxemadan ko’rinib turibdiki V; ,, <V, ;
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Friksion elementli mufta
2.3-rasm. Reykali uzatma kinemetikasi.

b) doimiy tokda ishlaydigan reversli elektrodvigatel sxemasi.
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2.4-rasm. Reversli elektrodvigatel sxemasi.
Dastgohni stolini reverslash elektrodvigatelni reverslash yo’li bilan amalga
oshiriladi.
Viy. =(@5+2)V,,

Elektrodvigatelni aylanish sonini o’zgartirish yo’li bilan ishlov yurish tezligi
‘oganasiz o’zgartiriladi.
vV n,,-i-7-m-cospg
" 1000-cos(x — )
Surish harakatni yuritmalari. To’gri chiziqli surish harakatni yuritmalarni
ko’rib chigamiz:

1. Tishli gildirak va reyka.

L |
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2.5-rasm. Reykali uzatma sxemasi.
Bu uzatmaning xususiyati:
a) tortish kurilmaning gadami kattaligi

1ayl _)ﬁ'm'z

Bu kinematik zanjiridagi kichik sonli i nisbatni talab giladi. Birog bu katta
gadam tez silzishlarga qulay.
b) 0’z-0’zidan tormozlanishi yo’qligi;
V) yurish notekisligi

Yurish vint-gayka.




Matkali
gayka

2.6-rasm. Turli uzatmalar sxemasi.

Afzalligi:
1. Frezerlash va jilvirlashning qulayligi.
2. Matkaviy gaykani tutashish osonligi.
Vintni tayanchi — ikki tomonidan radial ‘odshi’niklar va bir tomonidan tirak
‘odshi’nik isiqlik kengayishini o’rnini to’ldirish (kompensatsiyalash) uchun.
Kulachokli mexanizmlar.
1. Diskli kulachok tokar avtomatlarda va pinol turdagi kuchli kallaklarda
ko’llanadi.

rmuwnud
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2.7-rasm. Kulachokli mexanizm sxemasi.

Revolverli avtomatning surish mexanizmning sxemasi. Kulachokni
Arximed spirali bo’yicha ishlab chiqgariladi — bu bir tezlikda surish harakatini S xosil
bo’lishini amalga oshiradi.
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2.8-rasm. Revolverli avtomatning surish mexanizmning sxemasi.

Arximed spirali uchun AR radiusini o’zgarishi kulachokni burilish burchagiga
0 -ga ‘ro’ortsional bo’ladi.

AR=C-A6O

Surish S-ni tezligi:

Kulachokni aylangan xolda, rolikga nugta yetib kelganda yumshok zarba xosil
bo’ladi, chunki supportning tezlanishi katta bo’ladi. Zarbani yokatish uchun aylanma
yuzasidan nuqtadan Arximed s’iraliga o’tishda yumshoq o’tishma qilib ishlab
chigariladi.

Tsilindrik (barabanlik) kulachokli surish harakatni mexanizmi. Bu
mexanizmlar tokar avtomatlarda va kop shpindelli yarim avtomatlarda go’llanadi.
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2.9-rasm. Tsilindrik (barabanlik) kulachokli surish harakatni mexanizmi.
1 — 2 nuqgta — S; surish tezligi;
2 — 3 nugta — S, surish tezligi;
3 —4 nugta — surish tezligi=0

AS = A0 -tg9p,
Bu yerda A& - burilish burchagining o’zgarishi, radian.

Gidravlik surish yuritma drosellik rostlash bilan.




Afzalligi:
a) katta zo’rliklarga ega, chunki gidravlik bosim 5 — 6 MPa (50-60 ata) gacha bo’lishi
mumKin;
b) gabaritlari kichik;
v) detallarini yaxshi moylanishi;
g) tekis va pog’onasiz rostlanishi.
Kamchiligi:
a) narxi balandligi;
b) ish joyining iflos bo’lishi.

5 M

2.10-rasm. Gidravlik yuritma.
Gidravlik yuritmalar kuchli kallaklarni aylantrishda, dastgohni supportini
harakatga keltirishda va xokazolarda qo’llanadi.

Surish harakatni tezligini reduktsion kla’an va drosel yordamida rostlash
sxemasi.  Droselni oldida doimiy bosim Rs-ni reduktsion klapan ta’minlab beradi.
Shu sababli R o’zgarilgan xolda xam droselni ichidan oqadigan moyni chiqimi
o’zgarmaydi Q = f(P3) S surish harakatning tezligi xam o’zgarmaydi.

Ishchi organ

Y ya
R ——t— B = Pnasos
R S
L~ = = 4
. .__E =~ — .} — - —t
Tayanch P Zolotnik
2
PD
Saglovchi
:{k.'apan
P3 |
Reduksion Nasos
klapan —
2.11-rasm.

Ishchi organ harakatiga qarshilik ko’rsatuvchi kuch R o’zgaruvchan bo’lgan
xolda xam, reduktsion kla’an droselni oldida R; bosimni doimiy xolatida tutib beradi,



shuning uchun droseldan o’tadigan moyni oqimi o’zgarmaydi va surish harakatni
tezligi S doyimiy bolishi ta’minlanadi.

S= er/F
Bu yerda F — porshenni yuzasi.

Avylanish tezligini p‘oganali rostlash mexanizmlari
1. Sozlash gitarasi — bu almashuvchan tishli gildiraklar, dastgohni katta muddat
dovomida gayta sozlashsiz ishlash uchun moljallangan.

X——-—-.

A-const

X p——

Bir juftlik zvenolarda o’qaro masofa A doimiy. Almashuvchan tishli gildiraklarni
ilashish sharti:

Z1+ Z, =const.

2.11-rasm.
Pogonali shkivlar orqgali tasmali uzatmalarni go’llash
Ushbu mexanizmlar  kinematik  zanjirlarning boshida  o’rnatiladilar.
Konstruktsiyasi oddiy bo’lgani bilan ishlashi shovqinsiz, tekis va nisbatan katta
tezliklarga yo’l qo’yadi. Uzatmaning puxtaligi tasmani puxtaligiga bo’g’liq va
sozlash gitarasiga nisbatan ancha past.

dy ——
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2.11-rasm. Parmalash dastgohining pog’onali uzatmasi sxemasi.
Tasmani bir ‘ogonadan boshqa ‘ogonaga o’tqazishda tasmaning o’zgarmas
tarangligini sharti quyidagicha:

d+d,=d,+d, =d, +d,

Siljish tishli gildiraklar bloklarni mexanizmlari




Ixchamligi yuqori bo’lgani, katta tezliklarda ishlashga yo’l qo’yishi, katta
aylanish momentlarni uzatish gobiliyatiga egaligi, umri uzogligi va baland puxtalikga
egaligi sababli bu mexanizmlar dastgohsozlikda, to’qimachilik sanoatida

mashinasozligida, yengil sanoatida, paxta sanoati mashinasozligida va boshgalarda
keng targalgan.
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2.12-rasm.

Bu konstruktsiyani afzalligi — oddiylik. Kamchiligi — ishlov paytida tezlikni
almashlab ulashni imkoniyoti yo’qligi.

Elektromagnitli muftalarni mexanizmlari

| .
) X

Za katushkalar '—

2.13-rasm.

F,=N-f-r; M,=F, -d; i, =L . _ 43

Bu muftalarda ishlov p‘aytida tezlikni almashlab ulash imkoniyati bor.
Kulachokli muftalarning mexanizmlari
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2.14-rasm.
Tortiluvchan shponkali mexanizmlar
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2.15-rasm.

Kamchiligi — shponkali birikmani kam bikrligi va buning ogibatida katta
yuklanishlarni berib bo’Ilmasligi.
Tashlanuvchan tishli gildiraklar mexanizmi




|Hll

2.16-rasm. Norton mexanizmi.
Afzalligi — surish harakatni kichik gadamlar bilan keng giymatlarni olish mumekin,
mexanizm oddiy va ixcham.

Pog’onasiz rostlash mexanizmlar
Afzalligi — boshqgarish qulayligi, yuritmani tekis ishlashi, ishlash paytida
tezlikni o’zgartirish mumkinligi. Kopincha avtomat dastgohlarda va dasturlashtirilgan
dastgohlarda ko’llanadi.
pog’onasiz rostlash amalga oshirilishi mumkin:
1. Mexanikaviy variatorlar bilan.
2. Aylanish harakatdagi gidravlik yuritmalar bilan.
3. Elektrik pog’onasiz yuritmalar bilan.

Mexanikaviy variatorlar
Mexanikaviy variatorlar kopincha friktsionli qgilib ishlab chigariladi va kerak
bo’lganda ularga 2 — 3 poganali tezlik qutisi qo’shiladi.

N i

M=

2.17-rasm.
Kamchiligi — ishlash puxtaligini pastligi, konstruktsiyasining murakabligi.

Avylanish harakatdaqi gidravlik yuritmalar




Bu yuritmalar nasos uskuna va gidromotordan iborat. Yuritmani rostlash
nasosning unumdorligini o’zgartirish orqali yoki doimiy unumdorlikga ega nasosning
sarfini o’zgartirish yo’li bilan amalga oshiriladi.

Dasturlashtirilgan yoki EHM orqali boshgariladigan dastgohlarda go’llanadi.
Quvvati 600 kvt gacha bo’lishi mumkin. Bu yuritmalarni aylanish soni 3000 ayl./min.
gacha bo’lishi mumkin.

Elektrik pog’onasiz yuritmalar

Kopincha “generator — dvigatel” tizimlarda qo’llanadi.
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2.18-rasm.
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1 — Asinxron dvigatel.
2 — Doimiy tokni generatori.
3 — Qo’zgatish generatori.
4 — Doimiy tokda ishlaydigan dvigatel.
Ogir va avtomatlashtirilgan dastgohlarda ko’llanadi. Rostlash diapazoni:

D <10
Rostlash diapazoni ko’shimcha tezlik kutisi bilan ancha keng bo’lishi mumkin.
Afzalligi — mexanik qismning oddiyligi, boshgarishning oddiyligi va
avtomatizatsiyalashtirishga imkon borligi.
Kamchiligi — murakkabligi va elektrosxema puxtaligi pastligi, FIK pastligi va
narxini balandligi.

NAZORAT SAVOLLARI
1. Aylanma harakatni yuritmalar turlarini izohlang?
2. Siljish tishli gildiraklar bloklarni mexanizmini izohlang?
3. Elektromagnitli muftalarni mexanizmlarini izohlang?



3-ma’ruza
Mavzu: Tokarlik dastgohlari
Ma’ruza rejasi

1.Tokarli vintgirgish dastgohlari. Asosiy gism va xarakatlar.
2. Tokarli vintgirgish dastgohini kinematik sxemasi.
3.Boshqa tokarli dastgohlari turlari, ulardagi xarakatlar, asosiy gismlar. 4.Detallarga
ishlov berish uchun dastgohni sozlash.
5.Zamonaviy tokarli dastgohlari.

Tayanch so’z va iboralar: Tokarlik ishlari, tokarlik vintgirgish dastgohlari,
revolverli tokarlik dastgohlar, karuselli tokarlik dastgohlar, oldingi babka, ketingi
babka, support.

1. Tokar-vintqgirgish dastgoh 1K62.




3.1-rasm. 16K62 tokarlik dastgohi.
1. Donaviy va seriyali korxonalar sharoitida keng ishlatiladi.

2. Asosiy uzellari — quymadan chiggan stanina 1; oldingi babka 4; ketingi babka 6;
support — karetkadan iborat, kondalang salazka, buraluvchi kism, kesgich
o’rnatuvchi, support fartuki 8, tezlik kutisi.
3. Dastgohdagi harakatlar. Asosiy harakat — shpindelning aylanishi.

Surish harakatlar:
a) supportning boylama surish harakati — Sy;
b) supportning kondalang surish harakati — S.

Yordamchi harakatlar:
a) Sy va Sy-larni tezlangan harakati;
b) golda bajariladigan sozlash siljishlar — ketingi babkani, pinolning chigishi, keskich
o’rnatuvchining buralishi, kesish tezlikni va surish tezlikni kutisini sozlash.

4. Dastgohning kinematik sxemasi.
Asosiy harakatni zanjiri.

o6 43
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Surish harakatlarning zanjiri.
Supportning bo’ylab surish harakati:
a) metrik rezbaning kesishtasurish harakatni zanjiri
60 42 42 muwinu - 2unoupaKigp - KOHycu ~§-§-E~Myqua M5 — topu- sunmu

et 60 42 50 36 28 35 48
b) Dyuymli rezbani kesishta surish harakatni zanjiri




60 42 42 35 28 36 35 28 15

et 60 42 50 35 25 muwnu - cunduparag - konycu 28 35 48
Supportning bo’ylama va ko’ndalang surish harakatlari a) yoki b) variantlar

bo’yicha XIV valgacha amalga oshiriladi, undan keyin

§~mpum-6aﬂ- XVII Ei XIX -6an
56 28 20

Bo’ylama surish harakati MVI va MVII muftalarni ishga solgan xolda,
kondalang surish harakati esa MVIIl va MIX muftalarni ishga solgan xolda amalga
oshiriladi.

5. Tokar dastgohlarni sozlash.

Sozlashga kesqichni, tayyorlamani o’rnatish va qotirish, dastgohni moylash,
sovutish suyuklikni (SOJ) dostgohga sozlash va xokazolar kiradi.

Kesish tezligini va surish harakatning sonlarini rostlash.

Tayyorlamalar qotiriladi:

‘atronda — disklar, vtulkalar, va x.k.

patron va ketingi babka markazi yordamida — uzun vallar.
Dastgohning ikki markaz orasida.

‘lanshaybada.

Opravkada.

Wb E

Tokar dastgohda ishlov berish usullari.
TSilindrik yuzalarga ishlov berish va tayanch yuzalarni girgish.
Konussimon yuzalarga ishlov berish:
1. Fasonli kesgilch yordamida.
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3.2-rasm.

2. Ketingi babkani surilgan xolatida.



3.3-rasm.
3. Supportning kesqich karetkasi burilgan xolatida.

3.3-rasm.
4. Bo’ylama va ko’ndalang surish harakatlarni bir vaqtda ishga solgan xolatda
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3.4-rasm.
S, =S, g

5. Ko’irli lineyka yordamida.
6. Gidroko’irlash support yordamida.

Rezbalarni va chervyaklarni ishlab chigarish.




Oddiy bir kirimli rezbalar — yurish vint yordamida kerakli gadam o’rnatib
ishlab chiqariladi.

Ko’ kirimli rezbalarni ishlab chigarish uchun, birinchi rezba o’ramini ishlab
chigargandan keyin, tayyorlamani %—ga burab qoyib keyoingi rezba o’ramini ishlab

chigariladi.
Bu yerda k — rezbaning yoki chervyakning o’ramlarini soni.

Tayyorlamani burashda ikki usul bilan foydalanishi mumkin:

1. Shpindel bilan yurish vintni zanjirini uzub turib, shpindelni kerakli burchakka
burash.

2. Tayyorlamani shpindelga nisbatan kerakli burchakka burash, shpindel bilan
yurish vintning kinematik zanjirini uzmastan, maxsus yetaklovchi noniusli
patron yordamida.

Tokar dastgohlarni mexanizatsiyalashtirish va avtomatizatsiyalashtirish.

=

Tayyorlamalarni dastgohga o’rnatish va qotirish jarayonini avtomatlashtirish.
2. Tayyorlamalarni  qotirish ~ jarayonini  mexanizatsiyalashtirish  yoki
avtomatlashtirish — pnevmopatronlar va tsangalar yordamida.

Dastgohni bo’shqarish jarayonini mexanizatsiyalashtirish.

Ko’irli tizimlarni ko’llash.

Ishlov tsiklni butunlay avtomatlashtirish ‘ost-’rotsessorlar yordamida.

ok w

Revolver tokar, lobo-tokar va karusel dastgohlar.

Bu dastgohlar seriyali va ommaviy korxonalarda ko’llanadi. Ko’p ‘ozitsiyali
revolver kallak ishlatiladi, uni uyalarida kerakli kesqichlar o’rnatiladi. Bu esa ko’
texnologik o’tishlarni birlashtirishga imkoniyat yaratadi. Kesqgichlar oldindan kerakli
o’Ichamlarga moslantiriladi.

Dastgohlarni turlari:
1. Vertikal o’qli revolver kallagi bilan ishlovchi.
2. Gorizontal o’qli revolver kallagi bilan ishlovchi.

3.5-rasm. a) vertikal o’qli revolver kallagi, b) va v) rasmlarda esa gorizontal
o’qli revolver kallagi ko’rsatilgan.
Kesish tezligi va surish soni oldindan komandoa’’arat yordamida sozlanadi.



Yakuniy sozlash sinashga moljallangan tayyorlamada bajariladi.

Gorizontal o’qli revolver kallagili tokar dastgohlar.

Kalta va murakkab shaklli detallar ishlab chiqarishda ko’llanadilar.
Tayyorlama sifatida ‘rutok yoki donaviy tayyorlamalar dastgohning ‘atroniga
o’rnatiladi.

Ko’ndalang surish supportini yo’k bo’lgani bilan, revolver kallagini kesqichlar
uchun uyalar soni ko’rok bo’ladi (20-ta gacha).

Revolver kallagi harakatlari:

1 — Bo’ylama surish harakati revolver supporti bilan.

2 — Ko’ndalang surish harakat revolver kallagini buralish xisobiga amalga oshiriladi.
Bu harakat kesib tashlash, yon yuza ishlash, ariqcha ishlash, va shaklli yuzaning ko’ir
bo’yicha ishlashlarda ko’llanadi.

Revolver kallagini buralishida ko’ndalang surish harakati amalga oshiriladi.

3.61rasm.

Kesqichlar kesqich o’rnatuvchi yordamida o’rnatiladi. Uzun ‘rutokli tayyorlamalar
uchun rolikli ushlab turuvchi derjavkalar ko’llanadi.

Tayyorlamani o’rnatish va qotirish uchun ‘atron, ‘lanshayba yoki tsanga
ishlatiladi.
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3.7-rasm.

Sozlash misollarini “S’ravochnik texnologa mashinostroitelya” 1 tomda ko’rish
mumkin.

Lobo-tokar dastgohlar.




Vazafasi — katta diametrli va kalta tayyorlamalarni ishlash uchun

mo’ljallangan.
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3.8-rasm.

Planshayba diametri 4 m gacha bo’ladi. Ular ikki xil bo’ladi — staninali a), va
staninasiz b).

Karusel dastgohlar.

Vazifasi — katta va ogir, kichik bo’yli tayyorlamalarni ishlash uchun
mo’ljallangan

l:O,2+1
d

Tayyorlamani ogirligi 250 t gacha.

Tayyorlamani diametri 25 m gacha.

Ishlov berish turlari:
1. TSilndrik, konusliva va shakldor tashqi va ichki yuzalarga ishlov berish.
2. 'Yon yuzani (torets) qirgish.
3. parmalash, zenkerlash, razvyortkalash va rezbalar yo’lab chiqarish.

Bir ustunli dastgohlarda 800 — 1600 mm gacha bo’lgan tayyorlamalarga ishlov
bersa bo’ladi.



3.8-rasm.
Bir ustunli dastgoh.
Ikki ustunli dastgohlarda 16000 — 24000 mm gacha bo’lgan tayyorlamalarga
ishlov bersa bo’ladi.

3.10-rasm.
Ikki ustunli dastgoh — model 1L525.



3.11-rasm.
Ikki ustunli dastgoh — model 1L.532.

3.12-rasm.
Ikki ustunli dastgoh — model KU-107.

1. Asosiy harakat — ‘lanshaybaning aylanishi.
2. Ikkita vertikal supportlari surish harakatlari:
a) gorizontal — Sz va Sy;
b) vertikal — S; va S,.
3. Yon supportning surish harakatti:
a) gorizontal — S5 va Sg;
b) vertikal — S;.



Lobo-tokar dastgohlarga nisbatan karusel dastgohlarni afzalligi:
Tayyorlamani ‘lanshaybaga o’rnatish va uni jo’ylashini aniglash kulayligi.
Shpindelga eguvchi kuchni yo’qligi.

N =

NAZORAT SAVOLLARI
1. Vertikal va gorizontal o’qli revolver kallagili tokar dastgohlarni izohlang?

. Lobo-tokar va karusel dastgohlarni izohlang?

N

4-ma’ruza
Mavzu: Parmalash va yo’nib kengaytirish dastgohlari
Ma’ruza rejasi
1.Vertikal-parmalash va radial-parmalash dastgohlari. Asosiy gismlar va kinematik
sxemalari.
2.Teshiklarga kop o’tishli ishlov berish uchun dastgohlarni sozlash.
3.Gorizontal va vertikal yo’nib kengaytirish dastgohlari, ularning turlari asosiy gism
va xarakatlar.
4.Turli xil yuza va detallarga ishlov berish uchun dastgohlarni sozlash. 5.Zamonaviy
parmalash va yo’nib kengaytirish dastgohlari.

Tayanch so’z va iboralar: Vertikal-parmalash dastgohi, radial-parmalash
dastgohi, teshiklarga kop o’tishli ishlov berish dastgohlari, gorizontal yo nib
kengaytirish dastgohlari, vertikal yo 'nib kengaytirish dastgohlari, turli xil yuza va
detallarga ishlov berish uchun dastgohlar, zamonaviy parmalash va yo nib
kengaytirish dastgohlari.

Vertikal-parmalash va radial-parmalash dastgohlari

Materiallardan parmalar bilan turli diametrli (ochig yoki berk) teshiklar
ochishga parmalash deyiladi. Bu usul ko’p qo’llaniladigan usullardan biridir. SHu
boisdan parmalash dastgohlari dastgohlar ‘arkining 12—15% ini tashkil etadi.
Tayyorlamalarda teshiklar ochishda ishlatiladigan parmalarning bir necha xillari bor
(masalan, tayyorlama toretsida markaziy teshik ochuvchi s’iral, ‘erosimon parmalar).
S’iral parmalarning diametri ko’pincha 1—80 mm oralig’ida bo’ladi. 4.1-rasmda s’iral
tsilindrik parma elementlari ko’rsatilgan. Rasmdan ko’rinadiki, uning ish qismida
ikkita vintli arigchasi va ikkita kesuvchi tish bo’ladi.




Eyiiun
VEpYK _/I('ecya-m Kuemie
T

Ianxca
— ab
41‘— - = : (=] ~
o Hwt kucmn
Hut Kucmn
Kinoanane
Kuppa
Kvipd Vviinn Kupunou wuxapum
Iogodox apuKuacu

010 103a

Kecy:
Opra r03a I‘_”‘I::;:"
purna
Tunr kecyaunl ’
Kuppa Kecysuu
Tuw / Jenma Kuppa
Aenma  Tenma Kuppacu (muzu)

4.1-rasm. parma va uning elementlari

Spiral parma geometriyasi

Parmalashda arigchalar orgali ajraluvchi girindi tashqgariga chigadi. Kesuvchi
tig’lari har birining old yuzi, ketingi yuzi va kesuvchi qirralari bo’ladi, ular
chegarasida ko’ndalang kromkasi bo’ladi. parmaning kalibrlovchi gismida lentasi
bo’ladi, u parmalashda parmani turli yo’naltirishga va uning teshik devoriga
ishgalanishini kamaytirishga xizmat giladi.

parmaning quyrug gismi shakli konusli yoki tsilindrik bo’ladi. Konusligi
bevosita dastgoh shpindelining konusli yoki o’tish vtulkasi konusiga Kkiritilib
o’rnatilsa, tsilindrikligi ‘atronga o’rnatiladi. ‘anjasi uni shpindeldan chigarishga
ko’maklashadi. parmaning bo’yin qismi esa jilvirlashga, charx toshning chiqishiga
xizmat giladi.

Materiallarni parmalashda parma materiali va geometriyasining ochiluvchi
teshik diametri anigligi, sirt yuza tekisligi, ish unumdorligiga ta’siri katta.

Quyida parma geometriyasi hagida ma’lumot keltirilgan.

Parmani kesuvchi tig’larning uch burchagi (¢). Yuqori ‘lastik materiallar

(alyuminiy, mis, babbit...) larni parmalashda 80—90°, ‘o’lat, ayrim cho’yanlarni
parmalashda 116—118°, marmar kabi juda mo’rt materiallarni parmalashda esa 140°
gacha olinadi.

Vintsimon o’yigning qiyalik burchagi («). Bu burchak giymati tga)zﬂl;l—D
bo’ladi. Bu yerda D— parma diametri, mm; H— vintsimon o’yigning gadami, mm.
Mo’rt materiallarni parmalashda 10-15°, ‘o’latlarni parmalashda 30° va yumshoq
materiallarni parmalashda esa 45° gacha olinadi.

Oldingi burchagi (). Oldingi burchak deb parmaning asosiy kesuvchi tig’idan

o’tkazilgan tik tekislik bilan oldingi yuza oralig’idagi burchakka aytiladi. Bu burchak



parma o’qi tomon kichraya boradi. Masalan, parmaning tashqi diametri yaqinida 25-
30° bo’lsa, 0’qi yaqinida nolga yaqin bo’ladi.

Keyingi burchagi («). Bu burchak asosiy kesuvchi tig’larining parma o’qiga
‘arallel tekislik o’tkazilib aniglanadi. Bu burchak keyingi yuzaning kesish yuzasida
ishgalanishni kamaytiradi, parmaning tashqi diametri yonida 8—12°, markaz yonida
esa 20—25° bo’ladi.

Ko’ndalang tig’ining qiyalik burchagi (1). Bu burchak 50—55° atrofida olinadi.
parmaning diametri ortgan sari u ham ortadi, masalan, 1 — 12 mm diametrli parmalarda
47—50° bo’lsa, 12 mm dan katta diametrli parmalarda esa 55° olinadi.

Parmalash dastgohlari va ularda bajariladigan ishlar

parmalash dastgohlarini konstruktsiyasiga ko’ra bir shpindelli va ko’p
shpindellilarga; shpindellarining o’rnatilishiga ko’ra vertikal, gorizontal; bajaradigan
ish xarakteriga ko’ra agregat va radial; mexanizatsiyalashtirilganlik darajasiga ko’ra
dastaki, yarim avtomat va avtomat dastgohlarga ajratiladi. parmalash dastgohlari xillari
va markalari ko’p albatta.

4.2-rasmda vertikal parmalash dastgohi 2A 150 modelining umumiy ko’rinishi
va kinematik sxemasi keltirilgan.

4.3-rasmda gorizontal parmalash, 4.4-rasmda radial parmalash va 4.5-rasmda
esa gorizontal teshik kengaytiruvchi dastgohlarning umumiy ko’rinishi va
bajariladigan ishlar keltirilgan.

SHuni aytish ham zarurki, parmalash jarayonini bajarish uchun parma dastgoh
shpindel teshigiga kiritilib mahkamlanadi. Tayyorlamani dastgoh stoliga o’rnatishda
esa maxsus moslamalardan (‘atron, tiski, konduktor va boshqalar) foydalaniladi.

parmalash, zenkerlash va razvyortkalashda kesish rejimi elementlariga kesish
chuqurligi (t), surish tezligi (s) hamda kesish tezliklari () kiradi.

parmalashda kesish chuqurligi teshik diametrining yarmiga teng.

t:E,mm
2

Zenkerlashda va razvyortkalashda kesish chuqurligi quyidagicha aniglanadi:
D-d
t= ——mm
bu yerda D — ishlangan teshik diametri, mm; d — ishlanadigan teshik diametri,

mm.
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4.2-rasm. 2A150 markali parmalash dastgohining ko’rinishi (a) va
Kinematik sxemasi (b):1 — poydevor ‘lita; 2 — stanina; 3 — tezliklar qutisi; 4—
elektrodvigatelg; 5—shtinbelg; 6— surish qutisi; 7—stol

4.3-rasm. Gorizontal parmalash dastgohining ko rinishi:
1 — stanina; 2 — old stoyka; 3 — shtindelg’ babkasi; 4— dvigatelg; 5—shpindelg;
6—lanshayba; 7—Ilyunet; 8—Kketingi babka; 9 — stol
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4.5-rasm. Gorizontal teshik kengaytirish dastgohlarida bajariladigan ishlar:
a — borshtang yordamida teshik kengaytirish; b— parmalash (zenkerlash,
razvyortkalash);
v —torets freza bilan vertikal yuzalarni ishlash; g — frezalar to’’lami bilan ishlash;
d — ‘la’shaybadagi support yordamida keskich bilan torets yuzalariii ishlash;
e— keskich bilan rezg’ba qirqish

NAZORAT SAVOLLARI
1. Vertikal-parmalash va radial-parmalash dastgohlari fargini tushuntiring?
2 .Teshiklarga ko ’p o 'tishli ishlov berish uchun dastgohlarni ganday sozlanadi?
3. Gorizontal va vertikal yo 'nib kengaytirish dastgohlari go ’llanish sohalari?.
4. Turli xil yuza va detallarga ishlov berish uchun dastgohlarni ganday sozlanadi?
5. Zamonaviy parmalash va yo’nib kengaytirish dastgohlarning turlarini aytib
bering?



S5-ma’ruza
Mavzu: Jilvirlash dastgohlari
Ma’ruza rejasi

1.Dumaloq jilvirlash dastgohi: asosiy gism va xarakatlar.
2.Dastgohni gidrokinematik sxemasi.
3.Yassi jilvirlash va ichkijilvirlash dastgohlarini tuzilishi, asosiy gism va xarakatlar.
4.CHarxlash dastgohlari, kesuvchi asboblarni charxlash sxemalari.
5.Zamonaviy jilvirlash dastgohlari

Tayanch so’z va iboralar: Dumaloq jilvirlash dastgohi, dastgohni
gidrokinematik sxemas, yassi jilvirlash va ichkijilvirlash dastgohlari, charxlash
dastgohlari, kesuvchi asboblarni charxlash sxemalari, zamonaviy jilvirlash
dastgohlari.

Dumaloq jilvirlash dastgohi
Materiallarni abraziv asboblar bilan kesish jarayoni jilvirlash deb ataladi.
Jilvirlash mashina detallari va ashboblar yuzalariga ishlov berish usullaridan biri
bo’lib, ishlov berilgan yuzaning toza chigishiga va o’lchamlarining juda aniq
bo’lishiga imkon beradi. Aynigsa ‘ritirlash, dovodkalash, su’erfinish usullarida toza
yuza va aniq o’lcham chigadi.




Jilvirlashda kesuvchi asbob sifatida har xil shakldagi jilvirlash abraziv
toshlari, gayroqg toshlar, segmentlar, jilvirlash qog’ezlari, abraziv ‘oroshoklar
va ‘astalar ishlatiladi.

Jilvirlash asboblari abraziv materialdan tayyorlanadi, abraziv material esa
bir-biriga maxsus bog’lovchi modda bilan tsementlangan nihoyatda gattiq donalardan
iborat bo’ladi.

5.1-rasm.

Jilvirlash toshi juda katta tezlikda aylanib, ishlov berilayotgan tayyorlamani
yu’ga, sayoz gatlamini o’z donalarining kesuvchi qirralari vositasida kesib oladi.
Jilvirlash toshi bitta donasining qirindi kesib olish uchun ketadigan vagt sekundning
1/1000 ulushi va undan kamni tashkil etadi. Jilvirlash ‘rotsessida 1200°Sdan ortio’
yugori oniy tem’eratura hosil bo’ladi.

Jilvirlash ashoblari

Abraziv materiallardan turli xil keskichlar tayyorlash gqadimdan ma’lum
bo’lganligiga garamay, sanoat miqyosida bu ish 1860 yildan boshlandi va borgan sari
ularga talab orta bordi. Masalan, 1967 yilda ishlab chigarish 1940 yilga nisbatan 11,5
marta ortdi. SHuni kayd etish joizki, ularning keskirligi abraziv materiallar xiliga,
donalar o’lchamiga, bog’lovchilar strukturasiga va boshqa ko’rsatkichlariga bog’liq.
Masalan, toblangan ‘o’latlarni jilvirlashda oq elektrokorunddan, otashbardosh
‘o’latlarni jilvirlashda monokorunddan, cho’yanlarni va rangli metall gotishmalarni
jilvirlashda gora kremniy karbiddan, titan qotishmalarni jilvirlashda o’t rang kremniy
karbidlardan tayyorlangan abraziv keskichlardan foydalaniladi. Abraziv materiallarning
asosly ko’rsatkichlariga yuqorida qayd etilgandek materiallar xili, donadorligi,
bog’lovchilar xili, gattigligi va strukturasi kabilar kiradi.

Donadorligi deb abraziv materiallarning donalar o’lchamiga aytiladi. GOST
bo’yicha ular 26 nomerga ajratiladi. Yirik abrazivlar o’lchami 2000 dan 160 mkm
oralig’ida bo’lib, bularga jilvir donlar deyiladi. Ularning nomeri 200-16 oralig’idadir.
Maydaroglarining o’lchami 125 dan 28 mkm oralig’ida bo’lib, ularga jilvir kukunlar
deyiladi, ularning nomeri 12-3 oralig’ida bo’ladi.

Yanada maydaroqlarining o’lchamlari 40 dan 3 mkm oralig’ida bo’lib, ularga
mikrokukunlar deyiladi. Ularning nomeri M40 dan M5 oralig’ida bo’ladi. SHuni
gayd etish joizki, yirikrog donlardan tayyorlangan keskichlardan metallarni xomaki
ishlovda, mayda donalilardan nafis ishlarda foydalaniladi. Ishlangan sirt yuza g’adir-
budirligi (R,) bilan donlar o’lchami (d,) oralig’ida taxminan quyidagicha bog’lanish

bor:
Rz = CR\/I




bu yerda C,— tayyorlama va keskich materialiga bog’liq koeffitsient bo’lib, uning
giymati 6-7R,oralig’ida bo’ladi. Bog’lovchilar deb abraziv keskichlarning tegishli
nomerli material donalarini o’zaro ‘uxta bog’lovchi materiallarga aytiladi.
Bog’lovchilar sifatida noorganik va organik moddalardan foydalaniladi.

Noorganik bog’lovchi moddalarga keramik (shartli belgisi — k), silikat (shartli
belgisi — s) va magnezial (shartli belgisi — m)lar kiradi, bularning ichida ko’proq
ishlatiladigani keramik bog’lovchi bo’lib, tarkibida ma’lum miqdorda gil, dala shlagi,
talg’k, bo’r, kvarts va suyuq shisha bo’ladi. Bu bog’lovchilar bilan tayyorlangan
keskichlar ‘uxtaligi, issiqqa bardoshliligi, namiqmasligi va chidamliligi sababli sovitish
suyugligidan foydalangan holda materiallarni unumli jilvirlash imkonini beradi.

Organik bog’lovchilarga bakelit (shartli belgisi — B), vulkanit (shartli belgisi
— V) va boshqgalar kiradi. Bakelit sintetik smola bo’lib, yuqori clastiklikka ega,
bundan tayyorlangan keskich g’ovaklariga ishlash ‘aytida ajralayotgan zarrachalar va
sovitish suyugligi kirishi ogibatida uning ‘uxtaligi zaiflashadi. SHu boisdan bu
bog’lovchilar yordamida tayyorlangan keskichlardan fagat nafis ishlovlardagina
foydalaniladi.

Vulkanit bog’lovchi (shartli belgisi V) sintetik kauchukka 20-30% oltingugurt va
boshga moddalar qo’shib tayyorlanadi. Bu bog’lovchi yuqori ‘uxtalikka va elastiklikka
ega bo’lgani bilan issiqlikni o’zidan yaxshi o’tkazmaydi. Odatda, bu bog’lovchidan
yu’qa abraziv toshlar tayyorlanib, ulardan materialni kesib tushirish ishlarida
foydalaniladi.

Metall bog’lovchilar. Bu bog’lovchilarning asosi qalay, alyuminiy, mis va
boshqgalardan 1iborat bo’lib, ularga to’ldirgichlar qo’shiladi. Bu bog’lovchilar
zarrachalarni ‘uxta bog’laydi, shu sababli ulardan ko’pincha sun’iy olmos toshlar
tayyorlashda foydalaniladi.

Bog’lovchi moddalarning qattigligi deb materialni jilvirlashda tashqi kuchlar
ta’sirida abraziv zarrachalarning keskichdan ajratishga ko’rsatgan qarshiligiga aytiladi.
Qattiglik 7 sinfga ajratiladi, ularning har biri 0’z navbatida bir necha darajaga
ajratiladi (10-jadval).

SHuni gayd etish kerakki, gattigligi yuqori bo’lgan abraziv toshlar bilan ishlov
berishda o’tmaslangan donalar ajralmasdan ishlanuvchi yuza kuyishi bilan normal
ishlov berish buziladi va, aksincha, yumshoq abraziv toshlar bilan ishlov berishda hali
kesuvchanlik xossasini yo’qotmagan donalar ajralib, uning tez yeyilishiga olib keladi.

Qanday qattiglikdagi jilvir toshdan foydalanish konkret ishlanadigan
materialning qattigligiga, yuza talablariga va boshqa ko’rsatkichlarga bog’liq. Umuman
ishlanadigan material ganchalik qattig bo’lsa, jilvir tosh shunchalik yumshoq va,
aksincha, qancha yumshoq bo’lsa, shuncha gattiq bo’lishi kerak. Bunda yeyilgan
donlar o’rniga tagidan yangi o’tkir donalar chiqib, jilvir tosh charxlanib boradi.

Abraziv toshlarning abraziv donlari va bog’lovchilar orasidagi g’ovakliklarga
ularning strukturasi deyiladi. G’ovaklik ish jarayonida keskichning sovishiga
ko’maklashib, 1jobiy ta’sir ko’rsatadi. Abraziv keskichlar strukturasi deb, donalari,
bog’lovchi moddalar va g’ovakliklarning muayyan nisbatlari tushuniladi. Ular
strukturalari bo’yicha 12 nomerga ajratiladi.

5.1-jadval



Abraziv keskichlar gattigliklarining belgilanishi

Karrukink cundgm benrunanuimn Karrnkink aapaxacu
FOMuox M M1, M2, M3
IOMioxanru yprava CM CMI, CM2
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Jeaamma: Kansan Genrunapuiary pakamaap opTHLIM OWTAH KATTHKIMK XaM OpTaiu.

JA3
9B32CMK

O

300X50X127
I5m/c

5.2-rasm. Jilvir toshlar markalanishi

1, 2, 3 ragamlari zich struktura; 4, 5, 6, 7 o’rtacha zichlikdagi struktura va 8, 9,
10, 11, 12 ochiq struktura. 94-rasmda markalashga misol keltirilgan. Bu yerda CHAZ
CHelyabinsk shahridagi abraziv korxonada tayyorlangan EB — oq elektro
korunddanligini, 32 — donadorligini, SM — qattigligini, K — bog’lovchini, 300 —
tashqi diametrini, 50 — balandligini, 127 — teshik diametrini va 35 m/s ruxsat etilgan
doiraviy ishlov tezligini bildiradi, ularning diametri 5 mm dan 2500 mm gacha
bo’ladi.

SHuni gayd etish joizki, abraziv keskichlarning materiali, shakli va o’Ichamlari
tayyorlamalar materiali va ularning ishlovdan kutilgan sifat ko’rsatgichiga ko’ra
GOST bo’yicha belgilanadi.

5.1-jadvalda abraziv toshlarning asosiy xillari va ishlatilish joylari keltirilgan.

Keskich (tosh)larini tanlashda tayyorlama materialiga, ishlov usuliga, kutilgan
sifat ko’rsatkichlariga va boshqa ko’rsatkichlarga garaladi. 5.2-jadvalda bunga
misollar keltirilgan.

Unumli va xavfsiz ishlash uchun jilvir tosh dastgoh shpindeliga mahkam
o’rnatilib, yaxshi muvozanatlanishi va ehtiyot g’ilofi bilan ‘uxta himoyalanishi kerak
Jilvir toshning shpindeliga kiygiziladigan teshigining diametri shpindel diametridan
0,5—0,8 mm Kkattaroq bo’ladi, bu esa shpindelning ish vaqtida gizib, birikmada
taranglik xosil bo’lishidan saqlaydi. Agar abraziv toshning ichki teshigi xaddan
tashqgari katta bo’lsa, unda oraliqqa ‘o’lat vtulka o’rnatiladi. Abraziv tosh ikki tomondan



halgasimon chigiglari bor flanets bilan kesib qo’yiladi. Flanets bilan abraziv tosh
orasiga qalinligi 0,5— 1,5 mm bo’lgan karton, charm yoki rezina gistirma qo’yiladi
(5.1-rasm, a). Flanetslar gayka bilan mahkamlanadi, bunda gayka rezg’basining
yo’nalishi kesishda abraziv toshga ta’sir etuvchi qarshilik kuchi gaykani bo’shatib
yubormaydigan bo’lishi lozim. Kosachasimon abraziv toshlarni mahkamlash usullari
5.1-rasm, b, v dan tushunarlidir.

5.1-jadval
- )
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Llapuanapun nuliamia Kyna kaTTik, Huxostaa karmuk, | BTH, BT2. UTI, 4YT2

5.2-rasm, g da shpindeli, odatda, konus quyrugli jilvirlash dastgohlarida
qo’llaniladigan mahkamlash usuli ko’rsatilgan. Abraziv tosh ‘lanshaybaga xalgasimon
flanets yordamida qisiladi. Flanets ‘azida surila oladigan suxarlar bor, ular yordamida
abraziv tosh muvozanatlanadi. Yassi yuzalarni jilvirlash dastgohlarida halgasimon
abraziv tosh halga 1 va vtulka 2 yordamida mahkamlanadi (5.2-rasm, d). Abraziv
tosh bilan halga 1 orasidagi oraliq babbit, ko’rg’oshin yoki maxsus qotishma quyib
to’ldiriladi. Jilvir tosh og’irlik markazining shu tosh aylanish o’qiga to’g’ri kelmasligi

muvozanatning buzilishiga sabab bo’ladi.
5.2-jadval
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5.3-rasm. Jilvir toshlaming shpindelga o’matilishi:
1— halga; 2— vtulka
Abraziv toshlarni charxlash. Abraziv toshlar yeyilib 0’tmaslanganda ular maxsus
opravkaga o’rnatilgan olmosning o’tkir uchi bilan charxlanadi. Ba’zan olmos o’rniga
0,01-0,2 karatli olmos zarrachalar volg’fram bilan bog’langan olmos-metall galamdan,
karbid kremniy, gattiq. metallokeramik qotishmalardan tayyorlangan charxlovchi
halgachali charxlash asbobi (sharoshka) dan foydalaniladi.

Doiraviy universal jilvirlash dastgohi.




Stanina 1 yo’naltiruvchilariga stol 2, unga old babka 3 va ketingi babka 4
o’rnatilgan (5.3-rasm, a). Tayyorlama old va ketingi babkalar markazlariga
tayyorlama o’rnatiladi. U aylanma harakatni old babka dvigatelidan oladi. Jilvir tosh
esa aylanma harakatni 0’z dvigatelidan oladi. Jilvirlashni boshlashdan avval dasta 6 ni
o’ngga aylantirib, ko’ndalang salazkaga o’rnatilgan jilvirlash babkani oldiga suriladi.
Keyin stolning bo’yiga ilgarilama-qaytma yurish yo’li kulachoklar 5 bilan rostlangach,
jilvir tosh va tayyorlamani zaruriy tezlikda aylantirilib tegishli galinlikdagi qo’yimni
jilvirlash uchun jilvirtosh rostlangach, jilvirlash boshlanadi (5.3-rasm, b). Ba’zi
hollarda tayyorlamani jilvirlash sirt yuzi uzunligiga jilvirtosh katta bo’lmaganda
(masalan, tirsakli val bo’yinlarini jilvirlashda) jilvirtoshni ko’ndalangiga yurgizib ham
doiraviy tayyorlamalar jilvirlanadi.

5.4-rasm. Doiraviy jilvirlash dastgohi: a — dastgohning umumiy ko’rinishi:

1 — stanina; 2 — stol; 3 — old babka; 4—Kketingi babka; 5—kulachok; 6, 8, 9
— dastalar; 7—jilvirlash babkasi; 10— boshqarish kno’kalari; b— bo’ylama doiraviy
jilvirlash sxemasi; v, g— ko’ndalangiga doiraviy jilvirlash sxemasi.



Ichki yuzalarni jilvirlash dastgonhi.

5.4-rasmda bu dastgohlardan biri misol tarigasida keltirilgan. Dastgoh staninasi
1 ga old babka 2 qo’zg’almas qilib o’rnatilgan. Uning shpindelida sigish qurilmasi 3
bo’lib, ishlanuvchi tayyorlama 4 ana shu qurilmaga mahkamlanadi. Stol 6 stanina
yo’naltiruvchilarida bo’yiga suriladi. Stol 6 ga jilvirlash babkasi 5 o’rnatilgan.
Jilvirlash babkasi ko’ndalangiga, bo’yiga maxovikchalar 7, 10 vositasida qo’lda
surilishi mumkin. Stolning bo’yiga avtomatik harakati kulachok 8 va richag 9 orqali
rostlanadi.

5.5-rasm. Ichki yuzani jilvirlash sxemasi
Yuqorida ko’rilgan ichki jilvirlash dastgohining ishlash ‘rintsi’idan boshqa
‘rintsi’da ishlaydigan ichki jilvirlash dastgohlari ham bo’lib, bunga ‘lanetar ichki
jilvirlash dastgohi ham kiradi, ishlash sxemasi 97-rasmdagi sxemadan ko’rinib turibdi.
Jilvirlashda tayyorlama qo’zg’almas qilib o’rnatilgan bo’lib, jilvirtosh shpindel va
uning 0’qi bilan birga jilvirlanuvchi teshik 0’qi yaqinida aylanadi.

Yassi yuzalarni jilvirlash dastgohlari.
Jilvirtoshning ‘eriferiyasi yoki toretsi bilan ishlaydigan bunday dastgohlarning
sxemadari 5.6, 5.7-rasmlarda keltirilgan.

5.6-rasm. Yassi yuzani jilvirlash dastgohining sxemasi:



1 — stanina; 2— stol; 3— ‘lita; 4 — kulachok; 5—trubka; 6—richag; 7—kno’ka; 8 —
kolonna; 9, 10 — dastalar
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5.7-rasm. Jilvir toshning toretsi bilan ishlaydigan jilvirlash dastgohining sxemasi:
1 — stanina; 2 — boshqarish dastasi; 3 — elektr dvigatelg’; 4— aylanuvchi stol; 5—
kolonna; 6— jilvirlash babkasi; 7—jilvirtosh; 8 — kno’kali stantsiya; 9 — elektromagnitli
‘lita; 10 — dastgohni sozlashda jilvirlash babkasini tez yurgizish uchun maxovikcha

5.7-rasmdagi sxemadan ko’rinadiki, uning staninasini yo’naltiruvchilarda stol 2
o’rnatilgan bo’lib, u ilgarilama-gaytma harakat gila oladi. Stolga tayyorlamani
mahkamlash uchun magnit ‘lita o’rnatilgan. Stolning yurish yo’li kulachoklar 4 va
richag 6 bilan rostlanadi, sxemada 5 ragami bilan gidroyuritma trubkasi belgilangan.
Kolonna 8 ning yo’naltiruvchilarida jilvirlash babkasining karetkasi suriladi. Qo’lda
boshgarish uchun dastalar 9 va 10 dan foydalaniladi. 7 ragam bilan boshqgarish
kno’kasi ‘ulg’ia belgilangan. Jilvirtoshning toretsi bilan ishlanadigan yassi yuzalar
jilvirlanadi.

Markazsiz tashqi doiraviy tayyorlamalarni jilvirlash

Bunda ikkita jilvirtoshdan foydalaniladi (5.8-rasm). Bu toshlardan biri 1 kesish
ishini bajaradi, ikkinchisi 2 esa ishlamayotgan tayyorlama 3 ni aylantiradi va zarur
bo’lganda unga bo’ylama surish harakatini uzatadi. Ishlov beriladigan tayyorlama
mahkamlanmaydi, balki ana shu toshlar orasida siljib, chetlari kesilgan ‘ichoq 4 ga
tayanadi. Jilvirtoshlarning ikkalasi ham bir tomonga aylanadi, bu xol tayyorlamaning
uzluksiz aylanishiga imkon beradi (5.8-rasm, b).



5.8-rasm. Tayyorlamani markazsiz tashgi doiraviy jilvirlash dastgohining sxemasi:
a — dastgohning umumiy ko’rinishi: 1 — stanina; 2, 3— jilvirtosh; 4— tayyorlama; 5—
elektr dvigatelg’; 6— taglik; 7, 8— toshlarni gaytarish mexanizmlari; 9— yetakchi tosh
babkasi; 10— yetakchi babkasining surish maxovigi; 11 — ‘lita; 12 —trubka; 13—
yetakchi tosh o’qining burilish burchagini hisoblash shkalasi; 14— kno’kali stantsiya; b—
markazsiz tashqi doiraviy jilvirlash sxemasi; 1, 2— jilvirtoshlar; 3— tayyorlama; 4—
tayanch

Markazsiz jilvirlash usuli bilan silliq vallar, ‘orsheng’ halqgalari, dumalash
‘odshi’niklarining qismlari, ‘orsheng’ barmogqlari va boshga shu kabi detallar
ishlanadi.
Markazsiz jilvirlashning afzalliklari:
a) ish unumining ancha yuqoriligi;
b) markazlashning yo’qligi (markazlashning yo’qligi jilvirlash uchun ancha kichik
qo’yim goldirishga imkon beradi);
v) dastgohni avtomatlashtirishning osonligi.
Markazsiz jilvirlashning kamchiliklari:
a) sirtki va ichki tsilindrik yuzalarni aniq kontsentrik gilib bo’Imasligi;
b) pog’onali valiklarning har qaysi pog’onasi ayrim-ayrim jilvirlanadigan bo’lsa,
ularning kontsentrikligiga erishib bo’lmasligi;
V) gayta rostlash uzog. vaqt talab etishi va boshgalar.

NAZORAT SAVOLLARI
1.Dumaloq jilvirlash dastgohi tuzilishi?
2.Dastgohni gidrokinematik sxemasi tushuntiring?
3.Yassi jilvirlash va ichkijilvirlash dastgohlarini tuzilishi?
4.CHarxlash dastgohlarining vazifasi?
6-ma’ruza
Mavzu: Frezerli dastgohlar



Ma’ruza rejasi
1.Frezerli dastgohlar: ularni turlari va tuzilishi.
2.Gorizontal-frezerli  va vertikal-frezerli  dastgohlarni  knematik  sxemalari.
3.Detallarni turli yuzalarini frezerlash uchun dastgohni sozlash.
4.Zamonaviy frezerli dastgohlar.
Tayanch so’z va iboralar: Frezerli dastgohlar, gorizontal-frezerli dastgohlar,
vertikal-frezerli dastgohlar, zamonaviy frezerli dastgohlar.

Frezerli dastgohlar: ularni turlari va tuzilishi.

Materiallarni freza deb ataluvchi kop tig’li keskichlar bilan kesib ishlashga
frezalash deyiladi. Bunda gorizontal, vertikal, giya tekisliklar, shakldor yuzalar,
rezg’balar ishlash kabi xilma-Xil ishlar tegishli freza bilan dastgohlarda bajariladi.
Bunda freza ma’lum tezlikda asosiy harakat qilsa, dastgoh stoliga o’rnatilgan
tayyorlama surish harakati giladi. Bunda frezaning har bir tishi tayyorlamadan girindi
kesadi.

Frezalashning ikki usuli bo’lib, ulardan biri yo’lakay, ikkinchisi esa qarshi
frezalashdir (6.1-rasm).

6.1-rasm. Frezalash usllari: a— yo’lakay; b— qgarshi frezalash

Yulakay frezalashda frezaning aylanish yo’nalishiga tayyorlamaning surish
yo’nalishi tushadi. Qarshi frezalashda esa frezaning aylanish yo’nalishiga
tayyorlamaning surilish yo’nalishi qarshi keladi.

Yo’lakay frezalashda freza tayyorlamadan maksimal qalinlikdan eng kichik
galinlikkacha girindi yo’nib boradi. Bunda frezaning tishlariga tushuvchi nagruzka
eng katta darajadan eng kichik darajagacha kamaya boradi, tayyorlamaga ta’sir
boshlash davrida freza tishlarining sir’anmay ishlashi kamayib, sifat ko’rsatkichini oshi-
radi. SHu sababli bu usul nafis ishlov berishda qo’llanadi.

Qarshi frezalashda freza tayyorlamadan minimal galinlikdan maksimal
qalinlikdagi qirindini yo’nib boradi. Bunda frezaning tishlariga tushuvchi nagruzka
eng kichik darajadan eng katta darajagacha orta boradi. Tayyorlamaga ta’sir etuvchi
kuch uni dastgoh stolidan ajratishga intiladi, natijada u tebranib, sirt g’adir-budurligi
ortadi. Shu sababli bu usulni xomaki ishlov berishda qo’llagan ma’qul.

Ishlanadigan tayyorlama tashqi yuzasida gattiq qobiq kuyindi bo’lsa, qarshi
frezalash usulidan boshqa hollarda yo’lakay frezalash usulini qo’llash tavsiya etiladi.

Frezalarning asosiy turlari.




Frezalarni ishlatish joyiga ko’ra, ularning turlari (konstruktsiyasi, tishlarining
shakli, geometriyasi), o’rnatish xarakteri har xil bo’ladi. Masalan, konstruktsiyasiga
ko’ra, frezalar yaxlit, yig’ma, kavsharlangan va o’rnatma tishli; o’rnatilishiga ko’ra
esa o’rnatma, quyruqli va toretsli turlarga bo’linadi.

6.2-rasm. Frezalarning asosiy turlari: a — tsilindrik freza; b— torets freza; v — burchakli
torets freza; g— ‘azlar 1 uchun disk freza; d — «zig-zagy disk freza; ye — yig’ma disk
freza (qistirma 2 ni almashtirish yo’li bilan zarur kenglikdagi paz frezalanishi mumkin); j
— shlits kesish frezasi; z— tsilindrik freza; i — T-simon paz; 4— o’yish frezasi; k
prizmatik sh’onka ‘azlarini 0’yish frezasi; | — segment shponka pazlari; 5— o’yish frezasi;
m — xrapovik tishlari; 6— o’yish frezasi; n —ariglar; 7, 8 — o’yish uchun ishlatiladigan ikki
burchakli freza; 0 — tishli g’ildiraklarning tayyorlamalariga tish 0’yish uchun ishlatiladigan
modelli freza.

O’rnatma frezalar shpindel opravkasiga mahkamlansa, quyruqli frezalar
shpindelga bevosita mahkamlanadi. Toretsli frezalar shpindel toretsiga boltlar bilan
mahkamlanadi. 6.1-rasmda frezalarning asosiy turlari va ular bilan bajariladigan ishlar,
6.2-rasmda frezalashda foydalaniladigan ba’zi moslamalar keltirilgan.

Frezalash dastgohlari va ularda bajariladigan ishlar

Frezalash dastgohlarining konstruktsiyasiga ko’ra konsolli, bo’ylama, karuselg’
va maxsus xillarga, shpindelning holatiga ko’ra gorizontal, vertikal, shuningdek oddiy
va universal xillarga ajratiladi.

Universal frezalash dastgohi gorizontal frezalash dastgohidan shu bilan
farqlanadiki, ko’ndalang salazka va dastgoh stolining orasida burila oladigan gismi
bo’lib, u stolning gorizontal tekislikda +45° ga burilishini ta’minlaydi. Natijada bu
dastgohda vintli tishli g’ildiraklarni kesish mumkin bo’ladi.




6.3-rasm. 6N82 modelli universal frezalash dastgohi:
1 — stanina; 2— plita; 3 — shpindelg; 4— elektr dvigatelg; 5— konsol; 6—xartum; 7—
ko’ndalang salazka; 8— burish plitasi; 9 — stol; 10 — elektr dvigatelg; 11 — opravka;
12— osma tayanchlar

Konsolli frezalash dastgohlarida kalta bo’yli va og’ir bo’lmagan
tayyorlamalar ishlanadi. Bu dastgohlarda shpindel toretsidan stolgacha bo’lgan oraliq
500 mm gacha bo’ladi. 6.3-rasmda 6N82 modelli konsolli gorizontal frezalash
dastgohi tasvirlangan, rasmdan ko’rinadiki, uning staninasi 1 poydevor plita 2 ga
o’rnatilgan. Staninada elektr dvigatelg 4 dan dastgoh shpindeli 3 ga aylanma
harakatni uzatuvchi asosiy harakat yuritmasi joylashgan. Staninaning vertikal
yo’naltiruvchilari bo’ylab konsol 5, gorizontal yo’naltiruvchilari bo’ylab xartum 6
suriladi. Konsolning yo’naltiruvchilariga ko’ndalang salazka 7 o’rnatilgan bo’lib,
unda burish plitasi 8 o’rnatilgan.

Dastgohning ish stoli 9 ‘litaning yo’naltiruvchilariga o’rnatilib, unda bo’ylama
yo’nalishda surila oladi. Konsol ichida stolni surish yuritmasi joylashgan. Surish
yuritmasining mexanizmlari mustaqil elektr dvigatelg 10 dan harakatlanadi.

Opravka 11 li freza shpindelg 3 ning uyasiga o’rnatilib, gimirlamaydigan gilib
mahkamlanadi. Qisga opravkalar, go’shimcha tayanchsiz uzun opravkalar osma 12
tarzidagi qo’shimcha tayanchlarga o’rnatiladi. Opravka uzunligiga ko’ra tayanchlar
xartum bo’ylab surilishi mumkin.

Vertikal frezalash dastgohi. Bu dastgohlar o’rtacha o’lchamdagi xilma-xil
tayyorlamalarni donalab va seriyalab ishlashda foydalaniladi. 6.4-rasmda 62N12°6
modelli vertikal-frezalash dastgohining umumiy ko’rinishi tasvirlangan. Bu
dastgohlardan tashqari bo’ylama frezalash dastgohlari ham bo’lib, bulardan Katta
o’lchamli yoki o’rta o’Ichamli tayyorlamalar ishlanadi. 6.4-rasmda bo’ylama frezalash
dastgohining umumiy ko’rinishi tasvirlangan.

Bo’ylama frezalash dastgohlari katta o’Ichamli tayyorlamalarni yoki o’rtacha
o’lchamli bir necha tayyorlamalarni bir yo’la frezalashga mo’ljallangan.



Bu dastgohlarning stoli qo’zg’almas staninaga o’rnatilgan bo’lib, stolni faqat
bo’ylama yo’nalishda surish mumkin. Ularda tayyorlama ikki va xatto uch
tomonlama frezalanishi mumkin. Bunday dastgohlarning ba’zi turlari buriluvchi
kallaklar bilan ta’minlanadi. Bu esa dastgohlarda kiya yuzalarni frezalashga imkon
beradi.

6.4-rasm. Bo’ylama-frezalash dastgohi.
SHuni ham aytish joizki, shpindel babkalari stoykalarga ko’ndalang o’rnatilgan
bo’lib, ular tezlik qutilari orgali harakat oladi.

Frezalash dastgohi moslamalari.
Frezalash dastgohlarida tayyorlama stoliga tisklar (dastaki, ‘nevmatik, gidravlik),
bo’lish kallaklari, ‘rizmalar va boshga maxsus moslamalar o’rnatiladi.

Yugoridagi ma’lumotlardan ma’lumki, murakkab bo’lmagan ishlarni bajarishda
tayyorlama tiskga o’rnatilib, tegishli freza bilan ishlansa, kop qgirrali detallarning har
bir qgirralarini, arigchalarni, tishli g’ildirak tishlarini ishlashda bo’lish kallaklaridan
foydalaniladi. 6.5-rasm, a da universal bo’lish kallagi (UBK) ning umumiy ko’rinishi,
6.5-rasm, 5 da kinematik sxemasi keltirilgan. UBK 1 va babka 2 frezalash dastgohi
stoliga o’rnatilgan. Bu moslama yordamida tegishli frezalar bilan kop qirrali
tekisliklar, tishli g’ildirak tishlari ishlatiladi.




6.5-rasm. Bo’lish kallagi va uning kinematik sxemasi:
a—bo’lish kallagi: 1 — kallak; 2 — orga babka; 3—gorizontal frezalash
dastgohining stoli; b— kinematik sxemasi: 1— shpindel; 2— shtift;
v — tsirkul; 1, 2 — oyoqlar

Bo’lish kallagiga bir necha disk qo’shib beriladi. Uning har ikki tomonida kontsentrik
aylanalarda teshiklar bo’ladi. Masalan, UDG 135 va UDG 160 kallaklari disklarining
bir tomonida 24, 25, 28, 30, 34, 37, 39, 41, 42, 43 tadan, ikkinchi tomonida 46, 47,
49, 51, 53, 54, 57, 58, 59, 62, 66 tadan teshik bor.

NAZORAT SAVOLLARI
1.Frezerli dastgohlar vazifasi?
2. Detallarni turli yuzalarini frezerlash uchun dastgohni ganday sozlanadi?
3. Zamonaviy frezerli dastgohlarni vazifasi?

7-ma’ruza
Mavzu: Rezba qirquvchi va tishga ishlov beruvchi dastgohlari
Ma’ruza rejasi
1.Rezbagirquvchi va tishfrezerlash, tishkertish va tishrandalash dastgohlaridagi
asosly gismlari, xarakatlari va kinematik sxemasi.



2. Turli xil tishli g’ildiraklarga ishlov berish uchun dastgohni sozlash. 3.Zamonaviy
rezg’baqirquvchi va tishga ishlov beruvchi dastgohlari.

Tayanch so’z va iboralar: Rezbagirquvchi dastgohlar, tishfrezerlash dastgohlar,
tishkertish dastgohlar, tishrandalash dastgohlari, tishli g’ildiraklarga ishlov berish
uchun dastgoh.

Rezbagirquvchi va tishfrezerlash, tishkertish va tishrandalash dastgohlaridagi asosiy
gismlari, xarakatlari va kinematik sxemasi.
Tishfrezerlash dastgohlarida tashqi ilashishli to’g’ri va qiyshiq tishli tsilindrli
gildiraklar va chervyakli gildiraklar obkatka usuli bilan chervyakli modulli frezalar
bilan girgiladi.
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7.1-rasm. Tishfrezerlash dastgoh.

Staninada qo’zg’almas ustun 1 o’rnatilgan. Opravkaga qotirilgan frezani
frezerli support 2 ni shpindelga o’rnatiladi va ustunni vertikal yo’naltiruvchilari
bo’ylab harakatlanishi mumkin. Tayyorlamani aylanadigan stol 3 ni opravkasiga
qotiriladi. Opravkani yuqori uchi harakatchan kronshteyn 5 bilan ushlab
turadi.Yo’naltiruvchilar ustun 6 va stol 3 ni stanina yo’naltiruvchilari bo’ylab
gorizontal harakatlanishini ta’minlaydi. Ko’ndalang rama 7 ikkala ustunni bog’laydi
va shu bilan dastgoh bikrligini oshiradi.

Tezlik gitarasi 9 yordamida shpindelni minutiga aylanish soni o’rnatiladi.
Bo’lish (obkatka) gitarasi tayyorlamaga, uni berilgan tishlar soniga avtomatik bo’lish
uchun kerak bo’ladigan, aylanma tezlik berish uchun xizmat qiladi. Surish gitarasi 10
yordamida frezani vertikal surishi yoki tayyorlamani gorizontal surishi o’rnatiladi.
Differentsial gitarasi (u surish gitarasi bilan bitta qutida bo’ladi) kiyshik tishli



gildiraklar qirqishda tayyorlamaga qo’shimcha aylanma harakat beradi. U
tayyorlamani aylanish tezligini ortirishi yoki kamaytirishi mumkin.
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Kinematik tezlik zanjiri chervyakli frezani aylanishini elektrodvigatel vali aylanishi
bilan; kinematik bo’lishi (obkatka) zanjiri chervyakli freza aylanishini tayyorlama
aylanishi bilan; vertikal surishi kinematik zanjiri — frezani vertikal tekislikdagi
siljishini tayyorlama ayolanishi bilan bog’laydi.



7.3-rasm.

Tishkertish dastgohlari.

Tishkertish dastgohlarda ichki
tsilindrik tsilindrik gildiraklar girgish

va tashqi ilashishli to’gri va qiyshiq tishli
mumkin. Bu dastgohlarda shuning dek tishli

gildiraklar bloki, shevron tishli gildiraklar olish mumkin.

Asosiy harakat — kertgichni ayganma va bir ‘aytda qaytarma-ilgarilanma
harakati. Aylanma surish harakat - stolni shpindeliga qotirilgan tayyorlamani
aylanma harakati. Radial surish harakat - stolni shpindeliga qotirilgan tayyorlamani
bir to’liq aylangandan keyin kertgichga nisbatan tayyorlamani, keyingi o’tim

gatlamini girgish uchun, radial siljishi.

Bundan tashqari, tayyorlama gorizontal tekislikda tayyorlamani kertgichdan bo’sh

yurishida ajratish uchun gaytarma-ilgarilanma harakatga ega.
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7.4-rasm.

Tishkertgich dastgohlari yarimavtomatik tsiklda ishlaydi.



NAZORAT SAVOLLARI
1.Rezbagirquvchi va tishfrezerlash dastgohlarining vazifasi?
2. Turli xil tishli g’ildiraklarga ishlov berish uchun dastgohni ganday sozlanadi?
3.Zamonaviy rezg '‘baqirquvchi va tishga ishlov beruvchi dastgohlari.

8-ma’ruza
Mavzu: Sonli dasturli boshgariladigan dastgohlar
Ma’ruza rejasi
1.SDB-li dastgohlarni sxemalari va ularni ishlash asoslari.
2.Ma’lumotlarni kodlash, dastur eltuvchilar va o’quvchi qurilmalar.
3.SDB-li dastgohlar gismlari va mexanizmlari konstruktsiyalari xususiyatlari:
uzatmalar, yo’naltiruvchilar, siljish datchiklari va xakazolar.

Tayanch so’z va iboralar: SDB-li dastgohlar, ma lumotlarni kodlash, dastur

eltuvchilar, o ‘quvchi qurilmalar, uzatmalar, yo naltiruvchilar, siljish datchiklari.
SDB-li dastgohlarni sxemalari va ularni ishlash asoslari.

Tayyorlamaga metall kesuvchi dastgohda ishlov berishda tayyorlama va asbob
bir-biriga nisbatan siljiydi. Xar bir detalni ishlashda takrorlanadigan siljishlar majmui
ishlov berish tsikli deyiladi. Xar bir tsikl siljishlari kattaligi (o’lchamlarga doir yoki
geometrik axborat) va ularning ketma-ketligi (komandasi) bilan xarakterlanadi.

Texnologik uskunani boshkaruvchi xamma tizimlar o’lchamlarga doir
axborotning berilish usuliga ko’ra sonli bo’lmagan va sonli tizimlarga ajratiladi. Sonli
bo’lmagan tizimlarga ishlab chikarishni tayyorlash jarayonida dastur eltuvchiga
kiritilgan dastlabki axborotni o’zgartiruvchi analogli boshkarish tizimlari kiradi.
Dastur eltuvchi sifatida kopir dan, dastgohdama’lum tarzda joylashtirilgan
tiraklardan, kulachoklar va taksimlash vallaridan foydalaniladi.

Dastlabki axborot siljishlar dasturli modeli(anologi) sifatida ifodalangan,
dastgohning ijrochi organlari esa berilgan ishlov berish dasturini shu model bo’yicha
bajaradi. Analogli boshkarish tizimlarida dastgohning ish tsikli, odatda, boshkarish
tizimning o’zini yoki dastur eltuvchini ishlab chivarish jarayonida belgilanadi. Bunda
kesish rejimi mazkur dastgoh uchun o’zgarmas bo’lada; ishchi-o’erator bevosita




dastgohni boshkarmaydi, balki fakat uning ishini kuzatadi (agar dastgoh avtomat
bo’lsa) va detallarni dastgohga qo’yadi va oladi (agar dastgoh yarimavtomat bo’lsa).

Analogli boshkarish tizimlarining yo’iq, ochiq, taklidiy .ritmali nusxalash
turlari bo’ladi.

Yo’iq turdagi boshkarish tizimlarida dastgohning ijrochi organini yo’l, vaqt,
tezlik, quvvat, bosim va boshka parametrlar bo’yicha aktiv nazorat kiladi.

Ochiqg turdagi boshkarish tizimlariga yuritmali (kulachokdan, ko’irdan,
xra’ovik mexanizmdan va boshkalardan harakat oladigan) tizimlar (ular dastgohning
jjrochi organi aniq ma’lum kattalikda siljishini ta’minlaydi), shuningdek to’gridan-
to’gri (ya’ni quvvat kuchaytirgichisiz) ishlovchi nusxalash tizimlari kiradi.

TSiklli dastur bilan boshkarish (TSDB) tizimi dastgohning ish tsiklini, ishloa
berish rejimini va asbobni almashtirishni qisman yoki to’da-to’kis ‘rogrammalashga,
shuningdek, dastgoh ijrochi organlarining siljish kattaligini belgilab qo’ishga
(oldindan sozlanadigan tiraklar yordamida) imkon beradi. U yo’ik turdagi analogli
boshkarish tizimi bo’lib, moslashuvchanlik darajasi ancha yukori,ya’ni tsikl
elementlarini boshkaruvchia’’araturani (elektr, gidravlik, ‘nevmatik va xokazo) ishga
tushirish ketma-ketligini oson o’zgartirishga imkon beradi. TSDB tizimning
afzalliklariga konstruktsiyasining soddaligi va xizmat ko’rsatishning osonligi,
shuningdek o’zining arzonligi, kamchiliklari esa tiraklar va kulachoklarni o’lchamga
sozlashning giyinligi kiradi.

TSiklli dastur bilan boshkariladigan (TSDB) dastgohlar oddiy geometrik
shakldagi detallarni seriyalab, yirik seriyalab va ko’plab ishlab chikarishda
qollaniladi. TSDB tizimlari bilan tokarlik-revolg’ver, tokarlik-nusxalash, vertikal-
frezerlash, nusxalash-frezerlash, vertikal-parmalash dastgohlari, agregat dastgohlar,
sanoat robotlari (SR) va boshqalar jihozlargan.

Dastgohlarni sonli dastur bilan boshkarish va SDB tizimlari.

Kibenetika, elektronika, xisoblash texnika va ashobsozlikdagi yutuklar asosida
dastur bilan boshkarishning ‘rintsi’ial yangi tizimlari — dastgohsozlikda keng
qo’llanidigan SDB tizimi ishlab chiqildi. Bu tizimlarning sonli tizimlar deyilishiga
sabab shuki, ularda dastgoh ijrochi organining xar bir yurishi kattaligi son yordamida
beriladi. Axborotning xar qaysi birligiga ijrochi organning ma’lum kattalikka diskret
siljishi mos keladi, bu kattalik SDB tizimining yo’l qo’yadigan imkoniyati yoKi
im’uls qiymati deyiladi. Ma’lum chegaralarda ijrochi organni yo’l qo’yadigan
imkoniyatiga karrali istalgan kattalikka surish mumkin. Talab kilinayotgan L siljishni
amalga oshirish uchun yuritmaning kirishiga beriladigan im’ulslar soni N=L/q
formuladan aniglanadi, bunda g — im’uls qiymati. Axborot eltuvchida (‘erfolenta,
magnitli lenta va boshkalarda) ma’lum kodlar tizimida yozilgan N soni o’lchovli
axborot kattaligini aniqlovchi dastur bo’ladi.

Dastgohni sonli dastur bilan boshkarish deganda, dastgohni irochi organlari
harakatini, ularning surilish tezligini, ishlov berish tsikli ketma-ketligini, kesish
rejimi va turli yordamchi ishlarni alfavit-ragamli kodda berilgan dastur bo’yicha
boshkarish tushuniladi.

SDB tizimsi — bu dastgohlarni sonli dastur bilan boshkarishni amalga oshirish
uchun zarur bo’lgan maxsus qurilma, usul va vositalar majmuidir.




SDB qurilmasi (SDBK) — SDB tizimining bir qismi bo’lib dastgohning ijrochi
organlariga boshqaruv dasturiga (BD) mos xolda boshqaruv ta’sirlarini berish uchun
mo’ljallangan.

SDB tizimining struktura sxemasi rasmda keltirilgan. Sonli dastur bilan
boshqgariluvchi dastgohda ishlanadigan detallning chizmasi (DCH) dasturni
tayyorlash tizimiga (DTS) va texnologik tayorlash tizimi (TTS) ga bir vaqgtda keladi.
Texnologik tayorlash tizimsi DTS ni ishlab chikalayotgan texnologik jarayon, kesish
rejimi va shu kabilar xakidagi ma’lumotlar bilan ta’minlaydi. Bu ma’lumotlar asosida
boshgaruvchi dastur (BD) ishlab chigiladi. Sozlovchilar dastgohka TTS da ishlab
chigilgan xudjjatlar asosida moslamalar, kesuvchi asboblarni o’rnatadilar.
Tayyorlamani o’rnatish va tayyor detalni olish ishlarini o’erator yoki avtomatik
yuklagich bajaradi. O’quvchi qurulma (O’Q) dastur eltuvchidagi axboratni o’qiydi.
Axborot SDBK ga keladi, u esa boshgaruvchi komandalarni dastgohning maqgsadli
mexanizmlari (MM) ga beradi, bu mexanizm 0’z navbatida, ishlov berish tsiklining
asosly va yordamchi harakatlarini amalga oshiradi. Teskari aloga datchiklari (TAD)
axborot (ijrochi uzellarning xakikiy vaziyati va harakat tezligi, ishlanayotgan sirtning
xakikiy o’Ichami, texnologik tizimning issiklik xamda kuch parametrlari va
boshqgalar) asosida MM ning siljish kattaligini nazorat kiladi. Dastgohda bir necha
MM bo’lib, ularning xar biri quyidagilarni o’z ichiga oladi: energiya manbai
xisoblangan dvigatel (DV); energiyani o’zgartirib, uni dvigateldan ijrochi organ (IO)
ga uzatuvchi uzatma (U); tsiklning koordinatlar bo’yicha siljishlarini amalga
oshiruvchi ijrochi organning 0’zi (stol, salazkalar, support, shpindel va xokazo).
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8.1-rasm.SDB tizimining a) va magsadli mexanizmning b) struktura sxemasi.

Dastur eltuvchining turiga BD da axborotning kodlanish usuliga va uning SDB
tizimiga uzatish usuliga qarab SDB tizimining turini o’zgartirish mumkin. SDBK



dastgoh yonida (bitta yoki ikkita shkafda) yoki dastgohning o’zida (osma yoki
statsionar boshqarish ‘ulg’tlarida) joylashtiriladi. Maxsus tuzilishga ega va aniq
SDBK bilan ishlovchi dastur bilan boshkariladagan dastgohlarning uzatmalarini
yurgizuvchi dvigatellar SDB tizimining tarkibiy qismidir.

SDBK dastgohda tayyorlamaga ishlov berish uchun zarur barcha
ma’lumotlarni BD dan oladi. Unda ikki xil: geometrik va texnologik axborat bo’ladi.
Geometrik axborotda asbob harakat traektoriyasiniing tayanch nugqtalari
koordinatalari beriladi, texnologik axborotda esa kesvchi asbobning tezligi, uzatilishi,
nomeri va shu kabilar xakidagi ma’lumotlar bo’ladi. Bd dastur eltuvchiga yozib
ko’yiladi. SDB o’erativ tizimlarida dastur bevosita dastgohning o’zida kiritilishi
(klavishlar yordamida) mumkin,

Dekodlash inter’olyator yordamida amalga oshiriladi. Inter’olyator unga
Kiritilgan (‘erfolenta yoki EXM dan) ishlanayotgan detalning konturi xaqidagi
kodlangan geometrik axboratni ijrochi organning elementlar siljishiga mos keladigan
boshqaruvchi im’ulsdar ketma-ketligiga o’zgartiradi.

Xozirgi vaqta SDB dastgohlarni yoki dastgohlar gruxlarini boshgarish uchun
kichik EXM lar borgan sari ko’proq qo’llanilmoqda.

SDB tizimsiga kiruvchi inter’olyator quyidagi vazifalarni bajaradi: ishlov
berilayotgan kontur uchastkasining BD bergan sonli parametrlari (to’gri chizikning
boshlangich va oxirgi nuktalari koordinatalari,yoy radiusining kattaligi va xokazo)
asosida kontur shu qismining oraliq nuktalari koordinatalarini ma’lum diskretlik bilan
xisoblaydi; boshkaruvchi elektr im’ulslar ishlab chiqaradi, bu im’ulslarning ketma-
ketligi ijrochi organning shu nuqtalar orqali o’tuvchi traektoriya bo’yicha, talab
gilingan tezlikda siljishiga mos keladi. SDB tizimlarida asosan chiziqgli va chiziqgli-
doiraviy inter’olyatorlar qo’llaniladi; ulardan birinchisi asbobning qo’shni tayanch
nugtalar orasida istagan burchak ostida joylashgan to’gri chiziklar bo’yicha,
ikkinchisi esa xam to’gri chiziq bo’yicha, xam aylanalar yoylari bo’yicha siljishini
ta’minlaydi.

SDB tizimining muxim texnik xarakteristikasi uning yo’l quyuvchi imkoniyati
yoki diskretligi xisoblanadi; diskretlik deganda dastgoh ijrochi organning bitta
boshqgaruvchi im’ulsga mos keluvchi siljishining (chizigli va burchakli) mumkin
bo’lgan minimal kattaligi, yani boshqarish jarayonida nazorat qilinadigan kattaligi
tushuniladi. Zamonoviy SDB tizimlaridan ko’pchiligining diskretligi 0,01
mm/im’ulsni tashkil etadi. Ishlab chiqarishda diskretligi 0,001 mm/im’uls bo’lgan
tizimlar o’zlashtirilmoqda.

Sonli dastur bilan boshkarish tizimlarining klassifikatsiyasi.

SDB tizimlari quyidagi belgilari bo’yicha klassifikatsiyalanadi:

Texnik imkoniyatlari darajasi bo’yicha.

Texnologik vazifasi bo’yicha.

3. Axborot ogimlari soni bo’yicha (ochiq, yo’iq, 0’zi moslanuvchi yoki ada’tiv
tizimlar).

4. Dasturning berilish ‘rintsi’i bo’yicha (dekodlangan ko’rinishda, kodlangan
ko’rinishda, ya’ni absolyut koordinatalarda yoki orttirmalarda, EXM dan).
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5. Yuritmasining turi bo’yicha (bosqichli, rostlanuvchi, takliliy, gadamli).
6. Bir vaqtda boshqgariluvchi koordinatali soni bo’yicha.

Xagaro klassifikatsiyaning texnik imkoniyatlari darajasiga ko’ra SDB tizimlari
quyidagi klasslarga bo’linadi:
- NC — xar bir tayyorlamaga ishlov berish tsikli davomida ‘erfolentaga kadrlar
bo’yicha o’qiladigan tizimlar:
- SNC — bir xil tayyorlamalar ‘artiyasiga ishlov berishdan oldin butun ‘erfolenta bir
marta o’qiladigan sitemalar;
- CNC — kichik EXM (kom’g’yuter, mikro’rotsessor) o’rnatilgan tizimlar;
- DNC - bitta EXM dan dastgohlar gruxini sonlar bilan bevosita boshqarish tizimlari;
- HNC — dastur boshkarish ‘ulg’tidan qo’lda teriladigan o’erativ tizimlar.

SDB tizimlari texnologik vazifasi bo’yicha to’rt turga bo’linadi: ‘ozitsion;
to’rtburchak shakl xosil qilishni ta’minlovchi; egri chizigli shakl xosil qilishni
ta’minlovchi tizimlar.

‘ozitsion SDB tizimlari dastgohning ijrochi organ eng kam vaqt ichida
dasturda berilgan ‘ozitsiyaga yuqori aniqlikda ko’chishini (koordinata bo’yicha
o’rnashishini) ta’minlaydi. Xar bir koordinata 0’qi bo’yicha fagat ko’chish kattaligi
dasturlanadi, ko’chish traektoriyasi esa ixtiyoriy bo’lishi mumkin. Ijrochi organning
bir ‘ozitsiyadan boshqasiga ko’chishi eng katta tezlik bilan, uning berilgan
‘ozitsiyaga yakinlashuvi esa eng kichik tezlik bilan (“imillab”) amalga oshadi.
‘ozitsiyalash aniqligi ijrochi organning berilgan ‘ozitsiyaga doim bir tomondan
(masalan, cha’dan 0’nga) yakinlashishi natijasida ortadi. ‘ozitsion SDB tizimlari bilan
parmalash va koordinatali-yo’nib kengaytirish dastgohlari jihozlanadi.

To’rtburchak shakl xosil qilishni ta’minlovchi SDB
tizimlari, ‘ozitsion tizimlardan farqli ravishda, dastgoh ijrochi organlarining
siljishini ishlov berish jarayonida boshkarishga imkon beradi. SHakl xosil gilish
jarayonida dastgohning ijrochi organi koordinata o’klari bo’yicha navbati bilan
siljiydi, shuning uchun asbobning traektoriyasi ‘ogonasimon kurinishga ega, bu
tracktoriyaning xar bir elementi esa koordinata o’klariga ‘arallel bo’ladi. ijrochi
organning bir ‘ozitsiyadan ikkinchisiga ko’chish vaqtini gisqartirish uchun ko’pincha
bir vaqtda ikki koordinata bo’yicha harakatlantirishdan foydalaniladi. Noaniq
‘ozitsiyalashda 1ijrochi organning berilgan ‘oziyiyaga (vaziyatga) kelishi turli
tomondan amalga oshiriladi, aniq ‘oziyiyalashda esa fagat bir tomondan amalga
oshiriladi. Bunday tizimlarda boshqariluvchi koordinatalar soni esa 4 taga yetadi.
Aytib o’tilgan tizimlar bilan tokarlik, frezalash, yo’nib kengaytirish dastgohlari
jihozlanadi.

Tugri chizikli (dastgohning koordinata o’klariga nisbatan istagan burchak
ostida) shakl xosil qilishni va ‘ozitsiyalashni ta’minlovchi SDB
tizimlari kesishda asbobning bir yo’la ikki koordinata o’ki (X va U) bo’yicha
harakatini amalga oshiradi. Ushbu tizimlarda ikki koordinatali inter’olyatordan
foydalaniladi, u boshqaruvchi im’ulg’slarni birdaniga ikki surish yuritmasiga beradi.
Bunday tizimlarda boshgariluvchi koordinatalarning umumiy soni 2-5 ta. Mazkur



tizimlar bundan oldingi tizimlarga nisbatan katta texnologik imkoniyatlarga ega va
tokarlik, frezerlash, yo’nib kengaytirish va boshka dastgohlarda qo’llaniladi.

Egri chiziqli shakl xosil qilishni ta’minlovchi SDB
tizimlari murakkab egri chizigli konturga ega bo’lgan yassi va xajmdor detallar
ishlashni boshkarishga imkon beradi.

To’rtbo’rchak, to’gri chiziqli va egri chizigli shakl xosil qilishni ta’minlovchi
SDB tizimlari konturli (uzluksiz) tizimlarga tegishli, chunki ular detalni konturi
bo’yicha ishlashga imkon beradi. Ular odatda kadamli dvigatel bilan jihozlanadi.

Ko’p vazifali (parmala-frezalash-yo’nib kengaytirish) dastgohlar texnologik
imkoniyatlarini kengaytirish maqsadida konturli ‘ozitsion SDB tizimlari bilan
jihozlanadi.

Axborot oqimlari soniga kura SDB tizimlari yo’ik, ochik va ada’tiv tizimlarga
bo’linadi.

Ochik tizimlar dastgohning o’kuvchi qurilmasidan ijrochi organiga
keluvchi bitta axborot ogimi borligi bilan ajralib turadi. Bunday tizimlarning surish
mexanizmlarida gadamli dvigatellardan foydalaniladi. Qadamli dvigatel Xxosil
giladigan burovchi moment surish mexanizmini yurgizish uchun yetarli emas.
SHuning uchun bu dvigatel beruvchi qurilma sifatida qullaniladi, uning signallari
turli usullar bilan, masalan, momentlarni gidrokuchaytirgich (aksial’orshenli
gidrodvigatelg’) yordamida kuchaytiriladi, uning vali surish yuritmasining yurish
vinti bilan boglangan. Ochik tizimda teskari aloka datchigi bo’lmaydi, shuning uchun
xam dastgoh ijrochi organning xaqiqiy vaziyati xaqida axborot yo’k.

E’ik SDB tizimlari axborot okimi ikkitaligi bilan farq giladi: ulardan biri
o’quvchi qurilmadan, ikkinchisigi — yo’l bo’yicha teskari aloga datchigidan keladi.
Bu tizimlarda ijrochi organlar siljishining berilgan va xaqiqiy kattaliklari orasidagi
farq teskari aloga borligi tufayli bartaraf gilinadi.

Ada’tiv SDB tizimlarida uchta axborot oqimi buladi: 1) o’quvchi
qurilmadan; 2) yo’l bo’yicha teskari aloqa datchigidan; 3) dastgohka o’rnatilgan va
ishlov berish jarayonini kesuvchi asbobning yeyilishi, kesish va ishkalanish
kuchlarining o’zgarishi, ishlov berilayotgan tayyorlama materiali kattikligining
xamda ishlovga qoldirilgan ko’yimning o’zgarishi va shu kabi parametrlar bo’yicha
nazorat qiluvchi datchiklardan. Bunday tizimlar kesishning real sharoitlarini xisobga
olgan xolda ishlov berish dastursiga tuzatishlar Kiritishga imkon beradi.

NAZORAT SAVOLLARI
1.SDB-li dastgohlarni sxemalari va ularni ishlash asoslarini aytib bering?
2.Ma’lumotlarni kodlash, dastur eltuvchilar va o ’quvchi qurilmalar sanab bering?

O9-ma’ruza
Mavzu: SDB dastgohlari sinflari
Ma’ruza rejasi:
1.SDB-li tokarli, parmalash-yo’nib kengaytirish va frezerli dastgohlarni tuzilishi va
texnik xarakteristikalari.
2.SDB i tokarli va parmalash dastgohlaridagi ishlov berishni dasturlash. (dastur
tayyorlashni asosiy bosgichlari, komandalarni va xakazo).



3.Zamonaviy sonli dasturli boshqariladigan dastgohlari.

Tayanch so’z va iboralar: SDB-li tokarli, parmalash-yo 'nib kengaytirish va
frezerli dastgohlar, texnik xarakteristikalari, SDB li tokarli va parmalash
dastgohlari, ishlov berishni dasturlash, zamonaviy sonli dasturli boshqariladigan
dastgohlari.

SDB-li tokarli, parmalash-yo’nib kengaytirish va frezerli dastgohlarni tuzilishi va
texnik xarakteristikalari.

SDB tokarlik dastgohlari murakkab egri chiziqli sirt va konturga ega bo’lgan
tsilindr ko’rinishidagi tayyorlamalarga ishlov berish uchun ishlatiladi. Bunday
dastgohlarning texnologik imkoniyatlari asosan ularning konstruktsiyasi, aniglik
klassi, SDB tizimining texnologik xarakteristikasi bilan belgilanadi.

SDB tokarlik dastgohlari revolg’ver golovkalar yoki asboblar magazini bilan
jihozlangan. Golovkalarning to’rt, olti va o’n ikki ‘ozitsiyali xillari bo’ladi. xar bir
‘ozitsiyada tayyorlamaga tashqi va ichki tomonidan ishlov beruvchi ikkitadan asbob
o’rnatish mumkin.

16K20F3 modelli tokarlik dastgohi.

Bu dastgoh SDB tokarlik dastgohlari ichida eng ko’p tarkalgan bo’lib, ‘ogonali
va turli murakkablikdagi egri chiziqli ‘rofilga ega bo’lgan tashqi tsilindrsimon sirtlar
ishlash uchun xamda bittalab, kam seriyalab, seriyalab ishlab chigarish sharoitida
rezba qirqish uchun muljallangan. BD standart kodlardan birida ‘erfolentaga yezib
olinadi. Dastgoh Il klass anigligida. Dastgohning SDBK supportning ikkita
koordinata bo’ylab surilishini, shpindel tezligining avtomatik almashlab ulanishini,
asboblar golovkasining oltita ‘ozitsiyadan istagan birida indeksatsiyalanishi,
shuningdek yordamchi komandalarning bajarilishini ta’minlaydi.

Dastgoh SDBK ning «Kontur 2’T-71» (dastgohning 16K20F3S1 modeli),
«Elektronika NTS-31» (dastgohning 16K20T1 modeli) va boshka modellari bilan
jihozlanadi.

16K20T1 modelli tokarlik dastgohi.

Konstruktsiyasiga ko’ra bu dastgoh 16K20F3 modelli dastgohka o’xshash,
lekin u ikki koordinatali konturli o’erativ «Elektronika NTS-31» modelli SDBK bilan
jihozlangan bo’lib, chizigli-doiraviy inter’olyatsiyani ta’minlaydi. Ijrochi
organlarning surilishi xam absolyut, xam nisbiy koordinatalar tizimida amalga
oshadi. SDBK ning diskretligi Z o’ki bo’ylab 0,01 mm/im’ ga xamda X o’ki bo’ylab
0,005 mm/im’ ga teng. Surish tezligi 0,01-20,47 mm/ayl; tez surishlar tezligi X o’ki
buyicha 5 m/min ni va Z o’ki bo’yicha 7,5 m/min ni tashkil etadi.

SDBK ning «Elektronika NTS-31» modeli BD ni kiritish va o’erator ‘ulg’tning
klaviaturasi yordamida taxrir qilish, shuningdek BD ni o’erativ xotirada saklash va
tashqi xotirada uzok muddat saklash imkonini beradi. Tashqi xotira kassetasi (TXK)
kurinishida yasalgan bo’lib, dasturlarni dastgohdan tashqarida saklash uchun
muljallangan. ‘ulg’tda terilgan istalgan BD, zarur bo’lsa, TXK ga yozilishi mumkin.
TXK da saklanadigan BD ni dastgohda bajarish uchun mazkur BD ni avval SDBK
ning o’erativ xotirasiga yozish lozim.




BD kadrlarini terishda komandalarning quyidagi adreslaridan foydalaniladi: Ne
- kadr nomeri; X — keskichning ko’ndalang surilishi; Z — keskichning bo’ylama
surilishi; R — ko’shimcha geometrik parametrlar; S — shpindelning aylanish
chastotasi; T — burilma keskichning ‘ozitsiyasini tanlashga komanda; F — rezbaning
surilishi yoki gadami; G — tayyorlov funktsiyasi; M — yordamchi funktsiya.

16K20F3S5 modelli tokarlik dastgohi.
SDBK ning N22-1M modeli bilan jihozlangan bu dastgoh xozirgi vagtda keng
tarqalgan. Dastgohni unda joylashgan ‘ulg’tdan xam, SDBK ‘ulg’tidan xam
boshgarish mumkin.

Dastgohlarning vazifasi, turlari va konstruktiv xususiyatlari.

SDB frezalash dastgohlari oddiy o’aklli ‘lankalar, richaglar, ko’koklar,
korpuslar va kronshteynlarning sirtlarini, kulachok, andaza kabi murakkab shaklli
konturlarni, korpus detallarning sirtlarini frezalash uchun muljallangan. Frezalash
dastgohlarining texnologik imkoniyatlari dastgohning konstruktsiyasi, kom’onovkasi,
aniqglik klassi va SDB tizimining texnik xarakteristikasi bilan belgilanadi. Frezalash
dastgohlarida tsilindrsimon, uchli va shakldor frezalar bilan frezalash, keskichlar
bilan yo’nib kengaytirish, parmalash, zenkerlash va razvyortkalash mumkin.

Kom’onovkasiga ko’ra dastgohlar konsolli-frezalash, konsolsiz, bo’ylama-
frezalash dastgohlariga bo’linadi. Dastgohning shpindellari vertikal va gorizontal
joylashgan; asbobi qulda va avtomatik yo’sinda almashtiriladigan; bir va ko’p
shpindelli; uch va undan ko’p koordinatalari boshkariladigan xillari ishlab
chikariladi.

Konsol-frezalash dastgohlarining 0’ziga xos tomoni shundan iboratki, eni 200,
250, 320 va 400 mm bo’lgan stoli uchta koordinata o’klari (X, U, Z) bo’ylab suriladi;
bu dastgohlar o’lchamlari uncha katta bo’lmagan detallar ishlashga mo’ljallangan
bo’lib, N va ¢ aniqlik klasslarida ishlab chiqariladi.

Konsolsiz dastgohlarning eni 250, 400 va 630 mm bo’lgan stoli gorizontal
tekislikda, frezalash golovkasi esa vertikal tekislikda suriladi.

Stolning eni 400-5000 mm bo’lgan bo’ylama-frezalash dastgohlarining
qo’zalmas yoki qo’zgaluvchan yondorda suriladigan gorizontal yeki vertikal
polzunchali babkasi bo’lgan bir ustunli va qo’zgaluvchan yeki qo’zgalmas yondori
bo’lgan ikki ustunli xillari ishlab chiqariladi.

Xozirgi zamon frezalash dastgohlari chizigli-doiraviy inter’olyatsiyalash
imkonini beradigan konturli SDBK bilan (N33-1M, N33-2M, N55-1 va boshka
modellari) jihozlanadi.
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9.1- rasm. Tokarli SDB dastgohini umumiy ko’rinishi.

SDB konsolli vertikal-frezalash dastgohining 6R13F3 modeli.

6R13F3 modelli dastgohning asosiy uzellariga (9.2-rasm) stanina, tezliklar
kutisi, shpindel golovkasi, konsolg’, salazkali stol, reduktor kiradi.

Bikr konstruktsiyali stanina 7 da vertikal yo’naltiruvchilar bo’lib, ular bo’ylab
konsolg’ 2 suriladi. Staninaning cha’ tomonidagi tokchasiga shpindelning aylanish
chastotasini o’zgartirish imkonini beradigan kurilmali tezliklar kutisi montaj gilingan.
Aylanish chastotasi fagat qulda uzgartiriladi. Buning uchun qutidagi dasta ‘azdan
chikkuncha ‘astga tushiriladi va oxirigacha 0’zimizdan nariga itariladi; limbni burib
shpindelning kerakli aylanish chastotasi o’rnatiladi (fiksatorning shikillashi limb
mazkur xolatda qotirib qo’yilganligini bildiradi); «Itarish» («Tolchok») kno’kasini
bosib dasta oxista boshlangich xolatga gaytariladi. Dastgoh ishlab turganda
shpindelning aylanish chastotasini o’zgartirishga ruxsat etilmaydi. Dasta gayd
qilingan xolatga o’rnatilgandan keyingina tezliklar kutisi ishlashi mumkin. Stanina
ichida moy rezervuari bor. Tezliklar kutisining ‘odshi’niklari va shesternyalari uning
ichida joylashgan ‘lunjerli nasosdan moylanadi. Moy nasosi va tezliklar kutisiga
ko’Ini olib borish uchun staninada darcha qilingan.

Shpindel golovkasi 5 tarkibiga salazkalar, reduktor, shpindel 6 li polzun,
polzunni harakatlantiruvchi yuritma kiradi.

Dastgohda stol 8 ni bo’ylama yo’nalishda va salazka 3 ni (stol 8 bilan birga)
ko’ndalang yo’nalishda harakatlantiruvchi yuritmalar bor. Dastgoh gidrostantsiya 1
va SDBK 4 bilan jihozlangan.




9.2-rasm. 613F3 modelli frezalash dastgohining umumiy kurinishi.

SDB parmalash-yo’nib kengaytirish dastgohlarining vazifasi,
turlari va konstruktiv xususiyatlari

SDB parmalash va yo’nib kengaytirish dastgohlari turli materiallardan
yasalgan detallarda rejalamasdan xamda konduktorsiz, parmalar, zenkerlar,
razvertkalar, yo’nib kengaytirish asboblari va boshka asboblar bilan teshiklar ishlash
uchun muljallangan.

SDB parmalash dastgohlari vertikal-parmalash (diametri 12-50 mm bo’lgan
teshiklar ishlash uchun) va radial-parmalash (yirik tayyorlamalarga ishlov berish
uchun) dastgohlariga bo’linadi.

SDB parmalash dastgohlarining bikrligi va aniqligi yuqori bo’ladi; ijrochi
organlarining  ‘ozitsiyalash  aniqligi ~ +(0,025-0,05) mm; boshqariladigan
koordinatalarining soni 3 ta, shu jumladan, bir yo’la boshqariladiganlarining soni 2
ta; beriladigan surishlar diskretligi 0,01 mm. SDB parmalash dastgohlarining
xochsimon (krestsimon) stollari dumalash tayanchlariga o’rnatiladi; salazka va stol
dumalash vinti va gaykasidan (vint-gayka) iborat uzatma yordamida suriladi; stollarni
harakatlantirish uchun yo uzgarmas tok elektr dvigatellaridan, yoki burovchi
momentni gidrokuchaytirgichi bo’lgan qadamli dvigatellardan foydalaniladi. Bosh
yuritma bir yoki ikki tezlikli asinxron elektr dvigateldan va tezliklar kutisidan tashkil
to’gan. Dastgohlar burilma stollar va rezba qirqadigan ‘atronlar bilan jihozlanadi.

SDB yo’nib kengaytirish dastgohlari gorizontal-yo’nib kengaytirish va
koordinatali-yo’nib  kengaytirish ~ dastgohlariga  bo’linadi.  Gorizontal-yo’nib
kengaytirish dastgohlari ichida ketingi ustunlari yo’k xamda burilma stolli xillari
keng tarqalgan. Bu dastgohlarga ijrochi organlarini ‘ozitsiyalash aniqligi yukori;
tayyorlamalarga ikki tomonlama ishlov berish mumkin (stolni 180° burib ko’yib);




0’kdosh teshiklarga ishlov berishda yukori unumdorlikni ta’minlaydi; tayyorlamaning
to’rtala tomonidan o’zaro ‘er’endikulyar va kiya teshiklarga ishlov berish imkonini
beradi. Dastgohlar diametri 65-320 mm bo’lgan surilma shpindel bilan jihozlangan.
SDB yo’nib kengaytirish dastgohlarida teshiklarga uzil-kesil ishlov berish uchun
razvertkalardan (yo’nib kengaytirish opravkalari o’rniga) foydalaniladi, bu esa ishlov
berishning aniqligi va sifatini oshiradi xamda asbobni o’lchamga sozlashni talab
qilmaydi. SDB yo’nib-kengaytirish dastgohlarida odatda toblangan dumalash
yo’naltiruvchilari qo’llaniladi. Bunday yo’naltiruvchilar ishkalanish kuchi kichik va
barkaror bo’lishini, shuningdek, ijrochi organlarning boshlangich to’gri chiziqli
surilish aniqligi uzok muddat saklanishini ta’minlaydi. Dastgohning bikrligini
oshirish uchun, ishlov Dberish jarayonida kuzgalmaydigan ijrochi organlar
yo’naltiruvchilarda maxsus kiskichlar bilan xam kotirib qo’yiladi. SDB yo’nib
kengaytirish dastgohlarining aniqligi ¢ va V klasslarga to’gri keladi. Bosh (asosiy)
harakat yuritmasi sifatida asosan tezliklar kutisi va rostlanadigan o’zgarmas tok
dvigateli, kam xollarda esa mexanik variator yoki ku’ ‘ogonali tezliklar kutisi bilan
asinxron dvigatelg’ qo’llaniladi. Surish yuritmasi rostlanadigan o’zgarmas tok
dvigatelidan yoki yukori momentli elektr dvigateldan iboratdir.

Yo’nib kengaytirish dastgohlarining SDB tizimlari ish va yordamchi
harakatlarni to’gri burchakli tsikl bo’yicha xam, koordinata o’klariga nisbatan 45°
burchak ostida xam dasturlashtirish imkonini beradi. SDBK yordamchi surishlarni
yukori tezlikda (5 m/min gacha) bajarishni ta’minlaydi; boshkarish ‘anelidan
asbobning xolatini o’zgartirish, surishga tuzatish kiritish, berilgan qiymatlarni qo’lda
Kiritish rejimda boshkarish imkonini beradi. ljrochi organning kerakli xolatga
chikishida surish yuritmasining ‘ogonali yoki ravon tormozlanishi ijrochi organning
+0,01 mm aniqlikda ‘ozitsiyalanishi ta’minlaydi SDBK ‘ulg’tida quyidagi
parametrlar indikatsiyalanadi: ijrochi organning xar ondagi xolatining koordinatalari;
kadr nomeri; ishlayotgan asbobning nomeri. Yo’nib kengaytirish dastgohlarining
shpindeli gorizontal joylashgan 2611F2, 2A622F2, 2A620F2-1 modellari ko’p
targalgan.

2450AF2, 2E450AF1, 2D450AF2 va boshka modeldagi koordinatali-yo’nib
kengaytirish dastgohlarining shpindellari vertikal joylashgan; bu dastgohlar ijrochi
organlarni 0,001 mm aniqlikda ‘ozitsiyalashni ta’minlaydi.

Ko’p vazifali dastgohlar.

Ko’p vazifali dastgohlar (KVD) SDBK va asboblarni avtomatik tarzda
almashtiradigan kurilma bilan jihozlangan xamda bir o’rnatishda korpus detallar
xamda aylanma jismlar tipidagi detallarga kom’leks ishlov berish uchun
mo’ljallangan. KVD larning ushbu xillari ishlab chiqariladi: 1) bir shpindelli va ko’p
‘ozitsiyali asboblar magazini (12-120 ta asbob sigadigan) bo’lgan dastgohlar,
shpindelda asbob 5-6 s ichida avtomatik (dastur bo’yicha) almashadi; 2) asbob 2-3 s
vaqt ichida revolg’ver golovkani aylantirib almashtiriladigan revolg’ver golovkali
dastgohlar (asboblar soni 5-8 ta bo’ladi); 3) kesish jarayonida revolg’ver golovkaning
ishlamaydigan shpindellarida asboblarni almashtirish imkonini beradigan revolg’ver
golovkasi va asboblar magazini bo’lgan dastgohlar.




Ishlov berish tsiklida yordamchi vaqtni keskin kamaytirib, shu tsiklda mashina
vagtini 60-75% gacha oshirish mumkin bo’lganligidan KVD larning ish unumi
universal dastgohlarnikidan 4-10 marta ortik. Bu dastgohlarda asboblarning
avtomatik almashishi; yordamchi yurishlarda ijrochi organlarning surilish tezligi
kattaligi (20 m/min gacha); asbobning dastgohdan tashkarida o’lchamga sozlanishi;
tekshirish o’eratsiyalarining yo’kligi va shu kabilar xisobiga yordamchi vaqt
giskargan. Xozirgi zamon KVD da asboblari oldindan kerakli o’lchamga sozlangan
almashinuvchan asboblar magazinidan foydalaniladi, bu esa dastgohni qayta
sozlashga sarflanadigan vaqtni gisqartiradi.

9.3-rasm. Ko’p vazifali tokarlik dastgohining 16A90MF4 modeli:
1,5 — salazkalar; 2,6 — shpindel babkalari; 3 — ‘atron;
4 — ustun; 7 — asbob o’rnatiladigan shpindel.

KVD da parmalash, parmalab kengaytirish, razvertkalash, rezba qirqish, yo’nib
kengaytirish, frezalash va boshka ishlarni bajarish mumkin. Odatda KVD da
detallarga uzil-kesil ishlov beriladi. KVD larning aniglik katori koordinatali-yo’nib
kengaytirish dastgohlarining aniqligiga to’gri keladi: yo’nib kengaytirilgan keyin
teshiklarning anigligi 6-7 — kvalitetga, ishlov berilgan sirtning gadir-budurligi
Ra=1+2 mkm ga teng. KVD lar avtomatik rejimda bir o’rnatishda murakkab korpus
detallarning barcha tomonlariga (tayyorlamani maxkamlash uchun foydalaniladigan
baza sirtidan boshka) ishlov berish imkonini beradi. Buning uchun KVD vertikal va
gorizontal tekislikda burila oladigan stol bilan jihozlanadi. Shpindel o’qini dasturga
muvofik dastgoh stoli yuzasiga nisbatan gorizontal, vertikal yoki istalgan kiyalikda
o’rnatish mumkin bo’lgan KVD larning konstruktsiyalari mavjud. KVD lar
tayyorlamani o’rnatish va maxkamlash uchun yo’ldosh-moslamalar (YM),
shuningdek YM larni avtomatik almashtiradigan kurilmalar bilan jihozlanishi
mumkin. KVD larning vertikal va gorizontal kom’onovkali xillari ishlab chikariladi.
Vertikal kom’onovkali KVD tayyorlamaning bir tomoniga ishlov berish uchun, ko’p
‘ozitsiyali va burilma moslamalar bulganida esa bir necha tomoniga ishlov berish
uchun mo’ljallangan.



Ko’p vazifali vertikal dastgohining 225VMF4 modeli (9.3-rasm) dastgoh
yonidagi aloxida ustunda joylashgan asboblar magazini 3 (30 ta asbob sigadi) bilan
jihozlangan. Asbobni avtoo’erator 2 almashtiradi.

Shpindel 4 o’rnatilgan babka 5 vertikaliga (Z o’ki bo’ylab), xochsimon stol 1
esa gorizontal tekislikda (X va U o’klari bo’ylab) suriladi. Bosh harakat va surish
yuritmasi sifatida aylanish chastotasi keng dia’azonda rostlanadigan o’zgarmas tok
elektr dvigatellari ishlatiladi. Dastgohning ijrochi organlari dumalash vinti va gaykasi
(vint-gayka) dan iborat uzatma yordamida rolikli yo’naltiruvchilarda suriladi; ular
0,012 mm aniqlikda ‘ozitsiyalanadi.

Gorizontal KVD lar tayyorlamalarga to’rt, ba’zan besh tomonidan ishlov berish
uchun mo’ljallangan. Besh tomondan ishlov beradigan dastgohlar shpindel
golovkalari vertikal va gorizontal o’klar atrofida burila oladi. Xochsimon burilma
stoli va vertikal yo’nalishda suriladigan shpindel babkasi bo’lgan gorizontal
kom’onovkali KVD lar ko’prok tarkalgan.

Tokarlik-parmalash va tokarlik-parmalash-frezalash KVD lari aylanma jism
ti’idagi detallarga kom’leks ishlov berish (yo’nish, frezalash, parmalash, parmalab
kengaytirish, yo’nib kengaytirish va xokazo) uchun mo’ljallangan.

Ko’p vazifali tokarlik dastgohining 16A90MF4 modeli (rasm) diametri 800
mm gacha, uzunligi 250 mm gacha, massasi 600 kg gacha bo’lgan korpus detallar
ishlashga mo’ljallangan. Tayerlama salazkalar 1 ga o’rnatilgan shpindel babkasi 2 da
joylashgan shpindel aylantiradigan patron 3 ga o’rnatiladi. Shpindel aylanma
harakatdan tashkari, tayyorlama bilan birga doiraviy surilishi xam mumkin; bunday
harakat, masalan, egri chizikli ‘azlar ishlashda zarur bo’ladi. asbob o’rnatiladigan
shpindel 7 shpindel babkasi 6 korpusiga montaj kilingan. Bu shpindelga 32 ‘ozitsiyali
magazindan avtomatik yo’sinda asboblar uzatilib turadi. Shpindel babkasi 6 salazka 5
bilan birga ustun 4 (U o’ki) bo’ylab yuqoriga-’astga suriladi, gorizontal tekislikda
ustun (Z uki) bilan birga va ko’shimcha ravishda salazkalar (W o’ki) da suriladi.
Dastgohda asbob o’rnatiladiga yana bir shpindel 6 bor. Shpindellar 6 va 7 asbobning
10-2000 ayl/min chastota bilan, tayyorlama shpindeli esa tayyorlamaning 6,3-3800
ayl/min chastota bilan aylanishini ta’minlaydi. Ana shu shpindellar KVVD da barcha
tokarlik ishlarini (shu jumladan, rezba nakatlash ishlarini), shuningdek parmalash,
yo’nib kengaytirish, frezalash ishlarini bajarish imkonini beradi.

Ma’lum ti’-o’lchamli tayyorlamalarga ishlov berish uchun mo’ljallangan
maxsus KVD lar xam ishlab chiqariladi. KVD ni loyixalashda agregatlash ‘rintsi’idan
keng foydalaniladi. KVD lar ¢ va V aniqlik klasslarida ishlab chiqariladi.

KVD quyidagi xususiyatlarga ega bulgan SDB tizimlari bilan jihozlanadi: BD
ning xajmi katta; boshkariladigan koordinatalar soni ko’p (7-8 tagacha); dastgohning
ijorchi organlarini yugori aniglikda (0,005-0,01 mm) ‘ozitsiyalash imkonini bor;
shpindelning aylanish chastotasini va surish tezligini keng dia’azonda rostlash
mumekin; ishdagi ishonchliligi yugori; avtomatik rejimda xam, yuqori darajadagi
EXM bilan boshkarish rejimda ishlay oladi. KVD lar CNC ti’idagi ‘ozitsion, konturli
va ko’pincha ‘ozitsion-konturli SDBK bilan jihozlanadi, ular esa odatda TAD bilan
boglangan bo’ladi.



Vertikal vazifali dastgoh — model GDV500.

NAZORAT SAVOLLARI
Dastgohlarni dastur bilan boshqarish tizimlarini turlari.
Sonli dasturli boshgarish tizimi.
Boshgaruv dasturi tizim uchun ma’lumotlar.
Dastur eltuvchilar turlari.
Sonli dastur bilan boshgarish tizimlarining klassifikatsiyasi.
‘ozitsion va konturli boshqaruv.



1-Tajriba ishi
Tokarlik vintqirgish dastgohini tuzilishini o’rganish
Ishdan maqgsad: Tokarlik vintgirgish dastgohini tuzilishi va ishlash
printsipini o rganish hamda tokarlik keskichini talab gilingan kesish chuqurligida
qirqish uchun o’rnatish tushunchasini o’zlashtirish. Shuningdek dastgohni talab
gilingan kesish rejimini olish uchun amaliy sozlash.
Kerakli jihozlar: TV-7M tokarlik dastgohi, tokarlik keskichlari, dastgoh
pasporti, o’lchov nazorat asboblari.

Metallarni girgib ishlashdagi xavfsizlik texnikasining umumiy goidalari

1. Ish joyida bajariladigan xavfsizlik texnikasi qoidalari:

1.1. Korjomani (kombenizon, xalat, bosh kiyim) kiyib olinadi. Korjomani barcha
tugmalari tagib yoki bog’lagichlari bog’lab olinadi. Soch bosh kiyimini ostiga
yig’ishtirib olinadi. Kiyim boshning osilib turgan ab turgan gismlari bo’lmasligi
kerak.

1.2. Dastgoh salt (xolostoy) yurgizilib, uning harakatlanuvchi gismlarining ravon
harakatlanishi tekshirib ko’riladi.

1.3. Dastgoh korpusining va elektrodvigatelining yerga ulanish moslamasining
sozligi tekshirib ko’riladi.

1.4. Tezliklar va uzatmalar qutisidagi richaglar va limblarni sozligi, ihota va
ehtiyot gismlari, asbob va moslamalarning ishga yarogliligini, knopka, rubilg’nik,
yurgizib yuborgichlarni ishlashini tekshirib ko’riladi.

1.5. Ishga halagit beradigan barcha narsalar chetga olib qo’yiladi.

1.6. Qirindi uchun cho’tka-supurgi va kurakcha oyoq ostiga qo’yiladigan taglik
(trap) borligi tekshirib ko’riladi.

1.7. Qilinadiga ishlar to’g’risida o’qituvchining Yyoki o’quv ustasining
ko’rsatmalarini diggat bilan tinglanadi.

2. Metalgirgish dastgohlarida ishlashda xavfsizlik texnikasi qoidalari:

2.1. Ish o’rnini girindi, moydan o’z vaqtida tozalab turiladi.

2.2. Dastgohda ustida detallar, tayyorlamalar, asboblar, mahkamlash detallari
hamda artish materiallari turmasligi kerak.

2.3. Patronga, tiskiga va moslamalarga tayyorlama to’g’ri o’rnatilishi va puxta
mustahkamlanishi lozim.

2.4. Ishlov berilayotgan tayyorlamani qo’l bilan tutib turish mumkin emas.

2.5. Patronga tayyorlama yoki asbob mahkamlangandan keyin buragichni patronda
goldirmaslik kerak.

2.6. Aylanib turgan shpindelg’, patron, tayyorlama yoki asbobni qo’l bilan
to’xtatish yaramaydi.

2.7. Materiallarga ishlov berishda himoya ko’zoynagi taqib olish yoki organik
shishadan yasalgan himoya to’sig’i o’rnatish zarur.

2.8. SHpindelning aylanish tezligi belgilangan mehyorga yetganidan
keyingina kesuvchi asbobni tayyorlamaga asta sekin keltirish kerak.

2.9. Kesuvchi asbob singanda, mahkamlash detallari bo’shab golganda va boshga
nugsonlar paygalganda dastgoh darxol to’xtatilishi lozim.



3. Ish tugagandagi xavfsizlik texnikasi qoidalari:

3.1. Dastgoh elektr tarmog’idan o’chiriladi.

3.2. llmog va cho’tka yordamida dastgoh girindidan tozalanadi.

3.3. Dastgohning ishgalanuvchi bazalari artib tozalanadi va ularga yupga gilib moy
surtiladi.

3.4. Asboblar, moslamalar va kerakli asboblar tozalanadi va shkafdagi joy-joyiga
qo’yiladi.

3.5. Qirindi va ishlatib bo’lingan artish metariallari maxsus yashiklarga solib
qo’yiladi.

Nazariy ma’lumotlar:

Tokarlik dastgohi-ko’ndalang kesimi doiraviy bo’lgan buyumlarga qirindi olish
yo’li bilan (yo’nib) ishlov beradigan metall kesish dastgohi hisoblanadi. Vazifasiga
garab universal va mahsus tokarlik dastgohiga, ishlov beriladigan materialiga garab
metall, yog’och va boshqa materiallar ishlaydigan tokarlik dastgohiga, ishlab
chiqarish xarakteriga va ish unumdorligiga garab markaziy, revolver, bir va ko’p
shpindelli, ko’p keskichli, karusel, avtomatlar, yarim avtomat va boshga tokarlik
dastgohiga bo’linadi. Mahsus tokarlik dastgohi ma’lum detallar, masalan, silliq va
pog’onali vallar, prokat valiklar, turli trubalar va boshqa buyumlarga ishlov beradi.
Universal tokarlik dastgohi tokarlik ishlaridan tashqari turli xil operasiyalarni
bajaradi. Universal dastgohlardan eng ko’p tarqalgani tokarlik-vint qirgish
dastgohlaridir.

Tokarlik dastgohi asosan, stanina, oldingi babka, ketingi babkadan iborat (1.1-
rasm). Stanina-dastgohning asosiy qismi bo’lib, oldingi va ketingi tumbalarga
o’rnatiladi. Staninaga dastgohning barcha uzellari joylashtiriladi.

Stanina bir vaqtning o’zida supportning bo’ylama salazkalarini va ketingi
babkani dastgoh o’qi bo’ylab yo’naltirish uchun xizmat qiladi. Oldingi babka
staninaga qo’zg’almaydigan qilib mahkamlangan, unga dastgohning muhim gismi-
shpindelli uzel montaj gilingan. Oldingi babkada shpindelga turli tezliklar bera
oladigan yuritma (tezliklar qutisi) bor. Shpindel ichi hovol val bo’lib oldingi uchiga
patron yoki planshayba o’rnatiladi. Oldingi babka korpusida revers mexanizmi bor,
revers mexanizmi esa rezba qirqishda supportning surishlar yo’nalishini o’zgartirish
uchun xizmat giladi. Ketingi babka staninaning o’ng tomoniga o’rnatiladi; markazlar
orasiga siqib qo’yilgan zagotovkani tutib turish. asboblar (parma, zenker, razvertka
va boshgalarni) ni mahkamlash uchun xizmat giladi va asboblarning surilishini
ta’minlaydi.

Support ko’ndalang va bo’ylama salazkalardan iborat bo’lib, staninaning
yo’naltiruvchilari bo’ylab harakatlanadi. Salazkalar wustiga keskich tutqich
o’rnatilgan, keskichni ko’ndalang va bo’ylama yo’nalishda hamda shpindel o’qiga
nisbatan istalgancha burchak ostida dastaki va mexanik siljishiga imkon beradi.


http://hozir.org/ozaro-almashinish-tushunchasi.html

1.1-rasm. Tokarlik dastgohi.

Fartuk support karetkasirga mahkamlangan. Unda supportni surish
mexanizmlari joylashgan. Surish validan bo’ylama va ko’ndalang yunalishda, surish
vintidan esa rezba girk.ishda foydalaniladi. Surish qutisi supportni bo’ylama va
ko’ndalang surilish kattaligini o’zgartiradi, shuningdek surish vali yoki surish
vintlariga kerakli harakat uzatadi. Tokarlik-vint qirsish dastgohlarida tokarlik,
yo’nib kengaytirish, parmalash, rezba qirgish va boshga ishlardan tashqari,
moslamalar yordamida silliglash, frezalash va boshqa ishlarni bajarish mumkin.

Tokarlik vint ochuvchi dastgohlari. Ta’lim muassasalarida TV-4, TV-6, TV-7
rasumli tokarlik-vint ochuvchi dastgohlar ishlatiladi. TV-6 rusumli dastgoh, TV-4
rasumli dastgohning mukammallashgan varianti bo'lgani uchun biz TV-6 va TV-7TM
dastgohlarini ko'rib chigamiz.

TB-6 tokar-vint ochuvchi dastgohi asosiy tokarlik operatsiyalarini hamda
silindr va konussimon yuzlarni ochish, toreslarni girgish, umuman qirgish, parmalash
va rezba ochish uchun mo'ljallangan. Tokar vint ochuvchi dastgohi TD-6 quyidagi
asosiy gismlardan iborat: stanina, oldinga markaz, fartuk, orqa markaz, gitara.

Oldingi markaz staninnaning chap tomonida ikkita vint bilan qotiriladi. Ish
payitida har doim uzatgich qutisida moy kerakli migdorda boiishi shart. Orga markaz
ishlov berilayotgan detaining ikkinchi tomonini ushlab turish uchun xizmat qgiladi.
Dastgoh himoyalash moslamasi bilan jihozlangan. Supportda ishlovchini strujkadan
hiraoyalovchi ekran o'rnatilgan.

Agar ekran tushirilmagan bo'lsa, unda dastgoh o'chib goladi, elektroblok orqali.
Patron va planshayba elektroblok bilan jihozlangan. Dastgohni yog'lash uchun 1-30A
moyi ishlatiladi. Moyni tepa qopgogni ochib quyiladi. Stanina, support, orqa markaz,
yuruvchi vint, yuruvchi vint podshibniklari va valiklar qo'l bilan yog lanadi.



http://hozir.org/tasdiqlayman-v10.html
http://hozir.org/referat-i-mavzu-tokarlik-vint-qirqish-stanogining-tuzilishi-va.html

TV-7 tokarlik vint ochuvchi dastgohi ikkita tumbaga joylashtirilgan (1.2-rasm).
Oldingi markaz staninaning chap tomonida o'rnatilgan.
Ta’lim muassalarida ustaxonalarida asosan TV-4,TV-6 va TV-7 dastgohlari
ishlatiladi. TV-6 dastgohlari asosan TV-4 dastgohini takomillashgan bo’lib, staninaga
joylashuvchi oldingi va ketingi babkalari, support, fartuk, gitara tezliklar qutisi va
boshqga gismlardan iborat.

1.3-rasm. TB-7 tikarli-vint ochuvchi dastgohi:
1-elektrodvigatelni o’chirib yoqish tugmasi; 2-oldingi markaz; 3-orqa markaz; 4-
support; 5-gitara; 6-fartuk; 7-uzatma qutisi; 8-tezliklar qutisi; 9-pereklyuchatel; 10-
tumbalar; 11-himoyalovchi moslama; 12-himoyalovchi shitoklar; 13-yoritgich; 14-
himoyalovchi ekran.

Oldingi babka zagotovkani mustahkamlash uchun staninaning chap tomoniga
o’rnatiladi va u  .zagotovkaniyag aylanma  harakatini  ta’minlaydi.
Ketingi babka uzun zagotovkanikg bo’sh uchini tutib turadi. Unga kesuvchi asboblar
(parma, zenker, razvyortka) o’rnatiladi. U uchta asosiy qismlar: korpus, pinol va
plitadan tuzilgan. Pinolning konussimon chuqurchasiga markazni yoki asbobni
o’rnatish mumkin. Zarur bo’lsa, konussimon teshiklarni o’yish uchun ketingi
babkanikg korpusi. ko’ndalang yo’nalishda suriladi.
Support (1.3- rasm) keskichlarni keskich tutgachga o’rnatish va ularni qo’lda yoki
mexanik usulda ishlanayotgan zagotovkaga nisbatan bo’ylama va ko’ndalang
yo’nalishda surishga mo’ljallangan. Gitara aylanishni tezliklar qutichasida surish
qutichasiga surish uchun xizmat giladi.Surish qutichasi aylanishni yurish vintiga yoki
yurish valiga uzatadi. Uning konstruksiyasi dastgohni kerakli surishga yoki rezbani
ochish gadamiga moslashga imkoniya yaratadi.


http://hozir.org/ozbekiston-avtomobil-va-daryo-transporti-agentligiga.html

1.4-rasm. Support.

Fartuk supportni qo’lda bo’ylamasiga surishga, shuningdek, yurish valchasi va
yurish vintini bo’ylamasiga mexanik usulda surishga mo’ljallangan. Qo’lda surish
maxovik yordamida bajariladi. Maxovikning validagi tishli g’ildirak reykali
shesternaning valchasiga o’rnatilgan tishli g’ildirakka ilashadi Bu g’ildirak esa
staninaga mahkamlangan tishli reykaga doimiy ilashgan bo’ladi. Mexanik surish
yurish valchasidan sirpanuvchan shpolkaga o’rnatilgan chervyak orgali amalga
oshadi. Chervyak g’ildirakni aylantiradi va harakat kulachok muftasi orqali hamda
tishli g’ildiraklar va orgali reyk shesternyasiga uzatiladi. Mexanik surilishni boshlash
uchun dastani o’ziga tomon burish kerak. Yurish vaqtidan mexanik surish
dastasidan pastga burish bilan bajariladi. Shunda ajraladigan gaykaning ikkala yarmi
yurish vintiga birikadi.

1.4-rasm. TV-7 dastgohining kinematik sxemasi
Rezba ochishda tishli g’ildirakni knopka yordamida reykaga ishlashishdan
chiqarish lozim. Xavfsiz ishlash uchun dastgohning barcha harakatlanadigan gismlari



giloflangan. Keskich tutgich ustidagi ko’tarma ekran va tokarlik patronining
g’1lofi elektroblok bilan jihozlangan. Shuning uchun g’ilof va ekran yopiq holatda
turganidagina dastgohni ishga tushirish mumkin. Tezliklar qutichasi silindrsimon
tishli uzatmalardan iborat bo’lib, ular ham tasmali uzatmalar singari uzatish soni
bilan xarakterlanadi. Shpindelning aylanish chastotasini o’zgartirish uchun tezliklar
qutichasida tishli g’ildiraklar bloki mavjud bo’lib, ularni valning bo’ylamasiga
ariqchalar yoki shponkalar orgali surish mumkin. Tezliklar qutichasining ishlashini
kinematik sxemada ko’rsatilgan. Masalan, TV-6 dastgohining tezliklar qutichasidagi
val IV ga tishli g’ildiraklarning ikkita bloki o’rnatilgan.

Blokning tishlari va unga qo’zg’almas qilib o’rnatilgan tishli g’ildiraklarga
blok esa valdagi g’ildiraklarga ishlashishi mumkin.

1.5-rasm.Tezliklar qutisi.

Tezliklar qutichasida shpindel aylanishining revers mexanizmi montaj gilingan. Bu
mexanizmga V valdagi bikr o’rnatilgai tishli g’ildiraklar 6 va 7, III valdagi oraliq
tishli galdirak 2 hamda VI valdagi qo’zg’aluvchan tishli g’ildirak 10 kiradi. Agar shu
shldirak oraliq g’ildirak 2 ga ilashsa, teskari yo’nalishda aylanadi. Dastgohning
kinematik sxemasida harakatni uzatuvchi ikkita zanjir bor. Ular: asosiy harakat
zanjiri va surish  zanjiridir(1.5-rasm). Asosiy harakat zanjirida aylanish
ponasimon tasmali uzatma orgali Il valga, 1—3 g’ildiraklarning ilashuvi orqali III
valga, 3—II g’ildiraklarning ilashuvi orqali IV valga, 9—15 g’ildiraklarning ilashuvi
orgali shpindel vali VI ga uzatiladi.

Hisobot mazmuni:

Mazkur tajriba ishi hisobotida quyidagilar aks etishi lozim:
1.Dastgohning qo’llanilish sohasi haqida ma’lumotlar keltirilishi lozim.
2.Tokarlik dastgohining asosiy ishchi qismlari aks ettirilgan umumiy ko’rinishi
tasviri va kinematik sxemasini keltirish (asosiy harakat-ko’k, ko’ndalang surish
harakati-jigarrang, bo’ylama surish harakati-yashil, yordamchi harakatlar-gizil rangda
ko’rsatilishi lozim).
3.Dastgohni sozlash hisobi.


http://hozir.org/bitiruv-malakaviy-ishiga-tushuntiruv-yozuvi.html

2-Tajriba ishi
METALLQIRQUVCHI DASTGOHLARDAGI XARAKATLAR

Ishning magsadi va bajarish tartibi:
1. Metallarni qirgib ishlashdagi xavfsizlik texnikasining umumiy qoidalarini
o 'rganish.
2. Turli dastgohlarda metallarni qirgib ishlashda bajariladigan harakatlarni
o 'rganish.

Kerakli jihozlar: TV-7M tokarlik dastgohi, tokarlik keskichlari, dastgoh
pasporti, o’lchov nazorat asboblari.

Nazariy ma’lumotlar:

Metallarni kesish va keraklik shakl va o’lchamdagi detallar ishlash uchun har-xil
dastgohlar qo’llanadi. Metall kesish dastgohlari texnologik vazifasiga va ishlatiladigan
kesuvchi asbobga, dastgoh ish organlarining fazoda joylashuviga qarab frezalash
(gorizontal yoki vertikal), protyajkalash, parmalash, jilvirlash, randalash, tokarlik va
boshqga dastgohlarga bo’linadi.

Har xil ishlarni bajarishda foydalaniladigan metall kesish dastgohlari turlicha
bo’lishiga garamay, ularning mexanizmlari va harakatlarida ko’pincha o’xshashlik bor.
Bu xol dastgohlarda sodir bo’ladigan harakatlarni asosiy harakatga, surish harakatiga
va yordamchi harakatga ajratish imkonini beradi.



Asosiy harakat- bu kesish harakati. U aylanma yoki ilgarlanma-gaytar (to’g’ri
chiziqli) harakat bo’lishi mumkin.

Asosiy aylanma harakat dastgohlar guruhiga tokarlik, parmalash, frezalash,
jilvirlash dastgohlari va boshga dastgohlarni kiritish mumkin. Asosiy ilgarilama-
gaytma harakatli dastgohlar guruhiga o’yish, randalash, protyajkalash, tish randalash
kabi dastgohlar Kiradi.

Surish harakati, odatda, yo’nilayotgan yuzadan qgirindi kesib olish uchun xizmat
giladi. Surish harakati uzluksiz (tokarlik, parmalash, dastgohlari va boshgalar) va
uzlukli (randalash, o’yish dastgohlari va boshqalar) bo’lishi mumkin. Surish harakati
uzlukli bo’lgan dastgohlarda surish kesuvchi asbobning orgaga (salt) yurishida
bajariladi.

Yordamchi harakatlar dastgohning ishlashini tahminlash uchun amalga
oshirilishi zarur bo’lgan bir kator harakatlardan iboratdir. Yordamchi harakatlar
jumlasiga dastgohni boshqarish, kesish tartiblarini to’g’rilash harakatlari, tayyorlamani
gisish va bo’shatish, revolg’ver kallagini aylantirish va boshqgalar Kiradi.

Yuzalarga tokarli ishlov berish

Tokarlik vintgirgish dastgohida tayyorlamalarni kesib ishlash uchun ular shakli
va gabarit o’lchamlariga qarab patronga, planshaybaga, patron va
markazga, opravka yoki markazlarga o’rnatilib, asosiy-aylanma harakatni bajaradilar.
Keskichlar esa bajaradigan ishiga garab ko’ndalang yoki bo’ylama surish harakatini
bajaradilar. 1.- rasmda tokarlik dastgohlarida qo’llanadigan keskichlar, ularning surish
harakati va bajaradigan ishi shartli tasvirlari ko’rsatilgan: a) va; b) tayyorlamalarning
sirtgi yuzalarini bo’ylama yo’nalishda surib dag’al va tozalab yo’nish; v) bo’ylama va
ko’ndalang surish bilan tayyorlamaning toretsini yo’nish; g) ko’ndalang surish bilan
halgasimon arigchalar ochish; d) kesib tushirish keskichi yordamida tayyorlama yoki
detallarni kesib tushirish; ye) galtellar (pog’onali valning bir diametridan ikkinchi
diametriga o’tish joylari) yo’nish; j) ko’ndalang surish bilan shakldor yuzalar yo’nish;
z) va i) tashqi va ichki rezg’balar qirgish; k) va l) tayyorlama ichki yuzalarini yo’nib
kengaytirish.

Tokarlik dastgohlarida teshik ochish va uning anigligini oshirish uchun parma,
zeker va razvertkalar ham ishlatiladi. Buning uchun kesuvchi asboblar ketingi
babkaning pinoliga joylashtiriladi. Ko’ndalang surish harakatini bajarish uchun ketingi
babka support bilan maxsus tutgichlar yordamida bog’lanadi.

Metallarni kesib ishlashda ish tartibini kesish chuqurligi, surish va kesish tezligi
qo’llay etadi.

Kesuvchi asbob bir marta o’tishida tayyorlamadan kesib oladigan metall
gatlamining galinligi kesish chuqurligi deb ataladi va t harfi bilan belgilanadi.  (1.1-
rasm).

t:D__d

2 mm.
Bu yerda D - tayyorlamaning yo’nishdan oldingi diametri, mm.

Keskichning detal bir marta aylanganda yordamchi harakat yo’nalishida surilish
oralig’i surish deb ataladi va S harfi bilan belgilanadi. Surish shpindelning bir marta




aylangandagi keskichning surilish bo’lib mm hisobida ulchanadi (mm/ayl).
Tayyorlama yo’nilayotgan Yyuzasining eng yuqori nugtasining keskichning
kesuvchi girrasiga nisbatan asosiy harakat yo’nalishida vaqt birligi ichida o’tgan yo’li
kesish tezligi deyiladi va V harfi bilan belginaladi.
Kesish tezligi quyidagicha aniglanadi:

V_ﬂ.ﬂ.n
1000 | m/min

bu yerda n- shpindelning yoki tayyorlamaning bir minutdagi aylanishlar soni.

Yaxlit materialda teshik ochish, mavjud teshikning diametrini Kkattalashtirish,
uchun parmalash dastgohidan foydaniladi. Bu dastgohlarda asosiy (aylanma) va surish
(parma o’qi bo’ylab) harakatlarini shpindelga o’rnatilgan kesuv asbobi bajaradi.
Tayyorlama esa parmalash dastgohining stoliga qo’zg’almas qilib o’rnatiladi.
Parmalashda kesish chuqurligi (t) parma diametrining yarmiga teng (1.2- rasm)

D
t=—
2
Parmalab kengaytirish, zenkerlash va razvertkalashda kesish chuqurligi quyidagicha

aniglanadi:

tzD__d

2 mm
bu yerda D — kesuv asbobining diametri, mm.
d — teshikning diametri, mm.
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1.1- pasm. Tokarli ishlov berish usullari.

Yuzalarga parmalash ishlovi berish
Surish (S) — parma bir marta to’la aylanganda uz o’qi bo’ylab siljishi, mm/[]/ayl
hisobida. Kesuv asbobi tishining soniga (z) qarab uning bir kesuvchi qirrasiga to’g’ri
keladigan surish giymati quyidagicha aniglanadi:

5,3
Z mm/tish

(Z =2 - parmada, Z = 3 yoki 4 - zenkerda v x.k.)
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2.2-rasm. Parmalash sxemasi.

Kesish tezligi - kesuvchi qirraning parma o’qidan eng uzokdagi nuqtasining
aylana tezligi.

U quyidagicha topiladi:
_rAn
1000 , m/min

bu yerda n- shpindelning yoki parmaning bir minutda aylanish soni.

Yuzalarga frezerlik ishlovi beris.

Frezalash deb ko’p tig’li kesuvchi asbob (freza) yordamida tayyorlamalarni
kesib ishlash jarayoniga aytiladi. Frezalashda freza aylanadi (asosiy harakat), dastgoh
stoliga o’rnatilgan tayyorlama esa surish harakatini bajaradi (1.3 - rasm).

Frezalashda kesuvchi asbob sifatida turli frezalardan foydalanadi va ular
yordamida quyidagi ishlar bajariladi:

Vaps
s

TaHépnaMa —

1.3-rasm. Frezalash sxemasi.

Tekis yuzalarni frezalash, ariqcha pazlarni frezalash, shakldor yuzalarni
frezalash, rezbalar frezalash va boshqalar. Freza tig’ining o’kdan eng uzoklashgan
girrasining vaqt birligi ichida tayyorlamaga nisbatan bosib o’tgan yo’li kesish tezligi
deb ataladi. Kesish tezligi, freza diametri va aylanishlar soni orasidagi bog’lanish
quyidagicha ifodalanadi:

_rmJ.n
1000 m/min

Tayyorlamaning freza kesuvchi tig’lariga nisbatan bo’ylama yo’nalishda siljish
giymati surish deb ataladi. Frezalashda, odatda quyidagi surishlar mavjud:




Sz — mml/tish - frezaning bir tishiga to’g’ri keladigan surish;

So — mm/ayl - frezaning to’la bir marta aylanishiga to’g’ri keladigan surish; Sy
=Sz - Z mml/ayl;

Sm - minutiga to’g’ri keladigan surish, mm/min.

Su=Sy n=3S87-Z-n mm/min

Bu yerda Z - freza tishlarining soni
n - frezaning minutiga aylanishlar soni.
Freza bir marta o’tishda kesib olgan material gatlamining freza o’qiga
perpendikulyar yo’nalishda o’lchangan giymati_kesish chuqurligi (t) deyiladi.

Ishni bajarish tartibi

1. O’qituvchi raxbarligida metallarni qgirqib ishlashdagi xavfsizlik texnikasi
goidalari bo’yicha yo’riq olinadi va yo’riq olganligini gayd etish daftariga qo’l
qo’yiladi.

2. O’quv ustasi raxbarligida tokarlik, frezerlik va parmalash dastgohlarini
ishlatib ko’riladi, ularning asosiy ko’rsatkichlari, ishlatiladigan girquvchi asbob va
moslamalari bilan tanishiladi hamda asosiy va surish harakatlarining yo’nalishlarini
aniglanadi.

3. O’rganilgan dastgohlarni asosiy ko’rsatkichlarini o’rganib quyidagi jadval
ko’rinishida beriladi.

Dastgoh
T/R

nomi Gruppa Asosiy Asosiy Surma erﬁiuvc Mos Iz0h
modelining | vatipi vazifasi harakati harakati asboblar lama lar
belgilanishi

Nazorat savollari
1.Metall girgish dastgohlarini klassifikatsiyasi aytib bering?
2. Tokarlik ishlov berish usullarini tushuntirib bering?




3-Tajriba ishi
KINEMATIK BALANS TENGLAMASINI TUZISH

I. Ishni magsadi va mazmuni:
1. Turli xil kinematik zanjirlar uchun kinematik balans tenglamasi tuzish uslubini
o’rganish.
2. Mahlum dastgoh kinematik zanjiri uchun barcha kinematik balans tenglamalarini
tuzish.
3. Dastgohni sozlash mexanizmlari bilan tanishish.

I1. Kinematik balans tenglamasi
Kinematik zanjirni asosiy ko’rsatkichi bo’lib uzatish nisbati xizmat giladi:

0

i=—"=i
nii
Bu yerda: n,— oxirgi zveno aylanishlari soni;

Ny - boshlang’ich zveno aylanishlari soni;

I1, Iy, 13, 1n, - Zanjir ayrim kinematik juftlarini uzatish nisbatlari.

I giymati kinematik zanjir boshlang’ich va oxirgi zvenolarni siljish kattaliklari

orasidagi funktsional bog’liglik bilan belgilanadi. Bunday siljishlar xisobiy deb
ataladi va ular orasidagi funktsional bog’liklikni belgilovchi tenglama esa kinematik

balans tenglamasi deb ataladi.

A PR R



Boshlang’ich zvenolar ko’pchilik xolda aylanma xarakat ko’rinishida bo’ladi,
oxirgi zvenolar esa xam aylanma, xam to’g’ri chiziqli xarakat ko’rinishida bo’lishi
mumekin.

Agarda boshlang’ich va oxirgi zvenolar aylanma xarakatga ega bo’lsa, u xolda
xisobiy siljishlar shartli ravishda quyidagicha yoziladi:

ny ayl/min — n, ayl/min

Kinematik balans tenglamasi esa quyidagicha yoziladi:

Ny I = N, ayl/min (1)

Agarda boshlang’ich zveno aylanma, oxirgi zveno esa to’g’ri chizigli xarakatga
ega bo’lsa, xisobiy siljish quyidagicha yoziladi:

np ayl/min — S mm/min (2)

Kinematik balans tenglamasi esa quyidagicha bo’ladi:

N, i H=S mm/min
bu yerda H — aylanma xarakati to’g’ri chiziqli xarakatga aylantiruvchi kinematik
juftlik yurishi.

Yurish kattaligi to’g’ri chiziqli xarakat giluvchi zvenoni aylanma xarakat
giluvchi zvenoni bitta aylanishiga mos keluvchi siljishiga teng.

Vintli juftlik uchun:

H=Kt, (3)
buyerda t,—yurish vintni gadami, mm
K — uni kirish soni.
Reykali juftlik uchun
H=7-M-Z (4)
buyerda  m - ilashish moduli, mm;
z — reykali g’ildirak tishlari soni,

(2) — (4) tengliklar asosida minutli surish uchun kinematik balans tenglamasi
quyigadi ko’rinishga ega bo’ladi:

Vintli juftlik bor zanjir uchun:

ny i Kt, =S mm/min (5)
reykali juftlik bor zanjir uchun:
Npi 7 -M-Z =S mm/min (6)

Bir aylanish S mm/ayl.ga mos keladigan surish (oxirgi zvenoni boshlangg’ich
zvenoni 1 ayl.ga surilishi) uchun xisobiy siljish quyidagicha yoziladi.

1ayl > S mm/ayl. (7)
Kinematik balans tenglamasi uchun esa quyidagicha ko’rinishiga esa bo’ladi:
1ayliH=Smm/ayl. (8)

(3), (4) va (8) tengliklar asosida bir aylanishga mos keladigan surish uchun
kinematik balans tenglamasi quyidagicha bo’ladi:
vintli juftlik bor zanjir uchun:
1ayliKt, =S mm/ayl. 9)
Reykali juftlik bor zanjir uchun:
layl.i 7-m-Z =S mm/ayl (10)
Kinematik balans tenglamasi kinematik zanjirni sozlash mexanizmini uzatish
nisbatini aniglash uchu asos bo’lib xizmat giladi.
Hisobiy kinematik zanjirni umumiy uzatish nisbati:



| =g g (11)
buyerda ig— doimiy uzatmalarni uzatish nisbati;
Is — sozlash mexanizmni uzatish nisbati.
Kinematik balans tenglamasini is ga nisbatan yechib zanjirni sozlash formulasi
olinadi. Masalan, (8) tenglikka i = i4 is qiymatini qo’yib quyidagini olamiz:
S A p—
1, -i,-H 1, -i,-H

Bu yerda C, — kinematik zanjirni doimiysi.

I11. Ishni bajarish tartibi

1. 2-3 talabadan iborat guruxlarga mahlum dastgoh kinematik sxemasi topshiriq
sifatida beriladi.
2. Berilgan sxema bo’yicha kinematik zanjirni boshlang’ich va oxirgi zvenolari
aniglanadi.
3. Boshlang’ich va oxirgi zveno xarakati aniglanadi.
4. Boshlang’ich va oxirgi zveno xisobiy siljish yoziladi.
5. Umumiy ko’rinishdagi Kinematik balans tenglamasi yoziladi.
6. Kinematik zanjirni barcha uzatmalari uzatish nisbatlarini xisobga olgan xolda
to’liq kinematik balans tenglamasi yoziladi.

Xisoblar natijasida shpindelni barcha aylanishlar sonini surish giymatlarini
aniglash lozim bo’ladi va ularni xisobatda keltiriladi.

Nazorat savollari
1. Kinematik balans tenglamasi nima?
2. Kinematik balans tenglamasi nega tuziladi?
3. Xisobiy siljishlar nima?
4. Qanday sozlash mexanizmlarini bilasiz?
5.Metallgirquvchi dastgohlarda go 'llanadigan uzatma va mexanizmlarni keltiring?



4-Tajriba ishi
METALL QIRQISH DASTGOHLARIDAGI GIDROUZATMA
ELEMENTLARINI O°’RGANISH

I. Ishni magsadi va mazmuni:

1. Gidravlik yuritmalarni xossalarini o’rganish.
2. Surish harakatni tezligini reduktsion klapan va drosel yordamida rostlash
sxemasini tuzish.

I.Umumiy ma’lumotlar

Gidrouzatma elementlarini afzalligi:
a) katta zo’rliklarga ega, chunki gidravlik bosim 5 — 6 MPa (50-60 ata) gacha bo’lishi
mumkin;
b) gabaritlari kichik;
v) detallarini yaxshi moylanishi;
g) teks va bepog’ona rostlanishi.

Kamchiligi:
a) narxi balandligi;
b) ish joyining iflos bo’lishi.

AN,

Gidravlik yuritmalar kuchli kallaklarni aylantrishda, dastgohni suportini
harakatga keltirishda va xokazolarda ko’llanadi.

Surish harakatni tezligini reduktsion klapan va drosel yordamida rostlash sxemasi.

Droselni oldida doimiy bosim Rs-ni reduktsion klapan tahminlab beradi. SHu
sababli R o’zgarilgan xolda xam droselni ichidan ogadigan moyni chiqimi
o’zgarmaydi Q = f(‘3) S surish harakatning tezligi xam o’zgarmaydi.

Ishchi organ harakatiga qarshilik ko’rsatuvchi kuch R o’zgaruvchan bo’lgan
xolda xam, reduktsion klapan droselni oldida R; bosimni doimiy xolatida tutib beradi,
shuning uchun droseldan o’tadigan moyni oqimi o’zgarmaydi va surish harakatni
tezligi S doyimiy bolishi tahminlanadi.

S= er/F

Bu yerda F — porshenni yuzasi.
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I11. Ishni bajarish tartibi
1. 2-3 talabadan iborat guruxlarga mahlum dastgohning gidrouzatmalarini o’rganishni
topshiriq sifatida beriladi.
2. Surish harakatni tezligini reduktsion klapan va drosel yordamida rostlash

sxemasini tuziladi.
Xisoblar natijasi hisobotda keltiriladi.

NAZORAT SAVOLLARI
1. Gidravlik yuritmalarni xossalarini izohlang?
2. Surish harakatni tezligini reduktsion klapan va drosel yordamida rostlash
sxemasini izohlang?
3. Gidravlik yuritmalarni afzalligini va kamchiliklarni izohlang?



5-Tajribaishi

TOKARLI-REVOLVER DASTGOHINI SOZLASH
I.Ishning maksadi va bajarish tartibi.

1. Keskichni talab qilingan kesish chuqurligida qirgish uchun o’rnatish
tushunchasini o’zlashtirish.

2. Dastgohni talab gilingan kesish rejimini olish uchun amaliy sozlanadi.

[1.Umumiy ma’lumotlar

Kesib ishlash usullarining mashinasozlikda tutgan o’rni.

Mahlumki, quymalar, prokat mahsulotlar, pokovkalarni tayyorlashning ilg’or
usullari yaratilgani quyim giymatini kamaytirsada, ko’pgina mashuliyatli detallar
keskichlar bilan (metall tayyorlamalar) kesib tayyorlanadi. Buning boisi shundaki,
sanoatning turli sohalari (elektronika, atom va raketasozlik) ning rivojlanishi bir
tomondan turli muhitlarda, katta rejimlarda ishlovchi puxta, korroziyabardosh va
kam yeyiladigan konstruktsion materiallarga ehtiyojni orttirsa, ikkinchi tomondan
detallarning geometrik anigligiga, yuzaning tekisligiga bo’lgan talablar ortib
borayotir. Detallarning sifatini tahminlashda tayyorlamalarni keskichlar bilan
ishlash va boshqa usullar keng qo’llaniladi.

SHu boisdan kompleks xossali detallarni tayyorlashda ular zaruriy texnika-
igtisodiy talablarga to’la javob bermog’i lozim. Bu borada aynigsa kesib ishlash
usullarining roli katta. Hisoblar ko’rsatadiki, turli xil detallarni tayyorlashda
sarflanadigan mehnatning 40-60 % kesib ishlov usullariga to’g’ri kelmogda. SHu
sababli ham materiallarni keskichlar bilan kesib ishlashda boruvchi murakkab
fizika-kimyoviy jarayonlarni to’laroq va chuqurrog o’rganishga, yangi-yangi
takomillashgan ishlov usullari, keskichlar. dastgohlar, moslamalar yaratilishi, 0’z
navbatida texnika-igtisodiy talablarga to’la javob beradigan texnologik jarayonlar
bo’yicha detallar tayyorlashga imkon beradi.

Tokarlikda kesib ishlash rejimi.

Kesish jarayonini harakterlovchi muhim ko’rsatkichlar kesish rejimi deyiladi.
Unga kesish tezligi, keskichni (tayyorlamani) surish tezligi va kesish chuqurligi
Kiradi.

Kesish tezligi (v). Keskich tig’ining tayyorlamaga nisbatan asosiy harakat
yo’nalishida vaqt birligi ichida bosgan yo’li kesish tezligi deyiladi. Kesish tezligi
m/minda, jilvirlashda, yog’ochlarni ishlashda m/s da o’lchanadi. Tokarlik
dastgohlarida ishlashda kesish tezligi quyidagi formula bo’yicha aniglanadi :

zDbn
V=—--
1000

m/min,

bu yerda 7 - aylana perimetrining diametriga nisbati;
D - tayyorlamaning diametri, mm;
n - tayyorlamaning minutdagi aylanishlar soni.
Randalashda va protyajkalashda (sidirishda) kesish tezligi quyidagicha
aniglanadi :



L
V=—_—— -
1000-t, m/min,

bu yerda L- keskich yoki tayyorlamaning bir minutda bosgan yo’li, mm;
t,— keskichning ishlash vagti, min.

Surish tezligi ( S) . Tayyorlamaning to’la bir aylanishida keskichning bosgan
yo’li keskichning surish tezligi deyiladi. Surish tezligi ayl/min yoki mm/min
hisobida o’lchanadi.

Kesish chuqurligi ('t ). Bu kattalik tayyorlamani yo’nishda keskich bir marta
o’tganda ishlanuvchi yuza bilan ishlov berilgan yuza orasidagi masofa bo’lib, bu
masofa ishlov berilgan yuzaga tik holda o’lchanadi.

Tokarlik dastgohida bo’ylama yo’nishda kesish chuqurligi quyidagicha
aniglanadi :

_D-d

2 ]
bu yerda D — tayyorlamaning yo’nishdan avvalgi diametri, mm;

d — tayyorlamaning yo’nishdan keyingi diametri, mm.

Yugoridagi ma’lumotlardan mahlumki, metallarni kesish rejimini anig hol uchun
tanlash bir muncha murakkab. SHu boisdan amalda shu sohaga doir
ma’lumotlardan keltirilgan jadvallardan foydalaniladi.

Kesish tezligi (V) ning va surish giymati (S ) ning oshishi, kesish chuqurligi
(t) ning ortishiga nisbatan keskichning gizishiga kuchliroq tahsir ko’rsatadi.
Buning sababi shundaki, kontakt yuzasida ajraluvchi issiglik migdori ortishi bilan
bir vagtda keskich tig’ining ishlanayotgan metallga kontakt uzunligi ham ortadi.
Demak, metallarni kesib ishlashda ish unumdorligini oshirish uchun kesim yuzasi

t mm,

giymati (t X 5) ni kesish chuqurligi t hisobiga orttirish magsadga muvofigdir.
Kesib ishlashda eng asosiy igtisodiy ko’rsatkichlardan biri bo’lgan asosiy

texnologik vagt T,

ko’rinishda aniglanadi va bu yerda

L - keskichning surish yo’nalishi tomon bir o’tishda yurgan to’la yo’li, mm.
N — tayyorlamaning aylanishlar tezligi chastotasi, ayl/min.
S — surish giymati, mm/ayl.

Yugoridagi muloxazalar va boshga bir gator omillar kesib ishlashda kesim
chuqurligini imkon gadar kattaroq olish bilan bir vaqtda keskichni belgilangan
kesish chuqurligini yetarli aniglik bilan tahminlaydigan qilib o’rnatishning
ahamiyati katta ekanligini ko’rsatadi.

I11.1shni bajarish tartibi.
1. Keskichni talab gilingan kesish chuqurligini tahminlaydigan qilib
o’rnatish bilan tanishiladi (1- rasm).



2. Tezliklar qutisining richaglarini talab gilingan kesish tezligini olish
uchun sozlash bilan tanishiladi.

3. Surish qutisining surish dastlarsi yordamida talab gilingan bo’ylama
surishni olish uchun sozlash bilan tanishiladi.

Taitépnanma
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4.1-rasm

NAZORAT SAVOLLARI
1. Tokarlik vintirar dastgoining tuzilishi.
2. Tokarlik kinematik dastgoini texnik tavsifi.
3. Tokarlik vintkirar dastgohining kinematik sxemasi.
4. Tokarli vintirar dastgohini boshkarish organlar.
5. Tokarlik vintkirkar dastgohini rezba ochishga sozlash.
6. Tokarlik vintkirkar dastgohida rezba ochish usullari.

6-Tajriba ishi

TOKARLI VINT QIRQISH DASTGOHINI KINEMATIK BALANS
TENGLAMASINI TUZISH
I.Ishdan magsad

Talabalarni 1K62 modelli tokarlik-vint qirgish dastgohining tuzilishi,
kinematik sxemasi, boshgarish organlari bilan tanishtirish va ularga dastgohni rezba
ochishga sozlashni va rezba ochish usullarini amalda ko’rsatish.

To’shirig: 1. 1K62 modelli dastgohning tuzilishini, kinematik sxemasini va
boshgarish  organlarini, ishlash ‘rintsi’ini, rezba gadamini Kkattalashtirish



mexanizmini, almashtiriluvchi g’ildiraklar gitarasini, trenzelini, tezliklar va uzatmalar
qutilarini xamda fartugini o’rganish.

2. Dastgohning gitarasidagi almashtiriluvchi tishli g’ildiraklarni tanlash yo’li
bilan berilgan gadamli rezbani girgishga sozlash va uni girgish.

3. Ishning xisobotini tuzish.

I1.Dastgoh te’g’risida umumiy ma’lumotlar

1K62 modelli tokarlik stanogi dag’al, yarim toza va toza ishlarni bajarishga,
shuningdek barcha turdagi kattalashtirilgan va normal gadamli, bir va ko’ Kkirimli
metrik, dyuymli, modulli, ‘itchli, arximed s’iralsimon rezbalar ochishga
mo’ljallangan. Kesish jarayonida shakl xosil gilish uchun quyidagi uchta xarakat
zarur:

1. Bosh xarakat - tayyorlamaning aylanishi.

2. Keskich uzatilishining ikki xil-bo’ylama va ko’ndalang xarakatlari.

Dastgoh quyidagi gismlarga ega (6.1-rasm):
oldingi babka (tezliklar qutisi) 3; almashtiriladigan shesternyalar gitarasi 1; uch
kulachokli patron 8; fartukli support 10; keskichlar tutkichi 13; ketingi babka 22;
elektr jihozlar 25; sovituvchi suyuqlik idishi joylashgan orga tumba 29; yuritish vinti
31; yuritish vali 32; tog’ora 38; stanina 39; oldingi tumba 40; uzatmalar qutisi 4.

Dastgohning texnik tavsifi

1. Stanina ustiga o’rnatilganda tayyorlamaning eng katta diametri, mm.....400
2. Support ustiga o’rnatilganda tayyorlamaning eng katta diametri, mm.....220
3. Shpindel teshigining diametri, MM..........ccccviieiiniiiere e 47
4. Markazlar orasidagi masofa, MM..........ccccccoieiiiic e 710
5. Eng katta yo’nish UzUnligi, MM........ccoiiiiiiinie e 640
6. Shpindelning aylanish chastotasi chegaralari, min™ - .................... 12,5 - 2000
7. Supportni bo’ylama uzatish chegaralari, mm/ayl................c...c.o..... 0,07 - 4,16
8. Support karetkasining ko’ndalang uzatish chegaralari, mm/ayl....0,035 - 2,08
9. Ochiladigan rezbalar:
MELITK, MIMLiiiiii e e 1-192
dyuymli, dyuymdagi o’ramlar SONI............ccovevvveeiveiiieiie e 1-24
MOAUIE, MOUL.......coiiiiii 0,5-48
PIECNTT, PIECN...ceieiece e 2 - 96
10. Bosh elektrdvigatelning quvvati, KVt.........ccoooeiiiiiiiiie 10
11. Dastgohning og’irligi, Kg........cevvriiiiiiiiiic e 2140
12. Dastgohning o’lchamlari, mm:
UZUNTIGH coveiieiiecee e 2522, 2812, 3212
2 TSP RP 1116
DAIANANG. .. e 1324

Dastgoh quyidagi boshqgarish organlariga ega:
- shpindelning aylanish chastotasini o’rnatish dastalari 2, 7,
- rezbaning normal yoki kattalashtirilgan gadamini o’rnatish dastasi 5;
- chap va o’ng rezbani o’rnatish dastasi 6;
- reyka 9;



- supportning ko’ndalang uzatish karetkasi 11;

- supportning qo’l bilan xarakatlantiriladigan ustki salazkasi 12, 14;

- keskich tutgichining gisish dastasi 15;

- yuritish vintining ajraluvchi gaykasini boshgarish dastasi 16;

- support ustki salazkasining surish dastasi 17;

- shpindelni ishga tushirish, to’xtatish va orga tomonga aylantirish (revers) dastalari
18, 41,

- support va karetkaning tezlashtirilgan xarakati kno’kasi 19;

- supportning bo’ylama va karetkaning ko’ndalang uzatish xarakatini boshgarish
dastasi 20;

- ketingi babka pinoli 21,

- ketingi babka yostig’i 23;

- ketingi babka pinolini gisish dastasi 24;

- ketingi babkani staninaga maxkamlovchi gisgich 26;

- ketingi babkani staninaga maxkamlovchi dasta 27;

- ketingi babkadagi pinolni qo’l bilan surish dastasi 28;

- bosh xarakatning friktsion muftasini ulash vali 30;

- bosh xarakat elektr dvigatelini «yurgizishy» va «tuxtatish» kno’kasi 33;
- support karetkasini qo’l bilan surish dastasi 34;

- fartuk 35;

- rezba ochishda tishli g’ildirakni reykadan ajratish kno’kasi 36;

- supportni bo’ylama uzatish maxovigi 37,

- uzatish yoki rezba ochishni o’rnatish dastasi 42;

- rezba gadamini yoki uzatish kattaligini o’rnatish dastasi 43.
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6.1-rasm

Bosh xarakatni sozlash
Elektr dvigateldagi M1 dan ‘onasimon tasmali uzatma va tezliklar qutisi orgali
dastgoh shpindeliga uzatilgan aylanma xarakat bosh xarakat xisoblanadi (6.2-rasm).
Shpindelni oldinga va orgaga aylantirish uchun ikki tomonli diskli friktsion
mufta M1 xizmat giladi. Mufta tezliklar qutisidagi val 1 da joylashgan bo’lib, uni



dastalar 41 va 18 yordamida ulanadi yoki uziladi. Agar dastalarni ‘astga siljitilsa,
mufta M1 val 1 da cha’ga suriladi va shpindel oldinga (soat strelkasi yo’nalishiga
garshi) aylanadi. Dastalar yugoriga siljitilsa, mufta M1 valda o’ngga suriladi va
shpindel orgaga (soat strelkasi xarakati yo’nalishida) aylanadi.

Dastalar va muftaning o’rta neytral xolatlarida shpindel xarakatlanmaydi, lekin
shu ‘aytda elektr dvigatel to’xtamay ishlayveradi.

Shpindelning aylanish chastotasini dastalar 2 va 7 yordamida o’zgartiriladi
(5.1-rasm).

Dasta 2 yordamida vallar 11 va Ill da joylashgan ikkita qo’sh tishli g’ildirakli
(34 - 39) va uchta qo’ush tishli g’ildirakli (47 - 55 - 38) bloklar gayta ulanadi.
Shpindelda joylashgan ikkita go’ush tishli g’ildirakli (43 - 54) blok cha’ga surib
qo’yilganda (dasta 7 ning 4 xolati 4.2-jadval) tezliklar val 11 dan shpindelga bevosita
65/43 tishli g’ildiraklar orgali uzatiladi. Dasta 7 yordamida val IV da joylashgan 2 ta
qo’sh tishli g’ildirakdan iborat bloklar (88 - 45) va (22 - 45) xamda shpindelda
joylashgan ikkita qo’sh tishli g’ildirakli (43 - 54)qo’zgaluvchan bloklar gayta ulanadi.
Shpindelda joylashgan blok o’ngga surib qo’yilganda dast 7 ning 1, 2 va 3-xolatlarida
(4.2-jadval) ikkita qo’sh tishli g’ildiraklar orgali tezliklar val 11l dan val V ga to’rtta
uzatma olishga imkon beradi, sungra xarakat 27/54 tishli g’ildiraklar yordamida
shpindelga uzatiladi. Bundan shpindel ‘erebor orgali 18 xil tezlik olishi mumkin.
Umuman, shpindel 23 xil (minutiga 12,5 dan 2000 gacha) tezlikda aylanishi mumkin.
Shpindel orga tomonga (soat strelkasi yo’nalishi bo’ylab) aylanganda 12 xil tezlikka
ega bo’ladi.

5.2- jadvalda dastalar 2 va 7 ning xolatlari va shpindelning oldinga va orgaga
xarakatlangandagi mumkin bo’lgan aylanish chastotalari ko’rsatilgan.

Shpindelning aylanish chastotasi n,, - dastgohning kinematik sxemasiga
muvofik. quyidagi formula bilan aniglanadi:

51 | [21] |65] |5,
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6.2-rasm.

bunda » - tasma bilan shkiv orasidagi sir’anishni xisobga olish koeffitsienti.

Shpindelning talab gilingan aylanish chastotasi n,;s quyidagi formula bo’yicha
aniglanadi:
1000v,,,
n, =——
xuc |

9
bunda Vi - kesish tezligi, m/min; dg - ishlov beriladigan detalning diametri, mm.



Uzatish xarakatini sozlash

Keskichning uzatish xarakati bo’ylama va ko’ndalang uzatishlarni xamda vint
girgish va tez uzatish xarakatlarini o’z ichiga oladi.

Uzatmalar qutisi mexanizmlari dastalar 42 va 43 yordamida boshqariladi (5.1-
rasm). Dasta 42 dastgohni kerakli uzatishga yoki qirgilayotgan rezba gadamiga
sozlash uchun xizmat giladi. Bu dasta jadvalli baraban shaklida yasalgan bo’lib, unda
dastgohni sozlash uchun kerakli rezba gadamlari va uzatish kattaliklari ko’rsatilgan.
Dasta 42 aylanishi bilan tishli konussimon mexanizmning z = 28; z = 25; z = 36 tishli
g’ildiraklari xam xarakatlanadi. Dasta 42 ni kerakli vaziyatga burishdan oldin uni
o’ziga tortib aylantirish, so’ngra quti kor’usiga cho’ktirish kerak.

Dasta 43 dastgohni ish uzatishiga, rezba ochishga, yuritish vintini ulashga va
arximed s’iraliga ishlov berishga sozlash uchun xizmat giladi. Uning burilish bilan
uzatmalar qutisidagi X1V valda joylashgan tishlari soni 28 bo’lgan ikkita kush tishli
g’ildirakdan iborat blok o’qi bo’ylab suriladi (5.2-rasm). Supportning bo’ylama va
karetkasining ko’ndalang surilishlari dasta 20 yordamida bajariladi. Agar dasta 20 ni
cha’ga og’dirilsa, dastgoh supporti xam cha’ga oldingi babka tomonga siljiydi;
dastani o’zi tomoniga og’dirilsa, support karetkasi xam o’zi tomonga suriladi.

Supportni va uning karetkasini barcha yo’nalishlarda tez surish uchun dasta 20
ning kallagiga kno’ka 19 o’rnatilgan. Uni bosilganda staninaning o’ng tomoniga
o’rnatilgan yordamchi elektr dvigatel M2 ishga tushadi va u bilan bog’liq xolda
yuritish valiga tezlashtirilgan aylanish xarakati beri-ladi.

Supportning bo’ylama xarakati qo’l bilan maxovik 37 ni aylantirib amalga
oshiriladi.

Support karetkasini qo’l bilan ko’ndalang xarakatlantirish dasta 34 yordamida
bajariladi. Maxovik 37 ning o’qiga bir bo’limining giymati 0,1 mm li bo’ylama surish
limbi va dasta 34 ning o’qiga bir bo’limi 0,05 mm li ko’ndalang surish limbi
o’rnatilgan.

Supportning ustki salazkasi dasta 17 yordamida keskichni bo’ylama gisga
masofalarga qo’l bilan surish uchun xizmat giladi. Salazkani markazlar o’qiga
nisbatan mahlum burchakka burish bilan konussimon sirtlarga ishlov berish mumkin.

Uzatish xarakati (5.2-rasm) qo’sh tishli (60 - 45) blok yordamida bevosita val
VI dan (shpindeldan) 60/60 tishli g’ildiraklar orqgali (blok eng chetki cha’ xolatiga
o’tkazilgan) yoki al Il dan 45/45 tishli g’ildiraklar orgali (blok eng chetki o’ng
xolatiga o’tkazilgan) olinadi. Dastgohning bu qismi rezba gadamini Kkattalashtirish
mexanizmi deyiladi. CHunki (60 - 45) blokning so’nggi xolatida uzatish migdori va
ochiladigan rezbaning gadami 2, 8 va 32 marta ko’ ayadi.

Aylanma xarakat val VII dan val VIII ga (42 — 56 - 35) blok orqali uch xil
tezlikda uzatiladi. Harakat blokning cha’ chetki xolatiga o’tkazilganda 42/42
shesternyalar, urta xolatida 28/56 shesternyalar va o’ng chetki xolatida 35/28, 28/35
shesternyalar orqgali uzatiladi. Dastgohning bu gismi trenzel deyiladi. Trenzel ikkita
o’nga va bitta cha’ga aylanish tezligiga ega.

Uzatmalar qutisiga xarakat trenzeldan gitaraning tishli g’ildiraklari 42 — 95 - 50
(metrik, modul rezbalarda) yoki 64 — 95 - 97 (dyuymli, ‘itchli rezbalarda) orgali
uzatiladi.



Metrik va modul rezbalarni ochishda M2 va M4 muftalar ulangan bo’ladi. M3
mufta esa ilashishdan chigariladi.

Bunda aylanma xarakat val 1X dan z,, mex/36 orgali val XI ga, 25/28 orgali val
X ga, undan mufta M4 yordamida val XIlI ga, so’ngra 18/45 yeki 28/35 tishli
g’ildiraklar orqali val XIII ga, 15/48 yeki 35/28 orgali val XIV ga, undan mufta M5
yordamida yuritish vinti XV ga uzatiladi.

Dyuymli, ‘itchli va arximed s’iralsimon rezbalarni ochishda aylanma xarakat
val IX dan 35/37, 37/35 shesternyalar yordamida val X ga, undan 28/25 orqgali val XI
ga, 36/z0n mex Va 35/28 xamda 28/35 shesternyalar orgali val XI1 ga, undan 18/45 yoki
28/35 orgali val X111 ga va 15/48 yoki 35/28 shesternyalar orgali val XIV ga, so’ngra
mufta M5 yordamida yuritish vinti XV ga uzatiladi.

Yuqori aniglikdagi metrik, dyuymli va maxsus rezbalarni ochishda aylanma
xarakat ulangan M2, M3 muftalar orqgali val IX dan val XIV ga, so’ngra M5 mufta
yordamida yuritish vinti XV ga uzatiladi.

Supportning S buylama xarakati mufta M5 ulanmagan xolda amalga oshiriladi.
Ikkita qo’sh tishli (28 - 28) blok val XIV da shlitslarda o’tkazilgan bo’lib, u val o’qi
bo’ylab surilish imkoniyatiga ega. Blokning o’ng chetki xolatida xarakat val XIV dan
(28 - 28) va (56 - 56) bloklar va mufta MO orqgali yuritish vali XVI ga uzatiladi.
Blokning cha’ chetki xolatida xarakat val X1V dan val XV1 ga 28/56 tio’li g’ildiraklar
orgali uzatiladi. Bunda tishli g’ildirak 56 yuritish vali XVI ning uchiga
maxkamlangan. Yuritish validan keyin aylanma xarakat fartuk mexanizmlari xamda
shesternya-tishli reyka uzatmasi orgali supportning S bo’ylama uzatish xarakatiga
yoki vint-gayka uzatmasi yordamida karetkaning S ko’ndalang uzatish xarakatiga
o’zgartiriladi.

Supportning S bo’ylama va karetkaning S ko’ndalang uzatish xarakatlarining
kinematik balans tenglamalari qo’yidagicha yoziladi:
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bunda t, - karetka vintining kadami, mm.

Uzatish mexanizmi 48 ta tezlikda ishlashni tanminlaydi.

Supportning va karetkaning tezlashtirilgan uzatish xarakatlari aloxida elektr
dvigatel M2 dan tasmali uzatma d 85 d 147 orgali yuritish valiga va fartuk
mexanizmlariga uzatiladi.



Supportning bo’ylama Sy, ;; Va karetkaning ko’ndalag S, 4, tezlashtirilgan
xarakatlari quyidagicha aniglanadi:
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Dastgohni rezba ochishga sozlash

1K62 modelli dastgohda ikki usul bilan rezbaga ishlov berish mumkin:

1. Uzatish xarakatini yuritish vintiga tezliklar qutisi orgali ulash.

2. Uzatish xarakatini yuritish vintiga bevosita (uzatmalar qutisini chetlab o’tib)
gitaradan ulash.

Har ikki usulda xam supportning bo’ylama Xxarakati yuritish vinti XV va uning
ajraluvchi gaykasi orgali bajariladi. Gaykani «ulash» yoki «uzish» uchun fartukka
joylashgan dasta 16 ni yuqorigi yoki “astki xolatlariga qo’ish kerak.

Rezba ochishda reykaning tishli g’ildiragi reyka bilai tishlashishdan
chiqgariladi. Buning uchun dasta 36 ni o’ziga tortish kerak.

1-usul. Supportning uzatish xarakati shpindeldan kattalashtirish mexanizmi
orgali trenzelga, so’ngra gitaraga va gitaradan uzatmalar qutisi orgali yuritish vintiga
uzatiladi. Dastgoh dastalarini sozlash xolatlari 6.2; 6.3; 6.4; 6.5-jadvallarda berilgan.

Vint girgish zanjirining sozlash tenglamasi quyidagicha yoziladi:
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bunda t, - .yuritish vintning gadami, mm;
‘- ochilayotgan rezbaning gadami.
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Ajraluvchi gayka

6.3-rasm



Bu usul bilan oddiy rezbalar girgiladi.

2-usul. Dastgohni yuqori anikligdagi metrik. dyuymli va maxsus rezbalarni
ochishga sozlashda Il usul go’llanadi. 5.3-rasmda uning sozlash sxemasi ko’rsatilgan.
Su’ortga xarakat shpindeldan gadamni kattalashtirish gismi va trenzel orqali gitara,
so’ngra to’g’ridan-to’g’ri mufta M2, M3 va M larni ulab uzatiladi. Bunda
almashtirilgan aniq tishli g’ildiraklar o’rnatiladigan gitaradan foydalaniladi.
Gitaraning bir, ikki va uch juft tishli g’ildiraklari yordamida sozlanishi 6.5-rasmda
ko’rsatilgan. Dastgohni sozlash to’g’risidagi ma’lumotlar 6.6-jadvalda berilgan.
Sozlash vaqgtida uzatish qutisi uzib qo’yilishi kerak.

Vint ochish zanjirining kinematik balans tenglamasi quyidagicha yoziladi:

L, Vo Mg -1, = P

bunda ig - doimiy uzatish nisbati (shpindeldan gitaragacha tishli g’ildiraklarning
umumiy uzatish nisbati);

Iy - gitaradagi almashtiriladigan tishli g’ildiraklarning uzatish nisbati;
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6.4-rasm.

6.5-rasm

Gitaradagi almashtiriladigan tishli g’ildiraklarning soni bir Kirimli rezbalar
ochish uchun quyidagi formula yordamida xisoblanadi:
z,z;, P
2,2, it

bu yerda z;; z,; z3; 24 - gitaradagi almashtiriladigan tishli g’ildiraklarning tishlari soni.



Ko’” kirimli rezba ochishda xam shu formula qo’ullanadi, bunda ochilayotgan
rezba gqadami o’rniga rezba yurishining kattaligi qo’yiladi. Rezbaning yurishi rezba
gadami r ning kirimlar soni k ga ko’’aytirilganiga teng, yahni

‘“«=rk, mm.

Agar tishli g’ildiraklar gitaraga o’rnatish vaqtida o’zaro tishlashmasa, gitara
xolatini o’zgartirib quyidagi mani’ulyatsiyalardan birini bajaring:

1. “uturli tishli g’ildirakni Kiriting (6.5-rasm, a).

2. Uzatish nisbati kattaligini o’zgartirmasdan, tishli g’ildiraklarning bir juftini
Ikki yoki uch juftiga almashtiring (6.5-rasm, b, v).

3. Agar gitarada ikki juft g’ildirak bo’lsa, yetaklovchi yoki yetaklanuvchi
g’ildiraklarning joylarini almashtiring.

4. Uzatish nisbatining kattaligini o’zgartirmay almashtiriladigan g’ildiraklar
tishlarining sonini o’zgartiring.

Kesish tartiblari
5.6 - 5.8-jadvallarda qirqgish tartiblari ko’rsatilgan. 6.6-jadval bo’yicha ishlov
berilayotgan rezbaning gadamini bilgan xolda o’tishlar soni aniglanadi. 6.7 va 6.8-
jadvallar bo’yicha keskich va tayyorlama materiallari, girgilayotgan rezba gadamini
va tanlangan o’tishlar sonini bilgan xolda girgish tezligi aniglanadi.

I11. Ishni bajarish tartibi

1. Dastgohning tuzilishini va ishlash ‘rintsi’ini, kinematik sxemasini, undagi
boshqgarish dastalarining vazifasini diggat bilan o’rganish.

2. Detalning chizmasini va  to’shirigning  berilgan  shartlarini
LABORATORIYA ishining variantiga asoslanib o’rganish (5.1-jadval).

3. CHizma va to’shirigda dastgohni sozlash uchun zarur ma’lumotlar (rezba
‘arametrlari, tayyorlama o’lchamlari, tayyorlama materialining qgattiqligi, keskichning
materiali va boshqalar) borligini tekshirish.

4. 4.11-jadvaldan foydalanib, rezba gadamiga mos keluvchi zagotovka
o’lchamlari tanlanadi. Tayyorlamaning yakuniy tashqi diametri rezbaning nominal
diametridan x giymatga kichik bo’lishi kerak (4.4-rasm). CHizmadagi ariqcha I,
texnologik zarurat bo’lib, keskichning chigishi uchun mo’ljallangan. Arigchaning
chuqurligi rezba ‘rofilining balandligiga teng.

5. Rezbaning sistemasini va gadamini, tayyorlamaning materialini bilgan xolda
6.7-jadval bo’yicha dag’al va toza o’tishlar soni aniglanadi.

6. Vies tezlik va rezbaning diametri bo’yicha shpindelning talab gilingan
aylanish chastotasini xisoblang.

7. nys. i bilgan xolda shpindelning xaqiqiy aylanish chastotasi 4.2- jadvaldan
aniglanadi. qog’oz varag’ida dastalar 2, 7 ning shpindelning n,,q aylanish chastotasini
beruvchi vaziyatini chizing.

8. Nyyq Va rezba diametrini bilgan xolda xaqiqiy kesish tezligi V.4 aniklanadi.
Vijag dan Vyaq Ni ayirib kesish tezligining yo’qolishini aniglang.

9. Ochiladigan rezba sistemasini bilgan xolda 6.3-jadval bo’yicha
almashtiriladigan tishli g’ildiraklarni aniglang, ular uzatmalar qutisi yordamida oddiy



aniqglikka sozlangan rezbalarga ishlov berishda o’rnatiladi. Bu g’ildiraklarning tishlari
sonini ko’rsating va ularning gitaraga joylashish sxemasini chizing.

10. Rezba sistemasini, uning gadamini bilgan xolda, shuningdek, 2 va 7
dastalarning joylashishi xisobga olingan 6.4 va 6.5-jadvallar bo’yicha uzatmalar
qutisini boshgaruvchi 5, 6, 42 va 43 dastalarning joylashishini aniglang va chizing.

11. Tishli g’ildiraklarni tanlash bilan dastgohni yuqori aniglikda rezba ochish
uchun sozlash 6.6-jadval yordamida uzatmalar qutisini to’xtatib bajariladi. 5, 6, 42 va
43 dastalarning joylashishini aniglang va chizing. Jadvallarda keltirilgan formulalar
bo’yicha tishli g’ildiraklar tishlarining sonini aniglang va ularning tuzilish sxemasini
chizing.

12. Bajarilgan xamma xisobotlarni LABORATORIYA raxbari tekshirganidan
keyin dastgohni sozlashga kirishing.

13. Dastgohning tahminlanganligini tekshiring. Dastgohga tayyorlamani
o’rnating va uni Yyaxshilab maxkamlang. Tayyorlamani shakliga garab ‘atronga
maxkamlash yoki markazlarga o’rnatish mumkin.

14. Shpindelni boshgaruvchi 2 va 7 dastalarni 8-"unkt xolatiga binoan qo’ying.

15. Gitaraning qo’qog’ini oching va tishlashib turgan g’ildiraklardagi
tishlarning sonini tekshiring. Agar almashtiriladigan tishli g’ildiraklarning joylashishi
10-’unktga to’g’ri Kelsa, ularni talab gilinganidek o’rnating. Tishli g’ildirakni
ishonchli maxkamlab, gitaraning qo’qog’ini yo’ing.

16. 5, 6, 42 va 43 dastalarni 11-’unktga muvofik olingan xolatga qo’ying.

17. Keskichning kesuvchi qirralari sifatini, uning dastgohda to’g’ri
o’rnatilganligini va ishonchli maxkamlanganini tekshiring. Elektr dvigatelni ulang va
dastgohni salt yurishda ishlatib ko’ring. Dastgohni to’xtating.

18. Keskichni dastlabki xolatiga o’rnating, dasta 16 yordamida ajraluvchi
gaykani ulang, reyka g’ildiragini reyka bilan tishlashishdan chigaring, buning uchun
kno’ka 36 ni o’zingizga tomon torting. Shpindelni aylantirib, girindisiz bir marta
sinov o’tishini bajaring.

19. Shpindelni orgaga aylantirib keskichni dastlabki xolatiga gaytaring, kesish
chuqurligini ko’ndalang uzatish noniusi bo’yicha o’rnating va tayyorlamaga ishlov
bering. Bunda o’tishlar sonini 6.7- jadvaldan tanlang.

20. Rezba ochib bo’lingach, detalni dastgohdan oling va rezbaning sifatini
tekshiring.

21. Dastgohka ikkinchi tayyorlamani o’rnating va maxkamlang, gitaradan
almashtiriladigan tishli g’ildiraklarni chigarib oling.

22. Gitaraga yugori aniqlikdagi rezbani ochish uchun 12-’unktga muvofiq,
tanlangan tishli g’ildiraklarni o’rnating, dastalarni kerakli xolatlatlarga qo’ying,
uzatmalar qutisini uzing va boshqa ish usludlarini bajarib, ikkinchi tayyorlamada
rezba oching.

23. Ikkinchi detaldagi rezbaning sifatini tekshiring. Tajriba ishi yuzasidan
xisobotda ishning maqgsadi, dastgohning tuzilishi, texnika tavsifi, boshqarish
organlari, kinematik sxemasi, ishlash ‘rintsi’i, bosh xarakati va uzatish xarakatlari,
uni jadvallarda keltirilgan ma’lumotlarga asoslanib rezba ochishga sozlash va unda
ishlov berish to’g’risidagi ma’lumotlar yoziladi. Tajriba natijalarini 5.12; 5.13; 5.14



va 5.15-jadvallarga yozib, dastgohning kinematik sxemasi chiziladi. Bajarilgan ish
xaqida xulosa chigarib, talaba va o’qituvchi imzo qo’yadilar.

6.1- jadval
Tajriba ishining variantlari.
Variant 1 2 3 4 5 6 7 8 |9 |10
Metrik 15 |2 25 |3 35 |4 5 6 |7 |10
rezbaning
gadami, r mm
Dyuymli 15 12 10 8 7 6 5 3 |2
rezbaning 1
dyuymdagi
o’ramlar soni

NAZORAT SAVOLLARI
1. Tokarlik vintirar dastgoining tuzilishi.
2. Tokarlik kinematik dastgoini texnik tavsifi.
3. Tokarlik vintkirar dastgohining kinematik sxemasi.
4. Tokarli vintirar dastgohini boshkarish organlar.
5. Tokarlik vintkirkar dastgohini rezba ochishga sozlash.
6. Tokarlik vintkirkar dastgohida rezba ochish usullari.



7-Tajribaishi
VERTIKAL-PARMALASH DASTGOHINI O°’RGANISH VA SOZLASH

I.Ishning magsadi va bajarish tartibi.
1. Talab qilingan diametrdagi teshik parmalash yoki teshik diametrini
kattalashtirish uchun parma tanlash va uni o’rnatish goidalari o’rganiladi.
2. Dastgohni talab gilingan kesish rejimini olish uchun amaliy sozlanadi.

1. Umumiy ma’lumotlar

Kesib ishlash usullarining mashinasozlikda tutgan o’rni.

Mahlumki, quymalar, prokat mahsulotlar, pokovkalarni tayyorlashning ilg’or
usullari yaratilgani quyum giymatini kamaytirsada, ko’pgina mashuliyatli detallar
keskichlar bilan (metall tayyorlamalar) kesib tayyorlanadi. Buning boisi shundaki,
sanoatning turli sohalari (elektronika, atom va raketasozlik) ning rivojlanishi bir
tomondan turli muhitlarda, katta rejimlarda ishlovchi puxta, korroziyabardosh va
kam yeyiladigan konstruktsion materiallarga ehtiyojni orttirsa, ikkinchi tomondan
detallarning geometrik anigligiga, yuzaning tekisligiga bo’lgan talablar ortib
borayotir. Detallarning sifatini tahminlashda tayyorlamalarni keskichlar bilan
ishlash va boshqa usullar keng qo’llaniladi.

SHu boisdan kompleks xossali detallarni tayyorlashda ular zaruriy texnika-
igtisodiy talablarga to’la javob bermog’i lozim. Bu borada aynigsa kesib ishlash
usullarining roli katta. Hisoblar ko’rsatadiki, turli xil detallarni tayyorlashda
sarflanadigan mehnatning 40-60 % kesib ishlov usullariga to’g’ri kelmogda. SHu
sababli ham materiallarni keskichlar bilan kesib ishlashda boruvchi murakkab
fizika-kimyoviy jarayonlarni to’laroq va chuqurrog o’rganishga, yangi-yangi
takomillashgan ishlov usullari, keskichlar. dastgohlar, moslamalar yaratilishi, o’z
navbatida texnika-igtisodiy talablarga to’la javob beradigan texnologik jarayonlar
bo’yicha detallar tayyorlashga imkon beradi.

Parmalashda kesib ishlash rejimi.

Kesish jarayonini harakterlovchi muhim ko’rsatkichlar kesish rejimi deyiladi.
Unga kesish tezligi, parmani (tayyorlamani) surish tezligi va kesish chuqurligi
Kiradi.

Kesish tezligi (v). Parmaning kesuvchi girrasining eng chetki nugtasining
tayyorlamaga nisbatan asosiy harakat yo’nalishida vaqt birligi ichida bosgan yo’li
kesish tezligi deyiladi. Kesish tezligi m/minda, jilvirlashda, yog’ochlarni ishlashda
m/s da o’lchanadi. Parmalash dastgohlarida ishlashda kesish tezligi quyidagi
formula bo’yicha aniglanadi :

_7Dn

V=——-

1000 -

bu yerda 7 - aylana perimetrining diametriga nisbati;
D - parmaning diametri, mm;

m/min,



n - parmaning minutdagi aylanishlar soni.
Randalashda va protyajkalashda (sidirishda) kesish tezligi quyidagicha
aniglanadi :

L
©1000-t, - m™/min

bu yerda L- keskich yoki tayyorlamaning bir minutda bosgan yo’li, mm;
t,— keskichning ishlash vagti, min.

Surish tezligi (S ) . Yaxlit materialda teshik ochish, mavjud teshikning diametrini
kattalashtirish, uchun parmalash dastgohidan foydaniladi. Bu dastgohlarda asosiy
(aylanma) va surish (parma o’qi bo’ylab) harakatlarini shpindelga o’rnatilgan kesuv
asbobi bajaradi. Tayyorlama esa parmalash dastgohining stoliga qo’zg’almas qilib
o’rnatiladi.

Parma bir marta to’la aylanganda o’z o’qi bo’ylab siljishi surish deyiladi va o’Ichov
birligi  mm(J/ayl hisoblanadi. Kesuv asbobi tishining soniga (z) garab uning bir
kesuvchi girrasiga to’g’ri keladigan surish giymati quyidagicha aniglanadi:

=S

l mm/tish

(Z =2 - parmada, Z = 3 yoki 4 - zenkerda v x.K.)
Parmalashda kesish chuqurligi (t) parma diametrining yarmiga teng (1- rasm)

D
t=—
2,
Parmalab kengaytirish, zenkerlash va razvertkalashda kesish chuqurligi quyidagicha
aniglanadi:

tzD__d

2 mm
bu yerda D — kesuv asbobining diametri, mm.
d — teshikning diametri, mm.
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7.1-rasm. Parmalash sxemasi



Parmalashda ham eng asosiy iqtisodiy ko’rsatkichlardan biri bo’lgan
asosiy texnologik vaqt T,

L
T, =—
ns
ko’rinishda aniglanadi va bu yerda

L - keskichning surish yo’nalishi tomon bir o’tishda yurgan to’la yo’li, mm.
N — tayyorlamaning aylanishlar tezligi chastotasi, ayl/min.
S — surish giymati, mm/ayl.

Yugoridagi muloxazalar va boshga bir gator omillar kesib ishlashda kesim
chuqurligini imkon gadar kattaroq olish bilan bir vagtda keskichni belgilangan
kesish chuqurligini yetarli aniglik bilan tahminlaydigan qilib o’rnatishning
ahamiyati katta ekanligini ko’rsatadi.

I11. Ishni bajarish tartibi.
1. Keskichni talab gilingan kesish chuqurligini tahminlaydigan qilib
o’rnatish bilan tanishiladi (7.1- rasm).

2. Tezliklar qutisining richaglarini talab gilingan kesish tezligini olish
uchun sozlash bilan tanishiladi.

3. Surish qutisining surish dastlari yordamida talab gilingan bo’ylama
surishni olish uchun sozlash bilan tanishiladi.

NAZORAT SAVOLLARI
1. Vertikal-parmalash va radial-parmalash dastgohlari fargini tushuntiring?
2 .Teshiklarga ko'’ o tishli ishlov berish uchun dastgohlarni qanday sozlanadi?
3. Gorizontal va vertikal yo 'nib kengaytirish dastgohlari qo’llanish sohalari?.
4. Turli xil yuza va detallarga ishlov berish uchun dastgohlarni ganday sozlanadi?
5. Zamonaviy parmalash va yo’nib kengaytirish dastgohlarning turlarini aytib
bering?
8-Tajribaishi
RADIAL-PARMALASH DASTGOHINI O’ RGANISH VA SOZLASH

I.Ishdan magsad

Talabalarni radial-parmalash dastgohining tuzilishi, kinematik sxemasi,
boshqgarish organlari bilan tanishtirish va ularga dastgohni sozlash usullarini amalda
kursatish.

To’shiriq:

1. Radial-parmalash dastgohining tuzilishini, kinematik sxemasini va
boshgarish organlarini, ishlash ‘rintsi’ini almashtiriluvchi g’ildiraklar gitarasini,
trenzelini, tezliklar va uzatmalar qutilarini xamda fartugini o’rganish.

2. Dastgohning ishga sozlash va ishlatish.

3. Ishning xisobotini tuzish.

I1.Umumiy ma’lumotlar



Parmalash. Materiallardan parmalar bilan turli diametrli (ochiq yoki berk)
teshiklar ochishga parmalash deyiladi. Bu usul ko’p qo’llaniladigan usullardan
biridir. SHu boisdan parmalash dastgohlari dastgohlar parkining 12—15% ini tashkil
etadi. Tayyorlamalarda teshiklar ochishda ishlatiladigan parmalarning bir necha xillari
bor (masalan, tayyorlama toretsida markaziy teshik ochuvchi spiral, perosimon
parmalar). Spiral parmalarning diametri ko’pincha 1—80 mm oralig’ida bo’ladi. 79-
rasmda spiral tsilindrik parma elementlari ko’rsatilgan. Rasmdan ko’rinadiki, uning
ish gismida ikkita vintli arigchasi va ikkita kesuvchi tish bo’ladi. Parmalashda
ariqchalar orgali ajraluvchi girindi tashgariga chigadi. Kesuvchi tig’lari har birining
old yuzi, ketingi yuzi va kesuvchi girralari bo’ladi, ular chegarasida ko’ndalang
kromkasi bo’ladi. Parmaning kalibrlovchi gismida lentasi bo’ladi, u parmalashda
parmani turli yo’naltirishga va uning teshik devoriga ishgalanishini kamaytirishga
xizmat qiladi.

Parmaning quyrug qismi shakli konusli yoki tsilindrik bo’ladi. Konusligi
bevosita dastgoh shpindelining konusli yoki o’tish vtulkasi konusiga Kkiritilib
o’rnatilsa, tsilindrikligi patronga o’rnatiladi. Panjasi uni shpindeldan chigarishga
ko’maklashadi. Parmaning bo’yin gismi esa jilvirlashga, charx toshning chigishiga
xizmat giladi.

Spiral parma geometriyasi. Materiallarni parmalashda parma materiali va
geometriyasining ochiluvchi teshik diametri aniqligi, sirt yuza tekisligi, ish
unumdorligiga tahsiri katta.

Quyida parma geometriyasi hagida ma’lumot keltirilgan.

Parmani kesuvchi tig’larning uch burchagi (¢). Yuqori plastik materiallar
(alyuminiy, mis, babbit...) larni parmalashda 80—90°, po’lat, ayrim cho’yanlarni
parmalashda 116—118°, marmar kabi juda mo’rt materiallarni parmalashda esa 140°
gacha olinadi.

Vintsimon o’yigning qiyalik burchagi («). Bu burchak giymati tga;zﬂl;l—D
bo’ladi. Bu yerda D— parma diametri, mm; H— vintsimon o’yigning gadami, mm.
Mo’rt materiallarni parmalashda 10-15°, po’latlarni parmalashda 30° va yumshoq
materiallarni parmalashda esa 45° gacha olinadi.

Oldingi burchagi (). Oldingi burchak deb parmaning asosiy kesuvchi tig’idan
o’tkazilgan tik tekislik bilan oldingi yuza oralig’idagi burchakka aytiladi. Bu burchak
parma o0’qi tomon kichraya boradi. Masalan, parmaning tashqi diametri yaginida 25-
30° bo’lsa, 0’qi yaqinida nolga yaqin bo’ladi.

Keyingi burchagi («). Bu burchak asosiy kesuvchi tig’larining parma o’giga
parallel tekislik o’tkazilib aniglanadi. Bu burchak keyingi yuzaning kesish yuzasida
ishgalanishni kamaytiradi, parmaning tashqi diametri yonida 8—12°, markaz yonida
esa 20—25° bo’ladi.

Ko’ndalang tig’ining qiyalik burchagi (4). Bu burchak 50—55° atrofida olinadi.
Parmaning diametri ortgan sari u ham ortadi, masalan, 1 — 12 mm diametrli parmalarda
47—50° bo’lsa, 12 mm
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8.1-rasm. Parma va uning elementlari

Radial parmalash dastgohi. Katta va ogir tayyorlamalarga ishlov berishda
ko’llanadi. Bu dastgohlarda ishlov berganda ko’’incha ko’’lama konduktorlar
ishlatiladi. Tez almashuvchi ‘atronlar keng ko’llanadi.
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Radial parmalash dastgohi.

Ko’ shpindelli kiydirmalar parmalash dastgohlar uchun.
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Ikki shpindelli kallagi.

A1
Ac'




As; Az; Aj — doimiy markazlar orasidagi o’lchamlarga bo’glik.
Bud &

I11. Ishni bajarish tartibi.

1. Radial parmalash dastgohi tuzilishi, ishlash printsipi va ishga sozlash
bilan tanishib chigiladi.

2.Parmani talab gilingan kesish chuqurligini tahminlaydigan qgilib o’rnatish
bilan tanishiladi.

2. Tezliklar qutisining richaglarini talab gilingan teshish tezligini olish
uchun sozlash bilan tanishiladi.

3. Surish qutisining surish dastlari yordamida talab gilingan bo’ylama
surishni olish uchun sozlash bilan tanishiladi.

9-Tajriba ishi
DUMOLOQ JILVIRLASH DASTGOHLARINI O’RGANISH,
SOZLASH VA ROSTLASH

I.Ishdan magqgsad:
Talabalarni metallarni jilvirlash ishi bilan tanishtirish va jilvirlash dastgohida
ishlash jarayonlarini o’rganish.

I1.Umumiy ma’lumot.
Metallarni abraziv asboblar bilan kesish jarayoni jilvirlash deb ataladi.
Jilvirlashda kesuvchi asbob sifatida har xil shakldagi jilvirlash abraziv toshlari
(doiraviy), brusoklar qayroq toshlar, segmentlar, jilvirlash qog’ozlari, abraziv



poroshoklar va pastalar ishlatiladi. Jilvirlash asboblari abraziv materialdan
tayyorlanadi va bu materiallar Dbir-biriga maxsus bog’lovchi moddalar bilan
sementlangan nixoyatda qattiq donalardan iborat bo’ladi.

9.1-rasm. Abraziv donalari bilan kesish jarayoni.

Jilvirlash toshi bitta donasining qirindi kesib olish uchun ketgan vaqt
sekundining 1/10000 ulushi va undan kamini tashkil etadi. Jilvirlash jarayonida
1200°S va undan ortiqqa yetadigan temperatura hosil bo’ladi.

Dastgohning umumiy ko’rinishi 8.2-rasm. A)da  tasvirlangan. Dastgoh
quyidagi asosiy gismlardan iborat: A- oldingi babka (tayyorlamani harakatga keltirish
yuritmasi bilan); B- staninaning ko’ndalang yo’naltiruvchi bo’ylab suruluvchi
jilvirlash babkasi; V- ketingi babka; G-stanina; D-stolning gidravlik yuritmasi; Ye-
staninaning bo’ylama yo’naltiruvchilari bo’ylab suruluvchi stol; J-burish plitasi.
Jilvirlash babkasi ko’ndalang yo’nalishda maxovik 1 vositasida dastlabki ravishda
suriladi. Stolning gidravlik yuritmasi dasta 2 vositasida boshqgariladi. Stol bo’lama
yo’nalishda maxovik 3 yordami bilan dastaki ravishda suriladi. Knopka stansiyasi 4
bilan belgilanadi.
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9.2-rasm. A) 3151 modelli doiraviy jilvirlash dastgohining umumiy ko’rinishi.
B) jilvirlashning asosiy sxemalari.

Jilvirlash jarayonida kesish rejimlari: (8.2-rasm. B)
Tayyorlamani markazlarga o’rnatib doiraviy jilvirlashda kesish tezligi quyidagi
formula bilan topiladi:
T¥Dpo *Tan a4
s = : I /fag
1000*60
Bu yerda D, , - jilvirlash toshining diametri, mm hisobida:

i, , - Jilvirlash toshining minutiga aylanishlar soni:

Ishlov berilayotgan tayyorlamaning aylanish tezligi quyidagi formuladan
topiladi:




*d *
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1000
Bu yerda d - ishlov beriladigan tayyorlamaning diametri, mm hisobida;
n, - tayyorlamaning minutiga aylanishlar soni.

Po’latga ishlov berishda jilvirlash toshi v;=25-40 m/sek tezlik bilan, cho’yanga
ishlov berishda v;=18-25 m/sek tezlik bilan aylanadi.

I11.1shni bajarish tartibi:

1. 3151markali jilvirlash dastgohini ishlash jarayoni bilan tanishish. Turli
jilvirlash toshlari, ularni ishlatish jarayonlari bilan talabalarni tanishtirish.

2. Qanday vazifa qo’yilganiga garab jilvirlash toshi tanlanadi va dastgoh
sozlanadi.

3. Dastgohda jilvirlash ishlari bajariladi.

IV.Ish hagida hisobot.

Hisobotda bajariladigan ishdan magsad, 3151 modelli dastgohning umumiy
sxemasi, asosiy qismlarining vazifalari, bajarilgan ishlarning gisqacha tavsiloti va
sxemalar keltiriladi.

10-Tajriba ishi
"KUWJIBUPJIALI JACTTOXUHU KUHEMATUK CXEMACHHU YPTAHUIII
| MIHMHT MaKcaau:
JKunBupnam J1acTOXUHUHT TY3WIMINM OWJIaH SKWUHAAH TaHUIIUII Ba
KMHEMATHK CXEMaJlapUHU TY3HIIL.

I1. Kepakiau mociiamasiap, MaTepuasiiap Ba yjia4oB ac6od/apu:

JKunsupraimn 1acTroxu, raika KaJMuTiap TyIUlaMu; OTBEPTKaIAp, MOJIOTOK MHUC
KaJJTakJy, MacluTabid JIMHEWKa, IITAHT€HUUPKYJ, IUITaHMeH THII YiI4arudy,
yHUBepcan Oypuak yinuarud (yriomep).

NuHuHT Oaxkapuiuiln TapTuOu
1. Texnuka xaB(CcHU3NUIY KoUJanapy OuiaH TAaHUILUL.
2. JlacTroxHU 5JeKTp MaHOamaH OyTKynl axkpaTull. bomr xapakaT ropru3macura
€TUII YUYH TYCHUK, KalKOKJIApPHU €YU JIO3UM.
3. Te3nuknap KyTTUCHIArd MEXaHM3UMJAp Ba yilapHU Oup Oupura TabCcUpU

OWJIaH TaHUIITUIII.

4. JlacTrox  2J€KTp . JABUTATENJAH TE3JIMKJIAp KYTTUCHIArd IIMNHWHAEIraqa
y3aTMaHU KYypuO YMKHIIL.
5. lnunpen ainaHunUIap 4aCTOTACHMHU Y3rapTHUPYBUM MEXAHW3UMHU aHUKIAII,

YHUHT TY3WINIIMHA Ba OOLIKAPHUILIHU YpraHUII

6. Tesnuknap KyTTUCHIATU BaJUIAPHUHT TasHY MOAIINIHUKIAPHU JAUKKAT OUJIaH

Yypranu6 TypJapyuHU aHUKJIAII

/. MabayM MNponopUMOHAUIMKHU CakKJaraH Xojjga (3JeKTp .JBUTaTelaH
mnuHAenraya OyiaraH y3aTMaHu) ImapTiad  OenrunapiaaH — (oiganaHuo

KMHEMaTHUK CXEMacHMHM  4u3uil. Bamiapga VTkaswiran I[IKUB, THIUIH



FIUITMpaKIIap, TOPMO3Jall Ba OOIIKA JAeTAJUIAPHA YTKAa3MACHHHU XapaKTEPUHH
KYpCaTHUIII JIO3UM.

8. Bammap TasgHuMza  KYJUIaHWITAaH  MOAIIMITHUK — TYpPJApUHUA  IIApTIU
oenrunamgan ¢oigarianud KUHEMATHK cXeMajaa KypcaTuill Tanad KUJIMHA Y.

9. Xapakar y3aTWJIMIIMHUHT OOIUIAHUINM MaHOacujaH Oonuiad KHUHEMaTHK
3aHXKHUpJa KaTHAIIAETTaH Xap Oup AJIEMEHTHUHT MapaMeTpiapUuHU aHUKJIAIl
Kepak: IIKUBJIap JUaMETp, TULUIH TWIAUPAK TUIILIAPU COHU, TUAMETPHU.

10.Tunum FUIIUpaKIAPHUAT MOMYJUIAPUHU aHUKJIANl THILIA FAJIIUPAKHUHT
MOAYJIH M — HU KyHUJaru TeHrIamMma OujiaH aHUKJIal MyMKUH:

m=plx, m=pl2,25, m=4,  1(z+2),

bynna P - TUIUM FUIIUMpaKIard TUILIAP KaJaMWHU; Z — TUIUIAp COHH; h —
TAII  OaJaHIJIUTH, MM, TALUIM  FAJNJUPAKHUHT  TallKW — JIAAMETPH iy
IITAHTEHIUPKYJb KU KPOHIUPKYJ OMIaH yiIdan MyMKHUH.
Macanas:
Arap Z=40, [y, = 125,5 MM G¥iica
m=125,5/ (40+2) =2,98 MM = 3 MM
arap Z =45, = 141,4 MM GYiica
m=141,4/(45+2) =3,009 MM = 3 MM KwWiMO SXJUTIaHaIUd (CTAaHAAPT MOIYJUIAP
KaTOpHU/IaH).

[Myngait ycynmga Te3MuKIap KyTTUCHIAru Oapya THUIUIM FUIAUPAKIAP
MOAYJUTapY KyTTUCHJAru Oapya TUIUIM FUIAUPAKIAp MOAYJUIAp aAHUKJIAHA]IH.
Hartwmxanap 1 - kanBajira KUpUTHIAIHN.

9.1-xanBan
Wnamm
Tam Tam Wna
I
bearn- Tum KU Jua MOV Ty KU1 11805000
nanap Jap COHH | METpH ﬁy Jap COHH aM MOJIyIH
.HTam MM m, MM I[Tam MM ma MM
47
29
| Bax 42 IV — Ban 29
37
11. llnuugenHuHr  Oapya  aiJlaHUILIAD YACTOTAJIAPUHM  aHUKJIANI  Tajiad

KUJIMHAJIH.
[Inunaen aknaHunUIap YaCTOTACMHU aHUKJIAII OOIl XapaKaTHUHI KUHEMAaTHK
OanaHc TeHrIamacuaaH Qoiigananu0d aHUKIaHAH:
n,i,. -0985i =n_
bynna:
N,, — DJICKTP ABUTATSITHUHT ailJIaHUIIIIAp YACTOTACH, aiijl / MUH;
| racy — TACMAJIM y3aTMAaHUHT y3aTHIILIAp HUCOATH;

0,985 — TacmasiapHu CUpIAHUIIHKA KHOOATTa 0JIyBYM KOA(D(OUIIMEHTHH



I« — TEIMKIAP KyTTHCHIArW Oapua BaJUlapJard y3aTHIOUIAp HUCOATH; 11; o) Is;

L ILIIL,....... Bamnapnaru y3aTUIiap HUCOATUHU udoaananu;
i, 0985 =C Te3NuKIap KYTTUCHUHUHT | BalWHM aljlaHUILIAP 4YaCTOTACUHU

ndoanaiii Ba y ry KyTH YU4yH TOUMUN XUCOOTaHAIH.
Yuszmana kypcarunran Tu ppesanoBun AacTrox y4yH

C = (1440x 140 / 320x0,985 = 620 4"
MUH
L (1)ZCim.K :62022 . QQ §§:48636 aun
47 68 29 29 29 64 MUH

n,, (3) :Gzoﬂ.g.g.é.g.gz77,5 aun
37 64

n_(4) 03,27 29 29 29 16 _ 9614
47 64

n (5)=62042.42.29 29 29 16 ) 4g @itz

“ 42 53 29 29 29 64 MUH

n,, (6) ZGZOE.E.Q.Q.Q.E2155 aur
37 64

n (7) :Gzoﬂ.ﬁ.g.é.g.ﬁzlglz7 aur

“ 47 37 29 29 29 64 MUH

n (8):6204_2.5_8.§.§.§.E:243,35ﬂ

“ 42 37 29 29 29 64 MUH

n (9) =6zoﬂ.5_8.§.§.§.E: 310 aur

“ 37 37 29 29 29 64 MUH

Ocnarma: 1 - KOBycliap Wuujia MIMUHAEI aJIAHUIIN YaCTOTACUHUHT CTaHAapTallraH
COHJIAp KYpCATUITAH.

2. Ny (1)....nyy (9) - mmmagenauar 1 gan — 9 rada moroHajapia
alaHUIIIAP YacTOTaCHHHU M oaaIain

HInuHACTHUHT AUTAHUILIAP YaCTOTACH TPAQUIrHHH KYPHIILL.

['paduxkan Kypuil Te3nukiaap KyTTUCMHUHI KHMHEMAaTHK XHMCOOM acocuaa amaira
omupuinanad. Te3nuknap KyTTUCMHM KHHEMAaTHK XxucoOjamijia, KyTIMHYa
rpadoaHanuTUK ycyigaH ¢GoipalaHuIag Ba KHUCKAa BaKT HWYUAa MacalaHh Xall
KWIMIIHUHT 3HT SXIIY BAPUAHTH TOMWINAIINA TAbMUHIAHAIH.



Tesnukmap KyTTUCHMHH KHHEMAaTHK XHCOOM TpadOaHAIUTHK YCYJId WKKU
sTangad ubopar:

CrpykTypa TypHHU KypuLl.

AlinaHunuiap 4acToracu rpauruHu Kypuul.

Crpykrypa Typunn Kypum. Te3nukiap KyTTHCHAA Yy3aTHILIAP TPYXUHUHT
KeTMa — KeT YyJall OKMOaThAa MNUHACTHUHT aljlaHUIIAp YacTOTAaCu Z — HU TOIUII
YUyH y3aTHIUIAp TYPYXUHU KYTIAUTUPMOK Kepak:

Te3NMUKIap KyTTHCH yuyH Z=4X2 =8

[[Inuugen alnaHuIIap YacTOTAaCHUIArd TE3NMMKIap KaTopujaa (OCTOHA)
MOFOHANIAp COHU z OepwiraH Oyica, y Xoija y3aTHIIap TYPYXUHU Typiuda OJIHII
MYMKHH.
Cakku3 MOFOHAJIM TE3JIMKIIAp KYyTTUCH YUyH KyHUaaru BapuaHTIapHU E3UII MyMKHH:

Z=2-4=8 Ba 2=2-2-2=8

BepriiraH Te3HKIap KyTTHCH YIyH Y3ell KeCHII KUINO KyHHIAaTHHY 83K MyMKHH:
Z =Py (Xo) P2 (X1)

bynna P; Ba P, nap I Ba II xampna II — III Banmmap opacumaru y3atManap, Y3 HaBOaTu
OwnaH, rypyxJiapHu udoaanaiiu; Xo Ba X; JIap 3ca y3aTUIUIAp COHUHU Xap Oup
TYypyXJIarucuHu ugoaaaanam.
(X = 1- y3aTUIIHUHT aCOCUU TYPyXH, X, - Y3aTMaHUHT TaHJIAHTaH TYPYXH)

bupunuu Tannanma (repedopHas) Typyxjap yayH X; = P

Arap Te3nuKiIap KyTTUCH/IAa TAaHIaHMa TypyX UKKHUTa €KU KyT Oyica, y Xonaa

x,=P,-P, ; x;=P,-P,-P; Ba XK.

Teznuknap KyTTHcuaa 2 Ba YHJIAH OpPTUK Bawiap OyiaaauraHvuHu
JoWMXanaMoKyu OVyicak xamjaa IMOFOHANap Y3rapuiid N TEOMETPUK MPOTrpeccHs
KOHyHUTa OVicyHHO ¥y3rapca y Xojja y3aTuiiap HUCOATUHH (¢ HHHT X — YU
Japakaiy HUcOaTIapra aaMalTUPUIAIT, STbHH

OyHa X — y3aTMa rypyXu XapakTepucTukacu 0ynu6 OyTyH coHu udonainaam.

WNkkn Banm opacujaru ysarMmajgapaa TUIUIA FHITUPAKIap JAUAMETPUHUHT
XaJJIaH TallKapyd KaTTa OYJIMacIWTHHU WHOOATra ONraH XOoJija Ba TE3JTUKIIAp
KYTTUCUHU VYIUaMJIapUHU HUXOATJA KaTrTa yiadamiiap OYJIWIIMHW OJAWMHH OJIUII
Makcaja yzatManap ¥4 < i< 2 opacuaa OYJIMIIN TaBCHs KWIMHAAW. ByHIaH YUKINKH
TYPYXJIU y3aTMaiap TEe3JIMKHHU CO3JIAIl JUana3oHu KyHHarnda TabMAHIIAII Macaxat
oeputaiu:



2 <g
1/4
CypaTtna KypcaTWIraH Bajulap OpacuAard y3aTUIIap TYPYXMHUHI CO3JIaHUII
AUarna3oHIapuHu KypuO YMKaINK

. | | _
| =11: D|maX=im_ax=i_1:¢(P1 1)X°:(p3
i 2

min

. -
(Dlma)ysam = (i_)y;mm =

min

Arap yHUBepcasl 1acTrox Te3MUKIap KyTTUCUAArd XOJIHU KYPMOKYH OYIIcak, y Xoaa

@ = 1,26 yuna Dipi, = ¢° = (1.26)° = 2

. .1 1
Arap i, =i,=—=——1€0 oJicak, y Xxoi1a
¢ 126
imax:|4: Injax = !1 :1/?:%:i 65".]13,[[1/1.
Di,, Di, ¢ ¢ 25

Macanau, i, =i;=¢=126 ne0 KaOyy Kujicaxk

VY xomga
O £

"Di__ Di

Imin=|6

p 1 1
w99 2
® — yuyH pmapaxa KypcaTruujiapu KHMMaTH IIMUHASIHUHT MaKCUMall Ba MUHUMAI
aliTaHuIUIap yacToTtacu KuiiMatura O0oriuk Oymanu. [IIlyHMHTEK 3eKTpoaBUraTe
allIaHWII YacTOTACUTa, IIMUHJSITHUHT ailaHUILIAp MOFOHACH COHUTA XaM OOFIIMK
Oynanu.

V3arumuiap HuUCOATMHU KUWMATIapyuHU WMHOOATra oJiraHAa Te3JIMKIap
KYTTUCUHUHT CTPYKTypa TYPH CypaTH KeATHPHUITaH XoaTaa 0ymaau.

[InuHAeTHUHT alJIaHUIIUIap YacToTacu rpadUuruHu Kypuin macodanapu Oup
XU KUIUO TE3NWKIap KyTTUCHIArd Bajulap COHWTa Kapad BEpTHKANT YU3HUKJIAp
VTkazamMu3. AWHM MaiTna sHa OWp BEpTHKAJI YM3UKHHU DJIEKTp JBUTATEN BaiH J1e0
opanuk Macodanu Ig ¢ — ra TeHr OYiraH ropu30HTAN YH3HKIAP YTKA3aMu3.

VYnapHuHr coHura TeHT OYynu0, pakamiaad uymkamu3 (pakamiap MacTAaH
oKopura kKapab ycub Oopam), ymap Ny JaH Ng radya BepTUKAI YU3MKIap (Basuiap)
opacujard Typ BaUlap Opacujiard y3aTUlUiap HUCOaTUHU WHOOATra oynd
VyTKazunaau . by HucOaTiap azanjgaH XUCcOOJaHTaH.

AHUKTaHTaH Yy3aTuUluiap HucOatuman QoiganaHud TUNUM FUIAUPAKHUHT
TUIIIAPH COHU aHUKJTaHAIH.

JlacTroxco3inuK KOpXOHaJapyu Y4YyH VKiap (Bajuiap) Opajufu, WIIalllaJuraH
TANUTA FAJIIUPAKIAp THILIAPHAHAT YMYMHH COHH, KHPMAaKCUMOH FHIIIUPAKHUHT
TUIIIAPH COHHM Ba MOAYJUIapH HOPMaJUTAIITHPUIITaH OyIaau.

ETakyioBun Ba eTakjiaHyBUM Bajliap opacuaaru Mmacodanap ysrapmac Oyica Ba
TANUTM  FUIAAPAK TypyXW THUOUIApU MOAYIM Oup Xua Oynranma, Xxap Owup
KyPTIUKAard TUNUM FUWIAUPAKIAPHUHT THUIUIAPUHUHT WUTUHIUCU (CyMMAacH)
y3rapmac Oynamu, SbHU » Z=Z,+Z,=Z,+Z,=Zs+Zs=Z;+Zy=Zy+Zyy=2y, +Z;,=const



Tesnukmap KyTTucuAa TUIUIM FUIAMPAK OJIOKJIAPUHU CYPWIMIIM OKHOATHAA
BYXKyJra KeNaguran Ky(pTIukiap ydyyH y3aTUOUIAp HuUcOaTH Kylugaruya
aHUKJIaHAU:

ol Za 1

z, 188" 7 7,

1 .. Z

Zi 1L g9t l
Z, R 2

5 _ ot
2,5 ZlO 12

N |~

Iy

Arap > 7Z=721e6 KaOyn KuiIcak y Xonja Oapya FHIIMpaK THILIAPA COHHHU
AHUKJIAI MyMKHH.

1. ba:xkapuiran v TyFpucuaa xucooor
JKunBupinam JaCTTOXMHMHT TE3JIMKJIAp KYTTHCHH KHUHEMAaTUK CXEMAacUHU
IIKUBJIAp AUAMETPH, TUIUIA TWIAUPAKIap TULIUIAP COHU Ba MOAYJWHHU AHUKJIAHTaH
xonaa Ty3uml. nuuagen ainanumnmiapu 4actrotacu katopunu xucobmnami. nuumgen
alTaHUIILIapU YacTOTacu rpadUruHu YU3UIIIL.

11-Tajriba
GORIZONTAL FREZALASH DASTGOHINI O’RGANISH VA 6M82 MODELLI
GORIZONTAL FREZALASH STANOGINING KINEMATIK HISOBI
I.Ishdan massad:
Talabalarni gorizontal frezalash dastgohi bilan usuli bilan amalda tanishish.
Topshirig: 1. Dastgoh to’g’risidagi umumiy ma’lumotlar bilan tanishib, uning
asosiy qismlarini o’rganish.

Kinematik hisobini amalga oshirish.

1 — pykosTka;

2 — CTaHuHa;

3 — numb;

4 — xobor;

5 — kopobka ckopocTei;

6 — WwnuHpens;

7, 8 — nonBecku;

9 - cron;

10 — noBopoTHas nnuTa;

11 — canasku;

12 — KOHCOnNb;

13 — kopobka noaav;

14 — pyHpameHTHan
NSIUTOK;

15 — pykosTka;

16 — numb

Dastgohning kinematik sxemasi bitta tekislikda tasvirlanib, uning tashqi kontur
chizig’ining ichida tuziladi. Dastgohning hamma elementlari kinematik sxemada
shartli belgilar bilan belgilanadi. Ularni har doim ham bir tekislikka proyeksiyalab



bo’lmaydi. Shuning uchun sxema elementlarining tekislikdagi tasviri ularni yoyish
yo’li bilan bajariladi. ~ Dastgohning kinematik sxemasi 4.5-rasmda ko’rsatilgan.

Tezliklar qutisi shpindelga 18 hil aylanish chastotasini uzatishga mo’ljallangan
bo’lib, stanina ichiga joylashgan. U tezliklarni almashlab ulash dastasi yordamida
boshqariladi.

Uzatmalar qutisi konsolning ichiga joylashgan bo’lib, stolga bo’ylama,
ko’ndalang va vertikal yo’nalishdagi surish va tezlashtirilgan harakatlarni uzatishga
xizmat giladi.

Shpindel bosh harakatining kinematikasi
Shpindel aylanish harakatining kinematik zanjiri tenglamasi quyidagicha
yoziladi:
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Shpindelniig 18 ta aylanish chastotasi—30; 37,5; 47,5; 60; 75; 95; 112; 150;
190; 235; 300; 375; 475; 600; 750; 950; 1180; 1500 min™ tezliklar qutisida almashlab
ulashlar yo’li bilan ta’minlanadi.

Kinematik zanjirni sozlash uchun frezaning istalgan aylanish chastotasi
quyidagi formula buyicha aniglanadi.
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bunda Vs — kesish tezligi, m/min;

d,, - frezaning diametri, mm.
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Uzatish harakatining kinematikasi

6M82 gorizontal frezalash stanogida uzatish mexanizmlari alohida elektr
dvigatel M, org,ali harakatga keltiriladi.

Bo’ylama, ko’ndalang va vertikal uzatishlarning kinematik zaijiri tenglamalari
quyidagicha yoziladi:
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bunda s, -stolning bo’ylama uzati harakati;
S, ~stolning ko’ndalang uzatish harakati;

s -konsolning vertikal uzatish harakati;

toinr Lm. 1 Lo, = UZALISH Zanjirlaridagi har bir yo’nalishdagi vintlar qadami;

Z,,-..-.Zg, -UZatish zanjiridagi xar bir yunalishdagi shesternyalarning tishlari soni.

Uzatish qutisi yordamida stol va konsol har bir yunalishda 18 ta uzatish
harakatlari bilan ta’minlanadi. Ularning kiymatlari quyidagicha: 19; 23,5; 30; 37,5;
47,5; 60; 75; 95; 118; 150; 190; 235; 300; 375; 475; 600; 750; 950 mm/min.

Stol va konsolning tezlashtirilgan harakatlarining kinematik zanjiri tenglamasi
quyidagich_a:
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bunda S,.. . - stolning tezlashtirilgan buylama harakati;
S - konsolning tezlashtirilgan vertikal harakati;

mes.eepm.
S

mesmo. ~ StoIning tezlashtirilgan ko’ndalang harakati.

Nazorat savollari

1. Dastgoh kinematik sxemasini izohlang.
2. Dastgoh bosh harakat mexanikasini izohlang.
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THUII ®PE3EPJIOBUU JACTTOXHU YPTAHUII BA TUIILIHN
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Tum ¢dpesepnoBUr JACTTOXMHUHT TY3WIUIIM OWJIaH TaHUIIWII Ba THUIUIA
FUJIIMpaKJapra uiuioB OEpHIll y4yH CO3JalllHUA YPraHulll

Il. Tajriba mmban 6axxapum rapTuon

Vintsimon ariqchalarni frezalash. Laboratoriya ishida vintsimon arigchalarni
disksimon frezalar bilan 6M82 konsolli frezalash stanogida UBK-D-250 universal
bo’lish kallagi yordamida frezalanadi. Ularni frezalash uchun sozlashda:

a) dastgoh stolini burish burchagining kattaligi va yo’nalishini aniqlash;

b) almashtiriladigan tishli g’ildiraklar tishlarining sonini aniqlash lozim.

Vintsimon arigchalarni frezalashda freza aylanma bosh harakatni oladi. Ishlov
beriladigan tayyorlama murakkab S tezlikda harakatlanadi, ya'ni o’z o’qi atrofida
S;— aylanma uzatish va shunga mos ravishda o’q. bo’ylab ilgarilama S,— bo’ylama
uzatish harakatlarini bajaradi.

Disksimon frezaning aylanish tekisligi vintsimon ariqcha yo’nalishiga mos
kelishi kerak. Buning uchun dastgohning stoli vintsimon arigchaning yo’nalishi ¢ ga
burilgan bo’lishi kerak. Tayyorlama bo’lish kallagining oldingi va ketingi
markazlariga o’rnatib mahkamlanadi.

Dastgohning stoliga gitara o’rnatiladi. Gitara stol salazkasining uzatish vinti {t
bo’yl.) dan bo’lish kallagi vali III ga aylanma harakatni uzatish uchun xizmat ,qiladi.
Gitaraga a; b;; c;; di— almashtiriladigan tishli g’ildiraklar o’rnatiladi. Ularning
uzatish soni a;/b;*c,/d; bo’lish kallagi valining aylanish chastotasi pgx Ni stolning
bo’ylama harakati vintining aylanish chastotasi n,,, ning nisbatiga teng bo’lishi
kerak, ya’ni,

ac  Ng Nt
bd N T
bu yerda T — qgirgilayotgan vintsimon arigchaning gadami, mm;

t puy — Stol salazkasi vintining gadami, mm

N — bo’lish kallagining tavsifi.

Stolning  burilish  burchagini  aniglash uchun quyidagi formuladan

foydalaniladi:
tgco@ SELLLY
T T

bu yerda tg» — stol burilish burchagining tangensi;

D —tayyorlamaning diametri, mm;

@ — vintsimon ariqchaning burilish burchagi, gradus;

t — qirqilayotgan tishli g’ildirakning moduli, mm;

z —: qirqilayotgan tishli g’ildirakning tishlari soni.
ac _Nt_ Ntg _ Ntige
bd, T D  amz

Vintsimon arigchani kesishda bulish kallagidan foydalanib dastgohni
quyidagicha sozlash mumkin:

1. Shpindelning aylanma va stolning uzatish harakatlari tezliklarining
tanlangan giymatlari tezliklar va uzatmalar qutilaridagi dastalar yordamida
o’rnatiladi.

Natijada



2. Tayerlama 1 ni bo’lish kallagining markaziga o’rnatishdan oldin bo’lish
kallagining markazi bilan freza 2 ning o’rta qismi bir-biriga mos tushishi
ta’minlanadi. Buni bo’lish kallagi ketingi babkasining markazi orqali amalga oshirish
qulaydir (11.1-rasm).

11.1-rasm.

Ish oson ketishi uchun stolning tezlashtirilgan tezligidan foydalanish kerak.
Sozlashdan oldin stolni qisish dastalarining holatini tekshirish va ular bo’shatilgan
holatda bo’lishi shart.

3. Stol 3 vintsimon ariqchaning og’ish burchagi ¢ ga buriladi. Dastlab to’rtta
vint bo’shatiladi, keyin stol qo’lda buriladi. Burish burchagi ko’ndalang salazka bilan
stol orasiga joylashgan bo’lish shkalasi bo’yicha sanaladi. Stol kerakli burchakka
burilgandan so’ng vintlar gaytadan mahkamlanadi.

4. Stol kerakli burchakka o’rnatilgach, uning ko’ndalang surilishiga garshilik
qiluvchi dasta mahkamlanadi. Tayerlamani stolga qo’yish qulay bo’lishi uchun stol
pastki holatga tushiriladi.

5. Tayerlama o’rnatilganidan so’ng shpindel ishga tushiriladi va stol freza
tayerlamaga tekkunicha qo’lda ko’tariladi. Tegish holati frezaning detal ustiga
yaltiroq iz tushira boshlashiga garab aniglanadi.

6. Tezlashtirilgan bo’ylama uzatish harakati yordamida ishlov berilgan detal
freza ostidan stolni tushirmasdan olinadi. Kesish chuqurligi vertikal uzatish
harakatining noniusi orqali o’rnatiladi.

12.1 - jadval
Frezaning nomerlari
Standartli | 1 [15] 2 [ 3 [35] 4 [45[ 5 [55] 6 [65] 7 [75] 8
Qirqilayotgan g’ildiraklar tishlarining soni
gfrezali | 12-| | 14-|  [17-| |21-| |26-| |35-| | 55 1\fa5
to’plam 13 16 20 25 34 54 134 | | o
15frezali | g, | g, |15-| 17- | 19- | 21| 23- | 26- | 30- | 35- | 42- | 55- | 8O- | T
to’plam 16 | 18 | 20 | 22 | 25 | 29 | 34 | 41 | 54 | 79 | 134 Katta




12.2- jadval

Modulli freza yordamnda tishli g’ildiraklarga ishlov berishdagi uzatishlar
(mm/min)

Tishli g’ildirakning materiali
Tishli Cho’yan NV- Po’lat Po’lat Legirlangan

g’ildirak Bronza, 150-180 o =40-60 o =70-80 po’lat

moduli, Latun kg/mm?, o o —80ka/mm’
mm gattiq bronza kg/mm kg/mm 9, =eUKg

Uzatish, mm/min

1 565 400 268 183 107
1,5 463 328 220 150 87,7
2 401 284 190 130 75,9
2,5 358 253 170 116 67,7
3 327 231 155 106 61,9
3,5 302 214 143 97,9 57,2
4 283 200 134 91,5 53,5
4,5 267 189 126 86,3 50,5
S 252 179 120 81,7 47,6

7. Tekshirish uchun sinov o’tishi qo’lda surish bilan amalga oshiriladi.

8. Vintsimon arigchalarni kesishda stolni dastlabki hlatiga gaytarishdan oldin
ishlov berilgan tekislik buzilmasligi uchun stol 1—2 mm pastga tushiriladi. Bunda
tezlashtirilgan uzatishda ishlash yaramaydi.

2-misol. Bo’lish kallagini vintsimon arigchani frezalash uchun hisoblash.
Berilgan: N = 40;t = 6mm; T=1280 mm; D = 81 mm.

1. Stolning burilish burchagini aniglash:
_ D 314781 19g

T 1280
bunda p =11°15

2. Gitaradagi almashtiriladigan shesternyalar tishlarining sonini aniglash:
ac, Nt 40*6 6 3 1,3 1*25 3*10 25*30
ed, T 1280 32 16 2 8 2*25 8*10 50*80
Demak, a; = 25; v, =50; s; = 30; d; = 80.

tgp

12.3-jadval
6M82 gorizontal frezalash dastgohidagi tishli gildiraklarning parametrlari

Tishli g’ildiraklarning tishlari
Nomeri soni Nomeri soni nomeri soni
Z1 26 Z 19 26 Z37 40
Z v 54 Z 2 44 Z 38 40
Z 3 16 Z 20 Z 39 28
Z4 39 Z 68 Z 40 35
Zs 19 Z 3 18 Z a1 18
Z 6 36 Z o 36 Z 42 33
Z7 22 Z o5 27 Z 43 33




Zsg 33 Z 2% 27 Z 44 18
Zyg 18 Z o7 36 Z 45 16
Z 10 47 Z 28 18 Z 46 18
Z 11 28 Z o9 40 Z a7 18
Z 12 37 Z 30 21 Z 48 30
Z 13 39 Z 31 37 Z 49 15
Z 14 26 Zp 24 Z 50 22
Z 15 19 Z 33 34 51 33
Z 15 71 Z 3y 13 Z 55 57
Z 17 82 Z 35 45 Z 56 43
Z 13 38 Z 3 18

XHuCOO0THH pacCMUMIAIITHPHILL:

Laboratoriya ishi bo’yicha hisobotda ishning maqsadi, dastgohning asosiy
gismlari, kinematik sxemasi, bosh harakati va uzatish harakatlari kinematik
zanjirining tenglamalari hamda bo’lish kallagini oddiy va differensial bo’lishga
sozlash, shuningdek, dastgoh bilan bo’lish kallagini vintsimon arik.chalarni
frezalashga sozlash va ularga ishlov berish to’g’risidagi ma’lumotlar ifodalanadi.
Keyin bajarilgan ish bo’yicha xulosa chiqgarib, talaba bilan uqituvchining imzolari
qo’yiladi.

13 — Tajriba ishi

UNIVERSAL BO’LISH KALLAGINI SOZLASH

I.Ishdan magsad:

Talabalarni UBK-D-250 universal bo’lish kallaginu sozlash usullari bilan
amaliy tanishtirish.

Topshiriglar:

1. UBK-D-250 universal bulish kallagining tuzilishi, kinematik sxemasini, uni
oddiy va differensial bo’lishga sozlashni o’rganish.

2. Dastgohni bo’lish kallagi yordamida vintsimon ariqchalar frezalashga
sozlash va ishlov berish.

3. Ishning hisobotini tuzish.

UBK-D-250 universal bo’lish kallagi

UBK-D-250 universal bo’lish kallagini diametri 250 mm gacha bo’lgan
tayyorlamalarga ishlov beriladigan, stoli 2-nomerli 6M82, 6R82 konsolli frezalash
dastgohlariga o’rnatish tavsiya etiladi. Bo’lish kallaklari konsolli frezalash
dastgohlarida razvyortkalar, metchiklar, frezalar, boltlarning kallaklari, gaykalarning
toreslari, shlislar, tishli gildiraklar, vintli vallar va boshga detallarni tayyorlashga
imkon beradi. Shuningdek, bo’lish kallaklari tayyorlama o’qini dastgoh stoliga
nisbatan zarur burchakka o’rnatish uchun va tayyorlamani 0’z 0’qi atrofida ma’lum
burchakka burib turish va vintsimon ariqchalarni girgishda tayyorlamani uzluksiz
aylantirib turish uchun zarur.



Universal bo’lish kallagi (13.1-rasm) ikkita tortgi yoy 9 li cho’yan asos 8 ga
korpus 10 o’rnatilgan. Gaykalarni bo’shatib
korpusni shkala va nonius 11 buyicha aniglangan ma’lum burchakka burish mumkin
(13.1-rasm, v). Bo’lish kallagi asosiga joylashgan tayanch tekislikda shpindelga
parallel joylashgan ikkita suxar bo’lib, ular kallakni frezalash dastgohining stolidagi
arigchalariga o’rnatish uchun muljallangan. Bo’lish kallagi korpusida ochiq teshikli
shpindel joylashgan bo’lib, uning uchlari Morze konusi Ne 3 bo’yicha yo’nilgan.
Ularning biriga markaz 12, ikkinchisiga differensial bo’lish opravkasi o’rnatilgan.
Shpindelning oldingi uchida rezba va markazlovchi belbog’ 13 bor. Ular shpindelga
uch kulachokli 0’zi markazlovchi patronni mahkamlash uchun zarur,

Shpindel burtigiga 24 ta teshikli bevosita bo’lish diski 7 o’rnatilgan.
Shpindelning o’rta qismida chervyakli g’ildirak joylashgan bo’lib, uning toresida
aylanma ariqcha bor (13.1-rasm). Unga qgisqgich 14 ning uchi kirib turadi. Chervyakli
g’ildirak 5 ekssentrik vtulka joylashgan chervyak 4 dan aylanadi (13.1-rasm).
Korpusning orga tomoniga joylashgan sektorli dasta bilan vtulkani burib, chervyakni
tishlashtirish yoki ajratish mumkin. Bo’lish diski — limb 17 gopgoq 15 ga joylashgan
sirpanish podshipniklariga o’rnatilgan valga o’tkazilgan.

Bu valga konussimon va silindrsimon tishli g’ildiraklar ham o’rnatilgan (13.1-
rasm). Qopgog. 15 korpus 10 ga markazlovchi kanavka yordamida qotirib, asosiga
qo’zg’almas qilib mahkamlanadi. Limbga prujina yordamida qurilma chizg’ichli
sektor 16 qisilgan. Sektor ikkita chizg’ich 22 va qisish vinti 18 dan iborat. Vint
yordamida chizg’ichlar zarur burchakka o’rnatiladi. Prujina shayba sektorning burilib
ketishiga yo’l qo’ymaydi (3.1-rasm).

o127 9 10 14 11 18

3.3- pacM. 921
13.1-rasm.

Dastgohdan mexanik harakat oladigan val 19 sirpanish podshipniklariga
o’rnatilgan va gopgoq 15 ga mahkamlangan vtulka 20 da joylashgan. Valning uchida
konussimon tishli g’ildirak bo’lib, limb 17 ning valiga o’tkazilgan konussimon tishli
g’ildirak bilan doimiy tishlashib turadi. Limb 17 zarur paytda gotirgich 6 bilan
gattiglab go’yiladi.

Ketingi babka markazini gorizontal va vertikal yo’nalishlarda siljitish mumkin.
Asos 1 da korpus 2 joylashgan. U shtift orgali reyka bilan tutashgan. Tishli valning
kallagini aylantirib, korpusni yukoriga surish va shtift o’qiga nisbatan burish



mumkin. Ketingi babka zarur paytda bolt va gaykalar yordamida dastgoh stoliga
mahkamlanadi (5.1-rasm, a). Vintga mahkamlangan dasta 5 aylantirilsa, pinol 3
yarimmarkaz 4 bilan birga suriladi. Ketingi babka asosining tayanch tekisligida pinol
0’qiga nisbatan to’g’rilangan ikkita yo’naltiruvchi suxar bor.

Dastgoh stoliga o’rnatish vaqtida bo’lish kallagi bilan ketingi babka
markazlarining to’g’ri kelishi ta’minlanadi. Uzun va ingichka yetarlicha bikirmas
tayerlamalarga ishlov berishda lyunet qo’shimcha tayanch vazifasini bajaradi (5.1-
rasm, b). Lyunet korpus 3 ning ichiga joylashgan prizmasimon kallakka ega. Kallakni
gayka 2 yordamida yugoriga va pastga suriladi. Prizmani kerakli balandlikda
gotirgich vint 4 bilan mahkamlanadi.

UBK-D-250 bo’lish kallagini oddiy bo’lishga sozlash

UBK-D-250 dan foydalanishda uni oddiy bo’lishga sozlash eng qulay va keng
targalgandir. Uning kinematik sxemasi 5.2- rasmda ko’rsatilgan. Oddiy bo’lishda
avval chervyak 4 chervyak g@’ildirak 5 bilai kallak korpusining orga tomoniga
joylashgan sektorli dasta yordamida tishlashtirilishi kerak. Qotirgich 7 yordamida
limb 6 qo’zg’almas qilib qo’yiladi. Shu sababli val IV ga aylanma harakat
konussimon tishli g’ildiraklar jufti 11 orqali uzatilmaydi. Aylanma xarakat shpindel 1
ga yurgizish plankasi 9 dagi dasta 10 dan silindrsimon tishli g’ildiraklar jufti 13
orqali shpindel 1 ning o’rta qismiga joylashgan chervyak 4 va chervyakli g’ildirak 5
dan uzatiladi. Bunda bevosita bo’lish diskining fiksatori 3 uzilgan bo’lishi lozim.
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UBK-D-250 da chervyakning kirimlari soni k=1, chervyakli g’ildirak
tishlarining soni N = 40 ga teng. Silindrsimon tishli g’ildiraklar
tishlarining soni 33 ga teng. Dasta 10 bitta aylanganida bo’lish kallagining shpindeli
1/N ga aylanadi. Uning kinematik zanjiri tenglamasi quyidagicha:



n =n 4 k.
" qzz 231

z,=2,=33k=12,=N,

bunda ng,p - bo’lish kallagi shpindelining aylanishlari soni;
n, - dastaning aylanishlari soni;
z, = N - chervyakli g’ildirak tishlarining soni;
z,;z, - silindrik tishli g’ildiraklarning tishlari soni;
k - chervyak kirimlarining soni.
Bo’lish kallagining shpindeli bir marta aylanishi uchun dasta 10 ni n, =
n, -N=1.N=N marta aylantirish lozim.
Aylanani z gismga bo’lishda shpindelni 1/z ga burish kerak.
Buning uchun dasta 10 ni har safar N/z - ga burish kerak.
Oddiy bo’lishga sozlashda dasta 10 ni N/z ga burishni aniq hisoblash uchun
quyidagi formuladan foydalaniladi:
N P
—=a+-—,
z g
bu yerda N - bo’lish kallagining tavsifi (chervyakli g’ildirak tishlarining soni);
z - aylanani nechta qismga bo’lish kerakligi;
a - dastani to’liq aylantirishlar soni;
g - dasta shtifti o’rnatilgan limb doirasidagi teshiklar soni;
p - limb doirasida dasta 10 ning a to’liq aylanishiga qo’shimcha burilishi
lozim bo’lgan bo’linma doyra teshiklari orasidagi masofani (teshiklarni)
ifodalaydi.
Tishli g’ildiraklarga ishlov berishda kesish tezligining qiymatini quyidagi
taxminiy ma’lumotlardan olish mumkin:
1. O’rtacha qattiglikdagi bronza, latun uchun Vye=25—30 m/min.
2. Po’lat =40 — 60 kg/mm uchun Ve = 16 — 20 m/min,
3. Cho’yan NV = 150—180, gattiq. bronza uchun Ve = 20—25 m/min

Po’lat Og = 70— 80 kg/mm uchun Ve =10 — 12 m/min

Toza ishlov berish o’tishlari uchun yuqoridagi ko’rsatkichlar 25 foiz katta qilib
olinadi.

Tishli g’ildirakning moduli va tishlari soniga qarab 5.1-jadvaldan unga ishlov
berish uchun kerakli modulli diskli frezani tanlash mumkin hamda 5.2-jadvaldan
ishlov berishdagi uzatish harakatining giymati olinadi. 6M82 gorizontal frezalash
stanogining shesternyalarining tishlari soni 5.3-jadvalda keltirilgan.

1-misol. 6M82 gorizontal frezalash stanogida UBK-D-250 universal bo’lish
kallagi yordamida tishlari soni z = 17 tishli g’ildirakni tayyorlang. Tishli g’ildirakni
frezalash uchun bo’lish kallagi oddiy bo’lishga sozlanadi. Kallak dastasining
aylanishlari sonini hisoblash uchun quyidagi formuladan foydalaniladi.

P 40 6 2:6 _12 ,

ﬂ:a+—,N =40,2=17,—=2+—=2+——=—
z g 17 17 2:17 34



Limbda 17 sonli teshiklar yo’qligi sababli 17 ning ikkilangani, ya’ni z=17 X 2
= 34 ni olish kerak. Natijada a=2; g = 34; r= 12 bo’ladi.

To’g’ri tishli g’ildiraklarni kesishda bo’lish kallagini oddiy yoki differensial
bo’lishga sozlash mumkin.

Differensial bo’lish

Oddiy bo’lish usulida tayyorlamaani keraklicha burish imkoni bo’lmagan
hollarda differensial bo’lish usulidan foydalaniladi. Bu usulda dasta 10 ning burilishi
qo’zg’almas limb 6 bo’yicha emas, balki qotirgich 7 dan ozod qilingan aylanuvchi
limb 6 bo’yicha hisoblanadi (3.2- rasm).

Shpindelning orga uchidagi konussimon teshikka opravkaning konussimon
quyrug’i kiritiladi va almashtiriladigan tishli g’ildiraklar z,; z,; z, va z, bilan
shpindel 1 konussimon tishli g’ildiraklar jufti 11 (z,, z,) orgali bo’lish diski- limb 6,

yurgizish plankasi 9 va dasta 10 ga bog’lanadi. Agar prujinali fiksator 8, chervyak 4
orgali chervyak g’ildirak 5 aylantirilsa, valik IV konussimon tishli g’ildiraklar jufti
11 limb 6 bilan birga aylanadi.
Differensial bo’lishda fiksator 8 hamda limb 6 ni qo’zg’almas vaziyatda ushlab
turadigan qotirgich 7 uzib qo’yiladi.
Differensial bo’lishga sozlashning kinematik zanjiri tenglamasi quyidagicha
yoziladi:
40
X

40
Z EH

u
+ ==
Z

bundan
u=4—0(x—z),
X

bu yerda z — aylanani nechta qismga bo’lish kerak bo’Igan son.
X — z o’rniga qabul qilingan qo’shimcha bo’linmalar soni;
| — almashtiriladigan tishli g’ildiraklarning uzatish nisbati.

Agar x>z bulsa, u>0 (musbat), aylanish musbat bo’lib, limb aylanishining
yo’nalishi dastaning odatdagi yo’nalishiga mos keladi (soat strelkasining harakati
yo’nalishida).

Agar x<z bo’lsa, i<0 (manfiy) bo’ladi, dasta soat strelkasining yo’nalishida
aylansa, limb soat strelkasining harakatiga teskari yo’nalishda aylanadi.

1-misol. Tishlarining soni z=117 bo’lgan tishli g’ildirakni frezalashda
dastaning buralishi giymatini va almashtiriladigan tishli g’ildiraklar tishlarining
sonini aniglash x=120 deb olinadi.

Bunda

u =@(x— ) =£(120—117) =+1
X 120

100-40
u=(z,z2.)(z.2,) =—=+1
( 4 6)( 5 7) 5080

Dastaning buralish giymati quyidagicha aniglanadi:



x 120 3 30 g

ya’ni, R = 10; limb 6 da 30 ta teshikli doira olinadi, dastaning har bir buralishida 10 ta
doira teshiklarining oralig’i o’tkaziladi va o’n birinchi teshikka prujinali fiksator 8
Kiritiladi.

Tishli g’ildirak 2, shpindel vali 1l ga o’rnatiladi, z5 va zg ni gitarali V valga
o’rnatiladi, tishli g’ildirak z; ni kallakni harakatlantiruvchi val IV ga o’rnatiladi.

Agarda x<z, u<0, ya’ni manfiy bo’lsa, gitaraga z, oraliq tishli g’ildirak
o’rnatilib, limb bilan dastaning bir-biriga teskari aylanishi amalga oshadi.

n_@_ 40 1 10 P

Laboratoriya ishi bo’yicha hisobotda ishning magsadi, dastgohning asosiy
gismlari, kinematik sxemasi, bosh harakati va uzatish harakatlari kinematik
zanjirining tenglamalari hamda bo’lish kallagini oddiy va differensial bo’lishga
sozlash to’g’risidagi ma’lumotlar ifodalanadi. Keyin bajarilgan ish bo’yicha xulosa
chigarib, talaba bilan ugituvchining imzolari qo’yiladi.

Nazorat savollari.

1. Universal bo’luvchi kallak (UBK)-gachon ishlatiladi.
2. UBKni tuzilishini izohlang.

3. UBKni oddiy bo’lishga sozlash.

4. UBKni differensial bolishga sozlash.

5. UBKni vintsimon ariqchalarni frezalashda qo’llash.



“Metall girgish dastgohlari” fani bo’yicha talabalar mustaqil ishini tashkil etish
va nazorat gilish bo’yicha
YO’RIQNOMA

Kadrlar tayyorlash milliy dasturida chuqur nazariy va amaliy bilimlar bilan bir
gatorda tanlagan sohasi bo’yicha mustaqil faoliyat ko’rsata oladigan, o’z bilimi
va malakasini mustaqil ravishda oshirib boradigan, masalaga ijodiy yondoshgan
holda muammoli vaziyatlarni to’g’ri aniglab, tahlil gilib, sharoitga tez moslasha
oladigan mutaxassisllarni tayyorlash asosiy vazifalardan biri sifatida belgilangan.

Ma’lumki, axborot va bilimlar doirasi tez sur’atlar bilan kengayib borayotgan
hozirgi sharoitda barcha ma’lumotlarni fagat dars mashg’ulotlari paytida talabalarga
yetkazish qgiyin.

Tajribalar shuni ko’rsatadiki, talaba mustaqgil ravishda shug’ullansa va o’z
ustida tinimsiz ishlasagina bilimlarni chuqur o’zlashtirishi mumkin. Talabalarning
asosiy bilim, ko’nikma va malakalari mustaqgil ta’lim jarayonidagina shakllanadi,
mustaqil faoliyat ko’rsatish qobiliyati rivojlanadi va ularda ijodiy ishlashga gizigish
paydo bo’ladi.

SHuning uchun talabalarning mustaqil ta’lim olishlarini rejalashtirish,
tashkil qilish va buning uchun barcha zaruriy shart-sharoitlarni yaratish, dars
mashg’ulotlarida talabalarni o’qitish bilan bir gatorda ularni ko’proq o’qishga
o’rgatish, bilim olish yo’llarini ko’rsatish, mustaqil ta’lim olish uchun yo’llanma
berish oliy ta’lim muassasasining asosiy vazifalaridan biri hisoblanadi.

Talaba mustaqgil ishi (TMI) - muayyan fandan o’quv dasturida
belgilangan bilim, ko’nikma va malakaning ma’lum bir gismini talaba tomonidan fan
o’qituvchisi maslahati va tavsiyalari asosida auditoriya va auditoriyadan tashqarida
o’zlashtirilishiga yo’naltirilgan tizimli faoliyatdir.

O’qishning boshlang’ich bosgichlarida TMIni tashkil etish bir gator vazifalar
bilan bog’lig. Aynigsa, birinchi kurs talabalarining ta’limning navbatdagi turi - oliy
ta’lim talablarga ko’nikishi giyin kechadi. CHunki ular ta’lim olish jarayonida o’z
mustaqil faoliyatlarini tashkil qilishni deyarli bilishmaydi. Ma’lumotlarni qaysi
manbadan, ganday qilib topish, ularni tahlil gilish va zarurlarini ajratib olib tartibga
solish, konspektlashtirish, o’z fikrini aniq va yorqin ifodalash, o’z vaqtlarini
to’g’ri tagsimlash, shuningdek, agliy va jismoniy imkoniyatlarini to’g’ri baholash
ular uchun katta muammo bo’ladi. Eng asosiysi, ular mustaqil ta’lim olishga ruhan
tayyor bo’lishmaydi.

SHuning uchun har bir professor-o’qituvchi dastlab talabada o’z
gobiliyati va agliy imkoniyatlariga ishonch uyg’otishi, ularni sabr-togat bilan,
bosgichma-bosgich mustagil bilim olishni to’g’ri tashkil gilishga o’rgatib borishi
lozim bo’ladi. Talabalar tomonidan mustagil ravishda o’zlashtiriladigan bilim va
ko’nikmalarning kursdan-kursga murakkablashib, kengayib borishini hisobga
olgan holda ularning tashabbuskorligi va rolini oshirib borish zarur.
SHunda mustaqil ta’limga ko’nika boshlagan talaba fagat o’qituvchi tomonidan
belgilab berilgan ishlarni bajaribgina qolmay, o’zining ehtiyoji, qizigishi va



gobiliyatiga garab, o’zi zarur deb hisoblagan qo’shimcha bilimlarni ham mustaqil
ravishda tanlab o’zlashtirishga o’rganib boradi.

Talabalar mustaqil ishlarining shakli va hajmini belgilashda quyidagi
jihatlar e’tiborga olinishi lozim:

- 0’qish bosgichi;

- muayyan fanning o’ziga X0S Xususiyati va o’zlashtirishdagi giyinchilik
darajasi;

- talabaning qobiliyati hamda nazariy va amaliy tayyorgarlik darajasi (tayanch
bilimi);

- fanning axborot manbalari bilan ta’minlanganlik darajasi;

- talabaning axborot manbalari bilan ishlay olish darajasi.

Mustaqil ish uchun beriladigan topshiriglarning shakli va xajmi,
giyinchilik darajasi semestrdan-semestrga ko’nikmalar hosil bo’lishiga muvofiq
ravishda o’zgarib, oshib borishi lozim. Ya’ni, talabalarning topshiriglarni bajarishdagi
mustaqilligi darajasini asta-sekin oshirib, ularni topshiriglarni bajarishga tizimli va
ijodiy yondashishga o’rgatib borish kerak bo’ladi.

TMIni tashkil etishda talabaning akademik o’zlashtirish darajasi va
gobiliyatini hisobga olgan holda quyidagi shakllardan foydalanish mumkin:

« fanning ayrim mavzularini o’quv adabiyotlari yordamida mustaqil
o’zlashtirish, o’quv manbalari bilan ishlash;

» amaliy, seminar va laboratoriya mashg’ulotlariga tayyorgarlik ko’rib kelish;

» ma’lum mavzu bo’yicha referat tayyorlash;

 Kurs ishi (loyihalari)ni bajarish;

« Dbitiruv malakaviy ishi va magistrlik dissertatsiyasi uchun materiallar
to’plash;

« hisob-kitob va grafik ishlarini bajarish;

« maket, model va badiiy asarlar ustida ishlash;

« amaliyotdagi mavjud muammoning yechimini topish, test, munozarali
savollar va topshiriglar tayyorlash;

* ilmiy magola, tezislar va ma’ruza tayyorlash;

« amaliy mazmundagi nostandart masalalarni yechish va ijodiy ishlash;

 uy vazifalarini bajarish va boshqalar;

Fan xususiyatidan kelib chiggan holda talabalarga mustaqil ish uchun boshga
shakllardagi vazifalar ham topshirilishi mumkin. Talabalarga qaysi turdagi
topshiriglarni berish lozimligi kafedra tomonidan belgilanadi. Topshiriglar puxta
o’ylab ishlab chigilgan va ma’lum maqgsadga yo’naltirilgan bo’lib, talabalarning
auditoriya mashg’ulotlarida olgan bilimlarini mustahkamlash, chuqurlashtirish,
kengaytirish va to’1dirishga xizmat qilishi kerak.

Mavzuni mustaqil o’zlashtirish. Faning Xxususiyati, talabalarning bilim
darajasi va qobiliyatiga garab ishchi o’quv dasturiga Kiritilgan alohida mavzular
talabalarga mustaqil ravishda o’zlashtirish uchun topshiriladi. Bunda mavzuning
asosiy mazmunini ifodalash va ochib berishga xizmat giladigan tayanch iboralar,
mavzuni tizimli bayon gilishga xizmat giladigan savollarga e’tibor garatish, asosiy
adabiyotlar va axborot manbalarini ko’rsatish lozim.



Topshirigni  bajarish  jarayonida talabalar mustaqil ravishda o’quv
adabiyotlaridan  foydalanib  ushbu mavzuni konspektlashtiradilar, tayanch
iboralarning mobhiyatini anglagan holda mavzuga taallugli savollarga javob
tayyorlaydilar. Zarur hollarda (o’zlashtirish qiyin bo’lsa, savollar paydo bo’lsa,
adabiyotlar yetishmasa, mavzuni tizimli bayon eta olmasa va h.k.) o’qituvchidan
maslahatlar oladilar.

Mustaqil o’zlashtirilgan mavzu bo’yicha tayyorlangan matn kafedrada
himoya gilinadi.

Referat tayyorlash. Talabaga giyinchilik darajasi uning shaxsiy imkoniyatlari,
gobiliyati va bilim darajasiga muvofig bo’lgan biror mavzu bo’yicha referat
tayyorlash topshiriladi. Bunda talaba asosiy adabiyotlardan tashqari qo’shimcha
adabiyotlardan (monografiyalar, ilmiy, uslubiy maqolalar, Internetdan olingan
ma’lumotlar, elektron kutubxona materiallari va h.k.) foydalanib materiallar
yig’adi, tahlil giladi, tizimga soladi va mavzu bo’yicha imkon darajasida to’liq,
keng ma’lumot berishga harakat giladi. Zarur hollarda o’qituvchidan maslahat
va ko’rsatmalar oladi.

Yakunlangan referat kafedrada ekspertlar ishtirokida himoya gilinadi.

Ko’rgazmali vositalar tayyorlash. Talabaga muayyan mavzuni bayon
gilish va yaxshiroq o’zlashtirish uchun yordam beradigan ko’rgazmali
materiallar (jadvallar, chizmalar, rasmlar, xaritalar, maketlar, modellar, grafiklar,
namunalar, musiqiy asar, kichik badiiy asar va h.k.) tayyorlash topshiriladi. Mavzu
o’qituvchi tomonidan aniglanib, talabaga ma’lum ko’rsatmalar, yo’l-yo’riglar
beriladi. Ko’rgazmali vositalarning miqdori, shakli va mazmuni talaba tomonidan
mustaqil tanlanadi. Bunday vazifani bir mavzu bo’yicha bir necha talabaga topshirish
ham mumkin.

Talaba ko’rgazmali materiallardan foydalanish bo’yicha yozma ravishda
tavsiyalar tayyorlaydi va kafedrada himoya giladi.

Mavzu be’yicha testlar, munozarali savollar va topshiriglar tayyorlash.
Talabaga muayyan mavzu bo’yicha testlar, giyinchilik darajasi har xil bo’lgan
masalalar va topshiriglar, munozaraga asos bo’ladigan savollar tuzish topshiriladi.

Bunda o’qituvchi tomonidan talabaga testga qo’yiladigan talablar va uni tuzish
gonun-goidalari, ganday magsad ko’zda tutilayotganligi, muammoli savollar tuzishda
mavzuning munozarali momentlarini ganday ajratish lozimligi, topshiriglarni tuzish
usullari bo’yicha yo’l-yo’riq beriladi. Konsulstatsiya paytlarida bajarilgan
ishlarning qo’yilgan vazifa va talablarga javob berish darajasi nazorat gilinadi
(gayta ishlab kelish, aniglashtirish yoki to’Idirish taklif etilishi mumkin).

Test, savol va topshiriglar majmuasi kafedrada eskpertlar ishtirokida
himoya gilinadi.

IImiy maqola, tezislar va ma’ruzalar tayyorlash. Talabaga biron bir
mavzu bo’yicha (mavzuni talabaning o’zi tanlashi ham mumkin) ilmiy (referativ)
harakterda magola, tezis yoki ma’ruza tayyorlash topshirilishi mumkin. Bunda
talaba o’quv adabiyotlari, ilmiy-tadqiqot ishlari, dissertatsiyalar, maqola va
monografiyalar hamda boshga axborot manbalaridan mavzuga tegishli
materiallar to’playdi, tahlil giladi, zarurlarini ajratib olib, tartibga soladi, shaxsiy
tajribasi va bilimi, ilmiy natijalariga asoslangan holda qo’shimchalar, izohlar kiritadi,



o’z nugtai-nazarini bayon etadi va asoslaydi. Bunda talaba o’qituvchi bilan
hamkorlikda ishlaydi.

Tayyorlangan magola, tezis yoki ma’ruza kafedrada himoya gilinadi.

Amaliy mazmundagi nostandart masalalarni yechish va ijodiy ishlash.
Bir mavzu yoki bo’lim bo’yicha nostandart, alohida yondashish talab gilinadigan,
nazariy ahamiyatga ega bo’lgan amaliy topshiriglar, ijodiy yondashish talab
gilinadigan ilmiy-ijodiy vazifalar, modellar, maketlar, namunalar yaratish vazifasi
toyshirilishi  mumkin. Amaliy topshiriglar masalani hal qilishning optimal
variantlarini izlashga va topishga garatilgan bo’lishi kerak.

Talabaning qizigish va qobiliyatiga qarab, unga ilmiy harakterdagi
topshiriglar berish, o’qituvchi bilan hamkorlikda ilmiy maqolalar tayyorlash va
chop ettirish mumkin.

Talabalar mustaqil ishini samarali tashkil etishda:

tizimli yondoshish;

barcha bosgichlarini muvofiglashtirish va uzviylashtirish;

bajarilishi ustidan qat’iy nazorat o’rnatish;

tashkil etish va nazorat gilish mexanizmlarini takomillashtirib borish zarur.

Mustaqil ish topshiriglari muvaffagiyatli yakunlanishi uchun quyidagi
talablar bajarilishi lozim:

maqgsad (bilimni mustahkamlash, yangi bilimlarni o’zlashtirish, ijodiy faollikni
oshirish, amaliy ko nikma va malakalarni shakllantirish va h.k.), aniq asoslanishi;

vazifa va topshiriglarning anig-ravshan belgilanishi;

topshiriglarni bajarish algoritmi va metodlaridan talabalarning yetarli darajada
xabardor bo’lishi;

maslahat va boshga yordam turlarining to’g’ri belgilanishi (yo’llanma va
ko’rsatma berish, mavzuning mazmuni va mohiyatini tushuntirish, muammoli
topshiriglarni - bajarish usullari bo’yicha tushuncha berish, ayrim muammoli
momentlarni birgaligda hal gilish va x.k.);

hisobot shakli va baholash mezonini aniq belgilash;

nazorat vaqti, shakli va turlarini anig belgilab olish (amaliy seminar,
laboratoriya mashg’ulotlari, konsuletatsiya uchun yoki nazorat uchun maxsus
ajratilgan vaqt; ma’ruza yo referat matni, bajarilgan topshiriglar daftari, nazorat
ishlari, uy vazifasi daftari, kurs ishlari, test, maqgola, nostandart topshiriglar, savollar,
magola, ko’rgazmali jihozlar va ijodiy ishlar;

savol-javob, bajarilgan ish mazmuni va mohiyatini tushuntirib berish, yozma
shaklda bayon qilish va h.k.).

Talabalar mustaqil ishini shartli ravishda ikkiga ajratish mumkin:

auditoriyada amalga oshiriladigan TMIllari. O’tilgan mavzuni gayta ishlash,
kengaytirish va mustaxkamlashga oid topshiriglar bajariladi;

auditoriyadan tashgarida amalga oshiriladigan TMllari. O’quv dasturidagi
ayrim mavzularni mustagil holda o’zlashtirish, uyga berilgan vazifalarni bajarish,
amaliy va laborotoriya ishlariga tayyorgarlik ko’rib kelish, ijodiy va ilmiy-tadgigot
harakteridagi ishlar va h.k.

Birinchi tur ishlari talabalarning nazariy va amaliy bilimlarini o’zlashtirib
borish darajasi, amaliy mashg’ulotlarga (amaliyot, laboratoriya, seminar darslari)



tayyorgarlik saviyasi va uy vazifalarining bajarilish sifatini tekshirish magsadida,
odatda, nazorat ishlari olish, savol-javob, suhbat, munozara, amaliy topppfiglarni
bajartirib ko’rish va x.k. usullarda asosan amaliyot darslarida nazorat (joriy nazorat)
gilinadi.

Joriy nazoratda talabaning dars paytida o’tilgan materiallarni o’zlashtirish va
uyga berilgan topshiriglarni bajarishdagi faolligi, bajarish saviyasi va o’zlashtirish
darajasi e’tiborga olinadi.

Ikkinchi tur ishlar fanning ishchi o’quv dasturida auditoriyadan tashgarida
o’zlashtirilishi belgilangan mavzu bo’yicha ma’lumot va axborotlarni mustaqil
ravishda izlab topish, tahlil qilish, konspektlashtirish (yoki referat tarzida
rasmiylashtirish) va o’zlashtirish, ijodiy yondashishni talab qiladigan amaliy
topshiriglarni bajarish ko’rinishida amalga oshiriladi. Bu turdagi ishlarni bajarish
jarayoni va o’zlashtirish sifatining nazorati darsdan tashqari paytlarda, maxsus
belgalangan konsulstatsiya soatlarida amalga oshiriladi.

Talabalar mustaqil ishini baholash. TMI natijalari amaldagi «Institutda
talabalar bilimini nazorat gilish baholashning reyting tizimini to’g’risidagi Nizomy
ga asosan baholab boriladi.

Mustagqil ta'lim tashkil etishning shakli va mazmuni

“Metall girgish dastgohlari” fani bo’yicha talabaning mustaqil ta’limi shu
fanni o’rganish jarayonining tarkibiy qismi bo’lib, uslubiy va axborot resurslari bilan
to’la ta'minlangan.

Talabalar auditoriyadan tashgarida darslarga tayyorlanadi, adabiyotlarni
konspekt qiladi, berilgan topshiriglarni bajaradilar. Bundan tashgari ayrim
mavzularni kengroq o’rganish maqgsadida qo’shimcha adabiyotlarni o’qib referatlar
tayyorlaydi. Mustaqil ta'lim natijalari reyting tizimi asosida baholanadi.

Berilgan topshiriglarni bajarish, qo’shimcha darslik va adabiyotlardan yangi
bilimlarni mustaqil o’rganish, kerakli ma'lumotlarni izlash va ularni topish yo’llarini
aniqglash, internet tarmoqlaridan foydalanib ma’lumotlar to’plash va ilmiy izlanishlar
olib borish, ilmiy to’garak doirasida yoki mustaqil ravishda ilmiy manbalardan
foydalanib ilmiy magola va ma ruzalar tayyorlash kabilar talabalarning darsda olgan
bilimlarini chuqurlashtiradi, ularning mustaqgil fikrlash va ijodiy qobiliyatini
rivojlantiradi. “Metall girqish dastgohlari” fanidan mustaqil ish majmuasi fanning
barcha mavzularini gamrab olgan va quyidagi 12 ta katta mavzu ko’rinishida
shakllantirilgan.

Ne Mustagqil ta’lim mavzulari Berilgan topshiriglar
Universal ragamli dasturli Adabiyotlar va internet

1. | boshgariladigan metal girgish ma’lumotlaridan foydalanib
dastgohlari mavzuni o’rganish.

Adabiyotlar va internet
ma’lumotlaridan foydalanib
mavzuni o’rganish.

Yigish jarayonida qo’llanuladigan
2. :
payvandlash dastgohlari

3. | Mexanik ishlov berishning zamonaviy Adabiyotlar va internet




usullari

ma’lumotlaridan foydalanib
mavzuni o’rganish.

Metall girgish dastgohlarida
qo’llaniladigan moslamalar

Adabiyotlar va internet
ma’lumotlaridan foydalanib
mavzuni o’rganish.

Zamonaviy kesuvchi asboblar tasnifi

Adabiyotlar va internet
ma’lumotlaridan foydalanib
mavzuni o’rganish.

Zamonaviy mashinasozlik
korxonalarining strukturalari

Adabiyotlar va internet
ma’lumotlaridan foydalanib
mavzuni o’rganish.




GLOSSARIYLAR

Konstruktiv parametr - maksimal kuch va quvvat, siljish, tezlik, tezlanish,
zvenolardagi kuchlanish, gabarit o'lchamlar va og'irliklar;

Texnologik parametrlar - foydali qarshilik kuchlari yoki quvvat,
mahsulotning o'lchov chegarasini ta'minlovchi mashina harakati va ishchi organining
aylanish soni, asosiy ishchi organlari orasidagi oralig masofalar, ish unumdorligi va
hakozo.

Energetik parametrlar - energiya sarfi, uning mexanizmda yo'qolishi,
mashina uzellarining foydali ish koeffitsienti.

Iqtisodiy parametrlar-mashina uzellarini ishlab chigarishda tayyorlov narhi,
ularni boshqgarish va ta'mirlash narhi, harakatga keltirish uchun sarflangan energiya
bahosi

Ishchi yoki bajaruvchi organlari - mashinalarning ishlov berilayotgan xom
ashyo bilan bevosita kontaktga kirib ishlanayotgan xom ashyoning tarkibi va
xususiyatlarini o’zgartiradigan ishlab chikarish jarayonining asosiy amaliyotlarini
bajaruvchi turli tuman gismlari.

Bajaruvchi mexanizmlar - ishchi organlarini ishchi amaliyotlarini bajarishlari
uchun zarur bo’lgan harakatga keltiruvchi mexanizmlar.

Detal - nomi va markasi bo’yicha bir jinsli ashyodan yig'uv amali ishlatmay
tayyorlangan mashinasozlik mahsuloti.

Yig’ma birlik - detallardan yig’uv amalini qo’llab tayyorlangan mahsulot

Kompleks - tayyorlovchi korxonada yig’uv amali bilan biriktirilmagan, lekin
ishlatishda o’zaro bog’liq maxsus vazifalarni bajaruvchi buyumlar yig’indisiga
aytiladi.

Komplekt - tayyorlovchi korxonada yig’uv amali bilan birlashtirilmagan,
lekin ishlatilganda umumiy yordamchi vazifalarni bajaruvchi buyumlar to’plamiga
aytiladi.

Texnik topshiriq - bu mashina yaratishning dastlabki bosqichi .

Texnik taklif va mulohazalar - Texnik topshiriqni manfaatdor tomonlar
kelishilgan holda tasdiglaganlaridan keyingi texnik taklif va mulohazalar butunlay
yangi texnologiyani amalga oshiradigan va murakkab tuzilishdagi mashinalar uchun
majburiy.

Eskiz loyihalash - Bu davrda avvalo mazkur mashinani yaratishning texnik
imkoniyati va iqtisodiy magsadga muvofiqligi anqlanadi.

Texnik loyiha - bu davrda mashina va uning asosiy gismlarining umumiy
ko’rinishlari, kinematik, elektrik, gidravlik, pnevmatik va avtomatik boshqaruv va
rostlash tizimlari sxemalari tuziladi. Texnik loyihaning muhim qismlari patent
tozaligini tekshirish va patent formulasini tuzish deb hisoblanadi.

Ishchi hujjatlar - Texnik loyiha belgilangan tarzda tasdiglangandan keyin
unga ko’rsatilgan e'tirozlar va berilgan takliflarni hisobga olgan holda ishchi
hujjatlarini tayyorlanadi

Mashinaning tajriba-sanoat nusxasi - Tasdiglangan ishchi hujjatlar — ishchi
loyiha asosida mashinasozlik zavodida tayyorlanadi.



Sinash - yangi mashinaning amaldagi texnologik ko’rsatgichlari va texnik
tavfsiflarini tekshirish uchun o’tkaziladi.

Paxta tozalash mashinasini modernizatsiyalash - Bunda mashina
konstruktsiyasini yaxshilash, unimdorligini oshirish, mahsulot sifatini yaxshilash,
mashina ish muddatini uzaytirish, ishonchliligini oshirish, ta mirbopligini yaxshilash,
tayyorlash sarflarini kamaytirish, mehnat xavfsizligini yaxshilash kabi maqgsadlarga
mashinaning asosiy qismlari, ishchi a‘zolari va kinematikasiga katta o’zgartirishlar
kiritmagan holda erishish ko’zda tutiladi.

Texnologiyaboplik - mashinani gisga vaqtda ashyo va mexnat sarfi minimal
bo’lgan holda talab darajasida sifat bilan tayyorlash imkoniyati.

Ishonchlilik, puxtalik, uzoq ishlash — mashinaning kafolatli ish muddati,
kapital ta'mirlashgacha ish muddati, ishlamay qolish jadalligi, uzoq ishlashi,
standartlashtirish darajasi.

Texnologik ko’rsatkichlar - mashinani tayyorlashga mehnat sarfi, yangi
progressiv  ashyolar qo’llanishi, ishlov va yig’uv jarayonlari, ta'mir
texnologiyabopligi, ishlatish qulayligi va xavfsizligi.

Dizayn ishlanmasi - mashina konstruktsiyasining ergonomik va badiiylik
talablarga javob berishi.

Ekologik ko’rsatkichlar - mashinaning, uni tayyorlash va ishlatishning atrof
mubhit va ishchi xodimlar uchun xavfsiz bo’lishi, eng yuqori gigienik talablarga javob
berishi.

Ishonchlilik yoki puxtalik - buyumning talab gilingan tagvimiy yoki ish
vaqti davomida unga xos vazifalarni ishlatilish ko’rsatkichlarini belgilangan
chegaralarda saglagan holda bajarish xususiyati.

Ishga yaroqlilik — buyumning talab qilingan vazifalarni standartlar,
normativlar va boshqa texnik hujjatlar talablariga muvofiq o’rnatilgan ko’rsatgichlar
bilan bajara oladigan holati.

“Uzoqqa chidamlilik” — buyumning texnik garov va ta'mirlash uchun zarur
vaqt bilan birga ishga yaroqliligini chegaraviy holatgacha saqlash xususiyati.

“Buzilish” yoki “ishlamay qolish” — buyum ishga yaroqliligining
buzilishidan iborat hodisa.

“Buzilganlik” — buyumnmng texnik hujjatlarda ko’rsatilgan talablarning
hech yo’q birortasiga javob bermaydigan holati.

“Ishlab berish” — buyumning biron davrda yoki hodisagacha vaqt, masofa,
maydon, hajm, tsikl va boshqga birliklarda ifodalangan ish hajmi.

“Buzilmasdan ishlash” — buyumning o’z ishga yaroqliligini ma’'lum ishlab
berish davomida saqlab turish xususiyati.

“Ta’mirga yaroqlilik” — buyumning texnik qarov va ta'mir vositasida
buzilish va buzilganliklarni oldini olish, aniglash va bartaraf qilishga moslanganligi.

“Saqglanuvchanlik” — buyumning texnik hujjatlarda ko’rsatilgan saqlash va
tashish muddati davomida va undan keyin uning uchun belgilangan ko’rsatgichlarni
saglash xususiyatidir.

“Resurs” — Buyumning texnik hujjatlarda belgilab qo’yilgan chegaraviy
holatgacha ishlab berish vaqti.



“Xizmat muddati” - buyumning texnik hujjatlarda belgilangan chegaraviy
holat yuzaga kelish vaqtigacha yoki uni ro’yxatdan chiqarguncha ishlatishning
tagvimiy muddati.

Patent layogati deganda esa mashina, agregat, uzel, konstruktsiya, ishlab
chiqarish usuli, tovar belgilari brendlarning jaxon miqyosida yangiligi va patent bilan
xuquqiy himoyasi imkoniyatining mavjudligi.

Texnikaviy obyektni loyihalash ushbu obyekt obrazini gabul qilingan forma
(shakl)da yaratish, qayta o'zgartirish va tasvirlab berish bilan bog'liq. Obyekt yoki
uning tarkibiy qismining obrazi inson tasavvurida ijodiy jarayon natijasida yaratilishi
yoki inson va EHMIarning o'zaro ta'siri jarayonida ba'zi algoritmlar bo'yicha yuzaga
kelishi mumkin.

Loyihalashni avtomatlashtirish deganda loyihani ishlab chiqish jarayonini
bajarishning shunday usuli tushuniladiki, bunda loyihalash protseduralari va
operatsiyalari loyihalovchining EHM bilan chambarchas muloqotida amalga oshadi.
Loyihalashni avtomatlashtirish hisoblash texnikasi vositalaridan muntazam ravishda
foydalanishni nazarda tutadi; bunda loyihalovchi va EHM orasidagi funksiyalarni
ratsional tagsimlash va masalalarni mashinada yechish metodlarini asosli tanlash
lozim.

Avtomatlashtirilgan loyihalash tizimi (ALT) — avtomatlashtirilgan
loyihalashni bajaruvchi loyihalovchi tashkilot yoki mutaxassislar jamoasi bilan
bog'langan avtomatlashtirilgan loyihalash vositalarining majmuidir.

ALTning asosiy vazifasi — obyekt va uning tarkibiy qismlarini
loyihalashni avtomatlashtirilgan tarzda bajarishdir. ALT va uning tarkibiy qismlarini
yaratishda tizimiy birlik, bir-biriga mos kelish, tipik xususiyatlarga garab tip va
turlarga bo'lish hamda rivojlanish prinsiplariga amal qilish lozim.

Tizimiy birlik prinsipi- Loyihalanayotgan obyektning alohida
elementlari va obyektni to'liq loyihalashda tizimning bir butunligini va tizimiy
«yangilik»ni ta'minlaydi.

Bir-biriga mos kelish prinsipi - ALTning tarkibiy
qismlarining birgalikda ishlashini ta'minlaydi va ochiq tizimni bir butunlikda
saglaydi.

TiPik xususiyatlarga qarab tip va turlarga

bo lish prinsipi - ALTning tipiklashgan va unifikatsiyalashgan
elementlarini yaratish va ulardan foydalanishga e tiborini qaratadi.
Rivojlanish prinsipi - ALT asosiy qismlarining to'ldirib

borilishini, takomillashtirilishini va yangilanib borishini hamda darajasi va funksional
vazifasi turlicha bo'lgan avtomatlashtirilgan tizimlar bilan birgalikda ishlashini
ta'minlaydi.

Loyihalovchi nimtizimlar - Ular obyektga yo'nalgan bo'ladi va
loyihalashning ma’lum bosqichini yoki o'zaro bevosita bog'langan loyihalash
masalalarining bir guruhini amalga oshiradi.

Xizmat ko'rsatuvchi nimtizimlar - Bunday nimtizimlar umumiy tizimga
ishlatiladi va loyihalovchi nimtizimlar o'z funksiyalarini bajarishda ularni qo’llab-
quvvatlashni hamda ularda olingan natijalarni shakllantirish, uzatish va chiqarishni
ta'minlaydi.



Dasturaviy metodik kompleks - loyihalash obyekti
(obyektning bir yoki bir necha qismi yoki bir butun obyekt) bo'yicha tugal loyiha
yechimini olish yoki unifikatsiyalashgan protseduralarni bajarish uchun zarur bo'lgan
dasturaviy, informatsion va metodik ta'minotlar (matematik va lingvistik ta'minotlar
komponentlari bilan birga) komponentlarining o' zaro bog'langan majmuidan iborat.

Dasturaviy-texnikaviy kompleks - DMKlarning texnikaviy
ta'minotning komplekslari va (yoki) komponentlari bilan o'zaro bog langan
majmuidan iborat.

Ma’lumotlar bazasini boshqarish tizimi (MBBT) — ma’lumotlar strukturasi
ko'rinishida tashkil qilingan informatsion baza bilan ishlashni ta'minlaydigan
dasturaviy-metodik kompleksdir.

Mashina grafikasining dasturaviy-metodik komplekslari (DMK) -
foydalanuvchining EHM bilan muloqotida grafik informatsiya almashinuvini,
geometrik masalalarni yechishni, tasvirlarni shakllantirishni va grafik informatsiyani
avtomatik ravishda tayyorlashni ta’'minlaydi.

Muammoli yo'nmnalgan DMKlar - o'z ichiga boshlang'ich
ma’lumotlarni, butun loyihalash obyektiga yoki uning yig'ma birliklariga bo’lgan
talablar va cheklanishlarni avtomatlashtirilgan ravishda tartibga solish uchun
mo ljallangan dasturaviy vositalarni; loyihalash obyektining fizikaviy ishlash
prinsipini tanlashni; texnikaviy yechimlarni va loyihalash obyekti strukturasini
tanlashni; konstruksiyalarning sifat ko'rsatkichlari (texnologikligi)ni baholashni,
detallarga ishlov berish marshrutini loyihalashni olishi mumkin.

Obyektli—-yo ' nalgan DMKIlar - loyihalash  obyektlari
Xususiyatlarini predmet sohasi majmui sifatida aks ettiradi.

Tashki ishkalanish - nisbiy xarakatlanishga nisbatan buladigan karshilik
xodisasi bulib, ikki jismning orasida, ularning sirtlari uzaro urinadigan joyida
urinmalar buyicha yuzaga keladi.

Eyilish - ishkalanish natijasida jism ulchamlarining va shaklining asta sekin
uzgarib borishi jarayoni. Bu jarayon ishkalanuvchi sirtdan material ajralib chikishida
va uni koldik deformatsiyasida namoyon buladi.

Yeyilish tezligi - yeyilishni vakt birligi ichidagi kursatkichi:

Yeyilishga bardoshlilik - materialning yeyilishiga kursatadigan karshilik
xossasilir. yeyilishga bardoshlilik yeyilish tezligiga teskari proportsional:

Joylama - To’qimachilik ashyolarini texnologik o’timlar orasida va tayyor
mahsulot sifatida tashish, saqlash va ishlatish uchun o’rash yoki taxlash yo’li bilan
hosil qgilingan yig’inchoq holatni umumiy qilib joylama deb ataymiz.

Ipbardor -Ipsimon ashyo o’raladigan narsalarni ipbardorlar deb ataymiz.
O’RASH JISMI Ipsimon ashyodan ipbardorga uzluksiz o’rash jarayonida hosil
bo’ladigan jism o’rash jismi deb ataladi.

Joylama - O’rash jarayonida mo’ljallangan oxirgi o’lchamlarga yetgan o’rash
jismini joylama deb ataymiz. .

Struktura _ -Mazkur o’rash jismini hosil qiluvchi spiral o’ramlar va
joylamaning barcha fazoviy, fizik va mexanik ko’rsatkichlari birgalikda uning
tuzilishini, ya ni strukturasini belgilaydi.




I'noccapmii (Cnenkypc T€XHOJOTHHA MAITUHOCTPOEHMS)
Yupyruii KOHTaKT - AedOpMUpYIOIIAs CUjla CO3/1a€TCs C MOMOIIBIO TAPUPOBAHHOM
PYXUHBI, MTHEBMAaTUYECKUM WJIM TUIPABIMUYECKUM CIIOCOOOM.
Kectkmii KOHTAKT - nedopmupyromas cuiia 00ECIeurnBaCTCs HATATOM MEXIY
MHCTPYMEHTOM U 00pabaTbhiBaeMOi TOBEPXHOCTHIO.
I — >T0 oOpaboTka aertanei naBieHUeM (0€3 CHATHS CTPYXKKH), TIPH KOTOPOM
MIACTUYECKHU Ae(POPMHUPYETCS TOIBKO WX TIOBEPXHOCTHBIHN CIIOM.
I'myOuna HakJiena — 3TO BeJIMUMHA PACIPOCTPAHEHUS IIIACTUYECKUX AepopManuii B
Teno oOpabaTbiBaeMOW JeTaid, M3MEpeHHas B MM. [IyOMHa Hakiena cBs3aHa C
cuIoi 1ehopMHUPOBAHHUS U TIPENIETIOM TEKyUYeCTH MaTepuaia.
Crenenp miaactudyeckoro aepopmmupoBaHusi — 3T0 Oe3pa3MepHas BeEJIWYUHA,
ompenensieMass OTHOLIEHWEM JAWaMeTpa oTnevarka (JIyHKM) W JAuaMeTpa
BJIaBNIMBaeMoii cepsl (nedhopmupyromuii saemMeHT — [19).
O - ouar nedopmamuu — »TO reomerpuueckas ¢dopma (mpoduip) ydacTka
oOpa0aTeiBaeMON TOBEPXHOCTH B COOTBETCTBYIOIIEM MaclITabe B 30HE KOHTAKTa
nedopMHUpyIOIIEro dJIeMeHTa ¢ 00padaThIBaeMOM JIeTaJIbIO.
YnpouHeHHbBI# €JI0H - 3TO CJIOI MOBEPXHOCTH 00padaThIBaeMO JAeTalld, apaMeTphbl
COCTOSIHHSI KOTOPOT'O OTJIMYAIOTCS OT [TapaMETPOB €€ OCHOBHOI'O MaTeprala.
IToBepXHOCTHBIM C€JIOM — D3TO CJIOM MeETaUla, UMEKIIMKA OTIWYAIOIIUECT OT
OCHOBHOM MaccChl I€Taju CTPYKTYPY, (ha30BbId U XUMUYECKUN COCTAB.
JlepeKTHI MOBEPXHOCTH — 3TO OTJIEIbHBIE HEPOBHOCTH, COBOKYITHOCTh HEPOBHOCTEMN
WIM YYacTKH, pa3Mepbl KOTOPBIX CYIIECTBEHHO OTIMYAIOTCA OT [apaMeTpoB
IIEPOXOBATOCTH M BOJHUCTOCTH. K nedexrtaM mMOBEPXHOCTH OTHOCST PHCKH,
1laparuHbl, BMSTHHBI, PAKOBUHBI, MIOPHI, CKOJIbI, BEIKPAIIMBAHUS, TPEIIUHBI, 3aIUPHI,
3ayCEHUBbI U JIp.
I'eomeTpuyeckasi mI0MAAb KOHTAKTA — 3TO MaKCHMMaJlbHO BO3MOKHAS IUIOILIA[b
KOHTaKTa WACAJbHBIX IIOBEPXHOCTEH nerajel MamuH 0€3 IIepoXOBaTOCTH,
BOJIHUCTOCTH U MaKpOOTKJIOHEHHS.
OcraTtouyHble HANPSKEHWS] — 3TO TaKHE HAIpPSIKEHHS, KOTOPBIE CYIIECTBYIOT M
YPaBHOBEIIMBAIOTCS BHYTPU TBEPAOTO TeJa MOCIE YCTPAHEHUS NMPUYUH, BBI3BABIIHNX
UX TMOSBJIEHHWE. JTO YNPYIHE€ HANPSIKEHUS, KOTOPBIE OCTAIMCh B JETAIM IOCIHE
00paboTKH.
Crarunueckue meroabl IIIIJ[ — 5>TO Takue MeTONBl NMPHU KOTOPBIX HHCTPYMEHT,
pabouue Teina WIM Cpela BO3JIECHCTBYIOT Ha 00pabaThiBaeMyl0 MOBEPXHOCTH C
OIPENIECIIEHHON TMMOCTOSSHHOM CUJIOM P, MPOMCXOIUT IUIABHOE MEPEMENIEHUE OYArOB
BO3JICUCTBHS, KOTOpBIE  IOCJENOBATEILHO  MPOXOJAT  BCIO  TOBEPXHOCTD,
nojyiexaitytro obpaboTke. XapakTepHbIM TMPU3HAKOM ITHUX METOJOB SIBIISIETCS
cTabuibHOCTh (hopmbl U pazmepoB O/ B craiiioHapHoil ¢aze mpoiiecca.
Ynapusbie metoabl IIII/ - 5To Takue MeTOABI MPU KOTOPHIX MHCTPYMEHT, pabodne
TeJa WU CpeJla MHOTOKPAaTHO BO3JIEHCTBYIOT Ha BCIO 00pabaThIBaEMyIO MOBEPXHOCTh
WU Ha €€ 4acTh, NIPU 3TOM CHJIA BO3ACHCTBUS P B KaXXI0M LIMKIIE U3MEHSETCS OT
HYJISI WM OT HEKOTOporo 3HaueHus Pl 1o makcumyma.
Crenenb HakJjJ€énma — 310 6e3pa3MepHasi BEIUUYMHA, OLIEHEHHAs! TI0 OTHOCUTEIILHOMY
MIPUPALLEHNIO TBEPJOCTH B MOBEPXHOCTHOM CJIOE€ WU CEPALICBUHBI Teja JAETAIU, U



MOJyYEHHAs] TP OJHUX M TEX K€ YCIOBUSIX; MHOTJA MPEICTABISACTCA B MPOLECHTAX.
Crenenp Hakjena, B OINPEIEIEHHOM CMBICIE SBISETCA MEPOW HHTEHCUBHOCTH
nedopmanuu npu T,

Ilepenaknén — HeoOpaTUMBIH TIporiecc puMeHeHus: Metoja [1I1]] mpu 3aBbIIeHHBIX
CWJIOBBIX MapaMmeTpax oO0pabOTKH B pe3ysibTaTe, KOTOPOrO B MOBEPXHOCTHOM CJIOE
MOSIBJISIIOTCS  OMAcCHblE  MUKPOTPEIIMHBI, HamedaeTrcs o00pa3oBaHUE YaCTUYEK
OTCJIAUBAIOIIETOCA METaula, MOBEPXHOCTHBIE 3€pPHA CIUIIONIMBAIOTCA TaK, 4YTO
CTAHOBATCS TMOYTH HEPANUYUMBIMHM, PE3KO YBEIMYMBACTCS MIEPOXOBATOCTH
MMOBEPXHOCTH, MPHU 3TOM HATPEB HE BOCCTAHABIMBAET UCXOAHYIO CTPYKTYPY METaJlIa
Y €r0 MEXaHUYECKUE CBOMCTBA.

MexaHu3M ynpouyHeHusi (HaKJeNm) — 3TO TIPOIECC HCKaXeHHs (IedeKThI)
KPUCTAJUTMYECKOU PEMETKHA B MIOBEPXHOCTHOM CJIO€ JIETANIA B PE3ysIbTaTe 00paboTKH
ee meromamu [II1/] n mpuBoASIIUY K BOSHUKHOBEHHUIO TUIACTUYECKUX JehOpMaIlHii,
COMPOBOXKIAIOIINXCA APOOJICHUEM KPUCTAIIIOB HA (PparMeHThI U OJI0KH ¢ OOJIBITUMU
MCKaXEHUSAMU PEIETKH HA UX TPaHUlax. JDTO BEAET K YBEIMUYEHUIO YUCJIA TPAHUII,
OKOJIO KOTOPBIX 3aJE€P>KUBAIOTCS AUCIOKALMU, YTO B CBOX OYEPEAb YBEIUYMUBACT
conpoTuBieHue  AedopmupoBanuto.  Duszmyeckue  CBOWCTBA  MeTalia B
IIOBEPXHOCTHOM CJIO€ MU3MEHSAIOTCS: MOBBIIAKTCS TBEPAOCTD, MPEAET POYHOCTU U
[peJiel TEKYYECTH.

AJIMa3HOe BBITJIA)KMBAHME — 3TO TIPOLIECC IUIACTHYECKOro JedopmMupoBaHUs
00pabaTbIBa€MOI MOBEPXHOCTH CKOJB3SIIUM 1O HEW MHCTPYMEHTOM — alIMa3HbIM
BbIFNakuBaresneM. IIpy 3TOM  HEpPOBHOCTH TMOBEPXHOCTH, OCTABIIHUECS  OT
MpEAIIECTBYIOEH 00pabOTKH, CIVIAKUBAIOTCA YAacTUYHO WM  IOJHOCTBIO,
MOBEPXHOCTh  NpHOOpeTaeT  3epKajbHbIM  OJIECK, TOBBIMIACTCS  TBEPJOCTH
MTOBEPXHOCTHOTO CJIOsl, B HEM OOpa3yrOTCs CXKUMAIOIIME OCTATOYHBIC HAMPSIKEHUS,
M3MEHSETCS MUKPOCTPYKTYpa U CO3/1ae€TCsl HalpaBJeHHas CTPYKTypa (TEKCTypa).
KadecTBO MOBEpPXHOCTH JeTAJHM — 3TO MOKA3aTEIM I'€OMETPUU €€ MOBEPXHOCTU
(MUKpOTr€OMEeTpHsl,  BOJHUCTOCTh) M (DU3MKO-MEXaHMYECKHE  MapaMeTphl
MOBEPXHOCTHOTO CJIOSi  (MUKPOTBEPJIOCTh, TJIyOMHAa W CTENEHb YNPOYHCHHS,
MUKPOCTPYKTYpa, HAMPSHKEHHOE COCTOSIHUE).

JAurciaokamum - 3T0 KOJIUYECTBO UCKAKEHUN KPUCTALIMYECKON PEIIETKH.

JIBMsKeHHe JUCJOKAUMH — DTO 2JIEMEHTApHBIM aKT IIACTHYECKOM AehopMallvu.
HIepoxoBaToCTh MOBEPXHOCTH — 3TO COBOKYITHOCTH HEPOBHOCTEW C OTHOCUTEIIBHO
MaJIbIMA  IlIaraMd, BBIJICJICHHBIX, HampuUMep, C TOMOIIbIO 0a30BOM  JJIUHBL.
[IprmepHOE OTHOIIEHUE BBICOTHI HEPOBHOCTEN K mary MmeHee S0.

BoOJIHHCTOCTHL NMOBEPXHOCTH — 3TO COBOKYIHOCTh HEPOBHOCTEW, MMEIOIIMX IIar
Oosblii, yem Oa3oBas JIMHA, HUCIIOJb3yeMasl JJIsi M3MEPEHHs IIepOXOBATOCTH
(oTHOIIIEHHE BBICOTHI K miary 6osiee 50 u menee 1000).

Peryasipubie mukpopenbedsl (PMP) — 3T0 HEpOBHOCTH, KOTOPBIE B OTIWYUE OT
IIEPOXOBATOCTH OJIMHAKOBBI 1O (opmMe, pasMepaM H B3aUMOPACIOJIOKECHHIO.
HauGounbiiee pacnpocTpaneHre B IPOMBIILIEHHOCTH TOTYyYNII0O HAHECCHHE

PMP metoaamu IIIJI — BubpoHakaTbIBaHUEM MIAPUKOM WIIH BUOPOBBITIIAKUBAHUEM
aJIMas3oM.



CTpyKTypa — 3TO XapakTepUCTHUKa MeTajlla, 3aBUCSIIAsl OT METOJOB U3YUYEHUS €ro
CTPOCHMS. BBIIENAIOT ClIeyIolKe BUAbI CTPYKTYP: KpHUCTAJUIMYECKash CTPYKTYpa;
CyOCTpYKTYypa; MUKPOCTPYKTYpa; MaKpOCTPYKTYpa.

MukpocTpyKTYpa —  3TO  CTPYKTypa,  OIpEIEIECHHAass C  MOMOIIbIO
MeTauiorpauueckux MUKPOCKOIIOB. DTOT aHaNIU3 MO3BOJISET ONPEIACIUTh HATMYHE,
KOJIMYECTBO U (DOPMY CTPYKTYPHBIX COCTABIISIONIUX CIUIABA.

MakpocTpyKkTypa — 3TO CTPYKTypa, KOTOpas OMPEIENAeTCS HEBOOPYKEHHBIM
IJ1a30M WIM OpH HEOOJpmMX yBelndeHUsx. C MOMOIIBI0 MakpoaHalIn3a MOXHO
ONPENEIUTh TPEIIUHbI, HEMETAJUIMYECKUE BKIIOYEHUS, npumecu U ap. Da3oBbiid
COCTaB XapaKTEpHU3yIOT YUCIOM M KOHIEHTpauued ¢a3, pacmpeneneHueMm ¢as 1o
MOBEPXHOCTHOMY CJIOIO, TUIIOM KPUCTAJNTUYECKOU CTPYKTYpHI (a3, 00beMOM CILlIaBa
U Jp. XUMUYECKUI COCTaB XapaKTePU3YETCsl AIIEMEHTHBIM COCTaBOM CIUiaBa U (a3,
KOHIICHTpAIMeH JIEMEHTOB B 00beMe (a3, B 00beMe cIiiaBa u Jp.
JedopmannonHoe yNpoOYHEHHME — 3TO SBIEHUE B MPOLECCE IUIACTUYECKON
aepopmaim, KoTopasi BCerjia COlpoBOXkKIaeT MEXaHUUYECKYI0 00paboTKy, Korja Bce
XapaKTEPUCTHUKM MEXAHMYECKOTO COCTOSIHUS IOBEPXHOCTHOIO CJIOS M3MEHSIOTCS:
MOKa3aTelIu COMPOTHUBIICHUS JACPOPMHUPOBAHUIO YBEIUUYMBAIOTCS, a IIOKA3aTelH
IJIACTUYHOCTH YMEHBINAOTCA. TEXHONOTMYECKUH KOHLEHTPATOp HaNpsDKEHWH B
OTJINYUE OT KOHCTPYKTUBHOTO KOHIEHTPATOPA 3aKJIFOYAETCSI B TOM, YTO OH MOKET HE
TOJIBKO YBEJIMYMBATh JIOKAJIbHbIE HANPSHKEHUS B JIETAIM, HO M CHIXKAaTh HX.
KittoueBbIM BOPOCOM IIPOOJIEMBI SIBISETCS YyBCTBUTEIBHOCTh MaTepuaia AeTajiei K
KOHLIEHTpAlMu HANpsDKEHHM, T.€. COCOOHOCTh €ro HAaKaIUIMBaTh MOBPEXICHHOCTD
MO/ IEMCTBUEM TEXHOJIOTHYECKUX U AKCIUTyaTallMOHHBIX Harpy30K.

Xpynkoe pa3pyuieHre — 3TO pa3pblB CPebl C HE3HAYUTEIBHOW MpPeaIeCTBYONIEH
MJIaCTUYECKON AedopMaliveid, Jaie BCero MpoOUCXOAUT MO KpUCTALIOrpaduyecKum
IJIOCKOCTSIM BHYTpH 3epHa. OHO TpeOyeT Majo 3HEpruud M pacrpoCTpaHseTCs C
00JIBIION CKOPOCTBIO 3a CYET CAMOPA3BUBAIOLIEHCS TPEIIMHBI MEPIEHAUKYISIPHO
HaIlPaBJICHUIO  JCHCTBUS  HANpPSOKEHUS  pacTsbKeHHs.  Bs3koe — paspylieHue
COTPOBOXK/IAETCS 3HAYUTEIHHON TIACTUYECKOMN JedopMaliieil U pacpoCTpaHsIeTCs B
HAIpaBJICHUU HauOOJBIINX KacaTeIbHBbIX HampsbkeHuM. [l BS3KOro paspyllieHus
TpeOyrOTCSl 3HAUMTEIbHBIE 3aTpaThl 3HEPTUU. Bsi3koe paspyllieHHe MPOUCXOIUT B
HECKOJBKO J3TanoB. Ha mepBoM »Tame B MeTale BO3HUKAKOT IOPBI, KOTOPHIE
COEIUHSIOTCS JIpyr C JpyroM ¢ oOpa3oBaHHMEM TpelluHbl. BTopoil stam — poct
TpemvHbl. Ha TpeTrbeM »3Tame NpOUCXOIUT OTHAEJIEHUE YacTed MeTauia [0
IJIOCKOCTSAM, PacIOI0KEHHBIM N0 yIJIoM 450 K OCH pacTsSKEHUS.

IIpeaenbHasi MIACTHYHOCTh — 3TO IUIACTUYECKas Aedopmanus, Ipu JTOCTHKEHUH
KOTOPOM MPOUCXOJIUT pa3pylleHue MeTasuIa.

Cranunonapubiii mpouecc I — 310 Takoii nporecc 0OpabOTKU JaBICHUEM, TIPU
KOTOpOM Je(opMaliMOHHO-CHJIOBasl cxeéMa B JII00OM Touke oyara aedopManuu He
3aBHUCUT OT BpeMcHHU. MexaHuuyeckoe cocTosiHue aAedopMHpyeMoro teja — 3TO
COBOKYITHOCTh (DM3UKO-MEXaHMYECKHUX CBOMCTB Teja B COYETAHUM C TPAHUYHBIMU
YCIOBUSIMU B paccCMaTpUBaeMOM MpOIEcCce, KOTOPBIE OMPEAeoT ehOopMalluOHHO-
CHJIOBYIO CXEMY IpoLecca.



Glossary

Elastic contact - the deforming force is created using a calibrated spring,
pneumatically or hydraulically.

Hard contact - the deforming force is provided by the tension between the tool and
the surface to be treated.

PPD -is the processing of parts by pressure (without removing chips), in which only
their surface layer is plastically deformed.

The depth of work - hardening is the amount of propagation of plastic deformations
into the body of the workpiece, measured in mm.

The depth of work - hardening is related to the force of deformation and the yield
strength of the material.

The degree of plastic deformation -is a dimensionless quantity determined by the
ratio of the imprint diameter (well) and the diameter of the indented sphere (the
deforming element is DE).

OD - deformation zone - is the geometric shape (profile) of the area of the surface to
be treated at the appropriate scale in the zone of contact of the deforming element
with the workpiece.

A reinforced layer - is a layer of the surface of the workpiece, the parameters of
which are different from the parameters of its base material.

The surface layer -is a metal layer having a structure, phase and chemical
composition different from the main mass of the part.

Surface defects - are individual irregularities, a set of irregularities or areas whose
dimensions differ significantly from the roughness and waviness parameters.

Surface defects - include risks, scratches, dents, shells, pores, chips, chipping,
cracks, scratches, burrs, etc.

Geometric contact - area is the maximum possible contact area of ideal surfaces of
machine parts without roughness, waviness and macro deviation.

Residual stresses - are those stresses that exist and are balanced within a solid body
after the elimination of the causes that caused them to appear. These are Elastic
stresses - that remained in the part after processing.

Static methods of PPD - are those methods in which the tool, working body or
medium affects the surface to be treated with a certain constant force P, there occurs a
smooth movement of the centers of action that consistently pass the entire surface to
be processed. A characteristic feature of these methods is the stability of the shape
and size of the OD in the stationary phase of the process.

Impact PPD - methods are such methods in which an instrument, working bodies or
medium repeatedly affect the entire surface or its part to be treated, and the force of
influence P in each cycle varies from zero or from a certain value P1 to a maximum.
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I. O’quv fani o’qitilishi bo’yicha uslubiy ke’rsatmalar

O’quv fani Respublikamizda texnika va texnologiyalarning rivojlanishi va eski
dastgohlarning yuqori samaradorlikka ega dastgohlarga va moslamalarga
almashtirilishi natijasida, tarmoq korxonalarida amalga oshiriladigan texnologik
jarayonlarda qo’llaniladigan metall qirquvchi dastgohlar, texnologik vositalar tasnifi
ularning tuzilishi va hisoblash metodlari, fan tarixi va rivojining tendentsiyasi,
istigboli hamda mamlakatimizdagi ijtimoiy - igtisodiy islohotlar natijalari va hududiy
muammolarning ta’mirlash sohasida ishlatiladigan vositalarni istigboliga ta’siri
masalalarini gamraydi..

“Metall qirqish dastgohlari” fanining ishchi dasturi 5320300-“Texnologik
mashinalar va jihozlar» yo’nalishida bakalavrlar tayyorlash, mashinasozlik
sohasidagi erishgan asosiy yutuglari hamda Oliy ta'lim davlat standartlarining
bakalavrlar tayyorlashga bo’lgan talabalarni hisobga olgan.

Fanning o’qitishdan maqgsad - tarmoq korxonalarida qo’llaniladigan
metallgirquvchi dastgohlar, turli usullar va jarayonlar turlari, tuzilishi, texnologiyasi,
ishlatish ko’lami, hisoblash asoslari va ularni muayyan sharoitlarga mos holda
tanlash usullari bo’yicha yo’nalish profiliga mos bilimlar darajasi bilan ta’minlashdir.

Fanning vazifasi — talabani ushbu fan bo’yicha olgan nazariy va amaliy
bilimlarini kurs loyihasi va bitiruv ishlarini bajarish bilan real sharoitga qo’llash
bo’yicha ko’nikmalar hosil qilishdir.

«Metall girgish dastgohlari» fani umumkasbiy fan hisoblanib, 7-semestrda
o’qitiladi. Dasturni amalga oshirish o’quv rejasida rejalashtirilgan matematik va
tabity (oliy matematika, fizika, nazariy mexanika, kimyo), umumkasbiy
(mashinasozlik texnologiyasi, mashina detallari; mashina va mexanizmlar nazariyasi;
metrologiya, standartlashtirish va sertifikatlash; ixtisoslik (tarmoq mashinalarini
hisoblash va loyihalash, tarmoq mashinalari puxtaligi va h.,k.) fanlari bilan o’zaro
bog’ligligi va uslubiy jihatdan uzviy ketma-ketligi mavjud.

«Metall qirgish dastgohlari» o’quv fanini o’zlashtirish jarayonida amalga
oshiriladigan masalalar doirasida bakalavr:

- talaba metall girquvchi dastgohlar, tarmog mashinalari, texnologiyasi
to’g’risida taavvurga ega bo’lishi xamda metallqirquvchi dastgohlar turlari va sozlash
usullarini bilishi kerak;

-talaba metall girquvchi dastgohlar, tarmog mashinalarini va ularni gism va
detallari, tuzilishi, ishlash jarayonlari va ularni tanlash ko ‘nikmalariga ega bo lishi
kerak;

- talaba metall girquvchi dastgohlar, tarmoq mashinalarini va ularni gism va
detallarini moylash, ekspluatatsiyasi usullarini amalga oshirish malakalariga ega
bo’lishi kerak.



II.Ma’ruza mashg’uloylari

1-jadval
Dars

Ne Ma’ruzalar mavzulari soatlari
hajmi

1. | Metall girquvchi dastgohlarning turlari va klassifikatsiyasi, 9

markalanishi

2. | Dastgoh uzatmalari 4

3. | Tokarlik dastgohlari 4

4. | Parmalash va yo’nib kengaytirish dastgohlari 4

5. | Jilvirlash dastgohlari 4

6 | Frezerli dastgohlar 4

7. | Rezba girquvchi va tishga ishlov beruvchi dastgohlari 4

8. | Sonli dasturli boshqariladigan dastgohlar 4

9 | SDB dastgohlari sinflari 4
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Ma'ruza mashg’ulotlari multimedia qurulmalari bilan jihozlangan
auditoriyada akademik guruhlar oqimi uchun o’tiladi.

I11.Laboratoriya mashg’ulotlari

2-jadval
Dars
Ne Laboratoriya mashg’ulotlari mavzulari soatlari
hajmi
1 | Tokarlik vintqirqish dastgohini tuzilishini o’rganish. 4
2 | Metall girquvchi dastgohlardagi xarakatlar. 2
3 | Kinematik balans tenglamasini tuzish. 4
4 | Metall girgish dastgohlaridagi gidrouzatma elementlarini o’rganish. 2
5 | Tokarli revolver dastgohini sozlash. 2
6 | Tokarli vint girgish dastgohini kinematik balans tenglamasini tuzish. 2
7 | Vertikal parmalash dastgohini o’rganish va sozlash. 4
8 | Radial parmalash dastgohini o’rganish va sozlash 2
9 | Dumaloq jilvirlash dastgohlarini o’rganish. Sozlash va rostlash. 2
10 | Jilvirlash dastgohini kinematik sxemasini tuzish. 2

2




11 | Gorizontal frezalash dastgohini o’rganish va 6M82 modelli gorizontal 4
frezalash dastgohini kinematik hisobi.

12 | Tish frezalovchi dastgohni o’rganish va tishli g’ildiraklarga ishlov 5
berish uchun sozlash hisobi.

13 | Universal bo’luvchi kallakni tuzilishini o’rganish. 4
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Tajriba ishlarini o’tkazishda talabalar mashina detallariga mexanik ishlovda
aniqlikni ta’minlash usullaridan foydalanish, turli xil detallarga mexanik ishlov berish
texnologik jarayonlarini mugobilini tanlash, mexanik ishlov berish usullari uchun
kerakli vositalarni tanlash bo’yicha amaliy ko nikma va malaka hosil giladilar

IV.Mustagqil ta’lim

3-jadval
Dars
Ne Mustagqil ta’lim mavzulari soatlari
hajmi
1 | Universal ragamli dasturli boshgariladigan metal girqish dastgohlari 6
2 | Yigish jarayonida qo’llanuladigan payvandlash dastgohlari 6
3 | Mexanik ishlov berishning zamonaviy usullari 8
4 | Metall qirqish dastgohlarida qo’llaniladigan moslamalar 6
5 | Zamonaviy kesuvchi asboblar tasnifi 6
6 | Zamonaviy mashinasozlik korxonalarining strukturalari 8
Jami 40

Talabalarning mustagil ta limini tashkil etish tizimli tarzda, ya'ni uzluksiz va uzviy
ravishda amalga oshiriladi. Talaba olgan nazariy bilimini mustahkamlash, shu bilan birga
navbatdagi yangi mavzuni puxta o’zlashtirishi uchun mustagil ravishda tayyorgarlik ko’rishi

kerak.
Mustaqil o’zlashtiriladigan mavzular bo’yicha talabalar tomonidan referatlar

tayyorlash va tagdimot qilish tavsiya etiladi.

V. Fan bo’yicha talabalar bilimini baholash va nazorat qgilish me’zonlari



4-jadval

Baholash usullari Ekspress testlar, yozma ishlar, og’zaki so’rov, prezentatsiyalar.

86-100 ball «ahlo»

—fanga oid nazariy va uslubiy tushunchalarni to’la o’zlashtira
olish;

—o’rganilayotgan jarayonlar haqida mustaqil mushohada yuritish;
—mehnat munosabatlariga oid tahlil natijalarini to’g’ri aks

ettira olish;

—o’rganilayotgan jarayonga tahsir etuvchi omillarni aniglash va
ularga to’la baho berish;

—tahlil natijalari asosida vaziyatga to’g’ri va xolisona baho
berish;

—o’rganilayotgan jarayonlarni sxema va analitik jadvallar orqali
tahlil etish va tegishli garorlar gabul gilish.

71-85 ball «yaxshi»

—o’rganilayotgan jarayonlar haqida mustaqil mushohada yuritish;
—tahlil natijalarini to’g’ri aks ettira olish;

—o’rganilayotgan jarayonga tahsir etuvchi omillarni aniglash va
ularga to’la baho berish;

—o’rganilayotgan jarayonlarni sxema va jadvallar orgali tahlil etish
va tegishli garorlar gabul qilish.

55-70 ball «qoniqarli»

—o’rganilayotgan jarayonga tahsir etuvchi omillarni aniqlash va
Baholash mezonlari ularga to’la baho berish;

—o’rganilayotgan jarayonlarni sxema va analitik jadvallar orqali
tahlil etish.

0-54 ball «qoniqarsiz»

—o’tilgan fanning nazariy va uslubiy asoslarini bilmaslik;
—o’rganilayotgan jarayonlarni sxema va analitik jadvallar orqali
tahlil eta olmaslik.

O’tkazish

Reyting baholash turlari Maks.ball .
vaqti

Joriy nazorat: 36

Darslarga gatnashganlik va
o’zlashtirish darajasi.
Laboratoriya Semestr
mashg’ulotlarida faolligi, davomida
kons’ekt daftarlarining
yuritilishi va to’ligligi

Talabalarning mustaqil
ta’lim to’shiriglarini 0’z
vaqtida va sifatli bajarilishi.
mavzular  bo’yicha uy
vazifalarini bajarilishi va
o’zlashtirish darajasi

4




Og’zaki savol-javoblar,
kollokvium va boshga
nazorat turlari natijalari
bo’yicha

22

Oralig nazorat 34

Birinchi oraliq nazorat
yozma

ish (ma’ruzachi mashg’ulot
o’qituvchisi tomonidan
gabul

gilinadi).

17 7 hafta

Ikkinchi oraliq nazorat
(mahruzachi o’qituvchisi 17 14-hafta
tomonidan gabul gilinadi).

Yakuniy nazorat 30 15-hafta

Yozma ish 30
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V. Asosiy va qo’shimcha o’quv adabiyotlar hamda axborot manbalari ro’yxati
Asosiy adabiyotlar

1. Mirboboev V.A. Konstruktsion materiallar texnologiyasi. -T. O’zbekiston,
2004 y.

2. XKamuno H. MeramnapHu Kecuill Ha3apusiCH acoCliapy, METaul KeCyBYHU
cTaHoKJIap Ba acooOmapu. —T. Tankun, 2006 .

3.Usmonov K. B. Metallarni kesish asoslari. -T. O’qituvchi, 2004 vy.

4. Cxuptnanze A.I'. Ilporpamma OunaH OomkapuiaaguraH gactroxjap. -T.
VKI/ITYB‘H/I, 1999 1.

Qo’shimcha adabiyotlar.

1. Omupor A.JO., KaiomoBr A.X. MamuHaco3auK TexXHOJOTHsICH. —1.
V36ekucron, 2003 ii.

2. ChpaBoyHHMK  TeXHOJOra-mMamwHocTpoutenss. B 2-x  tomax.-M.
«MammmHocTpoeHus», 1986 r.

3. AM. Axmedov, A.A.Safoev «Metalgirquvchi dastgohlar» kursidan
laboratoriya va amaliy ishlar to’plami. 2008, TTYESI.

4. Internet ma’lumotlari:
Www.ziyonet.uz
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