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TAOR1IZ

Ma’ruzalar matni "Mehnat ta’limi " bakalavriat yo'nalishi talabalari uchun
mo’ljallab yozilgan bo’lib, hajmi 115 bet, tarkibida 8 ta jadval va 61 ta rasmlar mavjud.

Ma’ruzalar matni 18 ta ma’ruzani o’z ichiga oladi. Barcha ma’ruza mavzulari
namunaviy dasturda keltirilgan mavzularga mos keladi. Har bir mavzuda tayanch so’zlar,
nazariy ma’lumotlar va nazorat savollari keltirilgan. Ma’ruzalar matni " Metrologiya,
standartlashtirish va sertifikatsiya " fani bo’yicha metrologiya va texnik o‘lchashlar ,
universal va avtomatlashgan o‘lchash usullari, standartlarning kategoriyalari va turlari,
standartlashtirish  usullari  standartlashtirishda  davlat nazorati, korxonalarda
standartlashtirish, sohalararo, kompleks va odimlovchi standartlashtirish, o’zaro
almashinuvchanlik, almashinuvchanlik asoslari va vazifasi, o’zbekiston respublikasining
yagona dopusk va o’tqazishlar sistemasi, xalqaro dopusklar sistemasi, o’tqazishlar,
oraliq, tarangli va o’tuvchi o’tqazishlar, mashina detallarining geometrik shakldan va
joylashishdan og'ishlari, detal sirtlarining  g'adir-budurliklari, g'adir-budurlik
parametrlari, silliq tsilindrik birikmalarning dopusk va o’tqazishlari. dumalash
podshipniklarining dopusklari va ularni o’tqazish, burchak o‘lchamlari va konussimon
birikmalar uchun dopusklar, rezbali birikmalarga tegishli dopusklar va ularni nazorat
qilish, rezbali birikmalarda o’zaro almashuvchanlik, tishli g ildiraklar va uzatmalarga
tegishli dopusklar, shponkali va shlitsali birikmalarning dopusklari, o’lchamlar
dopusklari, o’lchamlar zanjirining asosiy tushunchalari, o’lchamlar zanjiri va uni
hisoblash , mahsulot sifati va uni boshgarish mavzularini 0’z ichida oladi. Har bir
mavzuda tayanch so’zlar, nazariy ma’lumotlar va nazorat savollari keltirilgan. "Mehnat
ta’limi " bakalavriat yo'nalishi talabalari uchun mo’ljallangan. Ma’ruzalar matnida 11
ta nomdagi foydalanilgan adabiyotlar ro’yxati keltirilgan.

Ma’ruzalar matni o’qib chiqish jarayonida ko’zga tashlangan ba’zi grammatik
xatoliklar uning  bahosini kamaytirmaydi, u orqali talabalar nazariy bilimlarni
chuqurlashtirish imkoniyatiga ega bo’ladilar.

Xulosa o’rnida shuni aytish mumkinki, ma’ruzalar matnida keltirilgan
ma’lumotlar oliy ta’lim mashg’ulotlari talablariga to’la javob beradi va uni ZiyoNET
tarmog’ida bosmadan chiqarishga tavsiya qilaman.
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TAQRIZ

Ma’ruzalar matni "Mehnat ta’limi " bakalavriat yo'nalishi talabalari uchun mo’ljallab
yozilgan bo’lib, hajmi 115 bet, tarkibida 8 ta jadval va 61 ta rasmlar mavjud. Ma’ruzalar
matni 18 ta ma’ruzani o’z ichiga oladi. Barcha ma’ruza mavzulari namunaviy dasturda
keltirilgan mavzularga mos keladi. Har bir mavzuda tayanch so’zlar, nazariy ma’lumotlar va
nazorat savollari keltirilgan.

1- Ma’ruzada Metrologiya va texnik o‘lchashlar, «Metrologiya, standartlashtirish va
sertifikatsiya» fani va uning mahsulot sifatini oshirishdagi roli hagida ma’lumotlar
keltirilgan. 2-4 Ma’ruzalarda Of‘lchash vositalari va usullari, o‘lchashdagi noaniglik
(xatolik)lar hagida ma’lumotlar keltirilgan keltirilgan.

5-7 Ma’ruzalarda O’zbekiston Respublikasining Davlat standartlashtirish tizimi,
Standartlarning kategoriyalari va turlari, Standartlashtirishda davlat nazorati. Korxonalarda
standartlashtirish. Sohalararo, kompleks va odim}bvchi standartlashtirish haqida
ma’lumotlar keltirilgan keltirilgan. 8-  gha’ruzada o’zaro almashinuvchanli,
almashinuvchanlik asoslari va vazifasi, val va*teshik sistemasi bo’yicha ma’lumotlar
keltirilgan. 9-10 ma’ruzalarda o’zbekiston respublikasining yagona dopusk va o’tqazishlar
sistemasi, xalqaro dopusklar sistemasi, 0’tqazishlar, oraliq, tarangli va o’tuvchi o’tqazishlar
yoritilgan. 10-17 ma’ruzalarda mashina detallarining geometrik shakldan va joylashishdan
og'ishlari, detal sirtlarining g'idir-budurliklari, silliq tsilindrik birikmalarning dopusk va
o’tqazishlari, dumalash podshipniklarining dopusklari va wularni o’tqazish, burchak
o‘lchamlari va konussimon birikmalar uchun dopusklar, rezbali birikmalarga tegishli
dopusklar va ularni nazorat qilish, tishli g'ildiraklar va uzatmalarga tegishli dopusklar,
shponkali va shlitsali birikmalarning dopusklari haqida yetarli darajada ma’lumotlar
keltirilgan.

18 ma’ruzada mahsulot sifati va uni boshqarish masalalari yoritilgan.

Har bir ma’ruza matnida keltirilgan tayanch so’zlar, nazorat savollari talabalar
bilimlarini har tomonlama va chuqur tahlil gilishga imkon beradi.

Ma’ruzalar matni 11 ta nomdagi foydalanilgan adabiyotlar ro’yxati keltirilgan.

Ma’ruzalar matnini 0’qib chiqish jarayonida ko’zga tashlangan ba’zi grammatik
xatoliklar uning bahosini kamayurmaydx, ihlarni bajarish orqah talabalar nazariy bilimlarni
chuqurlashtirish imkoniyatiga ega bo’ladilar.

Xulosa o’rnida shuni aytish mumkinki, ma’ruzalar matnida keltirilgan ma’lumotlar
oliy ta’lim mashg’ulotlari talablariga to’la javob beradi va uni ZiyoNET tarmog’ida
bosmadan chiqarishga tavsiya qilaman.
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Glossariy

Absolyut, mutlaq - Shak shubhasiz,biror narsaga nisbatan berilmagan,to‘la (umumiy), mutlaq va
cheklanmagan ma'nolarini ifodalaydigan so‘z.Masalan: asbobning mutlag(to‘la,umumiy) xatoligi.

Balans — fransuzcha balance , aynan tarozi, atamasi 0‘zbekchasiga muvozanat, muvozanatlash kabi
ma'nolarda go‘laniladi.

Vibratsiya ,tebranish, titrash — mexanik tebranish — o‘Ichash asboblari va boshga qurilmalarning
ayrim gismlarini katta yoki kichik kenglik bilan tebranishi

Vizir(nishonga oladigan asbob) - biror narsaga garashga moslangan tirgishli yoki teshikli moslama.

Dempfirlash (so‘ndirish) — tuzilmaning tebranishlarini majburiy so‘ndirish yoki ularning tebranish
kengliklarini yo*l qo‘yilgan chegaragacha kamaytirish.

Diapazon (oraliq kenglik) - biror bir kattalik yoki biror bir narsa xajmining o‘zgarish chegarasi

Daraja uzunligi - o‘Ichash vrsitalarining dagisiga yozilgan darajaning boshlang‘ich va oxirgi belgilari
orasidagi masofa

Daraja bo‘linmasining uzunligi - o‘lchash vositalarining daqgisiga yozilgan daraja belgilaridan ikki
yonma -yon joylashgan belgi orasidagi masofa.

Dopuski (Qo‘yimlar) - biror qurilma parametrlarining berilgan aniqlik sinfiga mos keladigvn
yaxlitlangan giymatidan shu parametr sonli tavsifining yo‘l qo*yilgan darajadagi og‘ishi.

Nonius — 0‘Ichash asbobining asosiy darajasi bo‘linish ulushlarini aniglovchi yordamchi darajadan
iborat tizim.Bu atama portugal matematigi va shu darajaning ixtirochisi P Nunes ni lotinchalashtirilgan
Nonius so‘zidan olingan.

Nutromer - buyumning chizigli ichki o‘lchamini o‘lchash uchun qo‘llaniladigan asbob. Mikrometrik
va indikatorli nutromerlarmavjud. Nutromerlarning o*Ichash chegarasi 0,2 mm dan 10 mm gachadir

Nisbiy o‘lchash - kattaliklarni asos gilib olingan bir xildagi kattalikka nmsbatan o‘zgartirib yoki
kattalikni birlik vazifasini o*tovchi bir xil kattalikka nisbatan o‘lchashdir.. Nisbiy o‘lchash katta aniglik
talab gilingan xollarda go‘llaniladi.

Kalibr(Abat) - O‘Ilchovshunoslikda tayyyorlangan buyum gismlari o‘lchamining shakli va ularning
0°zaro joylashishini nazorat giluvchi qurilma

O‘Ichash - maxsus texnik vositalar yordamida fizik kattaliklar kiymatlarini tajriba yuli bilan topish
demakdir. Umuman o‘lchashlar normallashtirilgan ulchovshunoslik tavsifiga ega bo‘lgan texnik vosita,
ya'ni o‘Ichash vositasi (0‘Ichov vositasi) yordamida amalga oshiriladi.

O‘Ichash aniqligi — o*Ichash kattaligining xakikiy kiymatlariga o‘lchash natijalarini yakinligini aks
ettiruvchi o‘Ichash sifatidir.

O‘Ichov birligi — o‘lchash natijasi kursatilgan birlikda ifodalangan va o‘Ichash xatoligi berilgan
extimollikda ma'lum bo*lgan o‘Ichash holatidir.

O‘Ichamlar zanjiri deb bir detalni (detal zanjiri) yoki bir nechta detalni (yig‘ma zanjiri) o‘glari va
sirtlari joylashuvi anigligini bildiradigan va berk konturhosil giladigan o‘lchamlar yig‘indisiga aytiladi.

O‘Ichov vesitasi - 0‘z navbatida ulchov, o‘lchash uzgartgichlari, o‘lchash asboblari, o*lchash
axborot tizimi va o*Ichash qurilmalari kabi turkum (gurux) larga bo‘linadi.

O‘zaroalmashinish- to‘lig yoki noto‘liq bo‘lishi mumkin. To‘liq o‘zaroalmashinishda yig‘ish
jarayonida xech kanday sozlash yoki moslashtirish operatsiyalari bo‘lmasligi kerak. Bu esa detallar
o‘lchamlariga gat'iy dopusklar talab giladi va maxsulot tannarxini birmuncha oshiradi.

O‘Ichovshunoslik (metrologiya) - yunoncha ikkita: «metron» va «logos» (ulchov va ta'limot)
suzlaridan tashkil topgan bulib, uning aynan ma'nosi ulchovlar to‘g‘risidagi ta'limot degan tushunchani
anglaytadi.

Standartlashtirish - muayyan soha doirasida amalda mavjud va istigboldagi vazifalarni hal gilishda
umumiy holda va ko‘p martalab qo*llash uchun nizomlar o‘rnatish vositasida maqbul darajadagi tartiblikka
erishishga yo*naltirilgan faoliyat.

Sertifikat - inglizcha suzdan olingan bulib, aynan maxsulot sifatini belgilash uchun amalda
go‘llaniladigan xujjat ma'nosini bildiradi.



Fizik kattaliklarni o‘lchash — o‘lchanayotgan kattaliklarni shartli ravishda o‘lchov birligi sifatida
gabul kilingan xuddi shu jinsdagi kattalik bilan taggoslash demakdir.

Nominal o‘lcham -chetlanishlarning boshlanish nuqtasi bo‘lib unga nisbatan chegaraviy o‘Ichamlar
aniglanadi.Birikmaga kiruvchi detallar uchun bu o‘lcham umumiy bo*ladi.

Xagqiqiy o‘lcham - eng katta chegaraviy va eng kichik chegaraviy o‘lchamlar orasida joylashishi
yoki ularga teng bo‘lishi kerak. Chegaraviy o‘lchamlar talab gilingan uzunlikda cheklanishi mumkin.

Yuqorigi chekli og‘ish -deb eng Kkatta chegaraviy va nominal o‘lchamlar algebraik ayirmasiga
aytiladi.

Pastki chekli og‘ish -deb eng kichik chegaraviy va nominal o‘lchamlar algebraik ayrmasiga
aytiladi.

Xagqiqiy og‘ish deb xagiqiy va nominal o‘lchamlar algebarik ayirmasiga aytiladi.

Kvalitet -0‘lchamlar diapazonining barcha nominal o*lchamlari uchun bir xil nisbiy aniglik bilan
tavsiflanadigan go‘yimlar to*plami.

Metrologiya - fizikaviy kattaliklarni o‘lchashlar va  bularni usullari va vositalari yagonaligini
ta'minlash hagidagi fan.

Etalonlar -kattaliklar birliklarini ifodalash va saglashmagsadida, davlat uchun boshlang‘ich
deb rasmiy ravishda tasdiglangan o‘Ichash vositalarilir.

Unifikatsiya, yani masulotlarni shakli, normalari va xil o‘lchamlari bo‘yicha birxillikka keltirish,
maxsulotlar partiyasi mikdorini oshirishning kuchli omilidir. Bir xil vazifali ob'ektlar turlarini, xillarini va
o‘lchamlari turlarini unifikatsiya yordamida ratsional ravishda Kkisgartirish maxsulotlarni konstruktiv
variantlarini ishlash xususiyatlarini o‘rganish va taxlil gilish yo‘li bilan amalga oshirilishi mumkin
(masalan muftalar, variatorlar , podshipniklar va x). Turli variantlarni takkoslash natijasida bir sonli
maxsulotlarni bir yoki bir nechta turi ishlab chiqgilib bu maxsulotlar uchun o‘lchamlar gatori kiritiladi,
masalan sanoat talablarini to‘liq kondiraoladigan podshipniklar diametrlarining gatori. Ko‘plab ishlab
chigariladigan maxsulotlarni unifikatsiyasi (boltlar, podshipniklar), odatda standartlarni ishlab chigish va
ba'zan maxsuslashgan ishlab chigarishni tashkil gilish bilan yakunlandi.

Agregatlashtirish maxsulotlarni ekspluatatsiyasini soddalashtiradi, metall sarfini va ta'mirlash
sarfini kamaytiradi. Xozirgi vaqtda agregatlashtirish prinsipi metall kesish dastgoxlari va avtomatik
gatorlar yaratilishida keng qo‘llaniladi. Agregatlashtirishni qo‘llashni yakkol misoli - bu universal yig‘ma
moslamalar tizimi.

Ilgarilab standartlashtirish deganda, standartlarni ishlab chigish davrida , standartlashtirish
ob'ektlariga rejalashtirilgan kelgusida optimal bo‘lishi kutilayotgan va shu kunga erishilgan saviyadan
balandrok bo‘lgan me'yorlar va talablarni kiritish tushiniladi.

Sertifikatlashtirish deganda maxsulotlar, jarayonlar va xizmatlarning muayyan talablarga javob
berishini tasdiglash tushiniladi. O‘zbekistonda sertifikatlashtirish natijasida maxsulotlar, jarayonlar va
xizmatlarning quyidagi talablarga muvofigligi ta'minlanadi.

a) davlatlararo standartlariga (MDX davlatlari);

b) maxsulotlarga talablar belgilovchi O‘zbekiston standartlariga va boshga me'yoriyhujjatlariga;v)
O‘zbekiston kushilgan sertifikatlashtirish tizimlari doirasidagi xalgaro va milliy chet el standartlariga.

1-Mavzu:  Metrologiya va texnik o‘lchashlar. «Metrologiya, standartlashtirish va
sertifikatsiya» fani va uning mahsulot sifatini oshirishdagi roli.

Reja.
1. “Metrologiya, standartlashtirish va sertifikatlashtirish” fanining maqgsad va vazifalari.
2. “Metrologiya, standartlashtirish va sertifikatlashtirish” fanining rivojlanish tarixi.



3. “Metrologiya to*g‘risida” respublika qonuni.

Tayanch so‘zlar: metrologiya, standartlashtirish, sertifikatlashtirish, o‘lchash, antropometrik o*lchash
birliklari.

1. “Metrologiya, standartlashtirish va sertifikatlashtirish” fanining maqsad va vazifalari

Metrologiya fan sifatida o‘lchashlar, ularga bog‘lig va tegishli bo‘lgan gator masalalarni o‘z
doirasiga oladi. Metrologiya aslida yunonchadan olingan bo‘lib, o*Ichash, o‘lcham, nutg, mantiq, ilm yoki
fan ma'nolarini bildiradi. Umumiy tushunchasini oladigan bo‘lsak, metrologiya - o‘lchashlar hagidagi fan.

Inson aql-idroki, zakovati bilan o‘rganayotgan, shakllantirayotgan hamda rivojlantirgan gaysi fanni,
uning yo‘nalishini olmaylik, albatta o‘lchashlarga, ularning turli usullariga, o‘zaro bog‘lanishlariga duch
kelamiz. Bu o‘lchash usullari va vositalari yordamida ularning birligini, yagona o‘Ichashni talab etilgan
aniglikda ta'minlash metrologiya fani orgaligina amalga oshiriladi. Shu sababdan hozirdagi gaysi bir fan,
ilmiy yo*nalish, u hoh tabiiy, hoh ijtimoiy bo‘lmasin, albatta u yoki bu darajada metrologiya bilan bog‘lig.
Inson qo‘li yetgan,faoliyati doirasiga kirgan ammo o‘lchashlar va ularning vositalari yordamisiz
o‘rganilgan, izlangan hamda ko‘zlangan magsadlarga erishish mumkin bo‘lgan birorta yo‘nalish yo‘q.
Shuning uchun ham metrologiya, standartlashtirish va sertifikatlashtirish asoslarini bilish, uni o0°z
mutaxassisligi doirasida tushunish va amaliy qo‘llash texnika va texnologiya soxalaridagi bakalavriat
yo“nalishlari bitiruvchilari uchun muhim omillardan biri bo‘lib hisoblanadi.

“Metrologiya, standartlashtirish va sertifikatlashtirish” fani texnika, menejment va marketing
sohalari yo‘nalishlarida bakalavrlar va muxandislar tayyorlashda o‘tilishi lozim bo‘lgan fanlardan
hisoblanadi. Oliy ta'lim andozasidan kelib chiqib, ushbu fan talabalarda metrologiya, standartlashtirish va
sertifikatlashtirish bo‘yicha zarur va yetarli bo‘lgan asosiy tushunchalarni shakllantiradi.

“Metrologiya, standartlashtirish va sertifikatlashtirish” fanini o‘rganishdan magqsad: talabalarda
xalg xo‘jaligining texnika-texnologiya, menejment va marketing sohalaridagi ishlab-chigarish, savdo,
nazorat va iste'mol bilan bog‘lig bo‘lgan turli metrologik, sifat boshqaruvi va sertifikatlashtirish bo‘yicha
masalalar bilan shug‘ullanish, hamda me'yoriy hujjatlar va standartlar bilan ishlash borasida yetarli bilim va
malakalarni hosil qilish. Asosiy vazifalar esa talabalarni uzluksiz ta'lim tizimida "Metrologiya,
standartlashtirish va sifatni boshgarish” bo‘yicha tayyorlashdan kelib chigadi. Bunda maxsus fanlar
doirasida rivojlanuvchi va chuqurlashuvchi metrologiya, standartlashtirish, kvalimetriya sifatni o‘lchash va
sertifikatlashtirish bo‘yicha fundamental ma'lumotlar o‘rganiladi.

Sifat masalasi har bir ishda, u ganday ish bo‘lishidan gat'iy nazar, uning asosiy baholash kriteriyasi
(ko*satkichi) bo‘lishi kerak. Agarda har bir inson 0z ishiga yugori ma'suliyat bilan garab asosiy baholash
kriteriyasiga munosib ravishda ish ko‘rsa hayotimiz kundan — kunga yaxshilanib borishi turgan gap, bu esa
butun mamlakat bo‘ylab sifat masalasini yuqori darajaga ko‘taradi. Quyida sifatning virtual sxemasi
(chizmasi) keltirilgan.
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1-rasm. Sifatning virtual sxemasi

Bu sxemani chuqur o*rganib va tahlil gilib, quyidagi xulosalarni keltirishimiz mumkin:

- Mahsulot sifati, kishilar hayotining ravnaqi, uning sifati (yashash darajasi) oldindan yaratilgan sifat
fundamenti (poydevori) ga bog‘ligdir;

- Sifatning yuqori darajasi bu yurtimizning ilmiy, texnikaviy yuksalishi bilan chambarchas
bog‘ligdir;

- llmiy texnikaviy yuksalish esa sifatning asosiy uch belgisi bo‘lgan — standartlashtirish, metrologiya
va setifikatlashtirish rivojini ta'minlab beradi;

- Sifatning uch asosiy belgisiga dunyoda mavjud bo‘lgan va faoliyat ko‘rsatayotgan
standartlashtirish bo‘yicha xalgaro tashkilotlar: Xalgaro — standartlashtirish tashkiloti (1SO), Metrologiya
sohasida gonunlashtiruvchi xalgaro tashkilot (MOZM), Xalgaro savdo tashkiloti (VTO) o‘zining ijobiy
ta'sirini o‘tkazadi va o‘tkazib kelmoqda.

Shuning uchun ham ushbu fanni uch gismda (metrologiya, standartlashtirish sertifikatlashtirish)
o‘rganish natijasida talabalar metrologiya bo‘yicha asosiy qoidalarni, talablar va me'yorlarni,
standartlashtirish va sifatni boshqarishdagi davlat bayonnomalari va me'yoriy hujjatlar bilan ishlashni bilishi
va mavjud bilimlarini, tajribalarini amaliy faoliyatda qo‘llay bilishi lozim hisoblanadi. Bu hozirgi kunda,
aynigsa, jahon andozalariga mos keluvchi mahsulotlarni ishlab chigish va uning ragobatbardoshligini
ta'minlashda o‘ta muhim masalalardan biri sanaladi.

2. “Metrologiya, standartlashtirish va
sertifikatlashtirish” fanining rivojlanish tarixi

XX asrning ikkinchi yarmida xalq xo‘jaligining barcha sohalaridagi ilm-fan, madaniyatning
gurkirab rivojlanishini bejiz ilmiy-texnikaviy ingilob deb atalmaydi. Ilg‘or ilmiy yutuglar fanga, bizning
kundalik hayotimizga kirib kelib, shu darajada odatiy bo‘lib qolganki, aksariyat hollarda biz ularga e'tibor
bermaymiz yoki sezmaymiz. Ba'zan esa, bizga, korxona yoki laboratoriyaga yetib kelguncha ularning
ganchalik murakkab, notekis yo‘llardan o‘tganligini ko‘z oldimizga keltirmasdan, fikr yuritmagan holda



ulardan foydalanamiz. Yuqoridagilarning hammasi to‘la ma'noda zamonaviy axborotli o‘lchash
texnikalariga ham tegishlidir.

O‘Ichashlar hagidagi fanning tarixi minglab yillarni tashkil etadi. O‘Ichashlarga bo‘lgan ehtiyoj
gadim zamonlarda yuzaga kelgan. Inson kundalik hayotida har xil kattaliklarni: masofalarni, yer
maydonlarining yuzalarini, jismlarning o‘lchamlari va massalarini, vaqtni va hokazolarni bu jarayonlarning
yuzaga kelish sabablarini, manbalarini bilmasdan, o‘zining sezgisi va tajribasi asosida o*Ichay boshlagan.

Eng gadimgi o‘Ichash birliklari - antropometrik, ya'ni insonning muayyan a‘zolariga muvofiglikka
yoki moyillikka asoslangan holda kelib chiggan o‘Ichash birliklari hisoblanadi. Masalan: Ladon - bosh
barmogni hisobga olmaganda qolgan to‘rttasining kengligi; fut - oyoq tagining uzunligi; pyad - yozilgan
bosh va ko‘rsatkich barmoglar orasidagi masofa, garich, quloch, gadam va hokazolar.

Asrlar o‘ta bizga yetib kelgan ba'zi o‘lchov birliklari xozirda xam ishlatiladi. Masalan, qadimgi
janubi-sharqda “loviya doni”, “no*xotcha” ma'nosini bildirgan, turli gimmatbaho toshlarning o*lchov
birligi sifatida ishlatilgan - KARAT: dorishunoslikda og‘irlik birligi gilib go‘llanilayotgan, ingliz, fransuz,
lotin va ispan tillarida “bug‘doy doni” ma'nosi bildiruvchi -GRAN va hokazolar.

Ba'zi bir tabiiy o‘lchovlar ham uzoq o‘tmishga ega. Ularning dastlabkilaridan biri, hamma yerda
ishlatiladigan vaqt o‘Ichovlaridir. Munajjimlarning ko‘p vyillik kuzatishlari natijasida gqadimgi Vavilonda
vaqt birligi sifatida yil, oy, soat tushunchalari ishlatilgan. Keyinchalik yerning o‘z o‘qi atrofida to‘la
aylanishiga ketgan vagtning 1/86400 qismi sekund nomini olgan. Qadimgi Vavilonliklar bizning
eramizgacha bo‘lgan Il asrdayoq vaqgtni Minalarda o‘lchashgan. Mina taxminan ikki astronomik soat vaqt
oralig‘iga teng bo‘lib, bu vagt mobaynida Vavilonda rasm bo‘lgan suv soatidan massasi taxminan 500
grammga teng bo‘lgan “mina suv” ogib ketgan. Keyinchalik mina o*zgarib, biz o‘rganib golgan minutga
aylandi.

Vagqtlar o‘tishi bilan suv soatlari oz o‘rnini qum soatlariga, ular ham vaqti kelib mayatnikli
mexanizmlarga bo‘shatib berdilar.

Insoniyat taraqgiyoti rivojlanishining ilk davrlaridanog “moddiy” o‘lchashlar va o‘lchov
birliklarining katta ahamiyatini tushunib bilganlar.

Fan va texnikaning rivojlanishi har xil fizikaviy kattaliklarning o*lchamlarini muayyan o‘Ichovlarga
giyoslab kiritishni tagozo eta boshladi. Bunday faoliyat jarayoni va rivojlanishi davomida o‘lchashlar
haqidagi fan, ya'ni metrologiya yuzaga keldi.

Ishlab  chigarish  munosabatlarining  rivojlanishi  o‘lchash  vositalari  va  usullarini
mukammallashtirishni talab eta boshladi. O‘Ichashlar nazariyasi hamda vositalarining rivojini aniglab
bergan texnika yutuglarining uchta asosiy bosgichini ajratib ko‘rsatish mumkin:

- ishlab chigarish jarayonida gatnashadigan va stanoklarga biriktirilgan o‘lchash vositalarining
yaratilishini talab qiluvchi texnologik bosgich (manufaktura va mashina ishlab chiqgarishning yuzaga
kelishi);

- ishlab chigarish jarayonlarini kuchaytirish sharoitida foydalanilayotgan o‘lchash vositalarining
anigligi, ishonchliligi va unumdorligini keskin oshirishni talab qiluvchi energetik bosgich (bug*
energiyasini ishlatish, ichki yonuv dvigatellarining yuzaga kelishi, elektr energiyasini ishlab chigarish va
ishlatish);

- zamonaviy fan yutuglarining barchasini o‘lchash vositalarining tarkibiga Kiritishni talab gilgan
ilmiy-texnikaviy inqilob (fanni ishlab chiqgarish bilan bog‘lash va uni bevosita ishlab chigaruvchi kuchga
aylantirish) bosgichi. Bu bosgichning alohida xususiyatlaridan biri ob'ektlar va jarayonlar holatini muayyan
parametrlar yordamida umumiy baholovchi o‘lchash tizimlarini yaratish bo‘lib, olingan natijalarni
bevosita texnik tizimlarni avtomatik boshgarish uchun foydalanishdan iboratdir.

Amaliyot juda keng ko‘lamdagi fizikaviy kattaliklar giymatini, ko‘pincha juda tez (sekundning
milliarddan bir ulushlarida), yuqori anigligda (xatolik o‘lchanayotgan giymatning 10 % idan kichik) va
nafagat inson sezgi organlari to‘g‘ri ilg‘ay olmaydigan, balki hayot uchun sharoit bo‘lmagan holatlarda ham
aniglashni talab giladi. Shu kunlarda fanga yuzdan ortiq har xil fizikaviy kattaliklar ma'lum bo‘lib, ularning
70 dan ortig‘ini o‘lchash mumkin. Hozirgi kunlarda fan va texnikaning rivojlanishi tufayli ilgari o‘lchab
bo‘Imaydi deb hisoblangan kattaliklarni o‘lchash va baholash imkoni yaratilmogda. Masalan Sankt
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Peterburg aloga instituti olimlari hidni o‘lchash borasida birmuncha yutuglarni qo‘lga kiritganlar. Bu
xususda buyuk italiyalik olim Galileo Galileyning quyidagi so‘zlarini eslab o‘tish o‘rinli bo‘ladi: -
“O‘lchash mumkin bo‘lganini o‘lchang, mumkin bo‘Imaganiga esa imkon yarating”. Kondensatorning
elektr  sig‘imi, nurlanish ogimi, erigan metallning temperaturasi va atomning magnit maydoni
kuchlanganligi kabi kattaliklarni maxsus texnikaviy vositalar - o‘lchash ozgartkichlari, asboblari va
tizimlaridan foydalanmasdan o‘Ichashni amalga oshirish mumkin emas. Bularning hammasi ongimizga,
hayotimizga shunchalik singib ketganki, aksariyat hollarda biz ularning atrofimizda mavjud ekanligini
sezmaymiz. Hamma joyda: uy-ro‘zg‘or va ishlab chigarishda, dalada va kasalxonada, avtomobilda va ilmiy
laboratoriyada ular bizning beg‘araz va tengsiz yordamchilarimizdir.

Ishonch bilan aytish mumkinki, o‘lchash inson ongli hayotining asosini tashkil etadi. Bu borada
ko‘plab olimlar o*Ichash texnikasining rivojiga munosib hissa qo‘shganlar. Ular ichida birinchi navbatda
quyidagilarni: Ahmad Farg‘oniy, Abu Nasr Forobiy, Abu Rayxon Beruniy, Ulug‘bek, Mixail Lomonosov,
Dmitriy Mendeleev va boshqgalarni alohida ko‘rsatib o‘tish o‘rinli bo‘ladi. Ahmad Farg‘oniyning “Miqyosi
Nil”, ya'ni Nil daryosining sathini tutash idishlar qonuniyati asosida o‘lchash va uning natijasiga ko‘ra
yilning yog‘ingarchiligi va uning ekin hosiliga ta'siri to‘g‘risidagi ma'lumotlari, Ulug‘bekning *“Zij
jadvallari” da keltirgan, hozirgi kunlarda eng zamonaviy o‘lchash qurilmalarida olingan natijalardan juda oz
tafovut qiluvchi ma'lumotlari alohida tahsinga sazovordir. Bundan tashqgari, Forobiyning astronomik
kuzatishlar va o‘Ichashlar uchun maxsus asbob - usturlob yasash sirlari xususidagi gimmatli ma'lumotlari
juda katta ham ilmiy, ham falsafiy ahamiyatga egadir.

O‘Ichash texnikasi ehtimollar nazariyasi, boshqgarish nazariyasi va boshga ilmiy yo*‘nalishlar bilan
birgalikda informatsion-o‘lchash, ya'ni o‘zida asosiy informatsiya olish imkonini beradigan vositalarni
jamlagan (o°‘Ichash, nazorat gilish, hisoblash, tashxis, umumlashtirish va tasvirlarni aniglash) texnikasining
rivojiga asos bo‘ldi. Qo‘yilgan muammolarning, ularni yechish usullari va olingan natijalarning har
xilligidan gat'iy nazar, informatsiya olish mobaynida asosiy o‘Ichash, ya'ni qayta ishlash, gabul gilish va
biror jarayon yoki manba hagidagi ma'lumotni tasavvur qilish amallarini bajarish ko‘zda tutiladi.

Xulosa sifatida metrologiyaning rivojlanish tarixiga nazar tashlasak, quyidagi muhim bosgichlarni
keltirishimiz mumkin.

- 1791 vyilda metr etaloni Fransiyada gabul gilinishi (1 metr yer meridiani uzunligining 1x10”
bo‘lagiga teng qilib olinganligi);

- 1875 yilda Parijda 17 davlat tomonidan Xalgaro konvensiyani gabul gilinishi (bu esa mavjud
metrik sistemaning takomillashtirishga garatilgan bo‘lib, metr o‘lchov birligiga asos soladi);

- 1893 yilda Rossiyada D.M. Mendeleev tomonidan o‘lchov va og‘irlik (tarozi) Bosh palatasining
tashkil etilishi;

- 1931 yilda Leningrad shaxrida o‘lchov va tarozi Bosh palatasi asosida D.M. Mendeleev nomidagi
Butunittifoq metrologiya ilmiy tadqiqot institutining tashkil topishi;

- 1960 yilda Xalqaro birliklar tizimining SI (SU) gabul gilinishi. Bu tizim bo‘yicha 1 metr vakumda
to‘lgin uzunligining 1650763,73 teng qilib olinishi (Kriptonni etalon metri);

- 1983 yilda metrni gabul gilishda yorug‘likning vakumda 1/299792458 sekunda o‘tgan yo‘liga teng
qilib gabul gilinishi;

- 1993 vyilda Ofzbekiston Respublikasi Vazirlar Mahkamasi huzurida Ofzbekiston davlat
Standartlash, metrologiya va sertifikatsiya markazi (O‘zdavstandart) tashkil etildi;

- 2002 yilda O‘zbekiston davlat standartlash, metrologiya va sertifikatsiya markazi O‘zbekiston
standartlashtirish, metrologiya va sertifikatlashtirish (“O*zstandart™) agentligiga aylantirildi.

Bugungi kunda ham olimlarimiz o‘lchash nazariyasi va texnikasi rivoji ustida tinimsiz ilmiy
izlanishlar olib borishmoqda.

3. “Metrologiya to‘g‘risida” Respublika qonuni

Ma'lumki, 1993 vyilning 28 dekabrida Prezidentimiz tomonidan ketma-ket uchta, ya'ni

“Standartlashtirish to*g‘risida”, “Metrologiya to‘g‘risida” va “Mahsulot va xizmatlarni sertifikatlashtirish”
Qonunlari imzolangan edi. Bu gonunlarning hayotga tadbiq etilishi respublikamizdagi mavjud metrologiya
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xizmatini yangi rivojlanish bosgichiga ko‘tarilishiga asos bo‘ldi. Shulardan biri, ya'ni “Metrologiya
to‘g‘risida” gi gonun ustida biroz to‘xtalib o‘tamiz.

Bu gonun respublikamizda metrologiyaning rivojlanishiga va metrologik ta'minot masalalarini hal
etishning mutlago yangi bosqichiga olib Kirdi.

“Metrologiya to*g‘risida” gi qonun 5 bo‘limdan iborat bo‘lib, bu bo‘limlar 21 moddani 0z ichiga
olgan. Respublikamizda metrologiya xizmatini yo‘lga qo‘yish va bunda jismoniy va yuridik shaxslarning
ishtiroki va funksiyalari, bu boradagi javobgarliklar bo*yicha keng ma'lumotlar berilgan.

Qonunda ko‘rsatilganidek, o‘Ichash vositalarining davlat sinovlarini o‘tkazish, ularning turlarini
tasdiglash va davlat ro‘yxatiga kiritish “O*zstandart” agentligi tomonidan amalga oshiriladi.

Qonunda yana bir masala - davlat ro‘yxati belgisini go‘yish to‘g‘risida ham bayon etilgan.
“Metrologiya to‘g‘risida” gi gonunda aytilishicha, tasdiglangan o‘lchash vositalariga yoki ularning
foydalanish hujjatlariga ishlab chigaruvchi davlat ro‘yxati belgisi qo‘yilishi shart.

Ma'lumki, ishlab chigarishdagi o‘lchash vositalarining holati  va ularni vagti-vaqti bilan
giyoslashdan o‘tkazib turish har doim e'tiborda bo‘lmogligi lozim. Ular bo‘yicha ro‘yxatlar tuziladi va
o‘lchash vositalari turkumlarining ro‘yxati “O‘zstandart” agentligi tomonidan tasdiglanadi. Ilmiy-
tadgiqotlar bilan bog‘liq o‘lchash vositalari, asboblari, qurilmalari hamda o‘Ichovlari “Metrologiya
to‘g‘risida”gi gonunning 17-moddasi asosida “O‘zstandart” agentligining davriy ravishda giyoslashdan
o‘tkazilib turilishi lozim bo‘lgan o‘lchash vositalari guruhining ro‘yxatiga kiritilgan bo*lib, shu qonunning
7-moddasiga binoan, amaliy foydalanishda bo*lgan o‘lchash vositalari belgilangan aniglikda va foydalanish
shartlariga mos holda, qonuniy birliklardagi o‘lchash natijalari bilan ta'minlashlari lozimligi alohida
ko‘rsatib o‘tilgan.

Takrorlash uchun savollar.
1 *“Metrologiya, standartlashtirish va sertifikatlashtirish” fanini o*rganishning tabiiy zarurligi.
2 *“Metrologiya” ning fan sifatida shakllanib borish jarayoni ganday kechgan?
3 Qanday ko‘hna va gadimiy o‘Ichash birliklarini bilasiz?
4 Fanning rivojlanishida o‘ziga xos hissa qo‘shgan olimlardan kimlarni bilasiz?
5 *“Metrologiya to‘g‘risida” respublika gonunining asosiy ahamiyati nimalardan iborat?

2-Mavzu: Metrologiya va texnik o‘lchashlar. Asosiy tushuncha va ta'riflar.

Reja.
2.1.  Ishlab chigarish va uning tarmoqlarida metrologik xizmat va ta'minot.
2.2.  “Metrologiya, standartlashtirish va sertifikatlashtirish” bo‘yicha xalgaro tashkilotlar.
2.3.  Metrologiya bo‘yicha asosiy atamalar.

Tayanch so‘zlar: Metrologik xizmat, metrologik ta'minot, 1SO (ISO), MEK, MOZM, o‘Ichashlar birliligi,
etalon, standart namuna, metrologik nazorat, kalibrlash, litsenziya.

2.1. Ishlab chiqarish va uning tarmoqlarida metrologik xizmat va ta'minot

O‘Ichash informatsiyasiga nafagat miqdor bo‘yicha talablar, balki sifat bo‘yicha ham talablar
go‘yiladi. Bunga uning (o‘Ichashning) aniqligi, ishonchliligi, tan narxi va samaradorligi kabi tavsiflar
kiradi.

Bu sifat tavsiflarining barchasining asosida metrologik ta'minot yotadi. Metrologik ta'minotni
shunday ta'riflash mumkin:

— 0‘Ichashlar birliligini ta'minlash va talab etilgan aniglikka erishish uchun zarur bo‘lgan texnikaviy
vositalar, tartib va qoidalarning, me'yorlarning, ilmiy va tashkiliy asoslarning belgilanishi va tadbiq
etilishi.

12



Ushbu tavsifdan kelib chiqib aytish mumkinki, metrologik ta'minotning vazifasiga quyidagilar
yuklatilgan:

e 0°‘Ichash vositalarining ishga yaroqgliligini tashkil etish, ta'minlash va tadbiq etish;

e o0‘Ichashlarni amalga oshirish, uning natijalarini gayta ishlash va tavsiya etish borasidagi me'yoriy
hujjatlarni ishlab chiqish va tadbiq etish;

e hujjatlarni ekspertizadan o‘tkazish;

e 0°‘Ichash vositalarining davlat sinovlari;

e 0°‘Ichash vositalarining va uslublarining metrologik attestatsiyasi va hokazolar.

Metrologik ta'minotning to‘rtta tashkil etuvchisi mavjuddir:

1. llmiy asosi: metrologiya - o‘lchashlar hagidagi fandir;

2. Texnikaviy asoslari - kattaliklar birligining davlat etalonlari, kataliklar birligini etalonlardan ishchi
vositalarga uzatish, o‘lchash vositalarini yaratish va ishlab chigishni yo‘lga qo‘yish, o‘lchash
vositalarining majburiy davlat sinovlari va ularni bajarish uslublarining metrologik attestatsiyasi,
o‘lchash vositalarini ishlab chiqgishda, ta'mirlashda va ishlatishda majburiy davlat qiyoslashidan
0‘tkazish, modda va materiallarning tarkibi va xossalari bo‘yicha standart namunalarni yaratish, standart
ma'lumotnomalar, mahsulotning majburiy davlat sinovlari.

3. Tashkiliy asosi - davlat va mahkamalardagi metrologik xizmatdan tashkil topgan O°‘zbekiston
Respublikasi metrologiya xizmati;

4. Me'yoriy-gonuniy asoslari - tegishli respublika gonunlari, davlat standartlari, davlat va tarmoglarning
me'yoriy hujjatlari.

Metrologik ta'minotning o°z oldiga qo‘ygan asosiy magqsadlari:
— mahsulot sifatini, ishlab chigarish va uni avtomatlashtirishning samaradorligini oshirish;
— detallar va agregatlarning o‘zaro almashuvchanligini ta'minlash;
— moddiy boyliklarning va energetik resurslarining hisobini olib borish ishonchliligini ta'minlash;
— atrof-muhitni himoya qilish;
— salomatlikni saglash va hokazolar.

Metrologik ta'minot darajasi mahsulotning sifatiga bevosita ta'sir giladi. Bu ta'sir samaradorligini
yanada oshirish magsadida metrologik profilaktika ishlariga va ishlab chigarishni tayyorlashdagi metrologik
ta'minot masalalariga alohida ahamiyat beriladi. Bu esa 0°z vaqtida respublikamizda bozor munosabatlarini
yanada chuqurroq shakllanishiga va ishlab chigarilgan mahsulotlarning eskport imkoniyatini oshirilishiga
munosib zamin yaratadi.

2.2. Metrologiya va standartlashtirish bo‘yicha xalqaro
tashkilotlar

Turli xalgaro tashkilotlar standartlashtirish, metrologiya, sertifikatlashtirish sohalarida me'yoriy
hujjatlarni ishlab chigish, dunyo mamlakatlarini shu sohalardagi ilg‘or yutuglarini umumlashtirish va bu
sohalar bo‘yicha har xil yordam ko‘rsatish bilan Xalgaro standartlashtirish tashkiloti, Xalgaro
elektrotexnika komissiyasi, metrologiya sohasida qonunlashti-ruvchi Xalgaro tashkilot, sifat bo‘yicha
yevropa tashkiloti, sinov laboratoriyalarini akkreditlash bo‘yicha Xalgaro konferensiya, G*arbiy yevropa
mintagaviy va igtisodiy tashkilotlari, standartlashtirish va metrologiya bo‘yicha Arab tashkiloti va boshqalar
faol ishlab turibdi.

Ana shu tashkilotlar va ularning olib borayotgan ishlari, faoliyat doiralari xususida gisgacha
ma'lumot berib o‘tish magsadga muvofiqdir.

Xalqaro standartlashtirish tashkiloti /ISO/
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Birinchi standartlashtirish milliy tashkiloti - Britaniya Assotsiatsiyasi /Britich Enginezing Standards
Accociation/ 1901 yilda tashkil etilgan bo‘lib, biroz keyinroq, birinchi jahon urushi davrida Daniya byurosi,
Germaniya gqo‘mitasi (1918 y), Amerika qo‘mitasi (1918 y) va boshqgalar tashkil topdi.

Standartlashtirish sohasidagi ishlar xalgaro markaz kerakligini tagozo qildi. Shu magsadda 1926 vyili
standartlashtirish milliy tashkilotlarning Xalgaro Assotsiatsiyasi (ISA) paydo bo‘ldi. ISA ning tarkibiga 20
ta mamlakat vakillari Kirdi.

1938 yili Berlin shahrida standartlashtirish bo‘yicha Xalgaro s'ezd ochildi. Unda texnikaning turli
sohalari bo*yicha 32 ta go‘mita va kichik go*‘mitalar tuzildi. 1939 yili boshlangan ikkinchi jahon urushi ISA
ning faoliyatini to‘xtatib go‘ydi.

Hozirgi Xalgaro standartlashtirish tashkiloti (International Standards Organization) 1946-1947
yillari tashkil topdi, uni gisqacha ISO deb yuritiladi. Bu nufuzli tashkilot Birlashgan Millatlar Bosh
Assambleyasi tarkibida faoliyat ko‘rsatib, rivoj topmoqda.

ISO ning tuzilishidan ko‘zda tutilgan asosiy magsad - xalgaro migyosdagi mol almashinuvida va
0‘zaro yordamni yengillashtirish uchun dunyo ko‘lamida standartlashtirishni rivojlantirishga ko*maklashish
hamda aqliy, ilmiy, texnikaviy va iqtisodiy faoliyatlar sohasida hamdo‘stlikni rivojlantirish-dir.

Bu magsadlarni amalga oshirish uchun:

— dunyo ko‘lamida standartlarni va ular bilan bog‘liq bo‘lgan sohalarda uyg‘unlashtirishni yengillashtirish
uchun choralar ko‘rish;

— xalgaro standartlarni ishlab chigish va chop etish (agar har bir standart uchun uning faol tashkiliy va
kichik go‘mitalarining ikkidan uch gismi ma'qullab ovoz bersa va umumiy ovoz beruvchilarning
to‘rtdan uch gismi yoqlab chigsa, standart ma'qullanishi mumkin);

— 0°z go‘mita a'zolarining va texnikaviy qo‘mitalarning ishlari hagida axborotlar almashinuvini tashkil
qilish;

— sohaviy masalalar bo‘yicha manfaatdor bo‘lgan boshga xalgaro tashkilotlar bilan hamkorlik qilish
ko‘zda tutiladi.

ISO rahbar va ishchi go‘mita idoralaridan tashkil topgan. Rahbar idoralari tarkibiga Kengashning
yuqori idorasi - Bosh Assambleya, Kengash, ijroiya byurosi, texnikaviy byuro, kengashning texnikaviy
go‘mitalari va markaziy sekretariati kiradi.

ISO da prezident, vitse-prezident, g‘aznachi va bosh sekretar lavozimlari mavjud. Bosh Assambleya
— 1SO ning Oliy Rahbari bo*lib, ISO ning yig“ilishi uch yilda bir marta bo‘ladi. Uning sessiyasida prezident
uch yil muddat bilan saylanadi.

Bosh Assambleya o‘tkazish vaqgtida sanoat sohasida yetakchi mutaxassislar ishtirokida xalgaro
standartlashtirishning muhim muammolari va yo*nalishlari muhokama qilinadi.

ISO kengashi yiliga bir marta o‘tkazilib, unda tashkilotning faoliyati, xususan, texnikaviy
idoralarning tuzilishi, xalgaro standartlarning chop etilishi, kengash idoralarining a'zolarini hamda
texnikaviy qo‘mitalarning raislarini tayinlaydi va boshga masalalar ko‘riladi.

Sobig Ittifog parchalangunga qadar Xalgaro standartlash-tirish tashkilotining tarkibi 91
mamlakatning vakillaridan iborat edi.

Respublikamizning dastlabki mustaqillik yillaridagi (1992 yil) muhim voqyealardan biri ushbu
nufuzli xalgaro tashkilotga O‘zbekiston Respublikasi 92- davlat sifatida gabul gilinishi bo‘ldi.

Endilikda O‘zbekiston Respublikasi 1SO ning teng xuquqli a'zolaridan biri hisoblanadi.

Mahsulot sifatini yaxshilash, boshgarish va ta'minlash bo‘yicha oxirgi vagtda gilingan ishlarni
mujassamlab, 1SO o*zining bir gator me'yoriy hujjatlarini ishlab chiqdi, bu hujjatlarga 1SO 9000, 10011 va
10012 ragamli standartlarni ko‘rsatish mumkin.

Xalqaro elektrotexnika komissiyasi ( MEK )
Elektrotexnika sohasidagi xalgaro hamkorlik bo*yicha ishlar 1881 yildan boshlangan, chunki bu yili

elektr bo‘yicha birinchi Xalgaro kongress bo‘lib o‘tgan edi. Keyinroq 1906 yili Londonda 13 mamlakat
vakillarining konferensiyasida maxsus idora - xalgaro elektrotexnika komissiyasi tuzish to‘g‘risida bir
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fikrga kelindi. Bu idora elektr mashinalari sohasi bo‘yicha atamalar va parametrlarni standartlashtirish
masalalari bilan shug‘ullana boshladi.

MEK nizomiga ko‘ra, bu tashkilotning magsadlari elektrotexnika va radiotexnika va ularga qo‘shni
tarmoglardagi muammolar sohalaridagi standartlashtirish masalalarini xal gilishdir.

ISO va MEK faoliyatlari bo‘yicha farglanadi, MEK elektrotexnika, elektronika, radioaloga,
asbobsozlik sohalari bo‘yicha shug‘ullansa, ISO esa qolgan boshga hamma sohalar bo*yicha
standartlashtirish bilan shug‘ullanadi.

Hozirgi vaqtda 41 ta milliy qo‘mitalar MEKning a'zolari hisoblanadi. Bu mamlakatlarda yer
qurrasining 80% aholisi yashab, 95% dunyodagi ishlab chigarilayotgan elektr quvvatining iste'molchisi
hisoblanadi. Bu asosan sanoati rivojlangan hamda rivojlanayotgan mamlakatlardir. MEK ingliz, fransuz va
rus tillarida ish olib boradi.

MEKDning Oliy rahbar idorasi MEK kengashidir, u yerda mamlakatlarning hamma milliy go‘mitalari
tagdim etilgan. Unda eng yuqori lavozim prezident bo‘lib, u har 3 yil muddatiga saylanadi. Bundan tashqari
vitse-prezident, g‘azinachi, bosh kotib lavozimlari ham bor. MEK har yili bir marta 0*z kengashiga yig‘iladi
va 0z faoliyati doirasidagi masalalarni hal giladi.

1972 yilga gadar MEK va ISO lar tomonidan yaratilayotgan hujjatlar tavsiya sifatida faoliyat
ko‘rsatar edi. 1972 yili esa MEK, ISO larning tavsiyalari xalgaro standartlarga aylantirilishi hagida garor
gabul qgilindi.

Metrologiya sohasida qonunlashtiruvchi Xalqaro tashkilot (MOZM)

Xalgaro migyosda metrologiya sohasida gonunlashtiruvchi xalgaro tashkilot ham mavjuddir. Uni
gisgartirilgan holda MOZM (Mejdunarodnaya organizatsiya zakonodatelnoy metrologii) deb ataladi. Bu
tashkilotning asosiy maqgsadi - davlat metrologik xizmatlarni va boshga milliy muassasalarning
faoliyatlarini xalgaro migyosda muvofiglashtirishdir.
MOZM faoliyatining asosiy yo‘nalishlari quyidagilardan iborat:

- MOZMga a'zo bo‘lgan mamlakatlar uchun o‘lchash vositalarining uslubiy me'yoriy metrologik
tavsiflarining birliligini belgilash;

- giyoslash uskunalarini, solishtirish usullarini, etalonlarni tekshirish va attestatlashini, namunaviy va
ishchi o*Ichash asboblarini uyg‘unlashtirish;

- xalgaro ko‘lamda birxillashtirilgan oIchash birliklarini mamlakatlarda qo*llanishini ta'minlash;

- metrologik xizmatlarning eng qulay shakllarini ishlab chigish va ularni joriy etish bo‘yicha davlat
ko‘rsatmalarining birliligini ta'minlash;

- rivojlanayotgan mamlakatlarda metrologik ishlarni ta'min etish va ularni zarur texnik vositalari bilan
ta'minlashda ilmiy-texnikaviy yordamlashish;

- metrologiya sohasida turli darajalarda kadrlar tayyorlashning yagona gonun-goidalarini belgilash.

MOZM ning Oliy rahbar idorasi metrologiyadan gonun chigaruvchi Xalgaro konferensiyasi
hisoblanib, u har to‘rt yilda bir marta chagiriladi. Konferensiya tashkilotning magsad va vazifalarini
belgilaydi, ishchi idoralarining ma'ruzalarini tasdiglaydi, byudjet masalalarini muhokama giladi. MOZM
ning rasmiy tili - fransuz tilidir.

Sifat bo‘yicha yevropa tashkiloti (yeOKK)
Sifatni nazorat qilish yevropa tashkiloti yeOKK (yevropeyskaya organizatsiya po kontrolyu
kachestva) bo‘lib, uning birinchi konferensiyasi 1957 yilda chagirilgan va shu yilning o‘zida uni nizomi

ham tasdiglandi.

Sinov laboratoriyalarining akkreditlash bo‘yicha Xalqaro konferensiyasi (ILAK)
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ISO va MEK ishlab chiggan xalgaro qoidalarga asosan laboratoriyalarni akkreditlashdan magsad
sinov laboratoriyalarni anig sinovlar yoki aniq tur sinovlari (ISO/MEK Rukovodstvo 2.86) o‘tkazishga
huquq berishdan iborat.

2.3. Metrologiya bo‘yicha asosiy atamalar !

Metrologiyada bot-bot ishlatiladigan ayrim tushunchalar quyidagilardan iborat:

Metrologiya — o‘lchashlar, ularning birliligini ta'minlash usullari va vositalari hamda kerakli
aniqglikka erishish yo*llari hagidagi fan.

Nazariy metrologiya — metrologiyaning fundamental asoslarini ishlab chigish predmeti bo*lgan
sohasidagi metrologiya bo‘limi.

Qonunlashtiruvchi metrologiya — metrologiya bo‘yicha milliy idora faoliyatiga qarashli va
birliklar, o*Ilchash usullari, o‘Ichash vositalari va o‘lchash laboratoriyalariga davlat talablarini 0z ichiga
olgan metrologiya gismi.

Amaliy metrologiya — nazariy metrologiya ishlanmalarini va gonunlashtiruvchi metrologiya
goidalarini amaliy go‘llanish masalalari bilan shug‘ullanuvchi metrologiya bo*limi.

Kattalik — sifat jihatidan ajratilishi va miqdor jihatidan aniglanishi mumkin bo‘lgan hodisalar,
moddiy tizim, moddaning xossasidir.

O‘Ichanadigan kattalik — o‘Ichash vazifasining asosiy magsadiga muvofiq o‘lchanishi lozim
bo‘lgan, o‘lchanadigan yoki o*Ichangan kattalik.

Kattalik o‘lchami — muayyan miqdoriy ob'ekt, tizim, hodisa yoki jarayonga tegishli bo‘lgan
kattalikning miqdoriy aniglanganligi.

Kattalikning qiymati — kattalik uchun gabul gilingan birliklarning ma'lum bir soni bilan
kattalikning o‘lchamini ifodalash.

Kattalikning sonli qiymati — kattalikning giymatiga kiruvchi nomsiz son.

Parametr — berilgan kattalikni o*Ichashda yordamchi sifatida garaladigan kattalik.

O‘Ichash vositasi — metrologik tavsiflari me'yorlangan (MTM), o‘lchami (belgilangan xatolik
chegarasi) ma'lum vaqt oralig‘ida o‘zgarmas deb gabul gilinadigan, kattalikning o‘lchov birligini gayta
tiklaydigan va (yoki) saglaydigan, o*lchashlar uchun mo‘ljallangan texnik vosita.

Kattalik o‘lchovi — o‘Ichov giymatlari belgilangan birliklarda ifodalangan va zarur aniglikda
ma'lum bo‘lgan bir yoki bir nechta berilgan o‘lchamlarning kattaligini gayta tiklash va (yoki) saglash
uchun mo‘ljallangan o*Ichash vositasi.

Etalon (o‘lchashlar shkalasi yoki birligi etaloni) — kattalikning o‘lchamini giyoslash sxemasi
bo*yicha quyi vositalarga uzatish magsadida shkalani yoki kattalik birligini gayta tiklash va (yoki) saglash
uchun mo‘ljallangan va belgilangan tartibda etalon sifatida tasdiglangan o‘Ichashlar vositasi yoki o‘lchash
vositalarining majmui.

Birlamchi etalon — birlikni mamlakatda (shu birlikni boshqga etalonlariga nisbatan) eng yuqori
aniglik bilan gayta tiklanishini ta'minlaydigan etalon.

Maxsus etalon — birlikning alohida sharoitlarda gayta tiklanishini ta'minlaydigan va bu sharoitlar
uchun birlamchi etalon bo*lib xizmat giladigan etalon.

Davlat etaloni — davlat hududida ushbu kattalikning boshga barcha etalonlari bilan gayta
tiklanadigan, birliklarning o‘lchamlarini aniglash uchun asos sifatida xizmat qilishi vakolatli davlat
idorasining garori bilan tan olingan etalon.

Ikkilamchi etalon — birlikning o*lchamini mazkur birlikning birlamchi etalonidan oladigan etalon.

Nus’ha-etalon — birlikning o‘lchamini ishchi etalonlarga uzatish uchun mo‘ljallangan ikkilamchi
etalon.

1 Xakumos O.LL. MeTtponorus. ATamanap Ba Tabpudiap KyniaHMacuaaH OfIMHraH.
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Ishchi etalon — birlikning o‘lchamini ishchi o‘lchash vositalariga uzatish uchun mo‘ljallangan
etalon.

Xalgaro etalon — milliy etalonlar bilan gayta tiklanadigan va saglanadigan birliklar o*lchamlarini
muvofiglashtirish uchun xalgaro kelishuv bo*yicha xalgaro asos sifatida gabul gilingan etalon.

Milliy etalon — mamlakat uchun boshlang‘ich etalon sifatida xizmat gilishi rasmiy garor bilan tan
olingan etalon.

O‘Ichashlar birliligi — o‘Ichash natijalari rasmiylashtirilgan kattaliklar birliklarida ifodalangan va
o‘Ichashlar xatoligi berilgan ehtimollik bilan belgilangan chegaralarda joylashgan o‘Ichashlar holati.

O‘Ichashlar birliligini ta'minlash — O‘BT Qonunlar, shuningdek o‘lchashlarning birliligini
ta'minlashga garatilgan davlat standartlari va boshga me'yoriy hujjatlarga muvofiq o‘lchashlar birliligiga
erishish va saglashga garatilgan metrologik xizmatlar faoliyati.

Metrologik xizmat — MX o‘Ichashlar birliligini ta'minlash ishlarini bajarish va metrologik tekshiruv
va nazoratni amalga oshirish uchun gonunga muvofiq tashkil etiladigan xizmat.

Davlat metrologik xizmati — Mamlakatda o‘lchashlar birliligini ta'minlash bo‘yicha ishlarni
mintagalararo va sohalararo darajada bajaruvchi va davlat metrologik tekshiruvi va nazoratini amalga
oshiruvchi metrologik xizmat.

Davlat boshqaruv idorasining metrologik xizmati — mazkur vazirlik (mahkama) doirasida
o‘Ichashlar birliligini ta'minlash ishlarini bajaruvchi va metrologik nazorat hamda tekshiruvini amalga
oshiruvchi metrologik xizmat.

Yuridik shaxs metrologik xizmati — mazkur muassasa (tashkilot) da o‘lchashlar birliligini
ta'minlash ishlarini bajaruvchi va metrologik tekshiruv hamda nazoratini amalga oshiruvchi metrologik
xizmat.

Metrologiya bo‘yicha milliy idora — davlatda o‘Ichashlar birliligini ta'minlash ishlariga rahbarlikni
bajarishga vakolatli davlat boshgaruv idorasi.

Metrologik tekshiruv — o*Ichash jarayoni elementlarini me'yoriy hujjatlar talablariga muvofigligini
aniglash va tasdiglashni 0°z ichiga olgan vakolatli idoralar va shaxslar faoliyati.

Metrologik nazorat — o‘Ichash jarayoni elementlarining holati, ishlatilishi va o‘rnatilgan tartibda
metrologik goidalar amalga oshirilganligini baholash uchun vakolatli idoralar va shaxslar faoliyati.

O‘Ichash vositalarini tekshiruvdan o‘tkazish — o‘Ichash vositalarining belgilab qo*yilgan
texnikaviy talablarga muvofigligini aniglash va tasdiglash magsadida davlat metrologiya xizmati idoralari
(vakolat berilgan boshqa idoralar, tashkilotlar) tomonidan bajariladigan amallar majmui.

O‘Ichash vositalarini kalibrlash — metrologik jihatlarning haqigiy giymatlarini va o‘lchash
birliklarining qo‘llashga yarogliligini aniglash hamda tasdiglash magsadida kalibrlash laboratoriyasi
bajaradigan amallar majmui.

O‘Ichash vositalarini ishlab chiqish, yaratish (ta'mirlash, sotish, ijaraga berish) uchun litsenziya -
davlat metrologiya xizmati tomonidan yuridik va jismoniy shaxslarga beriladigan, mazkur faoliyat turlari
bilan shug‘ullanish xuqugini guvohlantiruvchi hujjat.

Takrorlash uchun savollar.
Metrologik xizmat bilan metrologik ta'minotning ganday o*‘zaro fargli tomonlari mavjud?
Metrologik ta'minotning tashkil etuvchi asoslarini so‘zlab bering.
Nima uchun metrologik ta'minotning ilmiy asosi metrologiyadan iborat deyiladi?
“Metrologiya, standartlashtirish va sertifikatlashtirish” faoliyati bo‘yicha ganday xalgaro nufuzdagi
tashkilotlarni bilasiz?
O‘Ichashlar birliligi deganda nimani tushunasiz?
Etalon deb nimaga aytiladi va uning ganday turlari mavjud?
Metrologik nazorat deb nimaga aytiladi?
Litsenziya nima?
O‘Ichash vositalarini kalibrlash deganda nimani tushunasiz?

N .
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3-Mavzu: O‘Ichash vositalari va usullari, o‘lchashdagi noaniqlik (xatolik)lar. Universal
va avtomatlashgan o‘lchash usullari.

Reja.

3 1. O‘Ichashlarning usullari va turlari.

3.2. O‘Ichash vositalari va ularning turlari.

3 3. O‘Ichash xatoliklari, ularning tabagalanishi

Tayanch so‘zlar: o‘lchash ob'ekti, o‘lchash usuli, o‘lchash vositasi, o‘lchov, o‘lchash asbobi.
O‘Ichash xatoliklari

3.1. O‘Ichashlarning usullari va turlari

Kattalikning sonli giymatini odatda o‘lchash amali bilangina topish mumkin, ya'ni bunda ushbu
kattalik migdori birga teng deb gabul gilingan shu turdagi kattalikdan necha marta katta yoki kichik ekanligi
aniglanadi.

O‘Ichash _deb, shunday solishtirish, anglash, aniglash jarayoniga aytiladiki, unda o‘lchanadigan
kattalik fizik eksperiment yordamida, xuddi shu turdagi, birlik sifatida gabul gilingan miqgdori bilan o‘zaro
solishtiriladi.

Bu ta'rifdan shunday xulosaga kelish mumkinki: birinchidan, o‘lchash bu har xil kattaliklar
to‘g‘risida informatsiya hosil qilishdir; ikkinchidan, bu fizik eksperimentdir; uchinchidan - o‘lchash
jarayonida o‘lchanadigan kattalikning o‘lchov birligining ishlatilishidir. Demak, o*lchashdan magsad,
o‘lchanadigan kattalik bilan uning o‘lchov birligi sifatida gabul gilingan miqdori orasidagi (tafovutni)
nisbatni topishdir. Ya'ni, o‘lchash jarayonida o‘lchashdan ko‘zda tutiladigan magsad, ya'ni izlanuvchi
kattalik (bu shunday asosiy Kattalikki uni aniglash butun izlanishni, tekshirishni vazifasi, magsadi
hisoblanadi) va o‘lchash ob'ekti ishtirok etadi. O‘lchash ob'ekti (o‘lchanadigan kattalik) shunday
yordamchi kattalikki, uning yordamida asosiy izlanuvchi kattalik aniglanadi, yoki bu shunday qurilmaki,
uning yordamida o*Ichanadigan kattalik solishtiriladi.

Shunday qilib, uchta tushunchani bir-biridan ajrata bilish kerak; o*lchash, o‘lchash jarayoni va o‘Ichash

usuli.

O‘Ilchash - bu umuman har xil kattaliklar to‘g‘risida informatsiya gabul qilish, o‘zgartirish
demakdir. Bundan magsad izlanayotgan kattalikni son giymatini qo‘llash, ishlatish uchun qulay formada
aniglashdir.

O‘Ichash_jarayoni - bu solishtirish eksperimentini o‘tkazish jarayonidir (solishtirish ganday
usulda bo*Imasin).

O‘Ilchash_usuli_esa - bu fizik eksperimentning anig ma'lum struktura yordamida, o‘lchash
vositalari yordamida va eksperiment o‘tkazishning aniq yo‘li, algoritmi yordamida bajarilishi, amalga
oshirilishi usulidir.

O‘Ichash odatda o‘lchashdan ko‘zlangan maqgsadni (izlanayotgan kattalikni) aniglashdan
boshlanadi, keyin esa shu Kkattalikning xarakterini analiz qilish asosida bevosita o‘lchash ob'ekti
(o‘Ichanadigan kattalik) aniglanadi. O‘Ichash jaraeni yordamida esa shu o‘lchash ob'ekti to‘g‘risida
informatsiya hosil gilinadi va nihoyat ba'zi matematik gayta ishlash yo‘li bilan o‘lchash magsadi hagida
yoki izlanayotgan kattalik hagida informatsiya (o‘lchash natijasi) olinadi.

O‘Ilchash natijasi - o‘lchanayotgan kattalikning son giymatini o‘lchash birligiga ko‘paytmasi
tarigasida ifodalanadi.

X=n[x], bu yerda X - o‘lchanadigan kattalik;

n - o‘Ichanayotgan kattalikning gabul gilingan o‘Ichov birligidagi son qiymati; [x] - o‘lchash birligi

O‘Ichash jarayonini avtomatlashtirish munosabati bilan o*lchash natijalari o*zgarmasdan to‘g‘ridan-
to‘g‘ri elektron hisoblash mashinalariga yoki avtomatik boshgarish tizimlariga berilishi mumkin. Shuning
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uchun, keyingi paytlarda, ayniqsa, kibernetika sohasidagi mutaxassislarda o‘lchash hagidagi tushuncha
quyidagicha ta'riflanadi.

O‘Ichash — bu izlanayotgan kattalik hagida informatsiya gabul qgilish va o‘zgartirish jarayonidir.
Bundan ko‘zda tutilgan magsad shu o*lchanayotgan kattalikning ishlatish, o‘zgartirish, uzatish yoki gayta
ishlashlar uchun qulay formadagi ifodasini ishlab chiqishdir.

O‘Ichash fan va texnikaning gaysi sohasida ishlatilishiga garab u aniq nomi bilan yuritiladi: elektrik,
mexanidq, issiglik, akustik va x.k.

O‘Ichanayotgan kattalikning sonli giymatini topishning bir necha xil turlari (yo‘llari) mavjuddir.
Quyida shu yo‘llar bilan tanishib chigamiz.

Ynuatu
beBocuTa ounsocuta MaXKMyWIA
ouprannkga MyT/aK HUCOWi

Bevosita o‘lchash - O‘Ichanayotgan kattalikning giymatini tajriba ma'lumotlaridan bevosita topish.
Masalan, oddiy simobli termometrda yoki lineyka yordamida o‘lchash.

u=sx’

Bunda: u - muayyan birlikda ifodalanyotgan o‘lchanayotgan kattalikning giymati;

s - shkalaning bo‘lim giymati;

X - shkaladan olingan gaydnoma.

Bilvosita o‘lchash - bevosita o‘Ichangan kattaliklar bilan o‘lchanayotgan kattalik orasida bo‘lgan
ma'lum bog‘lanish asosida katalikning giymatini topish. Masalan, tezlikni o‘Ichash.

u=fx;x;..x.

Majmuiy o‘lchash - bir necha nomdosh kattaliklarning birikmasini bir vaqgtta bevosita o‘Ichashdan
kelib chiggan tenglamalar tizimini yechib, izlanayotgan giymatlarni topish. Masalan, har xil tarozi
toshlarining massasini solishtirib, bir toshning ma'lum massasidan boshgasining massasini topish uchun
o‘tkaziladigan o‘Ichashlar, haroratni garshilik termometri orgali o*Ichash.

Birgalikdagi o‘lchash - turli nomli ikki va undan ortiq kattaliklar orasidagi munosabatni topish
uchun bir vaqtda o‘tkaziladigan o‘Ichashlar. Misol, rezistorning 20 °S dagi elektr garshiligi giymatini turli
temperaturalarda o‘lchab topish.

Mutlaq o‘Ichash - bir yoki bir necha asosiy kattaliklarni bevosita o*Ichanishini va (yoki) fizikaviy
doimiylikning giymatlarini qo‘llash asosida o‘tkaziladigan o*Ichash.

Nisbiy o‘lchash - kattalik bilan birlik o*rnida olingan nomdosh kattalikning nisbatini yoki asos qilib
olingan kattalikka nisbatan nomdosh kattalikning o“zgarishini o*Ichash.

O‘Ichash usuli — deganda o‘lchash qonun-goidalari va o‘Ichash vositalaridan foydalanib, kattalikni
uning birligi bilan solishtirish usullarini tushunamiz.

O‘Ichashning quyidagi usullari mavjud:

Bevosita baholash usuli - bevosita o‘Ichash asbobining sanash qurilmasi yordamida to‘g‘ridan
to‘g‘ri o‘lchanayotgan kattalikning giymatini topish. Masalan, prujinali manometr bilan bosimni o‘Ichash
yoki ampermetr yordamida tok kuchini topish.

O‘Ichov bilan taqqoslash (solishtirish) usuli - 0‘lchanayotgan kattalikni o*lchov orqali yaratilgan
kattalik bilan taggoslash (solishtirish) usuli. Masalan tarozi toshi yordamida massani aniglash. O‘lchov
bilan tagqoslash usulining o“zini bir nechta turlari mavjud:
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Ayirmali o‘lchash (differensial) usuli - o‘lchov bilan taggoslash usulining turi hisoblanib,
o‘lchanayotgan kattalikning va o‘lchov orqali yaratilgan kattalikning ayirmasini (fargini) o‘lchash ashobiga
ta'sir gilish usuli. Misol qilib uzunlik o*lchovini giyoslashda uni komparatorda namunaviy o‘lchov bilan
tagqoslab o‘tkaziladigan o‘Ichash. Yoki, voltmetr yordamida ikki kuchlanish orasidagi fargni o‘lchash,
bunda kuchlanishlardan biri juda yugori aniglikda ma'lum, ikkinchisi esa izlanayotgan kattalik hisoblanadi.

AU=U) Uy, U,=Uy-4U

Uy bilan U ganchalik yagin bo‘lsa, o*lchash natijasi ham shunchalik anig bo*ladi.

Nolga Kkeltirish usuli - bu ham o‘lchov bilan tagqoslash usulining bir turi hisoblanadi. Bunda
kattalikning tagqoslash asbobiga ta'siri natijasini nolga keltirish lozim bo‘ladi. Masalan, elektr garshiligini
garshiliklar ko*prigi bilan to*la muvozanatlashtirib o‘lchash.

X

= S(x3)=0

\
y /

Almashlash usuli - o‘Ichov bilan taggoslash usulining turi hisoblanib, o*lchanayotgan kattalikning
o‘lchov orgali yaratilgan ma'lum qiymatli kattalik bilan o‘rin almashishiga asoslangan. Misol,
o‘lchanadigan massa bilan tarozi toshini bir pallaga galma-gal qo‘yib o‘Ichash yoki garshiliklar magazini
yordamida tekshirilayotgan rezistorning garshiligini topish:

Ry /
—
+ o—/ RX
2 |

|

Bunda “K” ni ikkala holatda (1,2) qo‘yganda «;=a; shart bajarilishi kerak.
[1 = U/Ro —> 0
12 = U/Rk —>

Mos kelish usuli - o*lchov bilan taggoslash usulining turi. O*lchanayotgan kattalik bilan o‘lchov
orqgali yaratilgan kattalikning ayirmasini shkaladagi belgilar yoki davriy signallarni mos keltirish orqali
o‘tkaziladigan o‘Ichash. Masalan, kalibr yordamida val diametrini moslash.

Har bir tanlangan usul o‘z usuliyatiga, ya'ni o‘lchashni bajarish usuliyatiga ega bo‘lishi lozim.
O‘Ichashni bajarish usuliyati deganda, ma'lum usul bo‘yicha o*lchash natijalarini olish uchun belgilangan
tadbir, qoida va sharoitlar tushuniladi.
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Elchanadigan kattalikning celchash jarayonida cezgarish xarakteriga kecera statik va dinamik
eelchashlarga ajratiladi. Statik celchash deganda Siymati celchash jarayoni mobaynida cezgarmaydigan
kattalikni celchash tushuniladi. Bundan tashsari, davriy cezgaruvchan kattaliklarning turfjun rejimidagi
celchashlar kam kiradi. Masalan, cezgaruvchan kattalikning amplituda, effektiv va boshsa Siymatlarini
turhun rejimida celchash.

Dinamik celchashlarga Siymatlari celchash jarayonida cezgarib turadigan kattaliklarni celchashlar
kiradi. Dinamik celchashga vast beeyicha cezgaradigan kattalikning oniy Siymatini celchash misol beela oladi.

YuSorida keerilgan celchash usullaridan tubdan far$ Siluvchi diskret celchash usuli Kam mavjud.
Diskret eelchash usuli shundan iboratki, unda vast beeyicha uzluksiz cezgaradigan kattalik vast beeyicha
diskretlanadi, miSdor beeyicha esa kvantlanadi yoki boshSacha Silib aytganda vast bceyicha uzluksiz
ezgaradigan Kkattalik vaStning ayrim momentlariga tegishli uzus Siymatlariga cezgartiriladi.

Xk(1)
X()

X A XK”
- \(\ / -
\_/ -

N\ X,

L S~ X

[
>

1 1 t, ty

X(t) — vast beeyicha uzluksiz cezgaradigan kattalikning cezgarish grafigi; Xy — kvant miSdorlari ya'ni
eelchanadigan X=f(?) kattaligining ty, t, t3, ....... t, momentlariga tegishli uzus Siymatlari. Demak, diskret
celchash usuli beeyicha celchanadigan kattalikning kamma Siymati (0 |, t) emas, balki, ayrim momentlarga
tegishli Siymatigina ma'lum beeladi. Diskretlash bu muayyan diskret (juda SisSa) vast oralifjida Sadnomalarni
olishdir. ty, to, t3, ....... t, — diskretlash momentlari deyiladi va t;, t, gacha orali$ diskretlash momentlari
deyiladi. Kvantlash esa, X(t) kattalikning uzluksiz Siymatlarini Xy diskret Siymatlarining teeplami (nabori)
bilan almashtirishdir. Elchanadigan kattalikning uzluksiz Siymatlari muayyan tartiblar asosida kvantlash
darajalarining Siymatlari bilan almashtiriladi. Kodlashtirish esa, muayyan ketma-ketlikda ifodalangan sonli
Siymatlarni tavsiya etishdan iborat.

Uzluksiz cezgaruvchan kattalikning diskret usuli asosida uzuk diskret Siymatlariga, kodlarga
cezgartirilishi asosan 3 xil usulda amalga oshiriladi. (1-rasm. a, b, v):

a) ketma-ket Kisob usuli;

b) tasSoslash (solishtirish) usuli;

v) sanos usuli;
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3.2. O‘Ichash vositalari va ularning turlari

Ma'lumki, o*lchashni biror bir vositasiz bajarib bo*Imaydi.

O‘Ichash vositasi deb o‘Ichashlar uchun go‘llaniladigan va me'yorlangan metrologik xossalarga ega
bo*lgan texnikaviy vositaga aytiladi.

O‘Ichash vositalarining turlari xilma-xil. Ular sodda yoki murakkab, anigligi katta yoki kichik
bo‘lishi mumkin. O‘Ichash vositalari me'yorlangan metrologik xossalarga ega bo‘lishlari lozim va bu
metrologik xossalar davriy ravishda tekshirilib turiladi. O‘lchash amalida o‘lchanayotgan kattalikning
giymati to*g‘ri aniglanishi aynan mana shu o*Ichash vositasining to“g‘ri tanlanishiga va ishlashiga bog‘lig.

O‘Ichash vositalarining namoyondalari sifatida quyidagilarni keltirishimiz mumkin:

. o‘Ichovlar;
0‘Ichash asboblari;
0‘Ichash o‘zgartkichlari;
o‘Ichash qurilmalari;

J o‘Ichash tizimlari.

O‘Ichovlar - keng targalgan o‘lchash vositalaridan hisoblanadi.

O‘Ichov deb, kattalikning aniq bir giymatini hosil giladigan, saglaydigan o‘lchash vositasiga
aytiladi. Masalan, tarozi toshi, elektr garshiligi, kondensatori va shu kabilarni o‘lchovlarga misol qilib
olishimiz mumkin.
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O‘Ichovlarning ham turlari va xillari ko*p. Standart namunalar va namunaviy moddalar ham
o‘Ichovlar turkumiga kiritilgan.

Standart namuna - modda va materiallarning xossalarini va xususiyatlarini tavsiflovchi
kattaliklarni hosil gilish uchun xizmat giladigan o*lchov sanaladi. Masalan, g*‘adir-budurlikning namunalari,
namlikning standart namunalari.

Namunaviy modda esa, muayyan tayyorlash sharoitida hosil bo‘ladigan va anig xossalarga ega
bo‘lgan modda sanaladi. Masalan, “toza suv", “toza metall" va hokazolar. "Toza rux" 420°S temperaturani
hosil gilishda ishlatiladi.

O‘Ichovlar ko‘p giymatli (o‘zgaruvchan qarshiliklar, millimetrlarga bo‘lingan chizg*ich) va bir
giymatli (tarozi toshi, o‘lchash kolbasi, normal element) turlarga bo‘linadi. Ba'zan o‘lchovlar to‘plamidan
ham foydalaniladi.

Kattalikning o‘lchamini hosil qgilish va foydalanishda quyidagi gatorni yodda tutishimiz lozim
bo‘ladi:

Ishchi o*lchash vositalari, namunaviy o‘lchash vositalari, ishchi etalon, solishtirish etaloni, nusxa
etalon, ikkilamchi etalon, maxsus etalon, birlamchi etalon va davlat etaloni.

Fan va texnikaning eng yugori saviyasida aniqglik bilan ishlangan namunaviy o‘lchovlar etalonlar
deb ataladi. Etalonlar ishlatiladigan va davlat etalonlariga bo‘linadi. Davlat etalonlari namunaviy o‘lchov va
asboblarni tekshirishda go‘llaniladi va Davlat standarti idoralarida saqlanadi.

O‘Ichash asbobi deb kuzatish (kuzatuvchi) uchun qulay ko‘rinishli shaklda o*lchash ma'lumoti
signalini ishlab chigishga mo‘ljallangan o*lchash vositasiga aytiladi.

Ma'lumotni tavsif etishiga garab o*Ichash vositalari quyidagilarga bo*linadi:

1. Shkalali o*Ichash vositalari;
2. Ragamli o‘lchash vositalari;
3. O‘ziyozar o‘Ichash vositalari.

3- rasm. O‘ziyozar asboblar
a) uzluksiz yozuvli o‘ziyozar ashob; b) nuqgtali o*ziyozar asbob.
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4-rasm

3.3. O‘Ilchash xatoliklari, ularning tabaqalanishi

O‘Ichash xatoliklari turli sabablarga ko‘ra turlicha ko‘rinishda namoyon bo‘lishi mumkin. Bu
sabablar gatoriga quyidagilarni kiritishimiz mumkin:
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— 0‘Ichash vositasidan foydalanishda uni sozlashdan yoki sozlash darajasini siljishidan kelib chiquvchi
sabablar;

— 0‘Ichash ob'ektini o‘Ichash joyiga (pozitsiyasiga) o‘rnatishdan kelib chiquvchi sabablar;

— 0‘Ichash vositalarining zanjirida o‘lchash ma'lumotini olish, saglash, o‘zgartirish va tavsiya etish bilan
bog‘lig sabablar;

— 0‘Ichash vositasi va ob'ektiga nisbatan tashqi ta'sirlar (temperatura yoki bosimning o‘zgarishi, elektr va
magnit maydonlarining ta'siri, turli tebranishlar va hokazolar) dan kelib chiquvchi sabablar;

— 0‘Ichash ob'ektining xususiyatlaridan kelib chiquvchi sabablar;

— operatorning malakasi va holatiga bog‘lig sabablar va shu kabilar.
O‘Ichash xatoliklarini kelib chigish sabablarini tahlil gilishda eng avvalo o‘lchash natijasiga
salmoqli ta'sir etuvchilarini aniglash lozim bo‘ladi.
O‘Ichash xatoliklari u yoki bu xususiyatiga ko‘ra quyida keltirilgan turlarga bo‘linadi:
I. O‘Ichash xatoliklari ifodalanishiga garab quyidagi turlarga bo*linadi:
1. Absolyut (mutlaq) xatolik. Bu xatolik kattalik ganday birliklarda ifodalanayotgan bo‘lsa,
shu birlikda tavsiflanadi. Masalan, 0,2 V; 1,5 um va h.k. Mutlaqg xatolik quyidagicha aniglanadi:
A=Ax-Aep = A5 - Ao,
bunda, Ay - o‘Ichash natijasi;
A,y - kattalikning chinakam giymati;
A, - kattalikning haqiqiy giymati.
Absolyut xatolikni teskari ishora bilan olingani tuzatma (- popravka) deb ataladi.
-A=0;
Odatda, o‘Ichash asboblarining xatoligi keltirilgan xatolik bilan belgilanadi.
Absolyut xatolikni asbob ko‘rsatishining eng maksimal giymatiga nisbatini protsentlarda olinganiga
keltirilgan xatolik deb ataladi.
B, = A 100%

xmax
’

2. Nisbiy xatolik - absolyut xatolikni haqiqiy qiymatga nisbatini bildiradi va foiz (%) da
ifodalanadi:

L =[(Ac-A4,)/A,]-100 = (4 /A4,)-100%.

II. O‘Ichash sharoiti tartiblariga ko‘ra xatoliklar quyidagilarga bo*linadi:

1. Statik xatoliklar - vaqt mobaynida kattalikning o‘zgarishiga bog‘lig bo‘lmagan xatoliklar. O‘lchash
vositalarining statik xatoligi shu vosita bilan o0‘zgarmas kattalikni o‘lchashda hosil bo*ladi. Agar o‘Ichash
vositasining pasportida statik sharoitlardagi o‘lchashning chegaraviy xatoliklari ko‘rsatilgan bo‘lsa, u
holda bu ma'lumotlar dinamik sharoitlardagi aniglikni tavsiflashga nisbatan tadbiq etila olmaydi.

2. Dinamik xatoliklar - o‘Ilchanayotgan kattalikning vaqt mobaynida o‘zgarishiga bog‘liq bo‘lgan
xatoliklar sanaladi. Dinamik xatoliklarning vujudga kelishi o‘lchash vositalarining o‘lchash zanjiridagi
tarkibiy elementlarning inersiyasi tufayli deb izohlanadi. Bunda o‘Ichash zanjiridagi o‘zgarishlar oniy
tarzda emas, balki muayyan vaqgt davomida amalga oshirilishi asosiy sabab bo“ladi.

3. Kelib chigishi sababi (sharoitiga) garab:
e asosiy;
e (o‘shimcha xatoliklarga bo‘linadi.
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Normal (graduirovka) sharoitda ishlatiladigan asboblarda hosil bo‘ladigan xatolik asosiy xatolik
deyiladi. Normal sharoit deganda temperatura 20 °S + 5 °S havo namligi 65 % + 15 %, atmosfera bosimi
(750 £30) mm.sim.ust., ta'minlash kuchlanishi nominalidan £2 % o*zgarishi mumkin va boshqgalar.

Agar asbob shu sharoitdan fargli bo‘lgan tashqgi sharoitda ishlatilsa, hosil bo‘ladigan xatolik
go‘shimcha xatolik deyiladi.

IV. Mohiyati, tavsiflari va bartaraf etish imkoniyatlariga ko‘ra:

1. Muntazam xatoliklar;
2. Tasodifiy xatoliklar;

3. Qo‘pol xatoliklar yoki yanglishuv.
Muntazam xatolik deb umumiy xatolikning takroriy o‘lchashlar mobaynida muayyan gonuniyat
asosida hosil bo‘ladigan, saqlanadigan yoki o‘zgaradigan tashkil etuvchisiga aytiladi.

Umumiy xatolikni quyidagicha tasvirlashimiz mumkin:

5- pacm
Ynyawl Xatonvknapu

Bunda:
Am— muntazam xatolik
A¢ — tasodifiy xatolik
Aq — qo‘pol xatolik
Muntazam xatoliklarning kelib chiqish sabablari turli tuman bo‘lib, tahlil va tekshiruv asosida ularni
aniglash va gisman yoki butkul bartaraf etish mumkin bo‘ladi. Muntazam xatoliklarning asosiy guruhlari
quyidagilar hisoblanadi:
= Uslubiy xatoliklar;
= Asbobiy (qurilmaviy) xatoliklar;
= Sub'ektiv xatoliklar.
O‘Ichash usulining nazariy jihatdan aniq asoslanmaganligi natijasida uslubiy xatolik kelib chigadi.
O‘Ichash vositalarining konstruktiv kamchiliklari tufayli kelib chigadigan xatolik asbobiy xatolik deb
ataladi. Masalan: asbob shkalasining noto‘g‘ri graduirovkalanishi (darajalanishi), qo‘zg‘aluvchan gismning
noto*‘g‘ri mahkamlanishi va hokazolar.
Sub'ektiv xatolik - kuzatuvchining aybi bilan kelib chigadigan xatolikdir.

Takrorlash uchun savollar.
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. O‘Ichashga ta'rif keltiring va uni izohlab bering.

. O‘Ichash ob'ektlariga misollar keltiring.

. O‘Ichashlarning ganday turlari bor. Ularga misollar keltiring.
. O*Ichash usullariga izoh bering.

. O‘Ichov va o‘Ichash asboblarining fargi ganday?

O‘Ichash xatoliklarining ganday turlarini bilasiz

4-Mavzu: O’zbekiston Respublikasining Davlat standartlashtirish tizimi..

Reja.
4.1. Standartlashtirish davlat tizimi.
4.2. Standartlarning turlari va toifalari.

Tayanch so‘zlar: standartlashtirish davlat tizimi, davlat standarti, rahbariy hujjat, yo‘rignoma.
4.1. Standartlashtirish davlat tizimi (SDT)

Respublikamizda standartlashtirish jarayoni 3 bosqichdan iborat:

— atamalarni standartlashtirish;

— 0‘Ichovlarni, o‘lchash va sinov uskunalarini va ularni konstruksiyaga va mahsulot texnologiyasiga
bog‘lab standartlashtirish;

— mahsulotning o*zini standartlashtirish.

— ISO/MEK tomonidan yaratilgan konsultativ kengash texnika rivojining yo*‘nalishini quyidagicha tavsiya
giladi:

— standartlarni yaratishda va ularni kelishishda yangi mexanizmlarni yaratish;

— harajatlarni ilk tadgiqotlarga va real istigbolga ega bo‘lgan texnikaviy yutuglarga to‘plamoq;

— bor texnikaviy go‘mitalarning ilmiy tadqiqot, tajribaviy konstruktorlik ishlarini shu jumladan ekologiya
sohasidagi ishlarni, e'tiborga olgan holda yangi rejali ishlarni yaratish;

— yetakchi mutaxassislar boshchiligidagi o‘tkaziladigan seminarlar, ilmiy ma'ruzalar shaklidagi ikkilamchi
mexanizmlardan foydalanish;

— sanoatning yuqori rahbarlari orasida yangi g‘oyalarni targ*ibot gilishga e'tiborni garatmoqg.

Mana shuning uchun standartlashtirishda atamalarni bir yerga to‘plamoq, ular asosida ta'riflar
yaratmoq va nihoyat bu sohada standartlar yaratmoq hozirgi kunning talabi, igtisodiyotni rivojlantirishning
dolzarb masalalari hisoblanadi.

Shu magsadda standartlashtirish sohasidagi atamalarni to‘plashda xalqaro standartlashtirish
tashkilotining hujjatlariga, sobiq Ittifoqdagi ma'lumotlarga, shuningdek, O‘zbekiston Respublikasida
ilk yaratilgan hujjatlarga murojaat etildi.

Bu sohadagi asosiy tushunchalar 61 atamadan iborat bo‘lib, ularning mohiyati ketma-ketligi
bo‘yicha ma'lum tartibda joylashtirilib, hozirgi vagtda chop etilgan O‘zRST 1.10-93 “O°‘zbekiston
Respublikasining standartlashtirish davlat tizimi. Asosiy atamalar va ta'riflar” standarti yaratildi.

Standartlashtirish sohasidagi bir gancha asos bo‘luvchi hujjatlar O*zstandart agentligi huzuridagi
standartlashtirish, metrologiya, sertifikat-lashtirish instituti (SMSITI) da yaratilmogda. Bular gatoriga
dastlabki standartlar O‘z RST 1.0-92, O‘z RST 1.1-92, O‘z RST 1.2-92, O‘z RST 1.3-92 va boshqalar
kiradi.

O‘z RST 1.0-92 “Ofzbekiston Respublikasi standartlashtirish davlat tizimi. Asosiy gqoidalar”
bo‘yicha standartlashtirishning mohiyati, magsad va vazifalari hamda qo‘llaniladigan asosiy tushunchalar
bilan oldingi ma'ruzamizda tanishib chiqdik.
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Mazkur standart standartlashtirishning asosiy vazifa va magsadini, standartlashtirish ishlarining
tashkil etilishi va asosiy gonun-qoidalarini, me'yoriy hujjatlarning toifasini, standartlar turlarini, xalgaro
hamkorlik bo‘yicha asosiy goidalarni, standartlar va texnikaviy shartlarning go‘llanishini, standartlarga va
o‘Ichash vositalariga nisbatan davlat nazoratini belgilaydi.

4.2. Standartlarning turlari va toifalari

O‘zbekiston Respublikasi hududida standartlashtirish ob'ektlariga qo‘yiladigan talablarni belgilovchi

me'yoriy hujjatlarning quyidagi toifalari amal giladi:
— Xalgaro (davlatlararo, mintagaviy) standartlar;
— O‘zbekiston Respublikasining standartlari;
— Tarmog standartlari;
— Texnikaviy shartlari;
— Korxona standartlari;
— Xorijiy mamlakatlarning milliy standartlari.

Xalgaro standart - bu standartlashtirish bilan (standartlashtirish bo‘yicha) shug‘ullanadigan xalgaro
tashkilot tomonidan gabul gilingan va iste'molchilarning keng doirasiga yaroqli bo*lgan standartdir.

Mintaqaviy standart esa, standartlashtirish bilan shug‘ullanadigan mintagaviy tashkilot tomonidan
gabul gilingan va iste'molchilarning keng doirasiga yarogli bo*lgan hujjatdir.

Davlatlararo standart "GOST" - bu standartlashtirish, metrologiya va sertifikatlashtirish bo‘yicha
davlatlararo kengash tomonidan gabul gilingan, bajarilishi shart bo‘lgan hujjatdir.

Milliy standart - bu standartlashtirish bilan shug*ullanadigan milliy idora tomonidan gabul gilingan
va iste'molchilarning keng doirasiga yaroqli bo*lgan standartdir.

Korxona standarti - bu mahsulotga, xizmatga yoki jarayonga korxonaning tashabbusi bilan ishlab
chigiladigan va uning tomonidan tasdiglangan hujjatdir.

Standartlarni go‘llashda turli usullar mavjud. Bir mamlakat doirasida standartlar yangidan yaratilishi
mumkin hamda xalgaro, mintagaviy va davlatlararo standartlarni to‘g‘ridan-to‘g‘ri qo‘llanishi ham
mumkin.

Standartlardan tashgari rahbariy hujjatlar, texnikaviy shartlar, standartlashtirish bo‘yicha
tavsiyanomalar, yo‘rignomalar (qoidalar) ham mavjuddir.

Rahbariy hujjat deganda standartlashtirish idoralarining va xizmatlarning vazifalarini, burchlarini
va huquglarini, ularning ishlari yoki ishlarining ayrim bosgichlarini bajarish usullari, tartibini va mazmunini
belgilaydigan me'yoriy hujjat tushuniladi.

Texnikaviy shartlar (O’ZTSH) - bu buyurtmachi bilan kelishilgan holda, ishlab chigaruvchi
tomonidan yoki buyurtmachi tomonidan tasdiqlangan aniq mahsulotga (xizmatga) bo‘lgan texnikaviy
talablarni belgilovchi me'yoriy hujjatdir.

Yo‘rignoma (qoidalar) - instruksiya (pravila) - bu ishlarni yoki ularning ayrim bosgichlarini
mazmuni va tarkibini belgilovchi me'yoriy hujjatdir.
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Standartlashtirish ob'ektlariga o‘z navbatida quyidagilar kiradi:

— yagona texnikaviy tilni qo‘shib hisoblaganda umumtexnikaviy ob'ektlar, umumiy mashinasozlikda
go‘llaniladigan buyumlarning namunaviy konstruksiyalari (mahkamlash vositalari, asboblar va
boshqalar), materiallar va moddalarning xususiyati hagidagi ishonchli ma'lumotlar, texnikaviy-igtisodiy
axborotning tavsiflash va kodlash;

— anig magsadga yo‘naltirilgan davlat ilmiy-texnikaviy va ijtimoiy-igtisodiy dasturlar va loyiha
ob'ektlari;

— Respublikaga (yoki muayyan korxonalarga) mahsulot yoki texnologiyasining ragobat qgilish gobiliyatini
oshirishini ta'minlash imkoniyatini beradigan fan va texnika yutuglari;

— Respublikada ichki ehtiyojini qondirish uchun, shuningdek, boshga davlatlarga eksport sifatida
yetkazib berish uchun ishlab chigariladigan mahsulotlari;
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— standartlarning talablari va texnikaviy shartlari xalgaro, mintagaviy va sanoati rivojlangan xorijiy
mamlakatlarning milliy standartlari talablari bilan uyg‘unlashtirilishi.

“O‘zstandart” agentligi, Davlat arxitektura va qurilish go‘mitasi, Davlat tabiatni muhofaza qilish
go‘mitasi va Sog‘ligni saglash vazirligi standartlashtirish bo‘yicha tarmoqlararo ishlarni tashkil gilish va
muvofiglashtirish uchun o‘z huquglari doirasida yo‘rignomalar, qoidalar, nizomlar, uslubiy
ko‘rsatmalar, rahbariy hujjatlarni (RH) va tavsiyalarni (T) ishlab chiqadilar va manfaatdor
tomonlar bilan kelishilgan holda tasdiglaydilar.

O‘zbekiston Respublikasining standartlarini ishlab chigish, kelishish, tasdiglash va ro‘yxatga olish
tartibi O‘z RST 1.1-92 standarti bilan belgilanadi.

Standartlashtirish ob'ektining o‘ziga xos xususiyatlariga va unga belgilanadigan talablar mazmuniga
bog‘lig ravishda O‘zbekiston Respublikasi standartlashtirish tizimi asosiy turdagi standartlarni nazarda
tutadi:

- asos bo‘luvchi standartlar;

- umumtexnikaviy standartlar;

- texnikaviy shartlar (mahsulot, jarayon, xizmatlar uchun) standartlari;
- texnikaviy talablar standartlari;

- nazorat usullari (sinovlar, tahlillar, o‘lchashlar, ta'riflar) standartlari.

Lozim bo‘lgan tagdirda mahsulotning asosiy texnikaviy-igtisodiy ko‘rsatkichlarini, uning nomlarini
(turlarini) ogilona tarkibi va boshga talablarni aniq belgilaydigan bir turdagi mahsulot guruhiga standart
ishlab chigilishi mumkin.

Asos bo‘luvchi standartlar tashkiliy-texnikaviy jarayonlarning bajarilishi, ishlab chigish, ishlab
chigarish va mahsulotni qo‘llash jarayonlari tartibini (goidalarini), shuningdek faoliyatning muayyan
sohasida ishlarni tashkil etishning asosiy (umumiy) qoidalarini belgilaydi.

Umumtexnikaviy standartlar mahsulotning texnikaviy jihatdan bir-biriga mos bo‘lishini va
o‘zaroalmashuvini ta'minlash uchun zarur bo‘lgan ishlab chiqish, ishlab chigarish va mahsulotni
go‘llashning umumtexnikaviy talablarini, shuningdek mehnat havfsizligi, atrof-muhitni (ekologiya) zararli
ta'sirlardan (shovqin, tebranish va boshgalardan) himoya qilish, namunaviy texnologik jarayonlar, mahsulot
sifatini nazorat qilish (sinash) usullari, hujjatlarni birxillashtirish talablarini belgilaydi.

O‘zbekiston Respublikasi standartlari va texnikaviy shartlarini ishlab chiqish, odatda har bir
manfaatdor korxona va tashkilotning muxtor vakili bo‘lgan mutaxassislardan tashkil topgan texnikaviy
go‘mitalar (TQ) kuchi bilan yoki standartlash-tirish bo‘yicha tayanch tashkilotlari tomonidan amalga
oshiriladi.

Takrorlash uchun savollar.
1. Standartlashtirish davlat tizimi nima?
2. Standartlashtirish jarayonining bosgichlari.
3. Standartlashtirish davlat tizimidagi asos bo‘luvchi standartlarga misollar keltiring.
4. Standart toifasi deganda nimani tushunasiz?
5. Respublikamizda amal giluvchi standart toifalarini sanab bering.

5-Mavzu: Standartlashtirish va iqtisod. Standartlarning kategoriyalari va turlari.
Standartlashtirish usullari: unifikatsiya, agregatlash va tipizatsiyalash.

Reja.

5.1. Standartlashtirish hagida. “Standartlashtirish to‘g‘risida” O*zbekiston Respublikasi Qonuni.
5 2. Standartlashtirishning magsad va vazifalari.
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5 3 Unifikatsiya, agregatlashtirish, maxsuslashtirish.
Tayanch so‘zlar: standart, texnikaviy shart, standartlashtirish, standartlashtirish ob'ekti, me'yoriy
hujjat. Unifikatsiya, agregatlashtirish, maxsuslashtirish.

5.1. Standartlashtirish haqida

Faraz qilaylik, endi dam olay deb, dam olish xonasiga kirib, chirogni yoqgan edik, lip etib yondi-yu,
o‘chdi. Nima gilamiz? Darxol boshga lampochkani olib, almashtiramiz. Xo*sh, buni nimasi g‘ayri tabiiy?
Siz bunda kuygan lampochkani o‘rniga boshgasi aynan, ham kuchlanish bo‘yicha, ham quvvati bo‘yicha,
ham o‘lchamlari bo‘yicha to‘g‘ri kelishini ostida ganchalar inson mehnati yotganligini hyech o‘ylab
ko‘rganmisiz?

Odatda biz standart bo“yicha degan iborani ko*p ishlatamiz.

Xo‘sh standart nima? Standart so‘zi inglizcha “Standart” so‘zdan olingan bo‘lib, me'yor, o‘lcham,
andoza degan ma'nolarni bildirib me'yoriy hujjat nomi bilan yuritiladi. Standart - bu ko ‘pchilik manfaatdor
tomonlar kelishuvi asosida ishlab chigilgan va ma'lum sohalarda eng maqgbul darajali tartiblashtirishga
vo ‘naltirilgan hamda faoliyatning har xil turlariga yoki natijalariga tegishli bo‘lgan umumiy va takror
qo ‘llaniladigan qoidalar, umumiy qonun-qoidalar, tavsiflar, talablar va usullar belgilangan va tan olingan
idora tomonidan tasdiglangan me'yoriy hujjatdir.

Standartlar fan, texnika va tajribalarning umumlashtirilgan natijala-riga asoslangan va jamiyat uchun
yugori darajadagi foydaga erishishga yo*naltirilgan bo‘lishi kerak.

Standartlar darajasiga qarab, halgaro, mintaqaviy davlatlararo, milliy va korxona miqyosida
faoliyat ko‘rsatadi.

Davlat standartlari mahsulotni ishlab chigish va uni ishlab chigarishga qo‘yish bosgichida yangi
mahsulotlarning yuqori sifatli turlarini yaratish va o‘zlashtirishni tezlashtirishga, ishlab chigaruvchi,
tayyorlovchi va iste'molchi oralaridagi munosabatlarni yaxshilashga yo‘naltirilgan.

Standartlashtirish tizimi yangi buyumga o‘z vaqtida yuqori sifatli loyiha - konstruktorlik hujjatlar
berish, korxonaning yangi mahsulotini berilgan sifat ko‘rsatkichlariga asosan tayyorlashni va kerak bo‘lsa
mahsulotning ishlab chigarishdan olib tashlashni belgilaydi.

Standartlashtirish mahsulot muomalada bo‘lganida va sotish bosgichlarida mahsulotni joylashtirish
(upakovka) da yaxshi tartib va sharoitlar yaratishga, yuklashga va joylashtirishga, saglashga, omborlarda
mahsulot sifatini buzilmay saqlashga, transportda olib yurishda, buyumni targatish, sotish tashkilotlariga
talablar belgilaydi.

“Standartlashtirish to‘g‘risida” O‘zbekiston Respublikasi Qonuni

Prezidentimiz tomonidan 1993 yilning 28 dekabrida imzolangan “Standartlashtirish to‘g‘risida” gi
O‘zbekiston Respublikasi Qonuni standartlashtirish bo‘yicha qoidalar, me'yoriy hujjatlar, standartlar ustidan
davlat nazorati, unga doir ishlarning moliyaviy ta'minoti va ularning hayotga tadbiq etilishi,
standartlashtirish bo‘yicha ishlarni o‘tkazishning yanada yuqoriroq rivojlanish bosqgichiga ko‘tarilishiga
asos bo‘Idi.

“Standartlashtirish to*g‘risida” qonun 5 bo*limdan iborat bo‘lib, bu bo*‘limlar 12 moddani o0z ichiga
olgan. Respublikamizda standartlashtirish tizimi, standartlashtirish ishlarini o‘tkazish, gonun hujjatlari,
xalgaro shartnomalar, me'yoriy hujjatlar, davlat nazorat organlari, davlat inspektorlari, ularning huquglari
va javobgarligi, standartlashtirish va nazorat gilishga doir ishlarning moliyaviy ta'minoti, standartlarni
go‘llashni rag‘batlantirish bo‘yicha keng ma'lumotlar berilgan.

Qonunga muvofiq standartlashtirish ishlarini o‘tkazishning umumiy qoidalarini, manfaatdor
tomonlarning davlat boshgaruv organlari, jamoat birlashmalari bilan olib boriladigan hamkorlikdagi
ishining shakl va usullarini “O*zstandart” agentligi belgilaydi.

Respublikamizda standartlashtirish ishlarini o‘tkazish-ning umumiy texnik qoidalarini tartibga solib
turuvchi davlat standartlashtirish tizimi faoliyat ko‘rsatadi. Shuningdek, gonunga muvofiq davlat boshgaruv
organlari o‘z vakolatlari doirasida standartlar va texnik shartlarni ushbu gonunni qo‘llashga doir
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yo‘rignomalar va izohlarni ishlab chigadilar, tasdiglaydilar, nashr etadilar. Standartlarni nashr qilish va
gayta nashr etishni ularni tasdiglagan organlar amalga oshiradilar.

Ma'lumki, O‘zbekiston Respublikasida standartlashti-rishga doir me'yoriy hujjatlar, shuningdek
standartlashtirish qoidalari, normalari, texnik-iqtisodiy axborot klassifikator-larini ishlab chigish va qo‘llash
tartibi “O‘zstandart” tomonidan belgilanadi.

Qonunning 11 bo‘lim 6-moddasiga binoan standartlashti-rishga doir me'yoriy hujjatlar vatanimiz
hamda chet el fan va texnikasining zamonaviy yutuglariga asoslangan va O‘zbekiston Respublikasining
manfaatlari himoya qilinishini va ishlab chigarilayotgan mahsulotning raqobat gila olish imkonini
ta'minlash uchun asosli hollarda standartlarda istigbolga mo‘ljallangan, an'anaviy texnologiyalarning
imkoniyatlaridan ildamlashgan dastlabki talablar belgilab qo‘yilishi alohida ko‘rsatilgan.

Qonunda davlat yo‘li bilan stndartlashtirish va nazorat gilishga doir ishlarning moliyaviy ta'minoti,
mahsulot ishlab chigarishni amalga oshirayotgan va mahsulotlarni standartlarga muvofiglik belgisi bilan
tamg‘alash huquqini olgan xo‘jalik faoliyati sub'ektlarini igtisodiy qo‘llab-quvvatlash va rag‘batlantirish
chora-tadbirlari O‘zbekiston Respublikasi Vazirlar Mahkamasi tomonidan belgilanishi ko‘rsatilgan.

Oc¢zbekistonda standartlashtirishning rivojlanish sanalari

— Respublikamizda standartlashtirish ishlarini boshlanishi 1923 yilda Toshkent shaxrida Turkiston
tosh tarozilar Markaziy byurosini tashkil etilishi bilan belgilanadi.

— 1926 vyil iyun oyida O¢‘zbekiston Respublikasi Xalq Komissariatining Ishchi — dehqon
Inspeksiyasi qoshida Standartlashtirsh byurosi tashkil etildi.

— 1933 yilda Standartlashtirish byurosi Butunittifoq standartlashtirish komitetining O¢zbekiston
bo‘yicha tosh va tarozilar ishlari bo‘yicha markaziy boshqarmaga aylantiriladi.

— 1939 yilda ushbu boshgarma O¢‘zbekiston SSR Ministrlar Soveti qoshida tashkil etiladi va uning
tarkibida Standartlar va o‘lchov asboblari davlat nazorati Respublika laboratoriyasi (O‘z RLGN)
tuziladi va keyinchalik esa bu laboratoriya Standartlashtirish va metrologiya O‘zbekiston
markaziga aylantiriladi. (O‘z SSM)

— 1973 yilda O*zbekiston SSR Ministrlar Soveti qoshidagi o‘lchov va o‘lchov asboblari boshgarmasi
SSSR  Gosstandarti qoshidagi O¢zbekiston respublikasi standartlashtirish boshqarmasiga
aylantiriladi. (O‘zgosstandart).

— 1992 yilda O‘zbekiston Respublikasi Vazirlar Maxkamasining Ne93 garoriga asosan Vazirlar
maxkamasi qoshida O‘zbekiston Respublikasi Standartlashtirish, metrologiya va sertifikatlashtirish
markazi qilib yangidan tashkil etiladi (O‘zgosstandart)

— 2002 yilda esa O‘zgosstandart O‘zbekiston standartlashtirish, metrologiya va sertifikatlashtirish
agentligiga (“O‘zstandart” agentligi) aylantirildi.

O¢zbekiston hududida yuritiladigan me'yoriy hujjatlar
“O*zstandart” agentligi tomonidan tasdiglanadi.

— Davlatlararo standart — GOST
— O¢zbekiston davlat standarti — O’z DSt
— Umumdavlat klassifikatori — O’z DT
— Normalar va qoidalar -*)
— O¢zbekiston rahbariy hujjati —- O’z RH
— Tavsiyalar - O’z T
Tarmogqlar bo‘yicha yuritiladigan me'yoriy hujjatlar
Tarmogq tashkilotlar tomonidan tasdiglanadi.
— Tarmoq standarti — TSt
— Tarmoq klassifikatori — TT
— Norma va qoidalar —*)
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— Rahbariy hujjat - RH
— Tavsiyanomalar — T
Ma'muriy-hududiy me'yoriy hujjatlar
Viloyat hokimlari tomonidan tasdiglanadi.
— Ma'muriy-hududiy standart — MHSt

Korxona bo‘yicha me'yoriy hujjatlar
Korxona rahbarlari tomonidan tasdiglanadi.

— Texnik shartlar — TSh
— Korxona standarti — KSt

Standartlashtirish tub mohiyati bilan ishlab chigarishni tashkil etishning eng samarador formalari
hagidagi fandir.

Standartlashtirish iqtisod, texnologiya va fundamental fanlar singari asosiy yo*nalishlarni bir-biriga
bog‘lovchi vosita hamdir.

Ko‘pgina texnika jihatidan ilg‘or mamlakatlarda standartlashtirish masalalariga o‘suvchi gizigish
gayd gilinmoqda, uning asosi bo‘lgan standartlashtirishning nazariyasiga ham katta e'tibor berilmoqda.

Standartlashtirishni texnika taraqqgiyotida, ishlab chigarishda eng ratsional joriy gilish, mahsulot
sifatini yaxshilash, mehnat harajatlarini va moddiy resurslarni ta'sirchan vositalaridan biri sifatida
ko‘rilmoqda.

1993 yilning 28 dekabrida metrologiya va sertifikatlashtirish bo*yicha gabul gilingan gonunlar bilan
bir qgatorda "Standartlashtirish to‘g‘risida” qonun ham qgabul qilindi. Bu qonun respublikamizda
standartlashtirish sohasi va standartlashtirish tizimi uchun asosiy hujjat hisoblanadi.

5.2. Standartlashtirishning maqsad va vazifalari

Standartlashtirishning asosiy maqsadlari quyidagi-lardan iborat:

— mahsulotlar, ishlar va xizmatlarning (keyingi o‘rinlarida mahsulotlar deb yuritiladi) aholining hayoti,
salomatligi va mol-mulki, atrof-muhit uchun xavfsizligi, resurslarni tejash masalalarida
iste'molchilarning va davlatning manfaatlarini himoya qilish;

— mahsulotlarning o‘zaro bir-birining o*rnini bosishi va bir-biriga monandligini ta'minlash;

— fan va texnika taraqgiyoti darajasiga, shuningdek, aholi va xalg xo‘jaligining ehtiyojlariga muvofiq
mahsulotlarning sifati hamda ragobatbardoshligini oshirish;

— resurslarning barcha turlarini tejashga, ishlab chigarishning texnikaviy-iqtisodiy ko‘rsatkichlarini
yaxshilashga ko*maklashish;

— ijtimoiy-iqtisodiy, ilmiy-texnikaviy dasturlar va loyihalarni amalga oshirish;

— tabiiy va texnogen falokatlar va boshga favqulotda vaziyatlar yuzaga kelishi, havf-xatarni hisobga
olgan holda xalq xo‘jaligi ob'ektlarining xavfsizligini ta'minlash;

— iste'molchilarni ishlab chiqgarilayotgan mahsulotlar nomenklaturasi va sifati to‘g‘risidagi to‘liq va
ishonarli axborot bilan ta'minlash;

— mudofaa gobiliyatini va mustahkamligini ta'minlash;

— 0‘Ichashlar birliligini ta'minlash;

— ishlab chigaruvchi (sotuvchi, ijro etuvchi) ma'lum gilgan mahsulot sifati to*g‘risidagi ko‘rsatkichlarini
tasdiglash.

Standartlashtirishning asosiy vazifalari:

— iste'molchi va davlatning manfaati yo‘lida mahsulotning sifati va nomlariga nisbatan eng magbul
talablarni qo‘yish;

— davlat, respublika fugarolari va chet el ehtiyoji uchun tayyorlangan mahsulotga kerakli talablarni
belgilovchi me'yoriy hujjatlar tizimini va uni ishlab chigish qoidalarini yaratish, ishlab chigish va
qo‘llash, shuningdek hujjatlardan unumli foydalanishni nazorat qilish;
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— standart talablarining sanoati rivojlangan chet mamlakatlarning xalgaro, mintagaviy va milliy
standartlari talablari bilan uyg‘unlashuvini ta'minlash;

— bir-biriga  mosliligining barcha (konstruktiv, elektrik, elektromagnitli, informatsion, dasturli va
boshgalar) turlarini, shuningdek mahsulotning o*zaroalmashuvchanligini ta'minlash;

— parametrik va turlar o‘lchovi gatorlarini, tayanch konstruksiyalarni, buyumlarning konstruktiv jihatdan
bir xil gilingan modullashgan bloki tarkibiy gismlarini aniglash va qo‘llash asosida birxillashtirish;

— mabhsulot, uning tarkibiy gismlari, buyumlari, xomashyo va materiallar ko‘rsatkichlari va tavsiflarining
kelishib olinishi va bog*lanishi;

— material va energiya sig‘imini kamaytirish, kam chiqindi chigaruvchi texnologiyalarni go*llash;

— mahsulotning ergonomik xossalariga talablarning belgilanishi;

— metrologik me'yor, qoida, nizom va talablarning belgilanishi;

— standartlashtirish bo‘yicha xalgaro tajribadan foydalanishni keng avj oldirish, mamlakatning xalgaro va
mintagaviy standartlashtirishda ishtirok etishini kuchaytirish;

— xorijiy mamlakatlarning talablari O‘zbekiston Respublikasining xalq xo‘jaligi ehtiyojlarini gondira
olgan hollarda ularning xalgaro, mintaga-viy va milliy standartlarini mamlakat standartlari va texnikaviy
shartlari tarigasida to‘g‘ridan-to‘g‘ri qo‘llash tajribasini kengaytirish;

— texnologik jarayonlarga talablarni belgilash;

— mahsulotni standartlashtirish va uning natijalaridan foydalanish sohasida xalgaro hamkorlik qilish
yuzasidan ishlarni tashkil gilish;

— texnika-igtisodiy axborotni tasniflash va kodlash tizimini yaratish va joriy qilish;

— sinovlarni me'yoriy-texnika jihatidan ta'minlash, mahsulot sifatini sertifikatlashtirish, baholash va
nazorat qilish;

5 3 Unifikatsiya, agregatlashtirish, maxsuslashtirish.

Keng ravishda mexanizatsiyalashgan va avtomatlashtirilgan jarayonlarni joriy qilish bilan texnik
taragqiyotni tezlashtirish ko‘pincha maxsulot ko‘lab ishlab chigarilganda mumkin bo‘ladi. Maxsulot
mikdorini ko‘paytirishga esa ob'ektlarni unifikatsiyasi va standartizatsiyasi hisobiga erishilishi mumkin.

Unifikatsiya, yani masulotlarni shakli, normalari va xilo‘lchamlari bo‘yicha birxillikka keltirish,
maxsulotlar partiyasi mikdorini oshirishning kuchli omilidir. Bir xil vazifali ob'ektlar turlarini, xillarini va
o‘lchamlari turlarini unifikatsiya yordamida ratsional ravishda kisqgartirish maxsulotlarni konstruktiv
variantlarini ishlash xususiyatlarini o‘rganish va taxlil gilish yo‘li bilan amalga oshirilishi mumkin
(masalan muftalar, variatorlar , podshipniklar va x). Turli variantlarni takkoslash natijasida bir sonli
maxsulotlarni bir yoki bir nechta turi ishlab chigilib bu maxsulotlar uchun o‘lchamlar gatori kiritiladi,
masalan sanoat talablarini to‘lig kondiraoladigan podshipniklar diametrlarining gatori. Ko‘plab ishlab
chigariladigan maxsulotlarni unifikatsiyasi (boltlar, podshipniklar), odatda standartlarni ishlab chigish va
ba'zan maxsuslashgan ishlab chigarishni tashkil gilish bilan yakunlandi.

Unifikatsiya natijasida kelib chigadigan maxsulotlarni ishlatish  doi-rasini  cheklanishi
agregatlashtirishhisobiga to‘g‘rilanishi mumkin. Agregat-lashtirish - bu turli kombinatsiyalarda yig‘ish
mumkin bo‘lgan unifikatsiyalashgan standart agregatlardan ( avtonom uzellardan) mashina va priborlar
yaratish prinsipi.

Unifikatsiya va agregatlashtirishni tadbik qgilish natijasida asos-lanmagan darajadagi original va
kimmatbaxo maxsulotlarni ishlab chigishdan sinovlardan o‘tgan unifikatsiyalashtirilgan agregatalar
asosida kurilgan maxsulotlarni ishlab chigarishga o‘tish mumkin. Okibatda yangi texnikani loyixalash va
ishlab chigarishni yo‘lga go‘yish muddatlari 4 - 6 yildan 1,5 - 2 yilgacha, tannarxi esa 25-30% Kkisgaradi.

Agregatlashtirish maxsulotlarni ekspluatatsiyasini soddalashtiradi, metall sarfini va ta'mirlash
sarfini kamaytiradi. Xozirgi vagtda agregatlashtirish

prinsipi metall kesish dastgoxlari va avtomatik gatorlar vyaratilishida keng qo‘llaniladi.
Agregatlashtirishni qo‘llashni yakkol misoli - bu universal yig‘ma moslamalar tizimi.
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Unifikatsiya va agregatlashtirish ishlab chiqgarishlarni maxsuslashtirish imkoniyatlarini
kengaytiradi. Bunda ishlab chigarilgan maxsulotlar nomenk-laturasini kisqartirish va partiyalar xajmini
oshirishhisobiga texnologik jarayonlarni avtomatlashtirish uchun keng imkoniyatlar ochiladi.

Kompleks standartlashtirish.

Mashinalar va boshga maxsulotlar sifati ko‘pgina faktorlar bilan belgilanadi, jumladan:
konstruksiyani va loyixalash usullarini takomillashganligi, xomashyo, materiallar va sotib olingan
maxsulotlar sifati, unifikatsiyalash, agregatlashtirish va standartlashtirish darajasi, ishlab chiqgarish
vositalarining va texnologiyasining saviyasi, ishlab chigarishni va ekspluatatsiyani tashkil gilinishi,
ishchilar malakasi. Maxsulotlar sifatini oshirish uchun ko‘rsatilgan faktorlarni optimizatsiyalanishi va
ishlab chigarishni barcha boskichlarida sifatga bo*lgan talablarni o‘zaro kattik muvofiglashtirilishi zarur.

Bunday talablar tizimini magsadli kiritilishi va ishlatilishi kompleks standartlashtirish yordamida
amalga oshiriladi.

Kompleks standartlashtirish usuli mantikiy manoda deduktiv usuldir (umumiydan xususiyga
garab) yani standartlashtirish maxsulotlar parametrik qatorlaridan xalq xo‘jaligini rivojlanish
istigbollarini hisobga  olganholda boshlanadi. Undan keyin muvofiqg maxsulotlarni xomashyo,
materiallar, unifikatsiyalashgan agregatlar va butlovchi maxsulotlar bilan kompleks’holda ta'minlashni
nazarda tutgan soxaviy standartlashtirish rivojlanadi. Kompleks standartlashtirish rejalarini ishlab
chiqgish quyidagi prinsiplar asosida amalaga oshiriladi.

1) Kompleks standartlashtirish masalalariga tizimli yendashish. Bunda maxsulotni tarkibiga, ishlab
chigarish texnologiyasi va jixozlariga, sak-lash, transportlash, ekspluatatsiya va ta'mirlash goidalari va
boshqalarga standartlar yangi ishlanadi yoki gayta kurib chigiladi.

2) xomashyo, materiallar va butlovchi maxsulotlarni standartlashtirishni ilgarilab rivojlanishi;
3)hamoshyo va materiallardan kampleks’holda foydalanish;

4) Kompleks standartlashtirish samarasini rejalarni ishlab chigish va amalga oshirishga sarflangan
xorajatlariga nisbatan oshirish.

Kompleks standartlashtirish misoli qilib traktorlar va traktor ji-xozlarini keltirish mumkin.
Bazaviy mashinalarni yaratish asosida traktorlar detallari va agregatlarini standartlashtirishga
imkoniyat paydo bo‘lib ularni ishlab chigishda soxaviy maxsuslashtirish imkoniyati kelib chigkan.

Ilgarilab standartlashtirish.
llgarilab standartlashtirish deganda, standartlarni ishlab chigish dav-rida , standartlashtirish
ob'ektlariga rejalashtirilgan kelgusida optimal bo‘lishi kutilayotgan va shu kunga erishilgan saviyadan
balandrok bo‘lgan me'yorlar va talablarni kiritish tushiniladi.

llgarilab standartlashtirishni asosiy ob'ektlari qilib texnik nugtai nazaridan o‘zgarmas, iqtisodiy
samarali va ist'emolchilar tamonidan stabil talab qilinib to‘rgan takomillashtirilayotgan maxsulotlar
olinadi. Ilgarilanish to‘lig maxsulotga yoki uni eng muxim parametrlari va sifat ko‘rsatkichlariga, ishlab
chigarish usullari va vositalariga va x. karatilgan bo‘lishi mumkin. llgarilovchi standartlar boshga
soxalarda yoki boshga davlatlarda tadbik gilingan namunalarga asoslanishi mumkin.

Standartlashtirish fan va texnikadagi kashfietlardan oldin bulaol-maydi, lekin ularga asoslanib
sanoatga tadbik gilish jarayonini tezlash-tirishi kerak. Shu sababli

ilgarilab standartlashtirish jarayoni ko‘phollarda ilmiy tekshirish va tajriba - konstruktorlik ishlari
bilan parallel olib borilishi kerak.

Umuman kompleks va ilgarilab standartlashtirishni magsadi - bu max-sulot sifatining optimal
saviyasini ta'minlash va vaqt davomida saklab turish.

Umumtexnik standartlar kompleks tizimlari.

Sifat masalasi soxalararo muammosi bo‘lgani sababli yirik kompleks soxalararo standartlar
tizimlarini yaratish katta samaraga olib kelishi mumkin. Bunday tizimlar korxonalar kooperatsiyasini
soddalashtiradi, maxsulotni ishlab chigarish samaradorligi oshiradi.

Bunday standartlar tizimi misoli sifatida mashinalarni seriyalab ishlab chigarish uchun ishlab
chigarishni texnologik tayyorlash yagona tizimini keltirish mumkin (IChTTYaT). Bu tizim bo*yicha ishlab
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chigarishni texnologik tayyorlashni boshqgarish va tashkil qilish, progressiv. namunaviy texnologik
jarayonlarni, standart texnologik jixozlar va dastgoxlarni, mexanizatsiyalash va avtomatlashtirishni keng
go‘llashga asoslangan.

Uz navbatida IChTTYaT konstruktorlikhujjatlar yagona tizimi (KXYaT), texnologikhujjatlar yagona
tizimi (TXYaT) kabi standartlar kompleks tizimlarini uz ichiga oladi.

TXYaT yordamida texnologikhujjatlarni ishlab chigish, rasmiylashtirish va foydalanish o‘zarobog‘liqg
goidalari Kiritilgan. Konstruktorlikhujjat-larga xuddi shunday goidalar KXYaT bilan kiritilgan. Tuplangan
ma'lumotlar bo‘yicha IChTTYaT ni tadbik qilinishi ish unumdorligini ko‘lab ishlab chigarishda 10-15%
ga, maydaseriyalab va seriyalab ishlab chigarishlarda 30-35% ga oshiradi, yangi maxsulotlarni ishlab
chigarilishini tayyorlash va uzlashtirishni muddatini 2-2,5 martaga kisgartiradi.

Nazorat savollari.

1.Standartlashtirish degan nima?

2.Standartlarni ganday turlari va kategoriyalari bor?

3.0°zbekiston standartlashtirish davlat tizimi nimalardan tashkil topadi?
4.Standartlarni ishlab chigish va tasdiglash tartibi ganday?
5.Unifikatsiya degan nima?

6.Agregatlashtirish degan nima?

7.Kompleks va ilgarilab standartlashtrish nima?

6-Mavzu: Standartlashtirishda davlat nazorati. Korxonalarda standartlashtirish.
Sohalararo, kompleks va odimlovchi standartlashtirish.

Reja.
6.1. Standartlashtirish va metrologiya bo‘yicha davlat  nazorati.
6.2. “O‘zstandart” agentligi tashkiloti hagida.

Tayanch so‘zlar: davlat nazorati, nazorat ob'ekti, “O*zstandart” agentligi.
6.1. Standartlashtirish va metrologiya buyicha Davlat nazorati

Metrologiyaga va standartlashtirishga oid faoliyatni davlat tomonidan boshgarishni metrologiya
bo‘yicha milliy organ — “O‘zstandart” agentligi (keyinchalik “O‘zstandart” deb ataymiz) amalga oshiradi.
Uning vakolati xususida keyingi mavzuda fikr yuritamiz.

“O*zstandart” ga Respublika hududida quyidagi davlat metrologiya tekshiruvi va nazoratini amalga
oshirish vazifasi ham yuklatilgan:

— 0‘Ichash vositalarini sinash;

— 0‘Ichash vositalarini tekshiruvdan o*tkazish;

— yuridik va jismoniy shaxslarni o‘lchash vositalarini tayyorlash, tekshiruvdan o‘tkazish, ta'mirlash,
kalibrlash va sotish huquqgini beradigan litsenziyalar bilan ta'minlash hamda akkreditlash;

— 0‘Ichash vositalarining holati va yo‘nalishini, o‘lchashlarning bajarilish uslubiyatlarini tekshiruvdan
o‘tkazish, metrologiya qoidalariga rioya etilishini nazorat qilish.

Davlat metrologiya tekshiruvi va nazoratining ob'ektlari quyidagilar hisoblanadi:

— etalonlar;

— 0‘Ichash vositalari;

— modda va materiallar tarkibi hamda xossalarining standart namunalari;
— axborot o‘Ichash tizimlari;

— 0‘Ichashlarni bajarish uslubiyatlari;
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— metrologiya normalari va qoidalarida nazarda tutilgan o‘zga ob'ektlar.

Davlat metrologiya tekshiruvi va nazoratini ko‘pgina sohalarda tadbig etish mumkin. Bu sohalarga
quyidagilar kiradi:

— sog‘ligni saglash, veterinariya, atrof-muxitni muhofaza qilish;

— moddiy boyliklarni va energetik resurslarni hisobga olish;

— savdo, tijorat, bojxona, pochta va soliq operatsiyalarini o‘tkazish;

— zaharli, yengil alangalanuvchan, portlovchi va radioaktiv moddalarni saglash, tashish hamda yo‘q qilib
yuborish;

— davlat muhofazasini ta'minlash;

— mehnat xavfsizligini va transport harakati xavfsizligini ta'minlash;

— sertifikatlanadigan mahsulotning xavfsizligini va sifatini aniqlash;

— geodezik va gidrometeorologik ishlar;

— 0‘Ichash vositalarini davlat sinovidan, tekshiruvdan, kalibrlashdan, ta'mirlashdan va metrologik
attestatlashdan o‘tkazish;

— foydali gazilmalarni gazib olish;

— milliy va xalgaro sport rekordlarini ro*yxatga olish.

Yugqorida keltirilgan sohalarda foydalanadigan, ishlab chiqarilishi va import bo‘yicha chetdan olib
kelinishi lozim bo‘lgan o‘Ichash vositalari davlat sinovlaridan yoki metrologik attestatlashdan o‘tishi lozim.

Standartlashtirish sohasi bo‘yicha ham Davlat nazorati ish olib bormokda. Uning asosiy vazifasi
vazirliklar, mahkamalar va korxonalar, yuridik va jismoniy shaxslar tomonidan standartlar talablariga gat'iy
amal gilinishini, yangi standartlarni tadbiq etishni ta'minlash va nazorat etish hisoblanadi.

Davlat nazoratining yana bir muhim yo‘nalishi - turli standart toifalarini davlat gaydnomasidan
o‘tkazishdan oldin ekspertiza qgilishdir.

Metrologiya to‘g‘risidagi gonunda ko‘rsatilganidek, o‘lchash vositalarining davlat sinovlarini
o‘tkazish, ularning turlarini tasdiglash va davlat ro‘yxatiga Kkiritish O‘zstandart tomonidan amalga
oshiriladi.

Qonunda yana bir masala - davlat ro‘yxati belgisini go‘yish to‘g‘risida ham bayon etilgan.
Metrologiya hagidagi gonunda aytilishicha, tasdiglangan o‘lchash vositalariga yoki ularning foydalanish
hujjatlariga ishlab chigaruvchi davlat reestri belgisini qo‘yilishi shart.

Ma'lumki, ishlab chigarishdagi o‘Ichash vositalarining holati va ularni vaqgti-vaqti bilan tekshiruvdan
o‘tkazib turish har doim e'tiborda bo*Imoqligi lozim. Ular bo*yicha ro‘yxatlar tuziladi va o‘lchash vositalari
turkumlarining ro‘yxati O“zstandart tomonidan tasdiqlanadi.

6.2. O‘zbekiston Respublikasida “O¢‘zstandart” agentligi tashkiloti haqida

Vazirlar Mahkamasining “O‘zbekiston Respublikasida standartlashtirish bo‘yicha ishlarni tashkil
qilish” to‘g‘risidagi 1992 yil 2 martdagi 93-sonli garoriga muvofig O‘zbekiston Respublikasining Vazirlar
Mahkamasi huzuri-dagi Standartlashtirish, metrologiya va sertifikatlashtirish O‘zbekiston davlat markazi,
keyinchalik (*“O‘zstandart” agentligi) - standartlashtirish bo‘yicha Milliy idora hisoblanadi.

Uning vakolatiga quyidagilar kiradi:

— metrologiyaga oid faoliyatni mintagalararo va tarmoglararo muvofiglashtirish;

— fizikaviy kattaliklar birligi etalonlarini yaratish, tasdiglash, saqlash va qo*llash qoidalarini belgilash;

— 0‘Ichash vositalari, usullari va natijalariga go‘yiladigan umumiy metrologik talablarni aniglash;

— davlat metrologik tekshiruvini va nazoratini amalga oshirish;

— metrologiya masalalari bo‘yicha me'yoriy hujjatlarni, shu jumladan, davlatning boshga boshgaruv
idoralari bilan hamkorlikda Ofzbekiston Respublikasining butun hududida majburiy kuchga ega
bo*lgan me'yoriy hujjatlarni gabul qilish;

— metrologiya sohasida ilmiy va muhandis-texnik kadrlarni tayyorlash;

— O‘zbekiston Respublikasining metrologiya sohasidagi xalgaro shartnomalariga rioya etilishini ustidan
nazoratni amalga oshirish;

— metrologiya masalalari bo‘yicha xalgaro tashkilotlar faoliyatida gatnashish kiradi.
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“O‘zstandart” tarkibida bir necha bo‘limlar, sektor, laboratoriya, guruhlar, har bir viloyat boshgarma
va markazlari, ilmiy-tadgiqot instituti, Milliy Etalonlar Markazi mujassamlashgan.

“O‘zstandart” agentligiga qgarashli turli soha va tarmoqlarni o‘z ichiga olgan, bir xil nomdagi
bo‘limlar ham bor. Bularga standartlar va mahsulotni sertifikatlashtirish bo*yicha davlat nazorati va
o‘Ichash vositalarini davlat giyoslovidan o‘tkazish va attestatlash sohaviy bo‘limlari kiradi.

Standartlar va mahsulotni sertifikatlashtirish bo*yicha davlat nazorati sohaviy bo‘limlar: og‘ir
sanoat, mashinasozlik, yengil sanoat, mahalliy sanoat hamda agrosanoat kompleksi doirasida 0‘z faoliyatini
amalga oshiradi.

“Ofzstandart”  agentligining  ilmiy-uslubiy = markazi etib, O‘zbekiston Respublikasida
standartlashtirish, metrologiya, sertifikatlashtirish va mahsulot sifatini boshqarish sohalaridagi tadgiqot va
mutaxassislar malakasini oshirish va gayta tayyorlash instituti - hozirda standartlashtirish, metrologiya va
sertifikatlashtirish ilmiy-tadqgiqot instituti tayinlangan.

Sertifikatlashtirish milliy idorasi quyidagi asosiy yo‘nalishlar bo‘yicha o‘z faoliyatini amalga
oshirmoqda:

— Respublikada sertifikatlashtirishni go‘llash va takomillashtirishning umumiy siyosatini ishlab chigish,
gonun chigaruvchi va ijro etuvchi tegishli davlat idoralari bilan alogalarni o‘rnatish;

— sertifikatlashtirish masalalari bo*yicha boshga mamlakat va xalgaro tashkilotlarning vakillari bilan,
o‘zaro kelishilgan asosda alogalarni o‘rnatish, kerak bo‘lsa, bu tashkilotlar faoliyatida O*zbekiston
Respublikasining gatnashishini ta'minlash;

— sertifikatlashtirishda yagona qoida va ish tartiblarini belgilash, bularga rioya gilishning nazorati,
sertifikatlashtirish natijalari bo‘yicha hujjatlarni axborotli ma'lumot bilan ta'minlash.

Vazirlar Mahkamasining 2002 yil Ne qarorini bajarish yo‘lida “O‘zstandart” o‘zining viloyat
boshgarmalarini (SMS’HM) tuzib, ularning ishlariga hartaraflama ko‘mak ko‘rsatmoqda. Respublikadagi
sinov laboratoriyalarini akkreditlash ishlari jadal gadamlar bilan amalga oshirilmoqgda. Farg‘ona, Qo‘qon,
Qarshi, Buxoro, Samargand shaharlaridagi sinov laboratoriyalari akkreditlanib, hozirda ular turli sinov
amallarini o‘tkazmoqdalar. Fagatgina Farg‘onadagi sinov laboratoriyasida o‘tkazilgan sinovlar natijasiga
ko‘ra “Azot” ishlab chigarish birlashmasi, Quvasoy chinni zavodi, Rishton kulolchilik mahsulotlari zavodi,
“Quvamebel” ishlab chigarish birlashmasi mahsulotlari muvofiglik sertifikatini olishga sazovor bo‘ldilar.

“O‘zstandart” agentligi tarkibidagi ozig-ovqgat va gishloq xo‘jalik mahsulotlarini tekshiruvchi sinov
laboratoriyasi akkreditlangan laboratoriyalardan hisoblanib, shu kungacha o‘nlab, muayyan turdagi
mahsulotlarga muvofiglik sertifikati berildi.

O‘zbekiston standartlashtirish va sertifikatlashtirish agentligi («O‘zstandart» agentligi) markaziy
apparatining tuzilmasi
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O‘¢zbekiston standarlashtirish, metrologiya va sertifikatlashtirish agentligi (“O‘zstandart” agentligi)
ning tashkiliy tuzilmasi
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Hududiy standartlashtirish va metrologiya boshqarmalari (SMB) apparatining namunaviy tuzilmasi
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Respublika hududiga keltiriladigan yoki undan chetga chiqariladigan mollar (mahsulotlar) ning
havfsizligini tasdiglash bilan bog‘lig bo‘lgan amallar tegishli davlat idoralari bilan kelishilgan holda
O‘zstandart tomonidan tayyorlangan alohida hujjat bo‘yicha bajariladi.

Xalgaro hamkorlikni rivojlantirish magsadida Turkiya va Xitoy davlatlari bilan standartlashtirish,
sertifikatlashtirish va metrologiya sohalarida hamkorlik gilish niyatida bitim tuzildi. Bu yo‘ldagi ishlar o‘z
mevasini bermoqda. Turkiya mutaxassislari Toshkentda bo‘lib, “O‘zstandart” tomonidan uyushtirilgan
Respublika seminarlarida sertifikatlashtirish sohasida ma'ruzalar bilan gatnashmoqdalar.

O‘zbekiston Respublikasi Mustaqil Davlatlar Hamdo‘stligi gatoriga kiruvchi mamlakatlar bilan
standartlashtirish, sertifikatlashtirish va metrologiya sohalarida yaqin hamkorlik gilmoqda.

Standartlashtirish, metrologiya va sertifikatlashtirish sohalarida ilmiy tadqigot ishlari ham oz
yo‘nalishiga egadir.

O‘z SMSITI standartlashtirish, metrologiya va sertifikatlashtirish sohalarida asosiy ilmiy-uslubiy
baza hisoblanadi. Ushbu institut yugorida gayd etilgan sohalar bo‘yicha fundamental tadgiqgotlar olib borishi
bilan bir gatorda respublikaning ushbu sohalar buyicha malaka oshirish va gayta tayyorlash instituti hamdir.
Shu sohalardagi belgilangan magsadlarni amalga oshirish uchun u:

— standartlashtirish, metrologiya, sertifikatlashtirish va mahsulot sifati  sohalarida hozirgi xalgaro
talablarga javob beradigan milliy ilmiy baza yaratadi;

— standartlashtirish, metrologiya, sertifikatlashtirish va mahsulot sifati milliy tizimlarini yaratishda
ularning ilmiy va uslubiy asoslarini ishlab chigadi;
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— mahsulotning raqobatdoshlik gobiliyatini ta'minlaydigan, atrof-muhitni ishonchli darajada himoya
gilishga, inson sog‘lig‘ini saglashga, mehnat havfsizligini ta'minlashga, mudofaa qobiliyatini
oshirishga qaratilgan xalgaro, me'yoriy va tashkiliy-uslubiy hujjatlar bilan uyg‘unlashadigan, asos
bo*luvchi xujjatlar ishlab chigadi va joriy etadi;

— standartlashtirish va metrologiya sohalaridagi mavjud yoki uchraydigan muammolarni tadgiqot qilish,
davlat tilida me'yoriy hujjatlar, ma'lumotnomalar, lug‘atlar yaratadi;

— yugori malakali ilmiy kadrlar tayyorlaydi;

— standartlashtirish, metrologiya, sertifikatlashtirish va mahsulot sifatining ilmiy masalalari bo‘yicha
xalgaro milliy va mintagaviy tashkilotlar bilan hamkorlikni amalga oshiradi;

— standartlashtirish, metrologiya va sertifikatlashtirish sohalarida ishlayotgan mutaxassislarning
malakasini oshirishni ta'minlaydi;

— sertifikatlashtirish sohasida ishlaydigan ekspert-auditorlarni tayyorlaydi va boshqgalar.

Institut tashkil gilinganiga ko‘p vaqt o‘tmaganligiga garamay shu kunga gadar respublika hayotida
muhim ahamiyatga ega bo‘lgan bir gator hujjatlar yaratdi va yaratmoqda. Bu hujjatlarning ahamiyati
beqiyos bo‘lib, shu sohalardagi ishlarga go‘yilgan birinchi poydevorlardan hisoblanadi.

Institut har taraflama tashkiliy, uslubiy va moddiy-texnika ta'minoti bo‘yicha mustahkamlanmoqda
hamda bu sohalarda ishlaydigan tajribali, bilimdon mutaxassislarni tayyorlab, kelajakda mustaqil respublika
oldida turgan dolzarb muammolarni yechishga o‘zining salmoqli hissasini gqo*shadi, degan umiddamiz.

Takrorlash uchun savollar.
Standartlashtirish bo*‘yicha davlat nazoratini tashkil etilishining sabablari nima?
Standartlashtirish bo*‘yicha nazorat ob'ektlari deganda nimalarni tushunasiz?
Hujjatlarni ekspertiza gilish nima?
O‘zstandart funksiyalari hagida ganday ma'lumotlarga egasiz?
Metrologiya, standartlashtirish va sertifikatlashtirish bo*yicha mutaxassislarni gaerda tayyorlanadi va
malakasi oshiriladi?

SAE R

7-Mavzu: O’zaro almashinuvchanlik. Almashinuvchanlik asoslari va vazifasi. Val va teshik
sistemasi (atamasi).

Reja.
1 O“zaro almashinish va uning turlari.
2 O’zaro almashinuvchanlikni hozirgi holati va istigboli
3 Val va teshik sistemasi (atamasi).
Tayanch tushunchalar

o‘zaroalmashinish To‘lig o‘zaroalmashinish Noto‘liq o‘zaroalmashinish Tashqi
o‘zaroalmashinish  Ichki o‘zaroalmashinish  o‘zaroalmashinish koeffitsienti o‘zaroalmashinish
normalari Nominal o‘lcham xaqiqiy o‘lchami Yuqorigi chekli og‘ish Dopusk Asosiy val Asosiy
teshik

1 O‘zaro almashinish va uning turlari.

O‘zaro almashinish deganda mashinaga qo‘yilgan texnik shartlar bajarilishi va undan talab
gilingan boshga ko‘rsatkichlarga erishilishi sharti bilan yig‘ish yoki ta'mirlash jarayonida detallar va
yig‘ma birliklarni boshga mustaqil ishlab chigilgan ekzemplyarlari bilan moslashtirmasdan almashtirish
imkoniyati tushuniladi. Bu xususiyatga detallar va tarkibiy kismlarning ishlab chigilgandan keyingi
o‘lchamlari, shakli, mexanikaviy, elektrik va boshqa sifat ko‘rsatkichlari talab qilingan chegaralarda
bo‘Isagina erishish mumkin.
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Xozirgi zamon mashinasozligida mashinalar murakkabligi oshgan sari ularning aloxida detallar va
uzellari anigligiga talablarham oshmoqda. Shu sababli o‘zaroalmashinish konveyerda yig‘ishga
asoslangan ko‘lab ishlab chigarishni tashkil gilish asosiy omillaridandir.

O‘zaro almashinish maxsulotni eng past narxidagi eng yuqori sifatini ta'minlaydi.
O‘zaroalmashinish darajasi kancha baland bo‘lsa, maxsulotda o‘zaroalmashuvchan detallar soni kancha
ko‘p bo‘lsa, shuncha bu maxsulotni yig‘ish uchun sarflanadigan vaqt kam bo‘ladi va uni tannarxi past
bo‘ladi. O‘zaroalmashuvchan detalli maxsulotlar xususiyatlarining bir xilligi baland bo‘ladi (aniglik,
ishonchlilik, uzoq muddat davomida xizmat qgilish), demak ularning  sifatiham baland bo*ladi. Bundan
tashkari o‘zaroalmashinish ish unumdorligini, ishlab chigarishni rejalashtirish sifatini va nazorat
ob'ektivligini oshiradi. U maxsuslashtirish va kooperatsiya qilish uchun ham keng imkoniyatlar ochib
beradi.

O‘zaroalmashinish to‘liq yoki noto‘lig bo‘lishi mumkin. To‘lig o‘zaroalmashinishda yig*ish
jarayonida xech kanday sozlash yoki moslashtirish operatsiyalari bo‘lmasligi kerak. Bu esa detallar
o‘lchamlariga gat'iy dopusklar talab giladi va maxsulot tannarxini birmuncha oshiradi. Shuning uchun
to‘lig o‘zaroalmashinishni anigligi 5-6 kvalitetdan yuqori bo*Imagan detallar uchun, detallar soni ko‘p
bo*Imagan yig‘ma birliklar uchun, shuningdek maxsulotlarni bir gismidaham talab gilingan tirqishlar va
tarangliklar bajarilmasligi mumkin bo‘lmaganholda qo‘llash igtisodiy nuqtai nazardan afzaldir.

Kolganhollarni barchasida noto‘liq o‘zaroalmashinish go‘llanishi afzal. Bunda yig‘ish jarayonida
konpensatorlar, sozlash elementlaridan foydalanib moslashtirish ishlarini olib borishgaham zaruriyat paydo
bo‘ladi.Noto‘liq o‘zaroalmashinish aloxida geometrik, elektrik va boshga parametrlar bo*yicha
ta'minlanishi mumkin bo‘lgani sababli, shuningdek detallar o‘lchamlarining dopusklarini ancha
kengaytirish imkoniyatini bergani uchun maxsulot tannarxini pasayishiga olib keladi.

O‘zaroalmashinish tashgi va ichki bo‘lishiham mumkin. Tashqi o‘zaroalmashinish — bu sotib
olingan va kooperatsiya gilinadigan maxsulotlarni ekspluatatsion ko‘rsatkichlarhamda birikuvchi sirtlarni
o‘lchamlari va shakli bo‘yicha o‘zaroalmashinish. Masalan, tashqi o‘zaroalmashinish
elektrodvigatellarning valini aylanish chastotasi va quvvati, tebranish podshipniklarni xalgalar diametrlari
bo‘yicha bo‘ladi.

Ichki o‘zaroalmashinish aloxida uzellarga kiruvchi detallar, yoki maxsulot tarkibiga kiruvchi
kismlar va mexanizmlarga tegishli. Masalan, tebranish podshipniklarining tebranish jinslari bilan xalgalari
ichki guruxlab o‘zaroalmashinish xususiyatiga ega.

Ishlab chiqgarishni o‘zaroalmashinish darajasi o‘zaroalmashinish koeffitsienti bilan tavsiflanishi
mumkin. Bu koeffitsient Ko* o‘zaro almashinuvchi detallar va kismlarning ishlab chiqgish sermexnatligini
maxsulotni ishlab chigish umumiy sermexnatligiga olingan nisbatga teng. Koeffitsient Ko* ni birga
yaginlashishi ishlab chigarishni yuksak texnik saviyasini ob'ektiv zaminidir.

2 O’zaro almashinuvchanlikni hozirgi holati va istigboli.

Keyingi vaqgtlargacha dunyoning ko‘p davlatlarida milliy dopusklar va o‘tkazishlar tizimlari,
o‘zaroalmashinish normalari ishlatilib kelgan. Bundayholat davlatlararo maxsuslashish va kooperatsiya
jarayonlariga to*sqinlik gilgan. Xalgaro maxsuslashish va kooperatsiya jarayonini kengaytirish magsadida 1
yanvar 1977 yildan O‘zbekiston Respublikasi sobiq SSSR tarkibida xalgaro standartlashtirish tashkiloti
(1SO) tavsiyalariga asoslangan SEV davlatlarining dopusklar va o‘tkazishlar yagona tizimiga o‘tdi.
(DUYaT SEV-yeSDP SEV)

Bu tizim iqtisodiyhamkorlik kengashiga kirgan davlatlarning barchasi uchun yagona deb gabul
gilingan va rivojlangan davlatlar tizimlaridan kam farq qgiladi. Tizim detallarni sillig elementlari uchun
ishlab chiqilib, keyinchalik boshga tipaviy detallar va birikmalar uchunham SEV asosiy
o‘zaroalmashinish normalari kiritilgan. sobig SSSR targalgandan keyin Toshkent shaxrida MDXning
standartlashtirish masalalari bo‘yicha birinchi muvofiglashtirish kengashi o‘tkazildi.

Kengash garoriga asosan MDXda, shu jumladan O‘zbekiston Respublikasidaham, SEV mikesida
oldindan ishlatilib kelingan standartlashtirish tizimlari o*zgartirilmasdan koldirildi.

Mashinasozlik va priborsozlikdagi texnik taraqqiyot templarining tezlanishi bu soxalarda aniglik va
o‘zaroalmashinish axamiyatining oshishi bilan bog‘lig. Ishlab chigarilayotgan mashina va priborlarning
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sifati bilan ishlash samaradorligi esa bularning ishlab chigarish anigligiga hamda texnikaviy o‘lchashlar
yordamida sifat ko‘rsatkichlarini nazorat gilishga bevosita bog*ligdir.

3 Val va teshik sistemasi (atamasi).

ST SEV 145-75 bilan birikmalarni asosiy parametrlariga quyidagi tushunchalar kiritilgan.

Nominal o‘lcham (D,d,l)- chetlanishlarning boshlanish nuqgtasi bo‘lib unga nisbatan chegaraviy
o‘lchamlar aniglanadi.Birikmaga kiruvchi detallar uchun bu o‘lcham umumiy bo‘ladi.Nominal o‘lcham
giymati mustaxkamlikka, bikirlikga va b.hisoblar natijasida topiladi yoki konstruktiv va texnologik
asoslarga binoan gabul gilinadi.hisoblab topilgan o*lchamlar asosan kattalanish tomonga garab yaxlitlanadi
va ST SEV 514-77 "Normal chizigli o‘lchamlar"da keltirilgan giymatlarga to‘g‘ri keltirilishi kerak. Bu
standartda Ra 5, Ra 10, Ra20, Ra 40 deb belgilangan normal chizigli o‘lchamlarning turt qatori
keltirilgan. Nominal o‘lcham giymati shu qatorlardagi qiymatlardan gabul qilinib bunda oldingi gatorlar
keyingilardan afzal ekanligihisobga olinishi kerak.

Detallarga ishlov berish davrida ularning o‘lchamlarini absolyut aniglik bilan ishlanishini yoki
nazorat gilinishini ta'minlab bo*Imaydi. Shuning uchun ruxsat gilingan xatolik bilan o‘lchash natijasida
topiladigan xaqiqiy o‘lcham tushunchasi kiritilgan.

Yarokli detalning xaqiqiy o‘lchami eng katta chegaraviy (Dmax, dmax) va eng Kkichik
chegaraviy (Dmin, dmin) o‘lchamlar orasida joylashishi yoki ularga teng bo‘lishi kerak. Chegaraviy
o‘lchamlar talab gilingan uzunlikda cheklanishi mumkin.

Yuqorigi chekli og‘ish (ES ,es) deb eng katta chegaraviy va nominal o‘lchamlar algebraik
ayirmasiga aytiladi. Pastki chekli og‘ish (yel, ei) deb eng kichik chegaraviy va nominal o‘lchamlar
algebraik ayrmasiga aytiladi.

Teshik uchun:  ES=Dmax-D; EI=Dmin-D

Val uchun: e s=d max-d e i=d min-d
Xagqiqiy og‘ish deb xagigiy va nominal o‘lchamlar algebarik ayirmasiga aytiladi.
4 A — STl M i K
B &L Rabidh G E
.f§
i N
X
Ny
_Hen
HEwrsy

//"'
r i Ir’ e
4 o

/OC?C’M AL

10-rasm

45



Dopusk (T) deb eng katta va eng kichik chegaraviy o‘lchamlar ayirmasiga aytadilar. Dopusk
musbat kattalik bo‘lib talab gilingan ishlab chigarish anigligini bildiradi.

Soddalashtirish  maqgsadida dopusklar grafik usulda dopusklar maydonlari ko‘rinishida
tasvirlanishi mumkin. ( 1 rasm).

Dopusk maydoni uni nominal o‘lchamga nisbatan joylashishi va dopusk qiymati bilan
ifodalanadi.Ko‘zg*aluvchan yoki qo‘zg‘almas ravishda birikayotgan ikki yoki bir nechta detallarga
birikuvchi detallar deyiladi.Detallarning bir biri bilan birikmaga kiradigan sirtlari birikish sirtlari,kolgan
sirtlar esa birikmas yoki erkin sirtlar deyiladi.

Bir biriga kirib birikadigan detallarning koplovchi va koplonuvchi sirtlari ajratiladi.Shu sababli val
degan termin tashqi koplanuvchi sirtlarni belgilash uchun ishlatiladi. Teshik degan termin ichki koplovchi
sirtlarni, sillindrik bo*Imasligidan gattiy nazar, belgilash uchun ishlatiladi.

Asosiy val - bu yuqorigi chekli og‘ishi nolga teng bo‘lgan val.Asosiy teshik- bu pastki chekli og‘ishi
nolga teng bo‘lgan teshik. Val dopuski uchun Td,teshik dopuski uchun TD belgilari ishlatiladi.

1.0%Ichamlarni kanday turlari bor?
2.Dopusk degan nima?

3.0g‘ishlarni gaysi turlari bor?

4.0‘tkazish dopuski degan nima?

5 Asosiy val nima?

6 Asosiy teshik nima?

7 To‘liq o‘zaroalmashinish degan nima?

8 Noto‘lig o‘zaroalmashinish degan nima?
9 Tashqi o‘zaroalmashinish degan nima?
10 Ichki o‘zaroalmashinish degan nima?

8-Mavzu: Dopusk va o’tkazishlar. O’zbekiston Respublikasining yagona dopusk va

o’tqazishlar sistemasi.
Reja.

Dopusklar va o‘tkazishlar tizimlari.
O’zbekiston Respublikasining yagona dopusk va o’tqazishlar sistemasi.

Dopusklar va o‘tkazishlar tizimlari deb tajriba,nazariy va eksperimental izlanishlar asosida
konuniyatli tuzilgan va standartlar shaklida rasmiylashtirilgan dopusklar va o‘tkazishlar gatorlarining
majmuasiga aytiladi.Tizim mashina detallarining tipaviy birikmalari uchun dopusklar va o‘tkazishlarni
minimal, lekin amal uchun yetarli variantlarini tanlash uchun mo‘ljallangan.Bunday tizim Kkesish
asbobolari va Kkalibrlarni standartlash, maxsulot va uni kismlarini loyixalashni,ishlab chigarishni
osonlashtirishga imkoniyat beradi, o‘zaroalmashinishga erishish uchun yo‘l ochib maxsulot sifatinihnam
oshiradi.

O‘zbekistonda va ilgari Igtisodiyhamkorlik kengashiga kirgan barcha davlatlarda dopusklar va
o‘tkazishlar yagona tizimidan (yeSDP SEV) va asosiy o‘zaroalmashinish normalaridan foydalanilmokda.
yeSDP SEV detallarning birikuvchi va birikmaga kirmaydigan silindrik, yassi va boshqga elementlariga
tegishli.yeSDP SEV da teshik sistemasi va val sistemasi bo‘yicha o‘tkazishlar nazarda tutilgan.

Teshik sistemasidagi o‘tkazishlarda tirqish va tarangliklarni turli giymatlariga asosiy teshikni
(N) turli dopuskli vallar bilan biriktirishhisobiga erishadilar.

Val sistemasidagi o‘tkazishlarda tirqish va tarangliklarni turli giymatlariga asosiy valni (h) turli
dopuskli teshiklar bilan biriktirishhisobiga erishadilar.

Asosiy teshik bilan asosiy val dopusk maydonlari detal tanasi tomonga joylashadi.(3 rasm)
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O‘tkazish sistemasi konstruktorlik,texnologik va iqtisodiy afzalliklarga ko‘ra tanlanadi.
Aniq teshiklar kimmatbaxo o‘lchamli kesish asboblari yordamida

ishlanadi.(zenker,razvertka,sidirgich va x.). Bu asboblarni xar biri muayyan dopuskli bir o*lchamga ishlov
berishi mumkin.Vallar esa,o‘lchamidan qattiy nazar,bitta keskich yoki jilvirlash doirasi bilan ishlanishi
mumkin.Teshik sistemasida turli chekli o‘lchamlarga ega teshiklar soni val sistemasiga nisbatan kam
bo‘ladi,demak bu teshiklarni ishlash uchun zarur kesish asboblari soniham kam bo*ladi.Shu sababli teshik
sistemasi kengrok targalgan  va afzal debhisoblanadi.

Ammo ba'zihollarda konstruksion sabablarga ko‘ra val sistemasini qo‘llash zaruriyati paydo
bo‘ladi,masalan bir valga bir nominal diametrli turli o‘tkazishlar bilan biriktiriladigan ketma ket
joylashgan teshiklar kiygizilganda (4 rasm). Tortki, o‘qlar, vallar kabi detallar yugori aniglikdagi sovuk
kiryalangan chiviklardan mexanikaviy ishlovsiz tayyorlangandaham val sistemasidan foydalangan afzal.

4 S # 20 v
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Dopusklar tizimini qurish uchun dopusk birligi tushunchasi kiritilgan. Dopusk birligi aniglik
0‘Ichovi bo‘lib, dopuskni nominal o‘lcham bilan bog‘lanishini ifodalaydi.O‘lchamlari 1 mm.dan 500
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mm.gacha bo‘lgan metall detallarning ishlov berish xatoligi bir xil texnologik sharoitlarda quyidagi
konun bo‘yicha o‘zgarishi aniglangan:

A=CxND
bu yerda X giymati 2,5 bilan 3,5 orasida o‘zgaradi.Shu izlanishlar asosida 1ISO va yeSDP SEV

sistemalarida 1 - 500 mm oflchamlar uchun dopusk birligi quyidagicha qgabul qilingan:
i = 0,453 D +0,001D

500-3150 mm va 3150-10000 mm o‘Ilchamlari uchun zapusk birligi j=0,004D+2,1.
Bu formulalardagi D - oflchamlar intervallari chegaralarining o‘rta geometrik qiymati

D= \/Dmax * Drin

yeSDP SEV da umumiy o‘lchamlar gatori 3 diapazonga bo‘lingan: 1mm dan 500 mm

gacha; 500 mm dan katta 3150 mmgacha; 3150 mmdan katta 10000 mmgacha. 1 mmdan Kichik
o‘lchamlar uchunham aloxida dopusklar kiritilgan (ST SEV 144-75). Dopusklar gatorlarini qurish
uchun xar bir o‘lchamlar diapazoni uz navbatida bir necha intervallarga  bo‘lingan. Intervalga
kiruvchi barcha o*lchamlar uchun dopusk giymati bir xil bo‘ladi. Detallar va maxsulotlar talab gilingan
aniglik darajasi kvalitetlar yordamida meyorlanadi. Kvalitet deganda o‘lchamlar diapazonining

barcha mominal o‘lchamlari uchun bir xil nisbiy aniglik bilan tavsiflanadigan dopusklar to‘plami
tushuniladi. Bir kvalitet doirasida aniglik fagat nominal o‘lchamga bog‘lig ravishda o‘zgaradi. Unda
ixtieriy kvalitet dopuski 7 = ai deb ifodalanishi mumkin. Bu yerda dopusk birliklari soniga teng
bo‘lgan « koeffitsenti nisbiy aniglik darajasini bildiradi,uning giymati kvalitet nomeriga bog‘lig.
Dopusklar va o‘tkazishlar tizimi tuzilganda kvalitetlar soni ishlab chiqgarishning turli soxalari
talablariga, maxsulotlar anigligini oshish istigbollariga, erishib bo‘ladigan aniglik chegarasiga, funksional
va texnologik faktorlarga va gabul gilingan geometrik progressiyani ¥ maxrajiga binoan gabul gilinadi.
Bir kvalitetdan ikkinchi kvalitetga o‘tganda dopusklar geometrik progressiya # maxrajiga o‘zgaradi.
Yugorida keltirilgan dopusk birligi formulalari 5 - 17 kvalitetlar dopusklarini aniglash uchun ishlatiladi.

Shunga e'tibor qilish kerakki,xar bir o‘lchamlar intervalining chegaraviy giymatlari
bo*yichahisoblangan dopusk giymati shu intervalni o‘rta giymati bo‘yichahisoblangan dopuskdan 58%
dan ko‘p farg gilmaydi.O‘lchamlar intervallarga shu talabga binoan taksimlangan.Bundan tashkari
standartlarda keltirilgan dopusklar va og‘ishlar o‘lchami normal temperaturada aniglangan detallarga
tegishli.Bu temperatura barcha davlatlarda 20°S deb gabul gilingan.
Nazorat savollari.

1.0"tkazishlarni gaysi turlari bor,ular nima bilan xarakterlanadi?

2.0Ichamlarni kanday turlari bor?

3.Dopusk degan nima?

4.0g‘ishlarni gaysi turlari bor?

5.0"tkazish dopuski degan nima?

6.Tirgish va taranglikni tariflab bering.

9-Mavzu: Xalqaro dopusklar sistemasi. O’tqazishlar, oraliq, tarangli va o’tuvchi o’tqazishlar.

Reja.
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1. Xalqgaro dopusklar sistemasi. Chekli og‘ishlar va o‘tkazishlarni chizmalarda belgilash.

2. Sirpanish podshipniklaridagi tirgishli o‘tkazishlarni hisoblash va tanlash.

3. O‘tuvchi o‘tkazishlarni tanlash.

4. Tarang o‘tkazishlarni hisoblash va tanlash.

Tayanch tushunchalar
Dopusk, tirqish, taranglik, o ‘tkazish, kvalitet, asosiy og ‘ish, o ‘tuvchi o tkazish, tarang o ‘tkazish,

nominal o ‘lcham, kvalitet dopusk, unifikatsiya, kalibr, o‘lchamlar diapazoni, standart, o ‘lchamlarning
ko ‘rsatilmagan chekli og ‘ishlari, shakl, markazlashtirish.

yeSDP SEV dopusklar sistemasida 500mm gacha bo‘lgan o‘lchamlar diapazoni 13 intervalga
bo‘lingan ( 3 mmgacha,3 mmdan katta 6 mm gacha va xokazo),500 mm dan 3150 mm gacha - 8 intervalga.
Katta tirqishli va taranglikli o‘tkazishlarhosil giluvchi dopusk maydonlari uchun go‘shimcha oralik
intervallar kiritilgan. yeSDP SEV da 1 mmdan kichik o*‘lchamlar uchun 0,1 mmgacha, 0,1 mmdan katta 0,3
mmgacha, 0,3 mmdan katta 1 mm gacha bo‘lgan intervallar mavjud. 3150 mm dan 10000 mm gachaham
besh interval kiritilgan. SEV sistemasida 1 mm dan 10000 mm gacha bo‘lgan o‘lchamlar uchun 19
kvalitet kiritilgan: 01,0,1,2,...16,17. Kvalitetlar quyidagicha belgilanadi: IT 01; ITO; IT1;....IT17. 1 mmdan
kichik bo*lgan o‘Ichamlar uchun 14-17 kvalitetlar dopusklari ishlatilmaydi.

500 mmgacha bo‘lgan o*lchamlar uchun turli tirqishli va taranglikli o‘tkazishlarhosil qgilish
magsadida vallar va teshiklarni 27 xil asosiy og‘ishlari Kiritilgan. Asosiy og‘ish - bu nol chizigiga eng
yaqgin chekli og‘ish. Asosiy og‘ish dopusk maydonini nol chizigiga nisbatan joylashishini aniglash uchun
ishlatiladi. Teshiklar asosiy og‘ishlari lotin alfavitini katta xarflari bilan, vallarniki kichik xarflar bilan
belgilanadi.(5 rasm).

A-H (a-h) asosiy og‘ishlari tirqishli o‘tkazishlar dopusk maydonlarinihosil gilish uchun, J-N (j -

n) - o‘tuvchi o‘tkazishlar, P-ZC (p-zc) tarang o‘tkazishlar dopusk maydonlarinihosil gilish uchun
mo‘ljallangan. Xar bir xarf bir gator asosiy og‘ishlarni bildiradi. Qatordagi asosiy og‘ishlar qiymatlari
nominal o‘lchamlar giymatlariga bog*lig holda o‘zgaradi.

Sistemadagi vallar asosiy og‘ishlari empirik formulalar bo‘yicha aniglangan. Bular giymatlari
kvalitetga bog‘lig emas.

Teshiklar asosiy og‘ishlari bir xil xarf bilan belgilanuvchi vallar og‘ishlariga teng va ishorasi
bo‘yicha teskari

Adan N gacha; EJ=-es

Jdan ZC gacha ES=-ei

O‘Ichami 3 mm dan 500 mm gacha bo‘lgan teshiklar asosiy og‘ishlari uchun bu goidadan mustasno
gilingan 1T3 dan IT8 gacha bo‘lgan, K, M, N og‘ishlari va IT3 dan IT7 gacha bo‘lgan R - ZC og‘ishlari

uchun maxsus qoida Kiritilgan
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13- rasm

- ko‘rilayotgan asosiy og‘ish birikadigan /7n-1; dopusk maydoni bilan

unga eng yagin anigrok kvalitet dopusklarini ayirmasi.
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ST SEV 144 - 75 da keltirilgan dopusk maydonlari uchun to‘g‘rilash giymati hisobga olingan.
Maxsus qoidani kiritishdan magsad muayyan kvalitetdagi teshik undan

bir kvalitetga anigrok val bilan birikuvchi muvofig teshik va val sistemalaridagi o‘tkazishlarda
bir xil tirqgishlar va tarangliklarhosil gilish. Masalan H7 /p6 va P7/h6 o‘tkazishlar uchun ( 6 rasm).
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14-rasm

Asosiy og‘ishlar giymatlari uni bilan birikuvchi kvalitetga bog‘lig emas. Bundan fagat yuqoridagi maxsus
goidaga buysunuvchi teshiklarning asosiy og‘ishlari mustasno.

yeSDP SEV sistemasida dopusk maydoni qaysidir asosiy og‘ishni qaysidir kvalitet dopuski bilan
biriktirish yo‘li bilanhosil gilinadi. Shuning uchun dopusk maydonlari asosiy og‘ish xarfi (yeki ikkita
xarfi) va kvalitet nomeri bilan belgilanadi.(h6; ef8; H6; EF8).
Maxsulotlar unifikatsiya darajasini oshirish, o‘lchamli kesish asboblari va kalibrlar turlarini kisqartirish
maqgsadida SEV sistemasida 1 -500 mm o‘lchamlari uchun afzal dopusk maydonlari ajratilgan. Bular
umumiy foydalanishda bo‘lgan 90-95% o‘tkazishlarni ta'minlaydi. Barcha o‘lchamlar diapazonlari uchun
tavsiya gilingan o‘tkazishlar ajratilib, 1-500 mm diapazoni uchun birinchi navbatda ishlatiluvchi
o‘tkazishlar ham ajratilgan (H7/f7; H7/h6 va x.).Afzal dopusk maydonlarini kombinatsiyalashtirib,
asboblar sonini ko*‘paytirmasdan ko‘pgina boshga o‘tkazishlarnihamhosil gilish mumkin.1-3150 mm
o‘lchamlar diapazonida aniq kvalitetlardagi tavsiya gilingan o‘tkazishlarning teshik dopuski goida
tarzida val dopuskidan bir, ba'zihollarda ikki kvalitet anigrok bo*ladi.

Chekli og‘ishlar va o‘tkazishlarni chizmalarda belgilash.
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O‘Ichamlarning chekli og‘ishlari chizmalarda depusk maydonlarini shartli belgilari yoki giymatlari
bilan ko‘rsatiladi. Yig‘ilganholda ko‘rsatilgan birikmalar o‘lchamlarining og‘ishlari kasr ko‘rinishida
ko‘rsatilib, uning suratida teshik dopusk maydonining belgisi, maxrajida val dopusk maydonining belgisi
ko‘rsatiladi (7 rasm).
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15-rasm

Chekli og‘ishlar quyidagihollardaham shartli belgi,ham yenida gavsni ichida rakamlar bilan
ko‘rsatiladi: normal chizigli o‘lchamlar qatoriga kirmagan o‘lchamlar uchun, masalan 41,5 H8 (+
0,039); 2) og‘ishlari ST SEV 144-75 dan boshga standartlardan olingan birikmalar o*lchamlari va
elementlariga; 3) nosimmetrik dopusk maydonli pogonalar o‘lchamlari uchun; Chekli og‘ishlar chizmada
ko‘rsatilgan barcha o‘lchamlarga belgilanadi. IT 12 va undan qo‘pol dopuskli axamiyati past o‘lchamlar
chekli og‘ishlari texnik talablarda umumiy yozuv bilan belgilanadi. Bunday o*Ichamlar chekli og‘ishlari,
agar bu chizigli yoki burchak o*‘lchamlari, dumaloklashtirish radiuslari yoki faskalar bo‘lsa, ST SEV 302-76
bo‘yicha belgilanishi mumkin. Dumaloklashtirish radiuslari va faskalar o‘lchamlaridan tashkari
o‘lchamlarning ko‘rsatilgan chekli og‘ishlari kvalitetlar yordamidaham belgilanishi mumkin: 1 mmdan
kichik o‘lchamlar uchun IT11-1T13 bo‘yicha; 1-10000 mm o*lchamlari uchun IT12 -IT17 bo‘yicha.

ST SEV 302-76 bilan 4 aniglik klassi kiritilgan: t1- aniq; t2- o‘rta; t3-qo‘pol; t4- juda go‘pol.
Belgilashda 14 kvalitet bilan t2 klassi afzal debhisoblanadi. Odatda chekli og‘ishlar goplovchi o‘lchamlar
uchun H yoki (+t) bo‘yicha, koplanuvchi o‘lchamlarga h yoki (-z) bo‘yicha, kolgan o*lchamlar uchun (+#2)
bo‘yicha belgilanadi.

Masalan, chekli og‘ishlar chizmadagi texnik talablarda quyidagicha ko‘rsatiladi: o‘lchamlarning
ko ‘rsatilmagan chekli og‘ishlari H14;h14;+ t2/2).

Sirpanish podshipniklaridagi tirqishli o‘tkazishlarni hisoblash va tanlash.
Sirpanish podshipniklarini uzog muddat davomida ishlashini ta'minlash
uchun metall sirtlari orasidagi ishgalanish moylash suyugligidagi ichki ishgalanishga almashtirilishi kerak.

Bunday gidrodinamik podshipniklarda moy sapfa bilan ichquyma orasidagi ponasimon tirkishga tortib
ketiladi.
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Natijada bu yerda tayanchga ta'sir giluvchi kuchlanishdan oshadigan gidrodinamik bosimhosil
bo‘ladi.(8 rasm).

16-Rasm

e
4

Valning muayyan aylanish tezligidagiholati absolyut ye va nisbiy sl2 ekssentrisitetlar bilan
aniglanadi. Bunday moyning eng yupka katlam kalinligi
hpin=105s5s—e = 0.55s—05%s=05s(1-%)
Val bilan ichquyma notekisliklari ilashmasligi uchun quyidagi shart bajarilishi kerak:

hminzhciZRZ] + RZZ+ Aj+ Ad+ Ax+ Ash
bu yerda: Ay - suyuq ishgalanish ta'minlanishi uchun zarur moy katlami kalinligi
RZ;, RZ, - val bilan ichquyma notekisliklari balandligi;

Ag, A, - detallarni shakl va joylanish xatoliklarinihisobga oladi;
A, - valni egilishini va boshga deformatsiyalarnihisobga oladi;

A . - kuchlanish,tezlik,moyni temperaturasini va sifatinihisobga oladi.
Yugoridagi formulani quyidagiday soddalashtirish mumkin:

hminz hciZKvi(RZI + RZZ+ Ax)
bu yerda K., puxtalik zaxirasi koeffitsienti

Suyuq ishgalanish ta'minlanishi bilan birga podshipnik muayyan radial kuchi R ga bardosh berishi
kerak. Moylash gidrodinamik nazariyasiga ko‘ra bu kuchni qiymati
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w
R~ %zch (H)

bu yerda # moyning dinamik kovushkokligi Pa. s;

7k
e=2r
@ - purchak tezligi,

[, d- ichgquyma uzunligi va diametri, m;

Y - nisbiy tirqish S/d
C, - podshipnikni yuklanish koeffitsienti.

K
Co=——m

1-y

k, m - berilgan I/d uchun doimiy koeffitsientlar.

Suyuq ishgalanish eng kichik S, va eng katta S,..r funksional tirqishlar bilan cheklangan
muayyan tirqishlar diapazonidahosil bo‘lishi aniglangan ( 9 rasm).

haia |

17- rasm

Yugoridagi tenglamani ikkala tomonini /d ga bo‘lamiz
R uw
—=—=C
ld w? *
Podshipnik tayanch yuzasi proeksiyasiga to‘g‘ri keladigan o‘rtacha bosimni R deb belgilaymiz
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S 2hmin V
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2hmin ya)d
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 kpnod® + (ki d ?)? ~16Ph*ampod?

S . =
min F 4Phcu
kptyd? +\(kpyd)? =16 Ph2mu,cod
S = 4Ph

cu

My oy =S 0 64 S o VUVH YpMa Xapopamaapoaz uOUHAMUK KOBYUKOKIUK

K02¢h puyuenmaapu

O‘tkazishni soddalashtirish usuli bilan empirik formula yordamida nisbiy tirqish V2 ga
garabham bajarish mumkin:
¥ =08-10°41
V- valning aylanma tezligi, m/s.
Prezitsion mashinalar podshipniklari uchun

¥ =08-10"4/y
Shu formulalar yordamida topilgan tirqish S= & optimal debhisoblanadi.
O‘tkazish birinchi usul yordamida tanlansa S, aniglanib unga eng yaqin S, = Swinr o‘tkazish

tanlanadi. Keyin S,.,< Swnar Sharti tekshiriladi.hisoblashda  qiymati aniglanibhisoblangan tirqishlar
podshipnikni bargaror ishlamaslik zonasiga kirmasligi tekshirilishi kerak (10 rasm).
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Agar shu zonaga kirgan bo‘lsa, bu zonaga kirmaydigan boshga o‘tkazish tanlanibhisoblangan tirqishlar
suyuq ishgalanish sharti bajarilishiga tekshiriladi. Buning uchun quyidagi shart bajarilishi kerak:

— hmin > 2
“ Rz, + Rz, + Ax
Tirqishli o‘tkazishlar sanoatda quyidagi tavsiyalar bo‘yicha qo‘llaniladi: H/h o‘tkazishlari

aniq markazlashtirish zarur bo‘lganda ishlatiladi. Aylanuvchan detallar uchun fagat kichik yuklanish va
tezliklar bo‘lganda 9-12 kvalitetlarda ishlatiladi.

H5/g4, H6/g5 va H7/g6 (afzal) o‘tkazishlarda eng kichik kafolatli tirqishlar mavjud. Bular aniq
ko‘zg‘aluvchan birikmalar uchun ishlatiladi. H7/f7, H8/f8 afzal o‘tkazishlari kichik va o‘rtacha mashinalar
sirpanish podshipniklari uchun ishlatiladi. H7/e8, H8/e8 kabi o‘tkazishlar suyuq ishgalanish bilan
ishlaydigan yengil ko‘zg‘aluvchan birikmalarda yaxshi ishlaydi. Bular katta mashinalarda va katta
yuklanishlar uchun ishlatiladi. Katta kafolatli tirqishlarga ega bo‘lgan H/d, H/c kabi o‘tkazishlar nisbatan
kam ishlatiladi.

O¢tuvchi o‘tkazishlarni tanlash.

H/j,, H/k, H/m, H/n, o‘tuvchi o‘tkazishlari qo‘zg‘almas ajraluvchan birikmalarda detallarni bir
biriga nisbatan markazlashtirish uchun ishlatiladi. Yig‘ish-yechish osonligini va markazlashtirish
anigligini ta'minlash magsadida bu o‘tkazishlar fagat 4-8 kvalitetlarda kiritilgan. H/n o‘tkazishlari katta
kuchlarni uzatishda, vibratsiya va zarbalar ta'sirida ishlatiladi va presslar yordamida yig‘iladi. H/m
o‘tkazishlari ancha katta statik va kichikrok dinamik kuchlanishlar uchun va birikma kamdan kam
yechilishi sharoitida ishlatiladi. H/k o‘tkazishlari yordamida yaxshi markazlashtirishga erishish mumkin,
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shuning uchun tishli g‘ildiraklar mufta va shkivlarni o‘tkazish uchun ishlatiladi. H/j; o‘tkazishlarida
ko‘prok tirqish sodir bo‘ladi, shuning uchun birikma

tez-tez yechilib to‘rganda ishlatiladi. Bu o‘tkazishlar ba'zi hollarda detallarni anigligini oshirishmasdan
markazlashtirish anigligini oshirish maqgsadida H/n o‘tkazishlari o‘rnigaham ishlatiladi.

Tarang o‘tkazishlarnihisoblash va tanlash.

Tarang o‘tkazishlar ko‘pincha qo‘shimcha maxkamlamasdan qo‘zg‘almas va ajralmas birikma olish
uchun ishlatiladi. Birikma detallarini nisbatan qo‘zg‘almasligiga yig‘ish davrida sodir bo‘lib taranglik
natijasida kelib chigadigan ilashish kuchlarihisobiga erishiladi. Birikma presslab yig‘ilganda sodir
bo‘ladigan umumiy taranglik N=Np+N, bu yerda Np, N, vtulkani kengayish va valni sigilish
giymatlari.Lyame nazariyasiga binoan bu qiymatlar materiallarda sodir bo‘ladigan kuchlanishlar bilan
quyidagicha bog‘langan:

ND —PCl' Nd P&

7

D E, D E,
Bu tenglamalarni a'zoma-a'zo kushib quyidagiga kelamiz:
N =PD G +g
1 EZ
bu yerda R - kontaklashuvchi sirtlardagi bosim, N-xisobiy taranglik; D- birikmani nominal diametri; £,
E>- vtulka va val materiallarini elastiklik modullari; C;, C> - koeffitsientlar (11 rasm).

19- rasm

1+(Dld,)? ) 1+(d, / D)?
b S Y 2T T 7 A Mo
1-(Dld,) 1-(d,/D)
Uy, U, —Ilyaccon kosgpdpuyenmuapu (uysn yuyn p~ 0,25 nyram pu =0,3)

Ok bo*ylama Q kuchi ta'siridagi birikma detallarini nisbiy go‘zg‘almasligi uchun quyidagi shart bajarilishi
kerak:
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Q < #Dipf

p . 0
min 7Z_Dl]p
Bu yerdan
Xuddi shunday burash momenti ta'siridagi birikma uchun
M < aDplf,
Pmin 2 ZM
DIf,

bu yerda / - birikma uzunligi

/1, f> - buylama sirpanish va buralish ishgalanishi koeffitsientlari .

Presslab yig‘ilgan pulat yoki chuyan detallar uchun 7=0,08. Kizdirib yoki sovutib yig‘ilgan detallar
uchun f=0,14.

Kuch bilan moment birikmada birga ta'sir gilsahisobni teng ta'sir etuvchi 77 bo‘yicha olib borish
kerak

T= [ZMJ + 0% < 2DIpf
D
Pmin 2 L
lf
Bu formulalarnihisobga olsak minimal taranglik qiymati quyidagicha bo*ladi:

Nminx: Q Q—’_&
. Ifizx\E, E,

burash momenti ta'sirida

2M (C, G,
Nminx = +_
- DI, E, K,

Bu tarangliklarga erishilganda detallarni mustaxkamligi yetarli bo‘lishi kerak. Eksperimental
izlanishlar natijalariga ko‘ra kontaktlovchi sirtlardagi bosim joiz urinma kuchlanishlardan oshmasa
detallarda plastik deformatsiya sodir bo‘Imas ekan. Unda joiz bosim R; giymati vtulka uchun
P; < 0,580 [1-(D/d>)’]
val uchun P, < 0,581 [1-(d\/D)’]

bu yerda % detallar materialining chuzilishdagi okuvchanlik chegarasi.
Bu shartga binoan eng katta joiz taranglik

N o _pp| S &
e E,

1
Tarang o‘tkazishni eng yaxshi ekspluatatsion ko‘rsatkichlariga erishish va detallar materiallari
mustaxkamlik xususiyatlaridan to* qurok foydalanish uchun tarang o‘tkazish eng katta joiz taranglik
Noax . D0*yichahisoblangani afzal. N, ; hisoblangandan keyin eng katta N,... tarangligihisoblangan
Nuaxj 92 yaqgin bo‘lgan o‘tkazish tanlanadi.
Tarang o‘tkazishlarhisoblanganda tegishli to‘g‘rilashlar yordamida yig‘ish davridagi gadir
budurliklarni  yemirilishi, detallarni issiklik deformatsiyalari, markazdan kochma kuchlar ta'siri,
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vibratsiyalar, zarbalar va vtulka toretsi yaginida kontaktli bosimlarni kattalashishihisobga olinishi kerak.
Tanlangan o‘tkazishni eksperimental ravishda tekshirish tavsiya gilinadi.
Afzal tarang o‘tkazishlarni qo‘llash misollari quyidagicha:

H7/p6 - Kkichik yuklanishlardagi yupka devorli detallar uchun; H7/r6 - ichki yenuv dvigatellarini
shatun vtulkalari, konduktorlik vtulkalarni plitaga o‘rnatish uchun; H7/s6 - yuk ko‘tarish krani markaziy
ustunini asos bilan birikishi uchun;

H7/u7- chervyakli g‘ildirak gupchagi bilan gardishi birikmasi, og‘ir mashinalar sirpanish podshipniklari
vtulkalarini o‘rnatish uchun; H8x8, HS8/z8 - eng katta tarangliklarni beruvchi o‘tkazishlar katta
yuklanishlar uchun ishlatiladi.

Nazorat savollari.

1. yeSDP SEV aniqlik darajalarining nomi, belgilanishi va soni?
2. Asosiy og‘ish degan nima?

3. yeSDP SEV da nechta va ganday asosiy og‘ishlar bor?

4. Teshik sistemasi nima?

5. Val sistemasi nima?

6. Detallar anigligi chizmalarda ganday belgilanadi?

10-Mavzu: Mashina detallarining geometrik shakldan va joylashishdan ogishlari.

Reja.
1. Shakl va joylashuv dopusklarining giymatlari
2. Shakl va joylashuv dopusklarini chizmalarda ko‘rsatish.

Tayanch tushunchalar

Shakl, nominal sirt, joylashuv, urinma chizig, shakl xatoligi, real sirt, urinma sirt, joylashuv
xatoligi, dopusk, baza tekisligi, radial tepish, torets tepishi, xaqiqiy o ‘lcham, joylashuv dopusk, xaqiqiy
og ‘ish.

Detallar geometrik parametrlari anigligi taxlil gilinganda shakl va o‘lcham xatoliklaridanholi,
chizmada berilgan nominal sirtlar va xaqiqiy sirtlar ajratiladi.

Sirtlarni shakl va joylashuv xatoliklarini meyorlash asosiga urinma chiziqlar, sirtlar va profillar
go‘yilgan.
Urinma chiziq yoki tekislik - meyorlanayotgan masofa mobaynida real profilning eng uzoglashgan
nugtasidan minimal masofada, detal materialidan tashkarida joylashgan va real profilga tegib to‘rgan chiziq
yoki tekislik. (22 rasm).
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Urinma aylana yoki silindr - real tashgi aylana sirt atrofida minimal diametrli tashqi chizilgan
aylana yoki silindr, yoki real ichki aylana sirt ichiga maksimal diametrli ichki chizilgan aylana yoki silindr.
Shakl xatoligi giymati real sirt (profil) nuqgtalaridan urinma sirtgacha (profilga) unga normal
bo‘yicha eng katta A masofa bilan belgilanadi.
Shakl xatoliklarini quyidagi xususiy ko‘rinishlari bor: aylanasimonlikdan og‘ish - ovallik yoki Kirralik
ko‘rinishida bo‘lishi mumkin. Xatolik qiymati real profil nugtalaridan urinma sirtgacha masofaga teng.
(23 rasm)

L_ dq«x =
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21-rasm
Silindrlikdan og‘ish - real profil nugtalaridan urinma silindrgacha bo‘lgan masofaga teng bo‘lib

silindr o*qgini to‘g‘ri chiziglikdan og‘ishi yoki buylama kesimning og‘ishlari (konuslik, bochkasimonlik,
egarsimonlik) ko‘rinishida ifodalanadi.(24 rasm).
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Tekislikdan og‘ish real - profil nugtalaridan urinma tekislikgacha eng katta masofaga teng bo‘lib
botiklik yoki kabariklik ko‘rinishida bo‘ladi.

Sirtning yoki profilning joylashuv  xatoligi deganda sirt yoki profilni real joylashuvini uni
nominal joylashuvidan og‘ishi tushuniladi. Sirtlar joylashuvining quyidagi turlarini ajratish mumkin.

Tekisliklarni parallellikdan og‘ishi - bu urinma tekisliklar orasidagi eng katta va eng Kkichik
masofalarning ayirmasi. Tekisliklar paralellik dopuski baza tekisligiga parallel va bir biridan dopusk T
masofada joylashgan ikkita parallel tekisliklar orasidahosil bo*ladi.

O‘glarni parallellikdan  og‘ishi ~ bu  bittasi ~ o‘glar umumiy tekisligi bo‘lgan ikkita
o‘zarorependikulyar tekisliklardagi o‘glar va preksiyalarining parallellikdan og‘ishlarini geometrik
yig“indisi.

Umumiy o‘kka nisbatan ukdoshlikdan og‘ish - meyorlangan masofada kurilayotgan aylana sirt o*qi
bilan ikkita yoki bir nechta sirtlarning o*qi  orasidagi eng katta masofa.

O‘glarni kesishuvdan og‘ishi - nominalholda kesishadigan o‘glar orasidagi eng kichik masofa.

Baza o°‘giga nisbatan aylana sirtni radial tepishi - real profil nuqtalaridan baza o‘gigacha bo‘lgan
masofani eng katta va eng kichik giymatlari ayirmasiga teng (25 rasm).

bazo g7
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23-rasm 24-rasm

Torets tepishi - real profil nugtalaridan baza o‘giga perpendikulyar tekislikgacha  bo‘lgan
masofani eng katta va eng kichik giymatlari ayirmasiga teng.(26 rasm).

Vallar va teshiklarga beriladigan dopusklar mustaqil yoki nomustaqil bo‘lishi mumkin. Nomustagqil
deb, undan sirt xaqiqiy o‘lchamini o‘tish chegarasidan og‘ish gqiymatiga oshib ketishi mumkin bo*lgan
0‘zgaruvchan joylashuv dopuskiga aytiladi.(27 rasm).

Mustaqgil dopusk barcha detallar uchun doimiy va sirtlar o‘lchamlarini xaqiqiy og‘ishlariga
bog‘lig emas.
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Shakl va joylashuv dopusklarining qiymatlari

ST SEV 636-77 sirtlarni shakli va joylashuvi uchun 16 aniglik darajasi kiritgan. Dopusklar
giymatlari 1,6 koeffitsienti bilan oshib boradi. O*lcham dopuski bilan shakl yoki joylashuv dopusklari
nisbatiga muvofiq quyidagi nisbiy geometrik aniqlik saviyalari Kiritilgan:

A - normal; shakl va joylashuv dopuski o*lcham dopuskini o*rtacha 60% tashkil giladi;

V - balandrok; shakl va joylashuv dopuski o*lcham dopuskini o‘rtacha 40% tashkil giladi;

S - yuqori nisbiy geometrik aniqlik saviyasi; shakl va joylashuv dopuski o‘lcham dopuskini
o‘rtacha 25% tashkil giladi.

Silindrlik, doiraviylik va profilni buylama kesimiga nisbiy geometrik aniglik A, V va S saviyalari
uchun o‘lcham dopuskidan muvofiq ravishda 30, 20 va 12 % tashkil qiladi, chunki shakl dopuski
radiusni chegaralasa o*lcham dopuski diametrni chegaralaydi.

Maxkamlash detallari uchun teshik o‘glarining joylashuv dopusklari ST SEV 637-77 keltiriligan. Bu
dopusklar 2 usulda ko‘rsatilishi mumkin:

1) teshik o‘qlarining pozitsion dopusklari bilan;

2) teshik o“qglari boglovchi o‘lchamlarining og‘ishlari bilan.

Pozitsion dopusk - teshik o“gini real va nominal  joylashishlari orasidagi masofani eng katta joiz
qiymati.

Shakl va joylashuv dopusklarini chizmalarda ko‘rsatish.
Shakl va joylashuv dopusklari chizmalarda umumiy xolda  uch katakdan tashkil topgan
ramka yordamida ko‘rsatiladi. Ramka maxsulotni kontur chizigi bilan uchida strelkali chiziq yordamida
birlashtiriladi.(28 rasm).
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P

26-rasm
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Ramkani birinchi katagida xatolikni shartli belgisi,ikkinchisida - dopusk giymati, uchinchisida
dopusk aniglanadigan baza ko‘rsatiladi. Ramka maxsulot konturidan chigkan o‘lchamlar chiziglari
bilanham birlashtirilishi mumkin. Shakl va joylashuv dopuskining chizmalardagi shartli belgilari ST SEV
368-76 keltirilgan.

Baza koralangan uchburchak yordamida ko‘rsatiladi va unga nisbatan dopusk aniglanadi. Baza
dopusk ramkasi bilan chiziq yordamida birlashtiriladi. Lekin ko‘phollarda baza xarf bilan belgilanib,
uchburchak bilan birlashtiriladi. (28 rasm). Agar shakl yoki joylashuv dopuski nomustaqgil bo‘lsa u M
shartli belgisi bilan ko‘rsatiladi (27 rasm).

Nazorat savollari.

1. Urinma aylana, tekislik, chiziq, silindr deganlar nima?

2. Ovallik, kirralik, bochkasimonlik, egarsimonlik deganlar nima?

3. Joylashuv xatoliklarini xususan gaysi turlari bor?

4. Radial, torets tepishi deganlar nima?

5. Shakl va joylashuv xatoliklari standartlar tomonidan ganday
cheklanadi?

6. Shakl va jolashuv xatoliklari gaysihollarda chizmalarda ko‘rsatiladi?

11-Mavzu: Detal sirtlarining g idir-budurliklari. G adir-budurlik paremetrlari.

Reja:
1. Sirtlar gadir-budirligini baxolash parametrlari.
2. Sirtlar gadir-budirligini chizmalarda kursatish.
3. Detallar sirtlarining to‘Iginligi.
4. Shakl, joylashuv xatoliklarini va gadir-budurliklarni o‘lchash.

Sirtlar gadir-budirligini baxolash parametrlari.

Sirtlar gadir-budirligi ST SEV 638-77 bilan meyorlanadi. Gadir budirlik giymatlari (M sistemasi
bo‘yicha) profilning o‘rta m chizigi bo‘yicha hisoblanadi. m chizig’i nominal profil shaklida bo‘lib, baza
uzunligi / mobaynida profilning shu chizigdan o‘rta kvadratik chetlanishi minimal bo‘lishi sharti bilan
o‘tkaziladi. Baza uzunligi / dan katta bo‘lgan barcha notekisliklar bu holda tahlildan chetlashtiriladi. Baza
uzunligi quyidagi standart giymatlar gatoridan tanlanadi: (0,01), (0,03); 0,08; 0,25; 0,8; 2,5; 8; (25) mm.
Qavsga olingan giymatlar maxsus hollarda ishlatiladi.

M sistemasi bo‘yicha g’adir budirlik quyidagi bir yoki bir nechta parametr bilan baholanadi (29
rasm).
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1) profil o‘rta arifmetik og‘ishi Ry;

2) unta nuqta bo‘yicha notekisliklar balandligi R;

3) profil notekisliklarining eng katta balandligi Ryax;

4) profil notekisliklarining o‘rta gadami Sy;

5) profil notekisliklarining cho‘qqilari bo‘yicha o‘rta gadam §;

6) notekisliklar profilining nisbiy tayanch uzunligi tp;

Bu parametrlarni ichida eng afzali R, parametri.

Ra parametri - bu baza uzunligi mobaynida y profil og‘ishlari absolyut
giymatlarining o‘rta arifmetik qiymati;

1 1
R, =>[ly(x)kx~="]y,]|
ZO n ;4

bu yerda n - profil og‘ishlari y-lar soni.
R, parametri - bu beshta eng baland cho*qgilar va beshta eng past chukurlik-

larining o‘rta giymati (baza uzunligi / mobaynida)
5 5
DI Hmaxi|+), |Hminil

R = i=1 i=1
o 5
5 5
D hmaxi—> hmini|
R — i=1 i=1
yeki ’ 5 .
R max parametri profilni eng baland cho*qgisi va eng past chuquri bo‘yicha aniqlanadi:

Rmax= Hmax + Hmin.

Profil notekisliklarining o‘rta arifmetik gadami
1 n
Sm = _szl
nia

Bu parametr uchun notekisliklarning xar bir to*lig to‘Igini bo‘yicha Sy;:xisoblanadi.
Cho*qqilar bo‘yicha o‘rta gadam
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Bu yerda S; barcha go‘shni cho‘qgilar orasidagi masofalar.

Profilning nisbiy tayanch uzunligi - bu Ty profil tayanch uzunligini baza
uzunligi 1 ga nisbati
‘ ='77P100%

P

Bu yerda

7717 = Zbi
i=1

profil kirkimining P satxi bo‘yicha olinadi. Kirkim satxi P giymatlari quyidagi gatordan R ax ga nisbatan
tanlanadi: 5; 10; 15; 20; 25; 30; 40; 50; 60; 70; 80; 90%.

Sirtlar gadir-budirligini chizmalarda kursatish.

Gadir - budurliklarni baxolash uchun parametrlar turlari va ularning giymatlari sirtlarining
funksional vazifasiga va konstruktiv xususiyatlariga garab tanlanadi. Detallar sirtlari gadir-budurligiga
go‘yiladigan talablarni quyidagi yo‘llar bilan ko*rsatish mumkin:

1) parametrni eng katta joiz qiymatini ko‘rsatish bilan;
2) parametrni giymatlar diapazonini ko‘rsatish bilan;
3) bir yoki bir nechta parametrni nominal giymatlarini ko‘rsatish bilan;

Asoslanganhollarda gadir budurliklarni yo‘nalishigaham talablar go‘yiladi.

Gadir budurliklarni chizmalarda belgilash 30 rasmda ko‘rsatilgan.

Parametr diapazoni ko‘rsatilganda parametr giymatlari ikki gatorga yozilib yuqori gatorida go‘polroq
qiymati yoziladi:

0,080 50
7 eKu  Ig, 6a Xakaso
0,032 70

Detallar sirtlarining to‘lqinligi.

Sirtlar to‘lginligi bu qo‘shni balandliklar yoki chukurliklar orasidagi masofasi / baza uzunligidan
katta bo‘lgan davriy notekisliklar. To‘lginlik shakl xatoliklari bilan sirtlar gadir budurliklari orasidan joy
oladi. Agar S,, notekisliklar gadami, . - balandligi bo‘lsa S,, /W. < 40 bo‘lgan og‘ishlar gadir budurliklar
gatoriga kiradi, 1000> S,, /W. >40 bo‘lgan og‘ishlar to‘lginliklar gatoriga , S,./W. > 1000 bo‘lsa shakl
xatoliklari gatoriga kiradi.

SEV tavsiyalari bilan to*lginlikni quyidagi parametrlari Kiritilgan.
To‘lginlikning balandligi . - bu to‘lginlikni beshta eng katta gadamlari S,, dan kichik bo‘lmagan L,,
o‘lchash bulagida aniglangan, uni beshta giymatining o‘rta arifmetigi (31,a rasm)
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1
Wz = W+ Wy + Wy Wy 5 )

To‘lginlikni eng katta balandligi Wnmax bitta to*lig to‘lginda o‘lchanadi. To‘lginlikni o‘rta gadami S,, - o‘rta
chizig my-ni to‘lginlik profili bilan kesishish qo‘shni nuqgtalari orasidagi masofalar S,,; ning o‘rta arifmetik
giymati (31,b rasm)

1
S =—35 .
w n; wi

O‘rta chiziq my, gadir budurlikning o‘rta chizigi bilan bir xil o‘tkaziladi.

To‘lginlik paydo bo‘lishi sabablari gatoriga  quyidagilarni kiritish mumkin: kesish kuchlari tashkil
giluvchilarining notekis ta'siri natijasidagi texnologik sistemani tebranishlari; xarakatlanuvchi massalarni
nomuvozanatligi, yuritmalar xatoliklari va x.

Shakl, joylashuv xatoliklarini va gadir-budurliklarni o‘lchash.
Bu xatoliklarni universal o‘lchash vositalari bilanham, maxsus vositalar bilanham o¢‘lchash

mumkin.
Doiraviylikdan og‘ishni yuqori aniglikda o‘lchash uchun kruglometr pribori ishlatiladi (32 rasm).
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Priborda tekshirilayotgan 1 sirtga o‘zgartigichni uchligi 2 tegib
turadi. yezish mexanizmi detal aylanishi bilan uni kruglogrammasini chizib
beradi (33 rasm).

Og‘ishlar giymatlari kruglogramma ustiga konsentrik aylanalar chizilgan tinik shablon go‘yib
aniglanadi. Rossiya federatsiyasining "Kalibr" zavodi kruglomerlarni 255, 256, 258 modellarini ishlab
chigadi. Bu priborlarda diametri 0,5 - 350 mm, balandligi 1500 mm gacha bo‘lgan detallarni 0,1; 0,2 mkm
xatoligi bilan nazorat gilsa bo*ladi.

Silindrlikdan og‘ish xatoligini bevosita o‘lchash vositalari xozirgi kunda yuk. Bu xatolik
taxminan silindrning ikki chekka va o‘rta kirkimlardagi eng katta va eng kichik diametrlar ayirmasining
yarmiga teng qilib aniglanadi.

Tekislikdan og‘ish adilaklar, optik lineyka, optik tor va yassio‘lchagichlar yordamida aniglanadi.
Bu xatolik sirtga buek surkab, keyin nazorat plitasi bilan uni sidirib, shuningdek profilogramma
yordamidaham aniglanishi mumkin.

Gadir budurliklar kontaktli usulda profilograflar va profilometrlar, kontaksiz usulda interferometr
va juft mikroskoplar yordamida o*Ichanadi.

Profilometr - profilograflarni keyingi yuqorisezgir 252 modeli (34 rasm) metall va nometall
maxsulotlar sirtlarining gadir - budurliklarini va to‘lginligini olchash uchun mo*ljallangan.
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Bu priborda o‘lchovchi o‘zgartirgich yakori 2 da maxkamlangan, uchi 10 mkm radiusi bilan
dumaloklashtirilgan yozuvchi igna 1 tekshirilayotgan sirt ustidan xarakatlanadi. Gadir - budurliklar
natijasidagi yakorning 3 uzakka nisbatan tebranishlari elektr kuchlanishi tebranishlariga o‘zgartirilib
boshqarish bloki 4,hisoblash- yechish bloki 5 va yezish qurilmasi 6 ga uzatiladi.

O‘Ichash natijalari rakamli o‘lcham o‘qish qurilmasidan yoki maxsus kogozga yozilgan
notekisliklarning kattalashtirilgan tasvirida (profilogramma) olinishi mumkin.

Akademik Linnik juft mikroskopi ikkita mikroskoplar tizimi shaklida bo‘ladi - yoritish
mikroskopi va kuzatish mikroskopi (35 rasm).

Myc-41

il 11 l: 1
0123 ] 'b 78 won

33-rasm

Bular bir biriga nisbatan 90° burchagida joylashgan. Yorug‘lik nuri 1 tor tirgishdan o‘tib, ob'ektiv
2 ga yunaltiriladi. Ob'ektivdan tekshirilayotgan detal 3 sirtiga tushgan yorug‘lik nurlari dastasi tor
yorug‘lik tasmasi ko‘rinishidagi tirqish tasvirinihosil giladi. Yorug‘lik tasmasi detal sirtidagi notekisliklar
shaklini gabul qilib sirt profilining yorug‘lik kirkiminihosil giladi. Shu profildagi tasvir okullyar 5 da
kuzatiladi va mavjud shkala bo‘yicha o‘lchanadi.

Akademik Linnik yaratgan MII-4 mikrointerferometrida namunaviy ko‘zgu bilan tekshirilayotgan
sirtdan kaytgan yorug‘lik nurlari ustma-ust birlashtirilganda interferension tasvir paydo bo*ladi.(36 rasm).
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Ko‘zgu sirtini bu yerda absolyut silik deb hisoblasa bo‘ladi. Sirt tasviri interferension yo‘laklar bilan

birga okullyarda kuzatiladi. Okullyar mikrometri yordamida interferension yo‘lakii « egilish balandligini

yo‘laklar intervalining & eniga nisbati aniglanadi. Shunda gadir - budurliklar balandligi
H=2%_0275%

b2 b

buyerda = 0,550 mkm - yorug‘lik manbayining yorug‘lik to‘lgini uzunligi.

Gadir - budurliklar gadami vintli okulyar mikrometri bilan aniglanadi. Bu priborda o‘lchash xatoligi 0,03

mkmdan oshmaydi.

Sex sharoitida gadir - budurliklar giymati nazorat gilinuvchi  sirtni gadir -  budurliklar

namunalari bilan takkoslash usuli bilan aniglanishi mumkin. Bunda anigrok nazorat uchun takkoslash

mikroskoplari ishlatilishi mumkin.

Tayanch tushunchalar.
Shakl, standart, gadir — budurlik, o*lchash xatoligi, tirgish.

Nazorat savollari
1.Gadir - budurlik gaysi parametrlar bilan baxolanadi?
2.Gadir - budurlikni chegaralash uchun parametrlar ganday tanlanadi?
3.Gadir - budurlik chizmalarda ganday ko‘rsatiladi?
4.Gadir - budurlik kontaktli usulda ganday va nima bilan o‘lchanadi?
5.Gadir - budurlik kontaksiz usulda ganday va nimalar bilan baxolanadi?
6.Doiraviylikdan og‘ish ganday va nima bilan o*Ichanadi?

12-Mavzu:  Silliq tsilindrik birikmalarning dopusk va o’tqazishlari. Dumalash
podshipniklarining dopusklari va ularni o’tqazish.

Reja:
Silliqg tsilindrik birikmalarning dopusk va o’tqazishlari

DUMALANISh PODShIPNIKLARINI DOPUSKLARI
DUMALANISh PODShIPNIKLARINI O‘TKAZIShLARI

Eng ko‘p targalgan standart uzellar bo’Imish dumalanish podshipniklari tashqgi halgasini tashqi D
diametri va ichki halgasini ichki 4 diametrlari bo‘yicha to‘liq tashqi o‘zaroalmashinish xususiyatiga ega.
Sifat ko‘rsatkichlariga garab ST SEV 774-77 bo‘yicha dumalanish podshipniklari besh aniqlik klasslariga
bo‘linadi (aniglik oshish tartibida 0;6;5;4;2). Podshipnikning aniqlik klassi mexanizmini ishlash sharoitiga
va aylanish anigligiga qo‘yilgan talablarga ko‘ra tanlanadi. Umumiy foydalanishdagi mexanizmlarning
ko‘pchiligida O (normal) klassdagi podishipniklar ishlatiladi. Aniglik klassi podshipnikni  shartli
belgisidan oldin ko‘rsatiladi, masalan: 6- 205.
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Podshipniklar nomenklaturasini kamaytirish magsadida D va d diametrlar og‘ishlari fagat shu o‘lchamlar
giymatlariga va podshipnikni aniglik klassiga bog‘langan. Bu birikuvchi o‘lchamlarni yuqorigi og‘ishlari
nolga teng, ikkala diametrlarni dopusk maydonlari esa minusda joylashgan (41 rasm).
Podshipniklarni vallarga o‘rnatish uchun vallar diametrlarining 4,5,6 va 7 kvalitetlardagi n, m,
k va js asosiy og‘ishli dopusk maydonlari ishlatilganda podshipnik ichki xalgasining uziga xos dopuski
bilan kichikrok kafolatli taranglikhosil bo‘ladi. Bundan tashkari vallar uchun #, g, ,f asosiy
og‘ishlariham ishlatiladi. Tashqi halgasini korpus bilan birikishida korpus teshigini o‘lchamiga o‘tuvchi
o‘tqazishlar uchun mo‘ljallangan standart as0s1y og‘ishlar yokl N7, N8, ye7 asosiy og‘ishlari
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Podshipnik halgalari, vallar va korpuslarni torets va birikish sirtlarining shakl, joylashuv
anigliklariga va g’adir-budirligiga baland talablar qo*yiladi, chunki bu ko‘rsatkichlar podshipnikni ishlash
muddatiga sezilarli ta'sir ko‘rsatadi. Podshipniklar halgalarini o‘tqazishlari bir dopusk maydoni bilan
ko‘rsatiladi, masalan: 40 K6, 90N7 (42rasm).

E~L08

36-rasm
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Podshipnikni o‘tqazishi uni tip o‘lchamiga, ishlatish sharoitiga, ta'sir giluvchi kuchlar giymatiga va
xarakteriga, shuningdek halgalarni yuklanish turiga garab tanlanadi. Podshipnik halgalarini yuklash 3
turga bo*linadi: mahalliy, sirkulyasion va tebranma.

Mahalliy yuklanishda halga yo‘nalishi doimiy bo‘lgan natijaviy F, radial kuchni dumalanish
arigchasini bir gismi bilan gabul giladi.

Sirkulyasion yuklanishda halga F; kuchini dumalanish arigchasini to‘liq aylanasi bilan ketma-ket
gabul giladi.

Tebranma yuklanishda aylanmaydigan halga dumalanish arigchasini bir gismi bilan ikkita (Fr va
Fc) radial kuchlarini Fr+s teng ta'sir giluvchisini gabul giladi. Bu yerda Fr- doimiy yo‘nalishli kuch,
giymati kichikrog Fc kuchi esa aylanib turadi.

Podshipniklar o‘tqazishlari mahalliy yuklangan halga tirqish bilan, sirkulyasion yuklangan halga esa
taranglik bilan yig‘iladigan qilib tanlanadi. Sirkulyasion yuklangan halgani o‘tqazish turi radial kuchni
intensivlik koeffitsienti Rr bo‘yicha tanlanadi.

Fr
P, :7.](1.](2 ks

bu yerda b - xalgani o‘tqazish o’rnini ishchi eni (b=B-2r), B-halgani eni;
r - halga galtellarining radiuslari, &; - kuch xarakteriga bog‘liq dinamik koefitsent, 4, - taranglikni
bo’shab ketishini hisobga oluvchi koefitsent, k; -ikki gatorli  podshipniklarda radial kuchni teng
tagsimlanmaganligini hisobga oladigan koefitsent.

Hisoblangan P, ning joiz giymatlari bo‘yicha muvofiq o‘tqazish turi tanlanadi o‘tqazish turini zarur
minimal taranglik Ny, yoki joiz maksimal Ny« taranglik bo*yichaham tanlasa bo‘ladi.

_13FrN' 11,40N'd

N _
min 105b

™ (2N'-2)10°"

bu yerda N podshipnik seriyasiga bog‘liq koefitsent: yengil seriya uchun N=2.8; o‘rta seriya uchun
N'=2.3; og‘ir seriya uchun N'=2.0; 9 - chuzishdagi joiz kuchlanish (podshipnik po’lati uchun ¢ =
400Mn/mP).

Tayanch tushunchalar.
Standart, o‘zaroalmashinish, aniglik klasslari, kvalitet, asosiy og‘ish, dopusk, taranglik, o‘tuvchi o‘tqazish,
shakl, joylashuv, sirkulyasion, tebranma, mahalliy yuklanish, o‘tgazish

Nazorat savollari.

1.Podshipniklarni ganday yuklanish turlari bor?

2.Podshipniklarni nechta aniglik klassi bor?

3.Podshipnikni ichki va tashqgi halgalari dopusklari gaysi o‘tgazishlar
sistemalari bo‘yicha beriladi?

4.Podshipnik halgalarining o‘tqazishlari nimaga asoslanib tanlanadi?

5.Podshipniklar o‘tqazishlari chizmada ganday belgilanadi?

13-Mavzu: Burchak o‘lchamlari va konussimon birikmalar uchun dopusklar.
1. Sillig kalibrlar dopusklari.

2. Burchaklar dopusklari.
3. Konussimon birikmalarning o’zaroalmashinuvi.
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Tayanch tushunchalar
Kalibr, dopusk, joylashuv, o ‘tuvchi, nominal o ‘lcham, chekli o‘lcham, standart, o ‘tuvchi kalibr.
Dopusk, asosiy parametr, baza tekisligi, baza masofasi, asosiy tekislik, ctandart, nominal o ‘Icham, tirqish,
o ‘tuvchi, tarang o ‘tkazish, o ‘tkazish, baza masofasi, kvalitet, asosiy og ‘ish, markazlashtirish, o ‘Ichovlar,
o ‘Ichash, bo ‘linmalar kiymati, xatoligi, kalibr, baza masofasi .

500 mm GAChA BO‘LGAN O‘LChAMLAR UChUN SILLIQ KALIBRLAR DOPUSKLARI

Chekli kalibrlar seriyalab va ko‘plab ishlab chiqgarishlarda dopusklari IT6 dan IT17 gacha bo‘lgan
detallarni nazorat qilish uchun ishlatiladi.Bu kalibrlar yordamida silliq silindirik, konussimon, rezbali,
shlitsali detallar o‘lchamlari, pog’onalar chuqurligi va balandligi, sirtlar joylashuvi va boshqalar nazorat
qgilinadi.

Detallarni ishlab chigarishda nazorat gilish uchun ishchi kalibrlar ishlatiladi: PR (o‘tuvchi) va Ne
(o’tmaydigan). Vallarn nazorat gilish uchun kalibr- skobalar, teshiklarni nazorat gilish uchun kalibr -
probkalar ishlatiladi. O¢‘tuvchi PR kalibrni nominal o‘lchami valni eng katta chekli o‘lchamiga yoki
teshikni eng kichik chekli o‘lchamiga teng. Mahsulot nazorat gilinganda agar 0’z og‘irligi tasirida
o‘tuvchi PR kalibri nazorat gilinayotgan sirtdan o‘tsa, o‘tmaydigan Ne kalibri esa o‘tmasa mahsulot
yarogli deb hisoblanadi. (43rasm), 43 rasmda ko‘rsatilgan kalibrlardan tashgari o‘lchami sozlanadigan
kalibrlar ham bo‘ladi. Sozlanadigan kalibr-skobalarni o‘lchamga sozlash uchun yoki sozlanmaydigan
kalibr-skobalarni o*lchamini tekshirish uchun nazorat kalibrlari (kontrkalibrlar)ham ishlatiladi: o‘tuvchi
o‘lchamni tekshirish uchun K-PR, o‘tmaydigan o‘lchamni tekshirish uchun K-Ne va kalibrni yeyilishini
nazorat qilib zarurholda uni ishlatishdan chigarish uchun K-1 kalibrlari.

NP
/( WE  BON7 /7/4/)
N 42,030 o
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37-rasm

Silliq kalibrlar dopusklari tizimi ST SEV 157-75 bilan o‘rnatilgan. Bu standart bo‘yicha silindrik
kalibr-probkalar dopusklari N xarfi bilan, sferasimon ishchi sirtli kalibr-probkalar Ns, kalibr-skobalar Ny
va kontrkalibrlar dopusklari N, harflari bilan belgilanadi. Bundan tashqgari o‘tuvchi kalibrlar uchun
yeyilish dopusklari ham Kiritilgan. 1T8 dopuskigacha bo‘lgan kalibrlar yeyilishi detal dopusk maydoni
chegarasidan probkalar uchun u skobalar uchun y; masofaga chigishi mumkin. IT9 — IT17 dopusk
kalibrlari uchun y=y,;=0

Barcha o‘tuvchi kalibrlar uchun N(Ns) va N; dopusk maydonlari mahsulot dopuski ichkarisiga
probkalar uchun Z, skobalar uchun Z;, masofaga surilgan. Bular kabi 180 mm dan katta o‘lchamlar
o‘tmaydigan kalibrlari ham @ va &; masofalarga surilgan. 180 mmdan katta bo*‘Imagan o*lchamlar
uchun @ =&, =0 (44rasm).

Kalibrlarni tayyorlash dopusklari tanasi tomonga joylashadi. Bunda skobani tayyorlash o*lchami
uni eng kichik o‘lchamiga teng bo‘lib dopuski plyusga, probkani esa eng katta o‘lchamiga teng bo‘lib
dopuski minusga joylashadi.
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Ishchi kalibrlar dopusklarini GOST 21401-75 bo‘yicha oson hisoblasa bo‘ladi. Kalibrlarda

nazorat qilinadigan detalning nominal o‘lchami, uni dopusk belgisi, detal og‘ishlarini mmda giymatlari
va kalibr turi tamg’alangan bo‘ladi
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38-rasm
BURChAKLAR DOPUSKLARIL KONUSSIMON BIRIKMALARNI O‘ZAROALMA ShINIShI

Burchaklar dopusklari tizimi burchakni kichik tomoni 2500 mmgacha bo‘lgan konuslar va prizmatik
elementlar burchaklari uchun ST SEV 178-75 bilan o‘rnatilgan.

Konuslar asosiy parametrlari gatoriga quyidagilar kiradi (45 rasm): konus diametrlari D, d,
uzunligi L, giyalik burchagi /2 konuslik S, giyalik i.
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39-rasm

Konusni nominal diametri baza tekisligidan Ze(Zi) baza masofasida joylashgan asosiy tekislikda
beriladi. Standartlar bilan normal burchaklar (ST SEV 513-77) va normal konusliklar (ST SEV 512-77)
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gatorlari Kiritilgan. ST SEV 178-77 tomonidan burchaklar anigligini belgilovchi 17 aniglik darajasi
kiritilgan. Ular belgilanishi AT;, AT,,... ATi7,. Buyerda AT xarflari burchak depuskini bildiradi.
urchak dopuski 4 ko‘rinishda berilishi mumkin: AT ¢ ko‘rinishida mikroradianlarda (mkrad);

AT’ ko‘rinishida yaxlitlanganholda gradus, minut, sekundlarda; A7} - berilgan uzunlikdagi diametrlar
ayirmasi ko‘rinishida, mikrometrda; A7, ko‘rinishida - berilgan L; uzunligida burchagiga
perpendikulyar bo‘yicha mikrometrda (46 rasm).

Konusligi S>1:3 konuslar uchun L, uzunligiga qarab A7} yoki ATp dopusklari beriladi.

AT, = ATY " L;107

ATp = AT, / sos ¥ / 2

bu yerda L, mmda, AT . mikroradianda, 47, mikrometrda;

40-rasm

@ - konusni nominal burchagi. Konusligi 1:3 dan oshmaydigan konuslar uchun ;=L deb gabul gilib ATp
dopusklari beriladi. Xatoligi 2% dan oshmasliginihisobga olib A7p=AT, debhisoblanadi.

Prizmatik elementlar burchaklarini dopusklari burchakni kichik tomoni L; nominal o‘lchamiga
garab beriladi. Burchaklar dopusklari plyusga (+A47), minusga (-47) yoki simmetrik (+A47/2) joylashishi
mumkin.

KONUSLI BIRIKMALAR DOPUSKLARI VA O‘TKAZIShLARI.

Konusli birikmalar silindrik birikmalar kabi tirqishli, o‘tuvchi yoki tarang o‘tkazishlar bo‘yicha
tayyorlanishi mumkin. Konusli birikmalar o‘tkazishlari 4 usul bilan ta'minlanishi mumkin:

1) tashqi va ichki konuslar konstruktiv elementlarini tutashtirish yo“li bilan;

2) konuslar baza tekisliklari orasidagi Zr baza masofasini berish bilan;

3) tashqi va ichki konuslarni dastlabkiholatiga nisbatan ukbuylama siljish masofasini berish bilan:

4) presslash kuchini berish bilan;

Konusli birikmalar dopusklari va o‘tkazishlari tizimiga ST SEV 1780-77 bo‘yicha diametri 500
mmgacha va konusligi S= 1/3 - 1/500 gacha bo‘lgan sillig konuslar kiradi. Konuslar anigligi barcha
kesimlarda bir xil bo‘lgan 7d diametral dopuski bilan, yoki berilgan kesimdagi 7d, diametral dopuski
bilan berilishi mumkin. 7d va Td, dopusklari yeSDP SEV kvalitetlari bo‘yicha berilib konus- vallarni d,
ve, f, g, h, J k...u, x, u va konus-teshiklarni N, J;,, N, K asosiy og‘ishlari bilan birga ishlatiladi.

Ko‘zg*‘aluvchan konusli o‘tkazishlar (d - g) aniq priborlar va stanoklar tayanchlarida yuqori
aniglikdagi markazlashtirishni ta'minlab beradi. Zich konusli o‘tkazishlar (4, j, k, m) kranlarda, ichki
yenuv dvigatellari klapanlarida va b. joylarda germetik birikmahosil gilish uchun ishlatiladi. Qo*zg*‘almas
o‘tkazishlar (n, r, g s, t, u, x, u) katta kuchlarni uzatish uchun ishlatiladi. Bu o‘tkazishlar flanetsli
muftalarni valga o‘tkazish uchun, konusli shtiftlar, ponali shponkalar va x. uchun qo‘llaniladi.
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Metrik konuslar va Morze konuslar uchun 5 aniglik darajasi kiritilgan AT4 - AT8. Bular yordamida
konuslarni burchak og‘ishlari, yasovchilar to*g‘richizigligi, konuslar aylanasimonligi, shuningdek konuslar
va ular panjalarining asosiy o‘lchamlari cheklangan. Burchaklar og‘ishlari tashgi konuslar uchun plyusga,
ichki konuslar uchun minusga olingan. Ichki konuslar uchun AT4 va AT5 aniqlik darajalari istigbollidur. Z
nomerli 8

aniqglik darajasidagi Morze konusini chizmada belgilash misoli: Morze Z AT8 GOST 2847-75.

Konuslarni  nazorat qilish uchun burchak o‘lchovlari, universal, optik va noniusli
burchako‘lchagichlar ishlatiladi. Bular yordamida o‘lchash aniqligi 2°, aniq markaziy burchaklarni nazorat
gilish uchun bo‘linmalar giymati 5",10", 60", bo‘lgan optik bo‘lish kallaglari ishlatiladi. 360 gradus
mabayinida xatoligi 2" oshmaydigan elektroinduktiv kallaglariham ishlab chigilmokda.

Silik konkusli detallarni kalibrlar yordamidaham nazorat gilsa bo‘ladi. Bular yordamida baza
masofasi normadan chigmagani aniglanadi.

Nazorat savollari.
1.Kalibrlar deb nimaga aytiladi?
2.Kalibrlarni ganday turlari bor?
3.Kalibr bilan nazorat gilganda kachon detal yarokli debhisoblanadi?
4.1shchi kalibrlar ganday tekshiriladi?
5.Kalibrlarni bajarish o*lchami deb nimaga aytiladi?
.6 Konuslarni ganday parametrlari bor?
7.Burchak dopusklarini ganday turlari bor?
8.Konusli birikmalar o‘tkazishlarini ganday turlari bor va ular gaysi
usullar bilan ta'minlanadi?
9.Burchaklarni nechta aniqlik darajasi bor?
10.Konusli o‘tkazishlar va burchaklar ganday nazorat gilinadi?

14 - 15 - Mavzu: Rezbali birikmalarga tegishli dopusklar va ularni nazorat qilish Rezbali
birikmalarda o’zaro almashuvchanlik.

Reja:
1. Rezbali birikmalar klassfikatsiyasi va asosiy parametrlari.
2. Silindrik rezbalar o‘zaroalmashinishini ta'minlash asosiy prinsplari.
3. Metrik rezbalarni dopusklar va o‘tkazishlar tizimi.
4. Silindrik rezbalarni nazorat qilish usullari va vositalari.

Tayanch tushunchalar.
Asosiy parametr, birikish uzunligi, standart, xatoligi, kompensatsiyasi, tirqish, taranglik, shakl,
asosiy parametr, asosiy aniqlik klasslari, kalibr, shakl, o ‘tuvchi, o ‘tuvchi o ‘tkazish, tarang o ‘tkazish, teshik
sistemasi

Rezbali birikmalar klassfikatsiyasi va asosiy parametrlari.
Xozirgi zamon mashinalarini ko*pchiligida 60% detallar rezbali sirtlaga ega. Umumiy

foydalanishdagi rezbalar quyidagi turlarga bo‘linadi:

a) Maxkamlovchi (metrik, dyuymli) rezbalar; bularga go‘yiladigan asosiy talab - birikmani
mustaxkamligini ta'minlash, uzoq muddat ichida tutashuv zichligini saglash;

b) Kinematik rezbalar (trapetsiyasimon, turtburchak) kichik ishgalanish bilan anig xarakatlanishni,
aylanma xarakatni ilgarilanma xarakatga o‘zgartirganda yuqori kuchlarga chidamlilikni ta'minlashi kerak.

V) Quuvirlar va armaturalar rezbalari (quvirlar silindrik va konussimon rezbalari, metrik konussimon
rezba) birikmalar germetikligini ta'minlashi kerak. Rezbalarni barcha turlari qo‘shimcha moslashtirishsiz
birikishni ta'minlashi kerak.

76



Silindrik rezbalar asosiy parametrlari gatoriga uning profili, tashqi d(D), ichki d;,(D;) va o‘rta d,
(D,) diametrlari, gadami R, yurishi R,=R*n (n- Kirimlar soni ), profil burchagi &, boshlang‘ich
uchburchak balandligi N, profil tomonlarining giyalik burchaklari s vaZ, rezbani ko‘tarilish burchagi ¥
va birikish uzunligi L kiradi.

Rezbalarni ichida eng ko‘p targalgani, xalgaro migqyosda standartlashtirilgani metrik rezbadir.
Metrik rezbalar diametrlari uchun uch qator kiritilgan. Rezbani har bir diametri uchun yirik va mayda
gadamlar mavjud.

Mayda gadamli rezbalarda bir diametrga bir nechta gadamlar to‘g‘ri keladi. Bu rezbalar

o‘zgaruvchan kuchlanishlar sharoitida yugori mustaxkamlikni ta'minlab beradi. Barcha metrik rezbalar
profillari ST SEV 180-75 tomonidan tartiblashtirilgan .

Silindrik rezbalar o‘zaroalmashinishini ta'minlash asosiy prinsplari.
Rezbalarni to’sigsiz burab biriktirish va birikmalar sifatini ta'minlash uchun burab biriktirilayotgan

detallar haqiqiy konturlari butun birikish uzunligi mobaynida rezbani chegaraviy konturidan chiqib
ketmasligi kerak (50 rasm).
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41-rasm

Shu sababli rezbalarni birikish qobiliyati fagat o‘rta diametr d, (D), qadam R va profil burchagi &
anigliklariga bog‘liq. Bu parametrlar orasida mavjud bo‘lgan matematik bog‘lanish tufayli rezbani
birikishiga gadam R va profil burchagi ¢ xatoliklari ta'sirini rezbani o‘rta diametr xatoligini qiymati orgali
kompensatsiya qgilishga imkoniyat beradi.

Qadam xatoligi .. AR deganda gadamni xaqiqiy va nominal qiymatlari ayirmasi tushiniladi. Bu xatolik
rezbani kesib ishlash texnologik jarayonini noanigliklari natijasida kelib chigadi. Qadam xatoligi rezba
uramalari soniga proporsional progressiv xatoliklardan, davriy konun bo‘yicha o‘zgaradigan xatoliklardan
va uramalar soniga bog‘liq bo‘lmagan maxalliy xatoliklardan tashkil topadi.

Agar gayka rezbasining nominal konturini ustiga birikish uzunligi mobaynida AR; ga (Z - [
uzunligidagi uramalar soni ) teng bo‘lgan gadam xatoligiga ega vintni real konturi joylashtirilsa bu
konturlar ustma-ust tushib birikish mumkin emasligi ko’rinadi (51 rasm).
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42-rasm

Qadam og‘ishini kompensatsiya qilish uchun vint rezbasining 2 konturi gayka rezbasi 1 konturiga
nisbatan d, diametri kichayishi tomonga 0,5 f, masofasiga suriladi va shuni hisobiga birikish imkoniyati
tug’diriladi. Qadam xatoligini diametral kompensatsiyalash f; giymati avs uchburchagidan aniglanadi.

05f,/05AP  z = Ciga; fy ZAP-Z-CIg%(MKM)

Profil burchagi yarmining og‘ishi A ,, bu burchakni xagigiy va nominal

giymatlari ayirmasiga teng bo‘lib profil burchagining to‘lig giymati ¢ xatoligi hisobiga, profilni detal
0‘giga nisbatan qiyaligi hisobiga yoki bu faktorlar ikalasihisobiga paydo bo*lishi mumkin. Simmetrik
profil uchun A 1, giymati quyidagiga teng.
A:/2 = (| A :/2¢ng| + | A:/Zchap|) /2

52,a rasmda profil burchagi xatoligiga ega rezba qirgimini nominal profili rezba ustiga joylashtirilgani
ko‘rsatilgan. Bu rezbalar ustma-ust tushganligi sababli birika olmaydi. Rezbalarni birikishi bu yerda ham
tashqi rezbani o‘rta diametr d, bo‘yicha f kompensatsiyasi giymatiga Kichaytirish yoki ichki rezbani
shu giymatga kattalashtirish hisobiga ta'minlanishi mumkin (52,b rasm). Sinuslar teoremasi bo‘yicha
DEF uchburchagidan quyidagi tenglama kelib chigadi.
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43-rasm

EF sinA,,,
ED sin[180—(a/2+A,,,)]

Bu yerda EF:fO!/2 "N1 =5/8N ~ 0,54R - profilni ishchi balandligi (profil yon tomonlari bo‘yicha
tutashish balandligi). /2 burchagini nisbatan kichikliginihisobga olib quyidagilarni gabul gilish mumkin.

sin( A, /2 )=A,12(pad) ea sin{lBO—[%+Aa,zﬂzsin%

Bundan tashkari yeD = 0,5 N1/ sos( /2) ekanini e'tiborga olib yuqgoridagi
tenglamani bunday o‘zgartirish mumkin.
05¢gcos(a/2) A,

0,5H, sin(%)

. . o (24
SN = SIN—-CO0S—

Bu yerda 2 2 ekanini e'tiborga olsak profil burchagini diametral
kompensatsiyasi quyidagicha bo‘ladi.

— 2I_IlAaz/Z
S = sina

Buyerda A ,, -radianda, N; bilan /@ - mmda.
Agar A ,, burchak munutlarida, /¢ esa mkm da bo‘lsa
I 2H1Aa,2. 2 10°
“ sina 360-60
N;=0,54 R va metrik rezba uchun sin = 0,5 ekanligi e'tiborga olinsa
f&  0,36P/2(mkm)

Qadam A, va profil yarim burchagi A ,, xatoliklaridan tashkari o‘rta diametrni 0’zini xatoliklariham
bo‘lishi mumkin. Bu xatoliklar .. Ady(ADy)joiz giymatlar bilan cheklanadi. Rezbalar nazoratini va
dopusklar hisobini osonlashtirish magsadida rezbalar birikishiga d, (D2) fr va f qiymatlari ta'sirini hisobga
oladigan rezbani keltirilgan o‘rta diametri tushunchasi kiritilgan .

Tashqi rezba uchun uni qiymati  doke;= do wien + fr +f , ichki rezba uchun.
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Dorer= D2 wien - (fr +f ). Keltirilgan o‘rta diametr deganda xaqiqiy rezba bilan tirqishsiz va tarangliksiz
birikadigan, shakl, gadam va profil burchagi xatoliklardanholi nazariy rezbani o‘rta diametri tushiniladi. d,
(D7), R va @ rezbani asosiy parametrlari bo‘lib uni mustaxkamligini, ilgarilanma xarakat anigligini,
birikish xarakterini va ekspluatatsion ko‘rsatkichlarini belgilaydi. Lekin bu parametrlar og‘ishlari o‘zaro
bog‘ligligi sababli oddiy tirqishli rezbalarni fagat o‘rta diametriga vint uchun Td; va gayka uchun TD;
yig‘ma dopuski beriladi. Bu dopusklar rezbani qolgan parametrlari og‘ishlarini ham hisobga oladi

ng(TD2)= Adg(ADg) +fp +f0[
Rezbali birikma tirqish bilan birikishi uchun bu shart bajarilishi kerak
d>» <D,

Shu sababli Td, dopuski nominal konturdan pastda TD; esa yuqorisida

joylashadi.d, (D,) diametri og“ishlarhisoblash uchun boshlang‘ich nugta bo‘lib

xizmat qgiladi. Rezbali birikmalarni xar bir parametriga aloxida og‘ishlarni normalash fagat aniq xarakatlarni
ta'minlovchi rezbali juftlar uchun go‘llaniladi.

Metrik rezbalarni dopusklar va o‘tqazishlar tizimi.
Rezba profilini ishchi yon tomoni bo‘yicha (ya’ni o‘rta diametri bo‘yicha) birikish xarakteriga garab
tirqishli, tarang va o‘tuvchi o‘tqazishlarni ajratadilar. O‘tqazish xarakteri gayka bilan vintni keltirilgan
o‘rta diametrlarining xaqiqiy giymatlari ayirmasiga bog‘liq. Diametri 1 mmdan 600 mmgacha bo‘lgan
metrik rezbalar dopusklari va o‘tqazishlari ST SEV 640 -77 tomonidan o‘rnatilgan.

Tirqishli o‘tqazishlar.

Tirqishli o‘tkazishlar hosil gilish uchun ichki rezbalar uchun N,G, E,F, tashqi rezbalar uchun #4,g, £,
ve, d asosiy og‘ishlari urnatilan . Bu og‘ishlar d (d>,, d) va D (D,, D;) uchun bir xil bo‘lib nominal
profildan rezba o‘giga perpendikulyar bo‘yicha hisoblanadi. Og“ishni ikkinchisi rezbani aniglik darajasiga
garab olinadi. Rezbalar 3, 4, 5, 6, 7, 8, 9, 10 aniqlik darajalari bo‘yicha ishlanishi mumkin. Gaykalar
rezbalari uchun 3 va 10 aniqglik darajalari ishlatilmaydi. 9 va 10 darajalar plastmassadan ishlangan
maxsulotlar uchun mo‘ljallangan. Eng ko‘p ishlatiladigan aniglik darajasi 6-nchi bo‘lgani sababli eng
ko‘p targalgan o‘tqazish turi kichik tirqishli 6N/6g o‘tqazishidir.

Rezbaning aniqlik darajasi birikish uzunligiga garab tanlanadi. Birikish uzunliklari 3 turga
ajratiladi: S — kichik; N -normal va L - katta uzunliklar.

Normal birikish uzunligining chegaralari
2,24Pd0,2<1<6,7Pd0,2, (P vad mmda)
N -dan kichik uzunliklar S ga, N - dan katta uzunliklar L ga kiradi.

Asosiy og‘ish bilan gabul gilingan aniglik darajasi dopusk maydonini hosil giladi. Dopusk
maydonlari 3-ta shartli aniqlik klasslariga mujassamlashtirilgan: aniqg, o‘rta va qo‘pol klasslarga. Lekin
chizmalarda klass emas, dopusk maydoni ko‘rsatilinadi. Klass fagat rezbalarni nisbiy anigligini solishtirish
uchun ishlatiladi. Aniq klassdagi rezbalar — ma'suliyatli statik yuklangan rezbalar uchun, o‘rta klassdagi-
umumiy foydalanishdagi rezbalar uchun ishlatiladi. Qo‘pol klass - issik prokatlangan maxsulotlarda rezba
kesishda ishlatiladi.

Bir xil aniglik klassidagi rezbalar uchun birikish uzunligi L bo‘lsa o‘rta diametr dopuskini N
uzunligi dopuskiga nisbatan bir aniqlik darajasiga kattalashtirish, S bo‘lsa - Kkichiklantirish tavsiya
etiladi. Rezbali o‘tqazishlar vint bilan gayka dopusk maydonlarini ixtieriy juftlash bilan hosil gilinishi
mumkin, lekin bir xil aniglik klassdagi dopusk maydonlarini ishlatish afzal hisoblanadi. Vintni d; ichki
diametriga va gaykani D tashqi diometriga dopusklar berilmaydi. d; diametrini yuqori og‘ishi yo‘lakay
o‘tuvchi rezba kalibri bilan nazorat qgilinadi, d; ni pastki og‘ishi esa bevosita rezbani shakli bilan
cheklanadi.
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D diametrini pastki og‘ishi ham yo‘lakay o‘tuvchi rezba kalibr-probkasi bilan nazorat gilinadi,
yugorigi og‘ishi berilmaydi (50-rasm).
Rezba aniqligini belgisiga umumiy holda o‘rta diametr dopusk maydonini belgisi birinchi o’rinda va undan
keyin vintni tashgi diametri dopusk maydonini beligisi yoziladi, masalan 7g6g, yoki SN6N. Agar bu
dopusk maydonlari bir xil bo‘lsa belgida bir dopusk maydoni ko‘rsatiladi: 6g, 6N. Rezbali birikmalar
o‘tkazishlari odatdagiday kasr bilan belgilanadi. 6N/6g. Rezbali birikmani to‘lig belgisi: M12-6N/6g.
Shu birikmani gaykasi uchun- M12-6N, vinti uchun- M12-6g. Agar rezba chap bo‘lib gadami mayda
1 mmga teng bo‘lsa

M 12 % 1L N-6N/6g.

Agar birikish uzunligi normal uzunligidan farg gilsa u mmda ko‘rsatiladi, masalan 12 mm,
uzunligi 30 mm ,bo‘lgan metrik rezbali vintning belgisi:
M12 - 7g6g - 30.

Tarang o‘tkazishlar.

Rezbalarni tarang va o‘tuvchi o‘tkazishlari zarbalar, titrash va temperatura o‘zgarib turish
sharoitlarida ishlaydigan maxkamlovchi birikmalarda yoki rezba bo‘yicha detallar markazlashtirilganda
ishlatiladi. Tarang o‘tkazishlar ST SEV 306 -76 tomonidan diametri 5 dan 45 mmgacha va gadami 0,8 - 3
mm rezbalar uchun fagat teshik sistemasida o‘rnatilgan.Taranglik rezbani fagat yon tomonlari bo‘yicha
hosil gilinadi, yani o‘rta diametr bo‘yicha, qolgan diametrlar bo*yicha tirqishlar qoldiriladi. Talab gilingan
darajadagi go’zg’olmaslikni ta'minlash magsadida va shpilka rezbasini uzilib ketishini oldini olish uchun
taranglik dopusklari, demak d, va D, diametrlar dopusklari, ham cheklangan bo‘lishi kerak. Shu sababli
va tejamkorlik magsadida tarang rezbali birikmalar uchun saralab yig*ish usuli qo*llaniladi.

Buholda d,, D, o‘rta diametrlar dopusklari tirqishli o‘tkazishlar kabi yig‘ma bo*‘Imasdan bevosita
diametrlarni uzlariga beriladi. Guruxlarga saralanmaydigan detallar o‘rta diametrlarining dopusklari yig‘ma
bo‘ladi. Saralab yig‘iladigan birikma detallari d, va D, o‘rta diametrlar o*lchamlari bo‘yicha saralanadi.

Shpilkani ichki diametri d; ga va shpilka uyasi D tashqi diametriga dopusklar berilmaydi.(53 rasm).
LU cp 85 e SEC s
H/mmbim ,

44-rasm

d; o‘lchami rezba arigchasi og‘ishlarining shakli bilan cheklangan. ST SEV 306-76 tomonidan d,
di, D, va Dj diametrlari uchun dopusklar Kiritilib R<1,25 mm va R>1,25mm tarang rezbali birikmalar
uchun 2 gator o‘tkazishlar o‘rnatilgan. Biriktirishda detallar tigilib kolmasligi uchun tashgi va ichki
diametrlar bo‘yicha kafolatli tirqishlar nazarda tutilgan. Bundan tashkari birikish uzunligi mobayinida
shpilka va shpilka uyalarining /2 va R parametrlarigaham joiz og‘ishlar kiritilgan. Ekspluatatsion
talablarni bajarish makasadida shpilka uyalarining o‘rta diametri fagat 2 nchi, shpilkalarni o‘rta diametri
esa 2 nchi va 3 nchi aniqlik darajalari bo‘yicha ishlanadi. Taranglikli rezbali birikmani belgilanish misoli:

81



M12-2N55(2)/3R(2)

buyerdaM 12 -  12mm metrik rezba;

2N - uyani D, diametrini dopusk maydoni;
5S - uyani D; diametrini dopusk maydoni;

3R - shpilkani d, diametrini dopusk maydoni;
(2) - saralash guruxlari soni.

Shpilkani d diametrini dopuski ko‘rsatilmaydi.
Shu birikma uyasining belgisi: ~ M12 - 2N5S(2)
Shpilkani belgisi: M12 - 3r (2)

Silindrik rezbalarni nazorat qilish usullari va vositalari.

Rezbani aniqligi differensial yoki kompleks usulda nazorat qilinishi mumkin. Differensial nazorat
o‘rta diametr, gadam va profil yarim burchagi uchun aloxida dopusklari berilgan anig rezbalar uchun
go‘llaniladi. Bu usul universal va maxsus o‘lchash ashoblari bilan bajarilib murakkabligi va sermexnatligi
bilan ajraladi. O‘rta diametr asbobsozlik va universal mikroskoplarda, 2-ta yoki 3 ta simchalar yordamida
kontaktli priborlar bilan va rezba mirometrlari bilan o‘lchanishi mumkin. Mikroskopda o*Ichanganda d,
qiymati sifatida rezba profilini ung va chap tomonlaridan o‘Ichangan giymatlarining o‘rta arifmetik giymati
olinadi. Uchta simchalar yordamida o‘lchanganda d, giymati metrik rezbalar uchun quyidagi formula
bo*yicha aniglanadi (54 rasm).

ALocrr K&

45-rasm

d>=M-3d+ 0,866 R

Rezbani gadami va profil yarim burchagi mikroskoplarda yoki proektorlarda nazorat qilinadi.
Xatoliklarni kamaytirish uchun bu parametrlar rezba profilini ung va chap tomonlari va diametrini ikkala
tomonlari bo‘yichaham tekshiriladi. Ichki rezbalar parametrlari (d>18mm uchun) rezbali ichki
o‘Ichagichlar, sharsimon uchli gorizontal optimetrlar ,UIM - 21 va UIM-23 bilan birga ishlatiladigan 1ZK-
59 rezbalar mikroskopi yordamida o‘lchanishi mumkin. Ba'zi hollarda ichki rezbalar parametrlari shu
rezbalar ichiga past temperaturada eruvchan kotishmalardan qo‘yib olingan model bo‘yichaham
aniglanishi mumkin. Kompleks usulda o‘rta diametriga yig‘ma dopusk beriladigan rezbali detallar nazorat
gilinadi. Bu nazorat rezbali kalibrlar yordamida rezbani xaqiqiy konturini nominal konturi bilan
tagqoslash usulida olib boriladi. Nazorat jarayonida d,, R va /2 parametrlari bilan birgad va d;
parametrlari tekshiriladi. Kalibrlar komplektiga o‘tuvchi PR va o‘tmaydigan Ne Kkalibrlari kiradi.
O‘tuvchi kalibr -skoba va kalibr — xalgalarini nazorat qilib turish uchun K-N, KPR-PR va KPR-Ne
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nazorat kalibrlari, o‘tmaydigan skobalar va xalgalarni tekshirish uchun KN-Ne, KNe-Ne va KNe-PR
nazorat kalibrlari ishlatiladi. Sozlanuvchan rezbali kalibr - xalgalar U-PR va U-Ne nazorat kalibrlari,
sozlanuvchi skobalar esa KPR-PR va KNe -PR Kkalibrlari bo‘yicha sozlanadi. Kalibrlar va ularning
dopusklari tizimi GOST 18107 -72 tomonidan diametri 1-600 mm rezbalarni 4-8 aniqlik darajalari uchun
kiritilgan. O‘tuvchi kalibrlar nazorat qilinayotgan yarokli rezba bilan birikishi kerak. o‘tmaydigan
kalibrlarni birinchi ikkita uramlaridan tashkarisi birikmasligi kerak. Rezbali kalibrlar dopusklari silik
kalibrlar tizimi kabi kurilgan. Vintni d tashqi diametri va gaykani D, ichki diametri silliq chekli kalibrlar
bilan nazorat gilinadi.

Nazorat savollari.

1.Rezbali birikmalarni ganday turlari bor va ularni vazifalari?
2.Rezbaning nominal profili degan nima?

3.Rezbani keltirilgan o‘rta diametri degan nima?

4.Tarang rezbali birikmalar ganday tayyorlanadi va yig‘iladi?
5.Qadam va burchak xatoliklari nima bilan konpensatsiya qgilinadi?
6.Rezbali o‘tkazishlar chizmalarda ganday belgilanadi?
7.Rezbalar ganday nazorat gilinadi?

16-Mavzu: Tishli g'ildiraklar va uzatmalarga tegishli dopusklar. Tishli g ildiraklarning turlari va
asosiy elementlari. Tishli g ildiraklar va uzatmalarni nazorat qilish vositalari.

Mavzu; TIShLI UZATMALAR O‘ZAROALMAShHINIShI, ULARNI NAZORAT QILISh
USULLARI VA VOSITALARI

Reja:
1. Tishli uzatmalar klassifikatsiyasi va ularga qo‘yiladigan talablar.
2. Silindrik tishli uzatmalar dopusklari tizimi.
3. G'ildiraklar anigligini belgilash.
4. Tishli uzatmalarni nazorat qilish.
Tayanch tushunchalar.

O‘lchash, tishlar kontakti, dopusk, standart, xatoligi, kinematik aniqligi, etalon, radial tepish,

tirqish, markazlashtirish, ravon ishlashi, shakl, xatoligi, joylashuv, berkituvchi zveno, aniqlik klasslari
Tishli uzatmalar klassifikatsiyasi va ularga qo‘yiladigan talablar.

Tishli uzatmalar ekspluatatsion vazifalari bo*yicha 4 asosiy guruxga bo‘linadi.

1.hisob  uzatmalari. Bular o‘lchash priborlarida, metallkesish stanoklarini  bo‘lish
mexanizmlarida,hisob yechish mexanizmlarida va x. ishlatiladi. Bu uzatmalar modullari kichik bo*lib past
kuchlanishlar va tezliklar bilan ishlaydi. Bularga qo‘yiladigan asosiy talablar yugori kinematik aniqglik,
yani buralish burchagini yuqori aniglik bilan uzatish.

2. Tez yurar uzatmalar turbinalar reduktorlarida, turbo-vintli samoletlar dvigatellarida va x.
ishlatiladi. Bular yuqgori aylanma tezliklar bilan (60m/sek) ishlab katta quvvatlarni uzatadi (40ming
kilovatgacha) va o‘rtacha modullar bilan tayyorlanadi. Bu uzatmalarga asosiy talab yuqori ravonlik bilan
titrashlarsiz va shovkunsiz ishlash.

3. Yugori kuchli uzatmalar. Bular past tezlikda ishlab katta burash mamentlarini uzatadigan
mexanizmlarda ishlatiladi, masalan prokatlash stanlari, ko‘tarish tashish mexanizmalri va x .Modullari
katta bo‘ladi. Bularga asosiy talablar - tishlarni yon sirtlaridan to‘liq foydalanish, yani tishlar kontakti
izini maksimalligi.

4. Umumiy vazifali uzatmalar. Bular anigligiga yuqori talablar quyilmaydi.
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Silindrik tishli uzatmalar dopusklari tizimi.

Silindrik evolvent tishli uzatmalar dopusklari tizimi ST SEV 641-77 bilan tartiblashtirilgan. Bu
uzatmalarga 12 aniqlik darajasi kiritilgan,1 darajadan 12 darajagacha aniqlik kamayib boradi.1 va 2 aniglik
darajalari istigbollidir. Uzatmani yoki g‘ildirakni aniglik darajalari uchta aniqlik normalarining xar biri
bo‘yicha beriladi:  kinematik, ravon ishlash va tishlar kontakti aniglik normalari bo‘yicha. Tishli
uzatmaning aniqlik bo‘yicha to‘liq tavsifi ushbu normalar bo‘yicha aniglik ko‘rsatkichlaridan tashkil
topadi.

Uzatmani kinematik aniqligi.
Standartda keltirilgan parametrlar uzatmani va g‘ildirakni kinematik xatoliklarini chegaralaydi.
Uzatmani kinematik xatoligi F, «x. bu uzatma yetaklanuvchi g‘ildirakini xaqiqiy 2« va nominal  ;,

buralish burchaklarini ayirmasi. |
Z; -

Bu xatolik bo‘lish aylanasi yoylarining ayirmasi bilan ifodalanadi. ( 55

rasm) 46-rasm
Fox=(Uax - Loprs
bu yerda Uog=U0=1; Z1/Z>
3-8 aniglik darajalaridagi uzatmalar kinematik aniqligining asosiy tavsifi sifatida uzatma kinematik
xatoligining eng katta qgiymati Fj,. ishlatiladi. Bu xatolik uzatma g‘ildiraklarining nisbiyholatlari
o‘zgarishini to‘liq sikli davomidagi uzatma kinematik xatoligi qiymatlarining eng katta algebraik
ayirmasiga teng. To‘liq sikl uzatma katta g“ildirakini  , burchakka buralgunicha kechadi.
D2=2D Z]/X

Bu yerda X -  Z; va Z, uzatma g‘ildiraklari tishlar sonining umumiy maxraji Fj,. xatoligi F i,
dopuski bilan chegaralanadi. Bu belgilardagi  shtrix tishlar profilini bir tomoni bilan ishlaydigan
uzatmalarni ifodalaydi, O indeksi esa xatolik yoki dopusk aloxida g‘ildirakka emas, to‘liq uzatmaga
ta'lukli ekanini bildiradi. Standartda F'j, giymatlari aloxida Kkeltirilmasdan uni giymati g‘ildiraklar
kinematik xatoliklari dopusklarining summasi ko‘rinishida aniglanadi.

Fio=Fii+F
bu yerda F'i1,F iz -uzatmani 1 va 2 g‘ildiraklari kinematik xatoliklarini dopusklari.

Tishli g“ildirakni kinematik xatoligi deganda etalon g‘ildirak bilan yetaklanuvchi g‘ildirakni uz o‘qi
atrofida buralish xaqgigiy va nominal burchaklarining ayirmasi tushiniladi. Bu xatolikni birligi uzatmaniqi
bilan bir xil. Xatolikni eng katta giymati F';; g‘ildirakni bir marta to‘liq aylanishi mabaynida aniglanadi va
F'i dopuski bilan cheklanadi (56 rasm).
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47-rasm

F'i giymatiham standart tomonidan cheklanmasdan g‘ildirak gadamini tuplangan xatoligi F, bilan
profil xatoligi f; dopusklari summasi ko‘rinishida aniglanadi.Bu dopusklar standartlardan muvofiq
ravishda F; dopuski kinematik aniglik normalaridan, f; esa ravon ishlash normalaridan aniglik darajasiga
garab tanlanadi. Tishli g‘ildirakka ishlov beruvchi stanokni obkat zonjiri xatoliklari, aylanish o‘qi bilan
asosiy aylanani ukdoshlikdan og‘ishi va boshga sabablar natijasida kelib chigadigan kinematik xatolik
g‘ildirak va uzatma anigligini kompleks ko‘rsatkichidir. Kinematik xatolikka keltiradigan xatoliklar
gatoriga quyidagilar Kiradi:

1. Obkat xatoligi;
2. Qadamni tuplangan xatoligi;
3. Tish gardishini radial tepishi;
4. Umumiy normal uzunligining o‘zgarishi;
5. G'ildirakni bir aylanishi mobaynida o*glar orasidagi masofani o*lchangan

giymatini o*zgarishi.
Tishli g*ildirakni obkat xatoeligi Fs, tishkesish stanogi bo‘lish zanjirini kinematik xatoliklari natijasida kelib
chigadi. Fs giymatini tish kesish stanogi kinematik xatoligini o‘lchash yo‘li bilan topish mumkin. Obkat
xatoligining Fs dopuski F; dopuski bilan bir birliklarida cheklanadi. K gadami mobaynidagi tuplangan
xatolik Fn.- gildirakni K butun burchak  gadamiga burilgandagi kinematik xatoligi. Tishli g‘ildirakli
tuplangan gadam xatoligi F, - K=2 dan K=Z/2 gacha bo‘lgan oralikda aniglangan tuplangan xatoliklarni
eng katta algebraik ayirmasi. Bu ikkala xatoliklarni dopusklari muvofig ravishda Fy va F, bilan
belgilanadi. (57 - rasm).
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48-rasm
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Tishli gardishning radial tepishi Fqg - g‘ildirakni ishchi o‘gidan uni tishlar profillari ustiga shartli
joylashtirilgan normal boshlang‘ich kontur elementining bo‘lish to‘g‘ri chizigigacha bo*lgan masofalarni
tishli g“ildirak mobaynidagi ayirmasi (58-rasm).

Fg =Rmax'Rmin

bu xatolik Fy dopuski bilan cheklanadi. Amalda Fg, qiymati ishchi uk bilan tishlarni doimiy xordalari S;
orasidagi masofalarni ayirmasi bilan aniqlanadi.

Umumiy normal uzunligini o“zgarishi

F = Wmax - Wmin-

ko‘rinishida aniglanib F.. dopuski bilan cheklanadi ( 59-rasm)

e

50-rasm

O‘glar orasidagi masofani o‘lchangan qiymatini o*zgarishi bu etalon g‘ildirakini nazorat gilinayotgan
g‘ildirak bilan tirqishsiz (ikki profilli ) ilashib aylangandagi eng katta va eng kichik xaqigqiy o‘glar
orasidagi masofalar ayirmasidir. Bu xatolik g‘ildirakni to‘lig bir aylanishi mobaynida Fig, yoki bir tishga
aylanishi mobayinida f;. ko‘rinishida aniglanishi mumkin. Xatoliklar F"; va f" dopusklari bilan
cheklanadi. Bu belgilardagi ikkita shtrix ko‘rsatkichi uzatma ikki proilli ekanini bildiradi.

Ko‘rsatib o‘tilgan xatoliklar tishli g‘ildirak va uzatma kinematik aniqligini  elementar
ko‘rsatkichlaridir. G‘ildiraklar kinematik aniqligi g‘ildirakni radial tepishini kamaytirish, yugori
kinematik aniglikdagi stanokda ishlov berish, tishlarni ochishda va jilvirlashda markazlashtirish
anigligini oshirish yo‘llari bilan  oshirilishi mumkin. G‘ildiraklarni  shevinglash ularni kinematik
aniqligini oshirmaydi.
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Uzatmani ravon ishlashi.
Uzatma ravon ishlashi kinematik xatolikni bir gismi bo‘lib g*ildirakni bir aylanishi davomida ko‘p marta
(siklik ravishda ) qaytariladigan xatoliklarga bog‘lig. Bunday xatoliklar natijasida yetaklanuvchi
g‘ildiraklarni oniy tezlanishlari, go‘shimcha inersion kuchlar va zarbalar, shuningdek titrashlar bilan bog‘liq
baland darajadagi shovkin paydo bo‘ladi.

Kinematik xatolikni to*lginsimon egri chiziq shaklida ifodalash mumkin

( 60-rasm).
'T,f/:f HEIID Tl XQTO LR
Pala
g a
[
VN
d)
i e P
7{ 50 W S O S AR VA
2kor Y
el : f\/\/vv\/\/\/\/\/\fv — 2/
.
S51-rasm

Buni garmonik tashkil qiluvchilar spektriga ajratish mumkin. Tashkil qiluvchi tebranishlar
amplituda va chastotalari tashkil giluvchi xatoliklar xarakteriga bog‘liq. Tashkil giluvchilarning xar biri
turli xatoliklarga to*g‘ri keladi.

Masalan: b) egri chizigining sababi - bo‘lish aylanasi ekssentrisiteti; v) tashkil giluvchiniki - gadam
xatoliklari; g) tashkil giluvchiniki - tish profilini xatoliklari.

Tishli uzatmalar ravon ishlashining kompleks ko‘rsatkichlari sifatida uzatmani siklik xatoligi fzor
va tishlar chastotasidagi siklik xatolik
(tishlarni ishlashga kirish chastotasi) xizmat giladi. Uzatmani fxor Va tishli g“ildirakni f siklik xatoligi
deb kinematik xatolikni muvofiq tashkil giluvchisini ikkita amplitudasiga teng qiymatga aytiladi. Bu
xatoliklar f., va f:n dopusklari bilan cheklanadi. Tishlar chastatasidagi siklik xatolik f;;, dopuski bilan
cheklanadi. Uzatmani ravon ishlashi element ko‘rsatkichlari yoki ular kompleksi bilan tavsiflanishi
mumkin. Element ko‘rsatkichlar gatoriga g‘ildirakni maxalliy kinematik xatoligi, g‘ildirakni burchak
gadamini og‘ishlari yoki uzatma gadamini (asosiy gadam) og‘ishlari, bir tishdagi o‘glar orasidagi
masofani o‘Ichangan giymatini og‘ishlari kiradi.

Uzatma yoki g‘ildirakni ravon ishlashini nazorat gilish uchun aloxida ko‘rsatkichlarni yoki ular
kompleksini tanlash mo‘ljallangan aniqlik darajasiga va bir vaqtni o‘zida ilashishda bo‘ladigan o‘rtacha
tishlar  soniga bog‘ligholda amalga oshiriladi. Agar gildaraklar ravon ishlashi bo‘yicha standart
talablariga to*g‘ri kelsa uzatmani ravon ishlashini nazorat gilish shart emas. VVa aksincha, uzatma ravon
ishlashi bo‘yicha standartga to‘g‘ri kelsa, g*ildiraklarni ravon ishlashini tekshirish shart emas. Bu tartib
kinematik aniglik normasi bo*‘yichaham saklanadi.

Kurib chigilgan davriy gaytariladigan xatoliklar tezk yurar va og‘ir yuklangan uzatmalarni uzoqga
chidamliligini pasaytiradi. Ular tishlar kontaktini takrorlanadigan uzilishlariga, yuritmani buraluvchan
tebranishlariga va umuman agregatni titrashlariga olib keladi. Bu siklik xatoliklarni dinamik ifodasi sifatida
yugori darajadagi va aylanish tezligi oshgan sari oshib boradigan shovkin paydo bo*ladi.
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Uzatmani ravon ishlashini oshirish uchun tish kesuvchi asboblarni anigligini, stanok bo‘lish
g‘ildiraki bilan ilashuvchi chervyak anigligini oshirish afzal va g‘ildiraklarni shevinglashham xoninglash
operatsiyalarini qo‘llash kerak..

Uzatmada tishlar kontakti.

Tishli uzatmalarni yoyilishga va uzoqga chidamliligini oshirish uchun g‘ildiraklar tishlari kantakt
chiziglarining to‘lig uzunligi bo‘yicha tutashishi kerak. Shunda ilashmadagi nisbiy yuklama kantakt
chiziglari buylab tekis taksimlanadi, yuklashnish kontensentratsiyalari yukoladi, ilashmani tekis moylanishi
uchun sharoitlar paydo bo‘ladi. Tishlar kantakti to‘ligligini kafolatlash magsadida yig‘ma kontakt izining
minimal o‘lchamlari Kkiritilgan. Yig‘ma kontakt izi deganda yig‘ilgan uzatma berilgan yuklama bilan
aylantirilgandagi juft g*ildirak tishlarini tutashish izlari kolgan tish aktiv sirtini gismi tushiniladi. Yig‘ma
tutashish izi tishni uzunligi bo*yicha quyidagicha aniqlanadi.

4= C100%

Tishni balandligi bo*yicha esa ( 61 -rasm)

52-rasm

h—’"lOO%

hp

Bu yerda: a - kontakt izini tish uzunligi bo‘yicha chekka nuqtalari orasidagi masofa;
s - moduldan katta bo‘lgan kontakt izidagi uzilishlar;

b —tish uzunligi;

hm - tish uzunligi bo‘yicha tutashish izining o‘rtacha balandligi;

hy - tishni aktiv yon sirtiga to*g‘ri keluvchi tishning balandligi.

Kontakt izining yig‘ma giymati - tishlarni kontakt to‘ligligini ifodalovchi kompleks ko‘rsatkich.
Kontakt to‘ligligi bir gator elementar xatoliklarga bog‘liq: normal bo‘yicha uk buylama gadam
og‘ishlariga, ilashish gadami xatoliklariga, tishlar yo*nalishi, shakli va joylashuvi xatoliklariga,
g‘ildiraklar o‘qglarini noparalleligiga, o‘qlar qiyaligiga. Kontakt to‘ligligini oshirish uchun g‘ildirak
zagotovkasini stanokda aniq o‘rnatish kerak, stanok holati yaxshi bo‘lishi kerak, uzatmani yig*ishda aniqglik
talablari bajarilishi kerak.
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Uzatmadagi g‘ildiraklar tishlarini birikish turlari.

Tishlarni birikish xarakteri ularni ishchi bo*Imagan yon sirtlari orasidagi yon tirqishga bog‘lig. Yon
tirqish tishlarni yon sirtlariga umumiy normal bo‘yichahisoblanadi. Bu tirqish uzatmani ishlash va yig‘ish
xatoliklarini kompensatsiya qilish uchun,  moylanishni ta'minlash, issiklik va kuchlar ta'siridagi
deformatsiyalar natijasida tigilib kolishdan saglash uchun zarur. Yon tirqishga tishli g‘ildiraklarni salt
yurishi bog‘lig. Shuning uchun kafolatli ( minimal) yon tirqish Jnmin giymati va uni dopuski Tj, uzatmani
ishlash sharoitiga garab belgilanadi. ST SEV 641-77 tomonidan tishli g‘ildiraklarni olti xil birikish turi
kiritilgan: A, V, S, D, ye, N. Bular bir-biridan J.min qiymati bilan farq giladi. Kafolatli yon tirqish Jumin
giymatiga sakkiz xil dopusk Kiritilgan: 4, d, ¢, b, a, z, u, x. (dopusk oshish tartibida).

Bulardan tashkari g“ildiraklar o‘glari orasidagi «, masofaga olti klassdagi og‘ishlar Kiritilgan I, 11,
I, 1V, V, VI. Jmin qiymati gildiraklar va uzatmani aniqlik darajasiga bog‘liq bo‘lmagan ravishda
belgilanadi. Ko‘rsatilgan birikish turlari uchun kafolatlangan yon tirqishning nominal
giymati ay,, o‘glar orasidagi masofaga qarab /771, IT10, IT9Y, ITS, IT7 qiymatlari bo‘yicha belgilanadi.

O‘qglar orasidagi masofalar og‘ishlarining klasslari bilan birikish turlari  orasida muvofiglik
o‘rnatilgan, masalan Il klass uchun - N, ye birikish turlari ishlatiladi, 111 klass uchun - D, 1V klass uchun -
S, V klass uchun -V va VI klass uchun - A birikish turlari ishlatiladi, lekin bu muvofiglikni
o‘zgartirishga  ruxsat beriladi. Birikish turlari bilan dopusk turlari orasidaham muvofiglik bor: N, ye
uchun h dopuski, D uchun d, S uchun ¢, V uchun v, A uchun a dopusklari to‘g‘ri keladi, lekin bu
muvofigliklarniham o‘zgartirish mumkin ( 62-rasm).

Uzatmadagi yon tirqish odatda tishlarni yupklashtirish natijasidur.  Tishlarni yupkalashtirish
boshlagich konturni nominalholatiga nisbatan g‘ildirak tanasi tomongahisobiy yens giymatga qo‘shimcha
surish bilan olinadi.

yens giymati T, dopuski bilan cheklanadi. Yon tirqishni umumiy qiymati kafolatlangan Jymin yOn
tirgishdan va K; g‘ildiraklarni tayyorlashham uzatmani yig‘ish xatoliklarini kompensatsiyalovchi
tirqgishlardan tashkil topishi kerak.

JumintK;=(Eps1+Ensy) 2sin!]

K qgiymati o‘glar orasidagi masofani f,. Xxatoliklarini,ikkala g‘ildiraklar ilashish gadami fyy, ikala
g‘ildiraklar tishlarining yo‘nalishi Fy,, 0*glarni paralelikdan og‘ishi va giyaligi xatoliklarini kompensatsiya
gilish uchun mo‘ljallangan.

A= Fupurec ryprope
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K; giymati aniglanganda bu xatoliklarni eng katta joiz giymatlari e'tiborga olinadi. Bularni profillarga
o‘tkazilgan normallarga proeksiyalab tasoddufiy giymatlar singari kvadratik ravishda kushadilar.

K, = {(f,2sin)? + 2(f,)* + 2F} +(f,sina)* +(f,cos @)’

Uzatmadagi eng katta yon tirqish giymati cheklanmagan, chunki u yig‘ma o‘lcham  zanjirining
berkituvchi zvenosi bo‘lgani sababli quyidagi qiymatdan oshmaydi.

Jnmasznmin+(TH1+TH2+2ﬁ)2SinD
bu yerda - ilashish burchagi (odatda = 20).

G‘ildiraklar aniqligini belgilash.

Misol: 7-S ST SEV 641-77. Bu g‘ildirak barcha aniqlik normalari bo‘yicha 7 aniglik darajasi bilan
tayyorlangan, birikish turi - S, dopusk turi - s ekan.

MISOL: 8-7-6 Va ST SEV 641-77. Bu g‘ildirak kinematik aniglik normasi bo*yicha - 8 aniqglik
darajasida, ravon ishlash normasi bo‘yicha - 7 aniglik darajasida, kontakt normasi bo‘yicha - 6 aniglik
darajasida ishlangan. Tishlarni birikish turi - V, dopusk turi - «, birikish turi o‘qlar orasidagi masofa
og‘ishlarining klassiga muvofiq keladi.

MISOL: 8-7-7-Sa /V -128 ST SEV 641-77. Bu g‘ildirakni birikish turi S o‘glar orasidagi masofa
og‘ishlarining klassiga to‘g‘ri kelmaydi ( go*polrok V klass olingan). Kafolatlangan yon tirqish qiymati bu
yerda kamaytirib olingan J nmin = 128 mkm.

j\nmin:jnmin'0168(|f \al'lfal)

bu yerda f', - qo‘polrok a,, klassi uchun o‘qlar orasidagi masofani og‘ishi. G‘ildiraklarni aniglik darajasi
uzatmani kinematik aniqgliliga, ravon ishlashiga, uzatiladigan quvvatga va aylanish tezligiga qarab
tayinlanadi. Aniqlik darajasini belgilash uchun maxsus’hisoblar o‘tkazish kerak. Masalan uzatmani
kinematik xatoligini va joiz nomuvofiglik burchaginihisoblash natijasida kinematik aniglik normasi
bo*yicha aniqlik darajasi topiladi.

Uzatma dinamikasi, vibratsiyalar va shovkunlarhisobi natijasida ravon ishlash normasi bo‘yicha aniglik
darajasi belgilanadi. Mustaxkamlikka va uzoqga chidamlikkahisoblash nitijasida kontakt normasi bo‘yicha
aniqglik darajasi topiladi.

Tishli uzatmalarni nazorat qilish.

Qo‘yilgan magsadga garab uzatmalarni nazorati 2 turga bo*linadi:

1) gabul gilish nazorati; 2)texnologik nazorat. Qabul gilish nazorati maxsulot tayyor bo‘lganidan keyin uni
go‘yilgan talablarga muvafikligini aniglashdan iborat. Bu nazoratni ekspluatatsiya sharoitiga yaqgin
sharoitlarda kompleks usulda o‘tkazilgani ma'kul. Kompleks wusulni qo‘llash imkoniyati bo‘lmaganda
differensial nazorat o‘tkaziladi. Texnologik nazorat texnologik operatsiyalarni sozlashda va brak sabablarini
aniglash uchun ishlatiladi. Silindrik tishli g*ildiraklarni nazorat gilish priborlari stanok priborlariga (SS) va
koplama (NS) priborlarga bo‘linadi. Stanok priborlari tekshirilayotgan g‘ildiraklarni bazalash qurilmalari
bilan jixozlangan bo‘ladi. Koplama priborlar nazorat jarayonida tekshirilayotgan g‘ildirakni uziga
joylashtiriladi. Vazifasi bo‘yicha priborlar 14 guruxga bo‘linadi: kinematik va obkat xatoligi uchun,
gadamni tuplangan xateligi uchun, tishni gardishni radial tepishi uchun, umumiy normal uzunligi uchun,
ilashish gadami uchun, profil xatoliklari uchun, tishlar o‘lchamlari uchun va boshgalar. Bu priborlar
gatoriga maxsus priborlardan tashkari teodolitlar, optik bo‘lish kalaglari, indikatorlar, tish mikrometrlari,
shtangen tisho*Ichagichlari kabi o‘lchash vositalariham kiradi.

O‘Ichash aniqligi bo‘yicha o‘lchash priborlari A, AV va V klasslariga bo‘linadi. Aniqlik klasslarini
xar biriga metrologik ko‘rsatkichlari o‘rnatilib o‘lchash xatoliklarini joiz qiymatlari kiritilgan.

Nazorat savollari.
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. Tishli uzatmalarni ganday turlari bor, ularga ganday talablar qo*yiladi?

. Tishli g“ildiraklarni ganday aniqlik parametrlari bor?

. Tishli g“ildiraklarni nechta aniqlik darajasi bor va ular ganday  belgilanadi?
. Kinematik xatolikni sabablari nima?

. Ravon ishlamaslikni sabablari nima?

. Kontakt izi nima bilan baxolanadi?

. Tishli g“ildiraklar ganday nazorat gilinadi?

AW

~N O O1

17-Mavzu: Shponkali va shlitsali birikmalarning dopusklari. Shponkali birikmalarda dopusklar va
o’tqazishlar. Shlitsali birikmalarni nazorat qilish kolibrlari.
Reja:
1 ShPONKALI BIRIKMALAR DOPUSKLARI VA O*TKAZIShLARI.
2 To*g‘ri tishli shlitsali birikmalar dopusklari va o‘tkazishlari.
3. Evolvent tishli shlitsali birikmalar dopusklari va o‘tkazishlari.

Tayanch tushunchalar.
Dopusk, o‘tkazish, kalibr. Markazlashtirish, standart, dopusk, o‘tkazish, teshik sistemasi, asosiy

og‘ish, shakl, joylashuv, tarang o‘tkazish, o*‘tuvchi kalibr.

Shponkali birikmalar parametrlari 47- rasmda ko‘rsatilgan.
///

2949,
049,
| | |

S4-rasm

Prizmatik va segmentli shponkalar balandligiga fagat bitta dopusk maydoni h9 kiritilgan.
Prizmatik shponkali birikmalarga GOST 23360 - 78 tomonidan quyidagi dopusk maydonlari kiritilgan:
-vallar arigchalari eniga - N9, N9, R9Y;
-vtulkalar arigchalari eniga - D10, J9, RY;
-arikchalar uzunligiga - N15;
-shponka balandligiga - agar #=2-6mm bo‘lsa - 19, 6 mm dan katta bo‘Isa
-hll.
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Yugqoridagi shponka arigchalari eniga berilgan dopusk maydonlari shponka eniga berilgan dopusk
maydonlari bilan 3 xil birikmahosil giladi: 1) erkin birikma - vtulkada D10 /h9 o‘tqazishi, valda N9 / h9
o‘tqazishi;

2) normal birikma - vtulkada .Js9 / h9, valda N 9/h9 o‘tqazishlari,
3) zich birikma - vtulkada ham, valdaham R9/h9 o‘tqazishlari.

Segmentli shponkali birikmalar uchun ST SEV 647-77 tomonidan quyidagi dopusk maydonlari
kiritilgan:

-shponka balandligiga - 411,

-shponkani boshlang‘ich konturi diametriga - 4172;

-vtulkalar arigchasi eniga - N9, RY,

-vallar arigchasi eniga - .Js9; RY,

Demak bu yerda 2 xil birikmalarhosil bo‘lishi mumkin ekan, yani normal va zich birikmalar.

Tangensial va ponali shponkali birikmalar o‘tqazishlari ST SEV 646-77 va ST SEV 645-77 bilan
cheklangan.

Shponkali birikmalar elementlari seriyalab va ko‘plab ishlab chigarishlarda maxsus kalibrlar
yordamida nazorat gilinadi.

1. To“g‘ri tishli shlitsali birikmalar dopusklari va o‘tkazishlari.
2. Evolvent tishli shlitsali birikmalar dopusklari va o‘tkazishlari.

Katta burash mamentlarini uzatish va vtulka bilan valni aniq o‘zaro markazlashtirish uchun
shponkali birikmalar o‘rniga shlitsali birikmalar ish-latiladi. Bu birkmalar to‘g‘ritishli, evolvent tishli va
uchburchak tishli bo‘lishi mumkin. Birikmalar uch seriyada tayyorlanadi: yengil, o‘rta va og‘ir. Bir xil
diametrdagi lekin xar xil seriyadagi birikmalar tishlar soni va balandligi bilan farq giladi.

To*g‘ri tishli shlitsali birikmalar boshqga turlariga nisbatan keng tar-kalgan. Evalvent tishli
birikmalar m= 0,5 - 10 mm modullari uchun va D = 4- 500mm diametrlari uchun standartlashtirilgan. Bu
turdagi birikmalar to*g‘ri tishli birikmalarga nisbatan bir qgator afzalliklarga ega: kattarok burash
momentlarini uzatishi mumkin, uzogqga chidamliligi va siklik mustaxkamligi balandrok, detallar
markazlashishini va yunaltirishni yaxshirok ta'minlaydi, bularni obkatka usulida frezalab ishlash osonrok.
Tishlarning yon tomonidan markazlashtiriladigan aniq birikmalar va reversiv xarakat bilan katta
momentlar uzatuvchi birikmalar uchun evalvent tishli birikmalar ishlatilgani afzal.

To‘g*ri tishli shlitsali birikmalar dopusklari va o‘tkazishlari.

Shlitsali birikmalar dopusklari va o‘tkazishlari vtulkani valga nisbatan markazlashtirish usuliga
bog‘lig. Markazlashtirish usullarini 3 turi mavjud.

1. Kichik diametr d bo*yicha markazlashtirish. Bu usul vtulkani kattikligi baland bo*lib uni sidirish
usulida ishlash mumkin bo‘Imaganda ishlatilishi afzal. Bunda

vtulkani kichik diametri 4 oddiy ichki jilvirlash stanogida ishlanadi. Odatda bu usul ko‘zg‘aluvchan
birikmalar uchun ishlatiladi.

2. Katta diametr D bo‘yicha markazlashtirish usuli oson va tejamlirok. Bu usul vtulkani kattikligi
past bo‘lib uni sidirgich bilan kalibrlash imkoniyati bo‘lganda ishlatiladi. D bo‘yicha markazlashtirish
go‘zg‘almas yoki kichik kuchlarni uzatuvchi ko*zg*aluvchan birikmalar uchun ishlatiladi.

3. Tishlarni yon tomoni 5 o‘lchami bo‘yicha markazlashtirish reversiv xa-rakat bilan katta burash
momentlarini uzatganda ishlatilgani afzal. Bu usulda kuchlanishlar birikma tishlari orasida teng
taksimlanadi lekin markazlashtirish anigligi baland bo*‘Imagani sababli kam ishlatiladi. .

To*g‘ri tishli shlitsali barikmalar o‘tqazishlari ST SEV 187-75 bo‘yicha teshik sistemasida tuzilgan.
Bularda o‘tqazish markazlashtiruvchi silindrik sirt bilan birga tishlarni yon tomoni bo‘yichaham
ta'minlanadi, yani o‘tqazishlar d, yoki D va b, yoki fagat » bo‘yicha ta'minlanishi mumkin.

Og‘ishlar d, D va b o‘lchamlari nominallaridan hisoblanadi (48 rasm). D, d va b o‘lchamlar asosiy
og‘ishlari va dopusklari ST SEV 145-75 dan olingan. ST SEV 187-75 fagat tavsiya gilingan va afzal
o‘tqazishlarni ajratib beradi.
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55-rasm

Markazlashtirishda katnashmaydigan diametrlarning dopusk maydonlari soni kisgartirilgan .
Katta diametr D bo*yicha: val uchun a1, vtulka uchun N72 maydonlari. Kichik diametr bo‘yicha:

vtulka uchun N11, valning d diametri esa d; dan kichik bo‘Imasligi kerak.
To*g‘ri tishli shlitsali birikmalarni chizmalarda belgilanishini quyidagi ko‘rsatkichlarga ega bo‘lgan

birikma misolida ko*ramiz:
Tishlar soni Z=8, d=36mm, D=40mm, b=7mm.
1) d bo‘yicha markazlashtirish: d-8 X36 N7/ye8 X 40 N12/all % 7 D9/f8;
2) D bo‘yicha markazlashtirish: D-8 X 36 X40 N8/h7* 7F10/h9
3) b bo‘yicha markazlashtirish: b-8%36%40 N12/all X7 D9/hS.
Vtulka teshigini belgilash misoli: d-8%36 N7X40N12%78.
Valni belgilash misoli: d-8%36e8% 40al1% 7f8.
Evolvent tishli shlitsali birikmalar dopusklari va o‘tqazishlari.
Bu birikmalarda D va b o‘Ichamlari bo‘yicha markazlashtirish go‘llaniladi.
Tishlarni yon tomoni » bo‘yicha markazlashtirish usuli yugori aniglikni ta'minlashi sababli keng
targalgan. Katta diametr D bo‘yicha markazlashtirilsa » o‘lchami bo‘yicha ham o‘tqazish belgilanadi.
Bu birikmalar dopusk va o‘tqazishlari ST SEV 259-76 bilan o‘rnatilgan (49-rasm).
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Tishlarni yon tomoni bo‘yicha markazlashtirish .

Tishlar oraligi ye eniga va tishlar S eniga yig‘ma dopusk 7 Kiritilgan. Bu
dopusk tarkibiga e va S o‘lchamlari dopuski va elementlarni shakl va joylashuvi dopusklari kiradi.
Bunda 3 ta og‘ishhosil bo‘ladi. Oddatdagi chekli og‘ishlardan tashkari tishlar oraligi eniga yele
og‘ishi va tishlar eniga yes og‘ishi kushiladi.
e 0‘lchami uchun 7, 9 va 11 aniqglik darajalarida fagat bitta V asosiy og‘ish
kiritilgan. S o‘lchami uchun esa 7-11 aniqglik darajalarida unta asesiy og‘ishlar -a, s, d, 1, g, h, k, n, p, g
kiritilgan. ye va s o‘lchamlari dopusk maydonlarini belgilarida aniglik darajasi, silindrik birikmalarga
aksincha, asosiy og‘ishni oldida ko‘rsatiladi: 9N, SR.
Katta diametr bo‘yicha markazlashtirish.
Bu usulda valni d, va vtulkani markazlashtiruvchi katta diametrlari uchun
ST SEV 145-75 dan olingan ikki gator dopusk maydonlari kiritilgan:
1 qator: D, uchun - N7
d, uchun - j6, h6, d6, f7, n6;
2 qator: Dy uchun - N§;
d, uchun - j6, gf7, pé6;
Birinchi gator ikkinchidan afzalhisobladi. Shu gatorlar bilan birga ye o‘lchamiga 9N va 1IN, S
o‘lchamiga 94, 9g, 9d, 11c, 11a dopusk maydonlari ishlatiladi.
Markashlashtrishda gatnashmaydigan diametrlar dopusklari quyidagicha.

Tishlarni yon tomoni bo‘yicha markazlashtirilganda:

Dy uchun N16; D, uchun N11, d, uchun d9,N12; d; uchun h16, lekin ds... =D -2,2m katta diametr
bo‘yicha markazlashtirilganda: D, uchun N11, d uchun N16 lekin dspaex = D -2,2m. D= 50 mm, m=2 mm
ga teng bo‘lgan evolvent tishli shlitsali birikmani chizmada belgilash misoli:

Tishlarni yon tomoni bo‘yicha markazlashtirishda: 50% 2% 9N/9g.

Katta D diametri bo‘yicha markazlashtirishda: 50%N7/gb* 2.

Shlitsali vtulkani belgilash: 50*N7x2

Shlitsali valni belgilash: 50%g6%2

Uchburchak tishli shlitsali birikmalar standartlashtirilmagan. Bular yubka
devorli vtulkalarda tarang o‘tkazish o‘rniga ishlatiladi. Bu birikmalar dopusklari va o‘tkazishlari soxa
normallari va RS SEV 656-66 tavsiyalari bilan cheklanadi.

Shlitsali birikmalar odatda kompleks o‘tuvchi Kkalibrlar bilan nazorat gilinadi. Shu bilan birga
elementlar bo‘yicha o‘tmaydigan kalibrlar yordamida
yeki o‘lchash priborlar bilan nazorat gilinadi. Kompleks kalibr o‘tib o‘tmaydigan element kalibri o‘tmasa
detal yaroqli hisoblanadi.

Nazorat savollari.

1.Shponkali birikmani ganday parametrlari bor?

2.Prizmatik shponkali birikmalarni o‘tkazishlar turlari ganday?

3.Segmentli shponkali birikmalarni o‘tkazish turlari ganday?
1. Shlitsali birikmalarni ganday turlari bor?
2. Shlitsali birikmalarni ganday markazlashtirish usullari bor?
3. To*g‘ri tishli shlitsali birikmalarni o‘tkazishlari ganday tanlanadi?
4. Evolvent tishli shlitsali birikmalarni dopusk maydonlari ganday tuzilgan va ganday joylashadi?
5. Shlitsali birikmalar chizmalarda ganday belgilanadi?
6. Shlitsali birikmalar ganday nazorat qilinadi?

18-Mavzu: O’Ichamlar dopusklari. O’lchamlar zanjirining asosiy tushunchalari. O’lchamlar
zanjiri va uni hisoblash.
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Reja:
1. O‘Ichamlar zanjirini maksimum-minimum usuli yordamida yechish.
2. O‘Ichamlar zanjirlarini extimolliklar nazariyasi asosida yechish.
3. O‘Ichamlar zanjirlarini guruxlab o‘zaroalmashinish usuli bilan yechish.
Saralab yig“ish.
4. Sozlash va moslashtirish usullari.
Tayanch tushunchalar.

Ulchamlar  zanjiri, joylashuv, zveno, berkituvchi zveno, berkituvchi, kattalashtiruvchi,
kichiklashtiruvchi, kichiklashtiruvchi zveno, dopusk, to‘g‘ri masalada, nominal o‘lcham, teskari masala,
o ‘zaroalmashinish, baza tekisligi, kattalashtiruvchi zveno, chekli o ‘lcham, kvalitet, o ‘Ichamlar diapazoni,
asosiy val, asosiy teshik, pastki chekli og ‘ish, xaqiqiy o ‘Icham, tirqish, taranglik.

O‘Ilchamlar zanjiri deb bir detalni (detal zanjiri) yoki bir nechta detalni (yig‘ma zanjiri) o‘qlari va
sirtlari joylashuvi anigligini bildiradigan va berk konturhosil giladigan o‘lchamlar yig‘indisiga aytiladi.
O‘Ichamlar zanjirini hosil giluvchi o‘lchamlarga zanjir zvenolari deyiladi.

Zvenolarni nisbiy joylashuvi bo‘yicha o‘lchamlar zanjirlari chizigli, yassi va fazoviy bo‘lishi
mumkin. Chizigli o‘lchamlar zanjirini barcha zvenolari nominalholda bir biriga parallel bo‘ladi. Zanjir
zvenolari bir yoki bir nechta parallel tekisliklarda joylashsa yassi o‘lchamlar zanjiri hosil bo‘ladi.
Fazoviy o‘lchamlar zanjirining zvenolari parallel bo‘lmagan tekisliklarda joylashadi. Zvenolar burchak
ko‘rinishida bo*Isa bu burchak o‘lchamlar zanjiri bo‘ladi.

O‘Ilchamlar zanjiri zvenolari tashkil qiluvchi va bitta berkituvchi zvenolarga bo‘linadi.
Berkituvchi deb detalga ishlov berishda yoki kismni yig‘ishda oxirgi bo‘libhosil bo*ladigan 4, o*lchamga
aytiladi. ( 37 rasm). Uning giymati va anigligi kolgan barcha tashkil qiluvchi zvenolar giymati va
aniqgligiga bog‘lig.
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S7-rasm

Mexanizm ishlashini belgilovchi o‘lcham zanjirining zvenosiga dastlabki (funksional) o‘lcham
deyiladi. Shu zveno anigligini ta'minlash magsadida o‘lchamlar zanjiri tuziladi vahisoblanadi. Zvenolar
kattalashtiruvchi (4,) va kichiklashtiruvchilarga (4,)ham bo‘linadi.Kattalashtiruvchi zveno kattalashsa
berkituvchi zvenoham Kattalashadi. Kichiklashtiruvchi zveno Kkattalashsa berkituvchi zveno
kichiklashadi.

O‘Ilchamlar zanjirini yechish moxiyati konstruksiya va texnologiya talablariga binoan barcha
zvenolar dopusklarini va og‘ishlarini topishdan iborat. Bu yerda ikki xil masala

uchrashi  mumkin. To‘g‘ri masalada tashkil giluvchi zvenolarni nominal o‘lchamlari va chekli
og‘ishlari berilgan bo‘lib, berkituvchi zvenoni nominal o‘lchamini va chekli og‘ishlarini topish kerak.
Teskari masalada barcha zvenolar nominal o‘lchamlari va dastlabki zvenoni chekli og*ishilari berilgan
bo‘lib, tashkil giluvchi zvenolar chekli og‘ishlarini topish kerak.
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O‘Ichamlar zanjirlari to‘liq yoki cheklangan o‘zaroalmashinishni ta'minlovchi usullar bilan yoki
extimolliklar nazariyasi asosidagi usul yordamida yechilishi mumkin.

O‘Ichamlar zanjirini maksimum-minimum usuli yordamida yechish.

To‘g‘ri masala.

38-rasmda ko‘rsatilgan detalni ishlash texnologiyasi quyidagicha bo‘ladi. Boshda 1 baza
tekisligiishlanadi. Keyin bu tekislikga nisbatan, 4, o‘lchamga sozlab, 2 tekislikga va, 4, o‘lchamga
sozlab, 3 tekisliklarga ishlov beriladi va shuni bilan tayyor detal chivikdan kirkib olinadi.

| 4‘3 st
| SR -
o L
3\_\ o Ao min = /.2
\\1>\ %% % P
m; - A |
- _ ) . ~
- T B ) /Iz_ #
3 e
H }___ /Zﬁrv’
A
[ /z ek ¥ e
. T
‘L-t_______'.f,,_.,’i,___ S
- !_41 -
e .. /’:’""‘v e
o
1 l.
A 1 /fz .
1
—
A,

58-rasm

Bunda uch zvenoli o‘lcham zanjirihosil bo‘ladi. Texnologiyaga ko‘ra oxirida paydo bo‘lgan 4,
zvenosi berkituvchi bo‘ladi va zanjir sxemasiga ko‘ra uni nominal qiymati
A, =A,- A,
Agar umumiyholda barcha zvenolar soni m, kattalashtiruvchi zvenolar A4;, soni n,
kichiklashtiruvchi zvenolar 4., soni p bo‘lsa, tashkil giluvchi zvenolar soni
n+p=m-1
teng bo‘ladi. Unda berkituvchi zvenoning nominal giymati

n n+p
AOZZA]Km_ ZA]m (l)
i=1 j=n+1

Tashkil giluvchi zvenolar o‘lchamlari dopusk chegarasida o‘zgarib to‘rganligi sababli berkituvchi
zvenoni chekli giymatlari quyidagicha bo*ladi

n n+p
AO max Z Aj max km Z Aj min xu (2)
i=1 Jj=n+1
n n+ g
AO min — Z Aj min km Z Aj max xu (3)
i=1 Jj=n+1
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Berkituvchi zveno dopuskini (2) nchidan (3) nchini ayirib topamiz

n+p

T4y =)TA,,,— D.TA,,
o=1 j=n+l
éxu  TAy=) T4,
(4)
Bu tenglama eng kisga zanjir prinsipini ifodalaydi. Bu prinsipga ko‘ra o‘lchamlar zanjirlarida zvenolar
soni kancha kam bo‘lsa, shuncha berkituvchi zveno anigligi baland bo‘ladi. Bundan tashkari (4)

tenglamaga ko‘ra detalga ishlov berishni yoki uzel yig‘ishni berkituvchi bo‘lib eng past axamiyatga ega
bo‘lgan zveno kelib chigishini nazarda tutib olib borish kerak.

Xoxlagan zveno A; ni dopuski (4) ko‘ra
m—2
TAq =T4, — ZTAJ
/= ()
Agar A;j o‘lchami dopusk maydonining o‘rtasi koordinatasini ye, (4;) deb belgilasak bu o‘lchamni
chekli og‘ishlari

Es(A)=E.(4)+TA;2 (6)
Ei(A)=E.(4;)-TAy2 (7)
Berkituvchi zvenoni chekli o‘lchamlari (2) va (3) dan quyidagicha yozilishi mumkin:
n n+p
Ao+ Es(Ag) = D[4, + Es(4)],, — D[4, +Ei(4))],, (8)
i=1 j=n+l
n n+p
Ay + Ei(4)) = Y 14, + Ei(4)],, = D[4, + Es(4)],, 9)
i=1 j=n+l

(8) va (9) tenglamalardan a'zoma a'zo (1) tenglamani ayirsak berkituvchi zvenoni chekli og‘ishini
topamiz:

Es() =L ES(A), — S E(4) . 0
Ei(4) =Y B4, - S B, @Y

Teskari masala (loyixahisobi).

Bu masalani yechishda bir tenglamaga ko‘pgina noma'lumlar to‘g‘ri keladi. Shuning uchun bu
masalada yechimlar soni cheksiz bo‘ladi.hisob natijasida berkituvchi o‘lcham anigligini ta'minlovchi
tashkil giluvchi o‘lchamlar anigligini topish zarur bo‘lgani sababli masalaga go‘shimcha shartlar Kiritib
ko*niktiradigan yechimga kelish mumkin.

Agar tashkil giluvchi o‘lchamlar giymatlari  bir tartibda bo‘lsa masalani teng dopusklar berish
usuli bilan yechish mumkin. Bunda shartli ravishda quyidagi shartni gabul gilamiz:

TA1=TA2=...=TAm_1=TmAJ (12)
Unda (4) tenglamaga binoan
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TAy = (m-1) T,A; (13)
Bu yerdan o‘rtacha dopusk T, A; topamiz
T,4; = TAy/ m-1 (14)

Aniglangan o‘rtacha dopusk giymati ba'zi o‘lchamlar uchun korreksiya gilinadi, lekin quyidagi
notenglik bajarilishi sharti bilan:

TAy 2 > TA, (15)

Agar tashkil giluvchi o‘lchamlar giymati bir tartibda bo‘lmasa, masalani bir xil kvalitetdagi
dopusklar berish usuli bilan yechish mumkin. Bunda barcha tashkil giluvchi o‘lchamlar bir kvalitet
bo*yicha ishlanadi deb faraz gilamiz.

Ma'lumki 0‘lcham dopuski
TAj=aji
1-500 mm o‘lchamlar diapazoni uchun dopusk birligi i giymati
i = 0,453/ D + 0,001D an

oemax TAj=a ;(0,453/D, + 0,001D )

bu yerda a; - j-chio‘lchamning dopusk birliklari soni.
Unda (4) tenglamaga binoan

TA0=a1i1+a2i2+...+am_1im_1 (18)

Qabul gilingan shartimizga ko‘ra
A= ar=...= ap-1= a; (19)

bo‘lgani uchun
m-1

T4y, =a,, 2(0,4531 /Dj + 0,001Dj) (20)
i=1

unda o‘rtacha dopusk birliklar soni a,,

m—1
a, =T4y 1Y (0,453[D; +0,001D,) (21)
i=1

Topilgan a, qiymati bo‘yicha eng yaqin kvalitet topiladi, ya'ni a giymatiga ega bo‘lgan eng yaqin
kvalitet. Kvalitet nomeriga va nominal o‘lchamlarga garab ST SEV 145-75 dan tashkil qiluvchi
o‘lchamlarni dopusklari topiladi. Dopusklar aniglanganda o‘lchamlar xarakteriga garab ularni asesiy val
yoki asosiy teshik deb faraz qilinadi. 74;, TA,,....TA,,.; dopusklari aniglangandan keyin berilgan Ei(4,)
va Es(4,) ga garab tashkil

giluvchi o‘lchamlarning yugori va pastki chekli og‘ishlari (10) va (11) tenglamalar bajarilishi sharti
bilan aniglanadi.

O‘Ichamlar zanjirlarini extimolliklar nazariyasi asosida yechish.
Detallar o‘lchamlariga ishlov berish xatoliklari  gaysidur taksimlanish konuniga buysunadi.
Taksimlanish konunlarining ko‘pchiligi uchun o‘lchamlar chek giymatlarining extimolligi past bo‘ladi.
Agar o‘lchamlar xatoliklari Gauss taksimlanish konuniga buysunsa 99,73 %
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detallar uchun dopusk maydoni (39 rasm)

Horruran
—_——

59-rasm
TA, =604
J J ( 22)
Bu yerda 9 4; - A; o‘lchamini o‘rta kvadratik og‘ishi.
Bundan O 4;=TA;/6
Xuddi shunday, berkituvchi zveno uchunham
TA0=6O-A(), O-A():TA()/(S (23)

Extimolliklar nazariyasidan ma'lumki bir nechta mustaqil tasodufiy Kkattaliklar yig‘indisining
dispersiyasi shu kattaliklar dispersiyalarining yig*indisiga teng
D(x;tx;+...+x,)=D(x;)+D(x;)+...+D(x,) (24)

Dispersiya o‘rta kvadratik og‘ish kvadratiga tengliginihisobga olib quyidagini yezishimiz mumkin

O(A + Ay + A, ) =024, + 024, +..02 A, | = oA,

m=1
éxu o4, = ZO'ZAj
j=1

(22) tenglamani hisobga olsak

m-1
T4, = / > T4 (25)
j=1

To*g‘ri masalani yechishda yuqoridagi depusk aniglangandan keyin (10), (11) tenglamalardan Es(4,) va
Ei (4,) topiladi.

(25) formula xaqiqiy o‘lchamlar dopusklari Gauss konuniga buysunadi, taksimlanish markazi
dopusk maydoni o‘rtasiga, taksimlanish maydoni esa dopusk giymatiga to‘g‘ri keladi degan faraz bilan
chigarilgan. Agar taksimlanish konuni nosimmetrik bo‘lsa (36 rasm) uni taksimlanish markazining
koordinatasi quyidagicha topiladi.
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T4,
E,(4))=Ec(4))+a,— (26)

Bu yerda ¢; - nosimmetrik taksimlanish konuniga buysunuvchi j - nchi o‘lchamni nisbiy
assimetriya koeffitsienti.

o, = En(4) — Be(4))
’ 0,574,

(27)

Assimetrik taksimlangan o‘lchamning dopusk maydonini o‘rta og‘ishi

T4,
E,(4)) = Ee(4)) ~ e, (28)

Tashkil giluvchi zvenolarni bu og‘ishlari topilsa berkituvchi zvenoniham o‘rta og‘ishi quyidagicha
topiladi:

n+p

Ee(dy) = Ec(4), ~ Y Ec(4).,  (29)

Jj=n+l
Bunday berkituvchi o‘lcham chekli og‘ishlari (6) va (7) tenglamalarga binoan aniglanadi.
Agar o‘lchamlar taksimlanishi Gauss konunidan boshga ixtieriy konunlar bo*yicha taksimlansa
berkituvchi zveno dopuski quyidagi formula bo‘yicha topiladi

m-1
T4, _ L D TAK: (30)
ko J=1
K, koeffitsienti bu formulaga m-1<6 bo*lgandagina Kiritiladi. Nisbiy taksimlanish koeffitsienti
60
K, =—
7

bu yerda Vmin - tasaddufiy kattalikni taksimlanish chegarasi.
Bu koeffitsient qiymatlari teng taksimlanish konuni uchun

K =% _113

J 2\/@

Taksimlanish Simpson konuniga yaqin bo‘lsa

O‘Ilchamlar zanjirini extimolliklar nazariyasi asosida yechishhisobiga tashkil giluvchi zvenolar
dopusklarini ancha kengaytirish imkoniyati paydo bo‘ladi.

O‘lchamlar zanjirlarini guruxlab o‘zaroalmashinish usuli bilan yechish. Saralab yig‘ish.

Bu usul bo‘yicha birikadigan detallar nisbatan keng dopusklar bilan tayyorlanib, torrok guruxlar
dopusklari bo‘yicha bir xil guruxlar soniga saralab bo‘linadi. Shundan keyin bir xil sonli guruxlarga
kiruvchi kamrovchi va kamraluvchi detallar o‘zaro biriktiriladi. Natijada xar bir birikmada talab gilingan
tirqish yoki taranglik qiymati taminlanadi.

Saralanadigan guruxlar soni (40 rasm) guruxlar tirqishi yoki tarangligining chegaraviy qiymati
yoki guruxlar joiz dopuski (TD ' yoki Td ") bilan aniglanadi. Birinchi holda guruhlar soni » quyidagi
formulalardan aniglanishi mumkin:
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Sr?;irn :Smin +T _T_d
n
N7 =N —TD+E
n
Ikkinchiholda » soni quyidagilardan topiladi
TD "=TD/n; Td "=Td/n

Agar teshik bilan val dopusklari teng bo‘lmasa (7D # 7Td) guruxlardagi tirqish yoki taranglik
guruxdan guruxga o‘tishi bilan o‘zgarib  boradi va birikmalar bir xilligini ta'minlamaydi. Shuning
uchun saralab yig“ish usuli val bilan teshik dopusklari teng bo‘lganda ishlatilishi afzal.

Saralash guruxlar sonini oshirsa guruxlar depuskini kisgarishi katta bo*‘Imaydi, lekin detallarni
o‘lchab guruxlarga saralash va yig‘ishni tashkil gilish murakkablashadi. Shuning uchun guruxlar soni
beshdan oshmagani afzal. Fagat podshipniklar ishlab chigarish sanoatida »> 70 qo‘llaniladi.

Sozlash va moslashtirish usullari.

O‘Ilchamlar zanjirini sozlash usuli bilan yechganda dastlabki o‘lcham aniqligiga
kompensatsiyalovchi deb nomlanadigan tashkil qiluvchi zvenolarini oldindan tanlangan bittasini
o‘lchamini o‘zgartirish hisobiga erishiladi. Odatda bu zveno Kistirma, tirsak, pona va x. ko‘rinishda
bo‘ladi. Zanjirni gqolgan o‘lchamlari bo‘yicha detal keng dopusklar bilan ishlanadi va shuni hisobiga uni
tannarxi pasayadi.

Oldingi hisoblardan ma'lumki berkituvchi zveno nominal o‘lchami

n n+p
A= > A. - Y A. K
0 i=1 JjKm j=n+l JKu

bu yerda K - kompensatsiyalovchi zveno nominal o‘lchami; bu zveno kattalashtiruvchi bo‘lganda (+)
olinadi, kichiklashtiruvchi bo‘lganda (-) olinadi.
Agar K zvenosi kattalashtiruvchi bo‘lsa
quyidagicha bo‘ladi:

berkituvchi  zvenoning chegaraviy qiymatlari

n+p
2
j=n+1

n
A > A, +
iZ1 jmax xm

0 max

= K . A. .
min jmin ku

n+p

n
= 2 4 - X

A, .
Omin =1

o +
jmin km

K
max
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Tenglamalarni birinchisidan ikkinchisini ayiramiz

TAy=) TA; —-VK
j=1
bu yerda VK - berkituvchi zveno dopuskining chegarasidan mumkin bo*lgan chigishni eng katta giymati
(kompensatsiya qiymati).
Demak berkituvchi zvenoni dopuskdan chiqishlarini kompensatsiya qilish uchun kompensatsiya
giymati quyidagicha bo‘lishi kerak
m-1
VK > TA, — T4,
j=1
Berkituvchi zvenoning og‘ishlari esa quyidagiga teng
n n+p
Es(4,) =Y Es(4,),, — Y Ei(4,),, +Ei(k)
j=1 Jj=n+l
n n+p
Ei(4y) =) Ei(4,),, - D Es(4,),, + Es(k)
j=1 Jj=n+1
Agar K zvenosi kichiklashtiruvchi bo‘lsa uni chegaraviy giymatlari va og‘ishlari keltirilgan formulalarda
(-) bilan olinadi.

Mashinani ekspluatatsiya davrida zanjir tarkibida vaqt o‘tgan sari yeyilish, temperaturalar va
deformatsiyalar natijasida o‘zgarib boradigan zvenolar bo‘lsa kompensatsiya qiymatiga tashkil giluvchi
zvenolarni kutilgan o*zgarishiham kushilishi kerak.

Sozlash usuli amalda keng qo‘llaniladi. Bu usul zanjirni barcha zvenolarini keng dopusklar bilan
tayyorlab shu bilan birga mexanizmni yuqori anigligiga erishishga va bu aniglikni ekspluatatsiya davrida
saklab turishga imkoniyat beradi.

Usulni  kamchiliklari  gatoriga  mashinada detallar  sonini  oshishini,  konstruksiyani
murakkablashishini, uni yig‘ishni va ekspluatatsiyasini murakkablashishini kiritish mumkin.

Moslashtirish usulida dastlabki o‘lchamni talab gilingan anigligiga maxsulot yig‘ilayotganda
zanjirni  tashkil giluvchi o‘lchamlaridan oldindan tanlangan bittasi bo‘yicha go‘shimcha ishlov berish
bilan erishiladi. Detal zanjirni barcha o*lchamlari bo‘yicha berilgan ishlab chiqgarish sharoitiga iqgtisod
nugtai nazaridan to*‘g‘ri keladigan dopusklar bilan ishlanadi.

Qo‘shimcha ishlov beriladigan va texnologik kompensator deb nomlanadigan
detalni o‘Ichami bo*yicha moslashtirish quyimi koldirilishi kerak. quyim
giymati bir tomondan dastlabki zvenoni dopuskda chigishini kompensatsiya
qilish uchun yetarli bo*lishi kerak,
ikkinchi tomondan ishlar xajmini kisqartirish
maqgsadida minimal bo*lishi kerak.
Moslashtirish usuli zanjirni talab gilingan  aniqgligiga erishish boshga usullarini
kullab bo‘Imaganhollarda fagat yakkalab va mayda seriyalab ishlab chigarishda ishlatiladi.
Nazorat savollari.

19-Mavzu: Mahsulot sifati va uni boshqarish..

Reja.
1. Mahsulot sifati va sifat boshqgaruvi.
2 Mahsulotlar hagidagi ma'lumotlarni standartlashtirish va kodlash.
3 Metrologiya va standartlashtirish bo‘yicha xalgaro tashkilotlar

Tayanch so‘zlar: mahsulot sifati, sifatni o‘Ichash, sifatni boshqarish, shtrix-kod. Sifat bo‘yicha yevropa
tashkiloti (yeOKK)
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.1. Mahsulot sifati va sifat boshqaruvi

Belgilangan mahsulotning sifat ko‘rsatkichlarining nomenklaturasini tanlash, bu ko‘rsatkichlarining
giymatlarini aniglash va ularni asos bo‘luvchi giymatlar bilan tagqoslashni o‘z ichiga oluvchi ishlarning
yig‘indisi mahsulot sifatining darajasini baholash deb ataladi. Mahsulot sifatining darajasini baholash uchun
mahsulotlar ikkita turkumga bo‘linadi:
— foydalanishda sarflanadigan mahsulot;
— 0°z resursini sarflaydigan mahsulot.

Mabhsulot sifatining ko‘rsatkichlar nomenkulaturasini tanlab olishni asoslash quyidagilarni inobatga
olgan holda amalga oshiriladi:
— mahsulotni ishlatilishidagi sharoitlarini va vazifasini;
— iste'molchilar talablarining tahlilini;
— mahsulot sifatining tavsiflanuvchi tarkibini va tuzilishini;
— sifat ko‘rsatkichlariga bo‘lgan asosiy talablarni.

Mahsulot sifatiga ta'sir etuvchi omillarni to‘rt toifaga bo‘lish mumkin:
texnikaviy;
tashkiliy;
igtisodiy;
ijtimoiy.

Texnikaviy omillarga uskunalarning jihozlanish, asboblarning hamda nazorat vositalarining,
texnikaviy hujjatlarning holati; dastlabki materiallar, yarimfabrikat-larning sifati va shunga o‘xshashlar
kiradi.

Tashkiliy omillarga rejalik, bir maromda ishlash, texnikaviy xizmat va uskunalarni ta'mirlash;
materiallar, komplektlanuvchi buyumlar, jihozlanishi, asboblarni texnikaviy hujjatlar va nazorat vositalari
bilan ta'minlanganligi, ishlab chigarish madaniyati; mehnatni ilmiy asosda tashkil etish; ovgatlanish va ish
vagtida dam olishni tashkil etish va boshqalar kiradi.

Igtisodiy omillarga mehnatga pul to‘lash shakllari, oylik maoshning miqdori; yuqori sifatli
mahsulotni va ishni moddiy rag*batlantirish; mahsulotning yarogsizligi uchun oylik maoshidan ushlab
golish; uning sifat darajasi; tannarxi; mahsulotning bahosi va shunga o‘xshashlar kiradi.

Ijtimoiy omillarga kadrlarni tanlash, joy-joyiga qo‘yish; malaka oshirishni tashkil qilish; ilmiy-
texnikaviy ijodni, ijodkorlik va ixtirochilikni tashkil etish, turmush sharoitlari, o‘zaro munosabatlar,
jamoadagi psixologik iglim va tarbiyaviy ishlar kiradi.

Sifat xalqasi modeli

=

Marketing, mahsulotning bozorgirligini o‘rganish, izlanish olib borish
2. Loyihalash va texnik talablarni ishlab chiqgish
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Moddiy texnik ta'minot

Texnologik jarayonni tayyorlash va ishlab chigish
Mahsulotni ishlab chigarish

Mahsulotni sinash va nazorat qilish

Mahsulotni gadoglash (upakovka) va saglash
Mahsulotni tagsimlash va sotish

Montaj va ekspluatatsiya qilish

Xizmat qgilishda texnik yordam ko‘rsatish
Chigindilarni gayta ishlash, utilizatsiya gilish.
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Mahsulot sifatining tashkil topishi, uning hamma hayotiy bosgichlarida: tadgiqgot va loyihalash
ishlarida; ishlab chigarishda; muomalada; iste'molda yoki ishlatishida namoyon bo*ladi.
Tadgigot va loyihalash ishlari mahsulotning sifatini oshirilishida belgilovchi o‘rinni egallaydi. Bu
bosqich sifatni tashkil topishining boshlanishi hisoblanib, bunga ilmiy-texnika taraqgiyotining go‘llanishi
natijasida hamda me'yoriy hujjatlarni mahsulot ishlab chigarish uchun uni muomalada, iste'molga yoki
ishlatilishiga belgilangan igtisodiy ko‘rsatkichlariga rioya gilgan holda tayyorlash natijasida erishiladi. Bu
bosqlchda quyidagi tadbirlar amalga oshiriladi:
andozalar, sifat ko‘rsatkichlariga ega bo‘lgan namunalarga yo‘naltirilgan ilmiy-tadgiqot, tajriba-
konstruktorlik va boshga ishlarni bajarish;

— me'yoriy hujjatlarni ishlab chiqish va joriy qilish;

— standartlarga rioya gilinishida 0‘z-0*zini nazorat qilishini

— amalga oshirish;

— mahsulot sifatining darajasini istigbollash va me'yorlash;

— mahsulot sifatini rejalangan darajasiga erishish, turli usullarni tayyorlash choralarini joriy qilish, sinash
va nazoratga yo‘naltirilgan konstruktorlik va texnologik tadbirlarni ishlab chigish;

— bizda va xorijda chigarilayotgan shu xildagi mahsulot sifati hagidagi axborotni tahlil gilish;

— mahsulot sifatining ko‘rsatkichlarini va shuningdek sifat darajasini baholashni tasniflash va aniglash.

Mahsulot sifatini boshgarish tizimlari ishlab chigish bosgichida texnikaviy darajani rivojlanishini
doimo yuqori sur'atlarda bo‘lishini ta'minlaydi.

Murakkab va mas'uliyatli buyumlar uchun ishlab chigishda sifatni boshgarish jarayonida maxsus ish
rejalari tuziladi. Maxsus konstruktorlik ilmiy-tadgigot yoki loyihalash institutlarida, sanoat korxonalarida
konstruktorlik texnologik bo‘lim (byuro) larda yangi mahsulot namunalarini ishlab chigish mumkin. Bunda
asosiy e'tibor ushbu buyum namunasi hagigatdan yangi bo‘lishligiga yoki ishlab chigarishdagi buyumlarni
takomillashganligiga garatiladi.

Mahsulotni ishlab chigarishga tayyorlash bosqichida optimal texnologik jarayonlarni tanlash qiyin
va u ma'suliyatli vazifa, chunki bu bosgichda doimiy texnologiyaning giyinlashishi hamda ishlab
chigarishning iqtisodiy ko‘rsatkichlarini yaxshilash zaruriyati bo‘ladi. Tayyorlash bosgichida mahsulot
sifatini oshirish korxonaning asosiy vazifalaridan biri hisoblanadi.

Mahsulotni ishlab chigarish bosgichida esa quyidagi tadbirlar amalga oshirilishi mo*ljallanadi:

— mahsulotni bevosita tayyorlash;

— uskunalarning, jihozlarning, nazorat o‘lchash texnikasining sifatini kerakli darajada bo‘lishini
ta'minlash va nazorat qilish;

— mabhsulot sifatini oshirish, yarogsizlikni oldini olish, me'yoriy hujjatlarga mos kelmaydigan mahsulot
ishlab chigarish sabablarini bartaraf gilish tadbirlarini tayyorlash va amalga oshirish;

— me'yoriy hujjatlarni joriy qgilish va ularga gat'iy rioya qilish;

— korxonaga tushayotgan xom ashyoning, materiallarning, yarimfabrikatlarning komplektlanuvchi
buyumlarning kirishdagi nazoratini o‘rnatish;

— chiqgarilayotgan mahsulotning ish bajarishdagi, gabuldagi va sinashdagi nazoratini o*rnatish;

— tekshiruvchan nazoratga, me'yoriy hujjatlarga rioya qilish;
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— ishlatilish bosqichidagi mahsulotning sifati hagidagi axborotni yig“ish va to‘plash, uning yarogsizligini,
u hagidagi shikoyatlarni hisobga olish va tahlil gilish;

— xom ashyo, materiallar, yarimfabrikatlar, komplektlanuvchi buyumlarni va tayyor mahsulotni
omborlarda, korxona ichidagi transportlarda me'yoriy hujjatlarning talablariga binoan olib yurilishini
ta'minlash va nazorat qilish;

— belgilangan sifat darajasidagi mahsulotni chigazishda korxonaning xodimlarini moddiy va ma'naviy
rag‘batlantirish.

Ishlab chigarish birlashmalarida, korxonalarda ishlab chigarish bosqichida qo‘yilgan magsadlarga va
vazifalarga erishishda mahsulot sifatini boshgarish tizimlari ta'minlaydi.

2. Mahsulot haqidagi ma'lumotlarni standartlashtirish va kodlash

Ba'zan biror mahsulot xarid gilganimizda uning ko‘rinarli joyida yoki etiketkasida har xil
galinlikdagi chiziglar va ragamlar bilan belgilangan shakllarni ko‘rishimiz mumkin. Ularga shtrix-kod nomi
berilgan. Xo‘sh, shtrix-kodlar nima va gachon paydo bo‘lgan?

Shtrix-kodlardan mahsulotlarga nisbatan tadbiq etish g‘oyasi ilk bora 30-yillarda AQSh ning
Garvard biznes maktabida yaratilgan bo‘lib, undan amalda foydalanish bir necha o‘n yillardan so‘nggina,
ya'ni, 60-yillardan boshlangan. Shtrix-kodlarni dastlabki go‘llovchilar temir yo‘lchilar bo‘lib, shu usul
orgali temir yo*l vagonlarini identifikatsiyalashtirilgan. Mikroprotsessor texnikasining gurkirab rivojlanishi
70-yillardan boshlab shtrix-kodlardan keng ravishda foydalanish imkonini yaratdi. 1973 yil AQShda
Mahsulotning Universal Kodi (IPC) gabul gilinib, 1977 yildan boshlab esa yevropa Kodlash Tizimi yeAN
(European Article Numbering) ta'sis etildi va hozirda undan nafagat yevropada, balki boshga mintagalarda
ham keng ravishda foydalanilmoqda.

Shtrix-kod ketma-ket almashinib keluvchi qora (shtrix) va oq (probel) rangli, turli galinlikdagi
chiziglardan iborat bo‘lib, bu chiziglarning o‘lchamlari standartlashtirilgan. Shtrix-kodlar maxsus optik
qurilmalar - skanerlar yordamida o‘qishga mo‘ljallangan. Uning vositasida, mikroprotsessorlar orgali
shtrixlar ragamlarga dekoderlanib, mahsulot hagidagi ma'lumotlar kompyuterga uzatiladi.

Vazirlar Mahkamasining qaroriga binoan davlatimizda O‘zbekiston Respublikasida ishlab
chigarilayotgan tovarlarni shtrixli kodlash Kiritilmoqgda. “GS1 International” (yeAN Uzbekistan) (Belgiya,
Bryussel) xalgaro assotsiatsiyasi tomonidan bizning mamlakatimizga 478 ragamli identifikatlashtirish kodi
berildi.

U bo‘yicha bu tovar gaerda ishlab chigarilganligini aniglash mumkin. Mamlakat kodidan keyingi
ragamlar tovarni ishlab chigarayotgan yoki realizatsiya gilayotgan korxonani belgilaydi. Keyingi beshta
ragamlar bilan mahsulotning iste'molchilik xossalari o‘lchami, massasi, tarkibi, shakli, o‘ramining
ko‘rinishi va boshga ma'lumotlar shifrlab go‘yilgan.

Bu ragamlar gatoriga muvofiq komp'yuter yordamida shtrixli kod shakllantiriladi. Oxirgi 13-ragam
tekshirish uchun va barcha kiritilgan axborotning shtrixli kodini skaner bilan o*qilishi to‘g‘riligini tekshirish
uchun ishlatiladi. Shtrixli kodga o‘zgarib turuvchi, masalan, sifati va bahosi haqgidagi ko‘rsatkichlar
kiritilmaydi.

Har bir tovar ishlab chigaruvchi bizda tashkil etilgan “GS1 International” (yeAN Uzbekistan)
tovarlar va xizmatlarni avtomatik identifikatlashtirish Markazida ro‘yxatga olinadi.

Dunyoning ko‘pchilik mamlakati foydalanadigan bu tizimning qulayligi shundan iborat-ki, u sotib
olinayotgan va sotilayotgan tovarlarni avtomatlashtirilgan hisobini yuritishga imkon beradi. Zamonaviy
texnika bilan jihozlangan magazinlardagi kassa apparati bu barcha tovarlarni va ularning narxlari xotirasiga
kiritilgan kompyuterdir. Ularni savdo korxonasi o‘zi belgilaydi, buyumlarda bir xil shtrixli kod bo‘lsa ham
turli savdo joylarida ular farg gilishi mumkin. Magazin raxbarlari ixtiyoriy paytda gancha so‘mga va
ganday buyumlar sotilganligi, gaysilariga talab borligi yoki ularni turib golishini bilib olishlari mumkin.
Tizim ishlab chigarilgan mahsulot miqdori hagida doimo tezkor to‘planadigan ma'lumotlar ishlab
chigaruvchi korxonalar uchun ham, ulgurji va chakana savdo uchun ham qulaydir. Barcha jarayonlar
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ustidan nazorat kuchayadi, buxgalteriya hisobi, tovar-transport va boshga hujjatlarni rasmiylashtirish
avtomatlashtiriladi.

Shtrixli kodlash texnologiyasini joriy etishning iqtisodiy samarasi aylanma mablag*lar harakatini
tezlashtirish, tovar zahiralarini boshqarish tezkorligini ta'minlash, omborxonalarda saqglash xarajatlarini
kamaytirishdan tashkil topadi.

Shtrixli kodni borligi psixologik ahamiyatga ham ega xaridor albatta "zebra™ belgili tovarni tanlaydi.
Lekin shtrixli kod shaxsan iste'molchi uchun axborotga ega emasligini ta'kidlash kerak. Ammo 0z
hurmatini bilgan ishlab chigaruvchi o*zining obro*si uchun yagona ma'lumotlar bazasiga ma'lumotlar berib,
albatta tovarlar va o‘zi hagida umumiy ma'lumotlarini bildiradi. Bu ma'lumotlarni soxtalashtirish mumkin
emas. Garchi ayrimlar intilsa ham, natijada ular bozorda aks reklamaga ega bo‘ladilar, bu esa chigimlarga
olib keladi.

Grafik tasvirni va ragamli gatorni loyigligini tagqoslashini buyum xagidagi axborotni to‘g‘riligi
uchun javobgar bo‘lgan ixtiyoriy yeAN milliy yoki xalgaro ma'lumotlar bankida o‘tkazish mumkin. Bu
tizimdan ishlab chigaruvchilar, yetkazib beruvchilar va savdoda muvaffagiyatli foydalaniladi. Savdo
sheriklari barcha zanjir bo*ylab identifikatlashtirish ragamiga havola gilishadi bu qulaydir, chalkashlik va
har xil tushunishni bartaraf giladi.

Tizimni O*zbekistonda joriy etish respublikani dunyo bozoriga faol chiqishi bilan bog*ligdir. Dunyo
bozorida raqobat keskindir va unda muvaffagiyatli gatnashish uchun to*g‘ri boshgaruv qarorlarini gabul
gilishda menejerga yordam beradigan axborotga ega bo‘lish kerak. Endi bizning tijorat tashkilotlarimizga
bevosita O‘zbekistonda u yoki bu tovarni ishlab chigaruvchi xorijiy korxonalar to‘g‘risida ishonchli
axborotni olish imkoniyati paydo bo‘lmoqgda. Xorijiy tijoratchilarning so‘rovi bo‘yicha ham O‘zbekiston
korxonalari to*g‘risidagi o‘xshash axborotlarni berish mumkin. Ya'ni shtrixli kod ishchan sherikchilikni
yengillashtiradigan tashrif kartochkasidir.

Tovarlarning ragamlash bilan mashg‘ul bo‘lgan qator xorijiy tashkilotlar bilan kelishilgan holda
ma'lumotlar banklarini ayirboshlash rejalashtirilmoqda, bu esa O‘zbekiston tovarlarini import gilishni
mo‘ljallagan mamlakatlarda bizning korxonalar uchun mahsulotlarini manzilli reklamasini ta'minlaydi.
Bunday xizmatlar dunyo bozorida keng qo‘llaniladi.

Bu muhim ishga “O‘zstandart” bo‘linmalaridan tashqari Tashqi Igtisodiy Alogalar Vazirligi (TIAV),
respublika tovarlar ishlab chigaruvchilari va tadbirkorlari palatasi jalb gilingan. Natijada tovarni bojxonadan
olib o‘tish uchun TIAV da kontraktni ro‘yxatdan o‘tkazishda shtrixli kodni borligi talab gilinadigan tartib
joriy qilinadi. Ichki bozorda ham ko‘p ishlarni bajarish lozim bo‘ladi. Xususan shtrixli kodlarni o*qib
oladigan kassa apparatlarini joriy gilish bo‘yicha, hozir bizda fagat ikkita shunday supermarketlar mavjud.
Vaqt o‘tishi bilan savdo korxonalarini texnik tomondan jihozlanishi bilan fagat eksport gilish uchun
mo‘ljallangan tovarlarni emas, balki ichki bozor uchun mo‘ljallangan tovarlarni ham shtrixli kodlar bilan
markalash zarurati kelib chigadi. “Ofzstandart” da O‘zbekiston Respublikasining gonun hujjatlariga
muvofiq, shtrixli kodlash tizimini go‘llash tartibini aniq belgilaydigan me'yoriy hujjatlar va usuliyatli
materiallar ishlab chigildi. Shtrixli kodlash bo‘yicha uchta asosiy davlat standartlari tasdiglandi, shtrixli
kodning to‘g‘ri ishlatilishi ustidan nazorat yo‘lga qo‘yilmoqda. Begona belgilashlarni o‘zlashtirish uchun
jinoiy jazo beriladi. Shunday qilib shtrixli kodni foydalanuvchilarini va uni bosmaxonada nashr gilish uchun
asl nusxa maketini tayyorlovchisining javobgarligi oshadi. Hozir ushbu to‘lginda har xil “bosmaxonachilar”
paydo bo‘lishi mumkinligini eslatib qo‘yish o‘rinli bo‘ladi. Shtrixli kodni asl nusxa maketi fagat
“O*zstandart” ning SMSITI da amal gilayotgan shtrixli kodlash Markazida shakllanadi, tayyorlanadi va
Davlat reestrining komp'yuterida ro‘yxatga olinadi. Shunday gilib shtrixli kodlash lozim bo‘lgan tovarlarni
barcha tavsiflarini hisobga olib boradi. Bizning va xorijiy tadbirkorlar o‘zlarining maxsulotlarini
realizatsiya qilinishini hagida to‘la axborot olishi va uni sotib olishda tanlash imkoniyatiga ega bo‘lishadi.

Hozirgi paytda respublikaning o‘ndan ortig korxonalari yuzdan ortig buyumlarga asl nusxa
maketlarini olishdi. Shtrix kodni avval olish ancha giyin bo‘ldi, chunki maslahatlashadigan hyech kim yo*q
edi. Endi hammasi texnik tomondan to‘g‘rilandi, ikki kun ichida buyumning tavsiflari bo‘yicha tuzilgan
shtrixli kodini olish mumkin. Ko‘pchilik ishlab chigaruvchilar hozircha bu “pasport” ma'lumotlarini
aniglashmoqda. Tovarni bir turiga ham, bir nechta o‘nliklariga ham buyurtmachilar bor. Shtrixli kodni
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tushirishga joyi kam bo‘lgan buyumlar ham uchraydi. Bu holda gisqgartirilgan sakkiz ragamli asl nusxa
maketi tayyorlanadi, lekin davlat kodi goldiriladi.

Shtrixli kod buyicha me'yoriy hujjatlarni xalgaro talablar bilan uyg‘unlashtirish bo*yicha tadgiqotlar
olib borilmoqda, ushbu muhim sohada mutaxassislar tayyorlash bo*‘yicha kurslar amal gilmoqda.

Xullas, O“zbekiston tovarlarining ragobat gila olish imkonini oshirish, ularning tovarlarni ragamlash
xalgaro tizimiga Kirishi, iste'molchilar huquglarini himoya qilish, “O‘zbekistonda tayyorlangan” nomli
markali mahsulot ishlab chigarishning avtomatlashtirilgan hisobini ta'minlash uchun magsadga garatilgan
ish olib borilmoqgda.

Ko‘pgina igtisodiy rivojlangan davlatlarda mahsulotning o‘ramida (upakovkasida) shtrix-kodning
bo‘lishi majburiy sanaladi. Aks holda savdo tashkilotlari mahsulotdan voz kechishlari mumkin. Bu xalgaro
savdoga ham tegishlidir. Ushbu tizimning iqtisodiy jihatdan samaraliligi mahsulotning 85 foizidan ko‘pi
kodlashtirilganda yaqgol namoyon bo‘ladi. Bundan tashqgari, mahsulotga nisbatan bo‘lgan talab va
ehtiyojlarni shakllantirish, jamlash, hisobga olish, mahsulotni kelish-ketishini hisob gilib borish, muxosiblik
hisoblarida va hujjatlarni rasmiylashtirishda hamda mahsulotlarni saglash va sotuvidagi nazoratlarni amalga
oshirishda alohida o‘rin tutadi.

EAN assotsiatsiyasi turli davlatlar uchun kodlar ishlab chiggan bo‘lib, ushbu kodlardan foydalanish
uchun markazlashgan tarzda litsenziyalar tavsiya etadi. Masalan, Fransiya uchun davlat kodi sifatida 30-37,
Italiya uchun 80-87 oraliglari tavsiya etilgan. Ba'zi davlatlarning kodlari uch xonali sondan iborat. Masalan,
Gretsiya -520, Rossiya - 460, Braziliya - 789. Quyiroqda keltirilgan 18.1-jadvalda ba'zi bir davlatlarning
litsenziya asosida olingan kodlari keltirilgan.

Asosan EAN ning ikki kodidan ko‘proq foydalaniladi: 13 razryadli va 8 razryadli ragamli kodlar.
Bunda eng ingichka shtrix birlik sifatida olinadi. Har bir ragam (yoki razryad) ikki shtrix va ikki probeldan
iborat bo*ladi (18.1 va 18.2- rasmlar). 13 razryadli kodning tarkibida quyidagi kodlar ko‘rsatiladi:

e davlat kodi ("davlat bayrog‘i");

e korxona (firma) - tayyorlovchi kodi;
e mahsulotning kodi;

e nazorat soni.

Tayyorlovchi korxonaning kodi har bir davlatda tegishli organlar tomonidan tuziladi. Odatda, bu kod
beshta ragamdan iborat bo‘lib, davlat kodidan keyin keladi.

Mahsulot kodi tayyorlovchi tomonidan tuziladi va u ham beshta ragamdan iborat bo‘ladi. Bu
kodning rasshifrovkasi standart emas, u mahsulotga taallugli bo‘lgan muayyan hususiyatlarni (belgilarni)
yoki fagat tayyorlovchining o‘zigagina ma'lum bo‘lgan va shu mahsulotning gayd etish tartib ragamini
ifodalashi ham mumkin.

EAN-8 kodi uzun kodlarni belgilab bo‘Imaydigan Kkichik o‘ramlar (upakovkalar) uchun
mo‘ljallangan. EAN-8 kodi quyidagi kodlar tartibidan iborat:
¢ davlat kodi (“davlat bayrog*i”);

e korxona (firma) - tayyorlovchi kodi;
e nazorat soni.

Ba'zan, tayyorlovchi korhona kodining o‘rniga mahsulotning gayd etish tartib ragami keltirilishi ham
mumkin.

Ragamlar gatori skaner uchun emas, balki xaridorlar uchun mo‘ljallangan. Talabgor (xaridor) uchun
ma'lumot fagat mahsulot tayyorlangan davlatni bildirish bilan chegaralanadi, chunki davlat kodi maxsus
nashrlarda va ma'lumotnomalarda keltirilib turadi yoki ma'lumot bazalarida va banklarida saglanishi
mumkin. To‘liq shtrixli kod tashgi savdo tashkilotlariga yoki savdo ob'ektlariga mahsulotning aniq kelib
chiqish rekvizitlarini bilish va kerak bo‘lsa mahsulotning kontrakt (shartnoma) talablariga mos kelmaydigan
parametrlari va ko‘rsatkichlari borasida aniq manzilga raddiya yoki norozilik bildirish imkoniyatini
yaratadi.

Nazorat soni EAN algoritmi bo‘yicha kodni skaner vositasida to‘g‘ri o*gilganligini tekshirish uchun
xizmat qgiladi.
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at nomi kodi nomi kodi nomi

kodi

93 | Awvstraliya 539 Irlandiya 383 Sloveniya

90-| Avstriya 569 Islandiya 00-09 | AQSh va

91 | Argentina 84 Ispaniya Kanada

779| Belgiya va 80-83 | Italiya 869 Turkiya

54 | Lyuksemburg 529 Kipr 64 Finlyandiya
Bolgariya 690 Xitoy 30-37 | Fransiya

380| Braziliya 850 Kuba 859 Chexiya

789| Buyuk Britaniya 750 Meksika 780 Chili

50 | Vengriya 87 Niderlandiya 73 Shvetsiya

59 | Venesuela 94 Yangi- 76 Shveytsariya

9 | Germaniya 70 Zelandiya 860 Yugoslaviya

75 | Gonkong 590 Norvegiya 880 Janubiy

9 | Gretsiya 560 Polsha Korea

40 | Daniya 460- | Portugaliya 45-49 | Yaponiya

0- | Isroil 469 Rossiya 478 O*zbekiston

44 888 Singapur

0

48

9

52

0

57

72

9

O‘zbekiston Respublikasida shtrix-kodlar tobora keng tadbiq etilib bormoqda. 1999 yili O‘zstandart
goshidagi metrologiya, standartlashtirish va sertifikatlashtirish sohasidagi mutaxassislarni tayyorlash va
malaka oshirish institutida shtrix-kodlash masalalari bilan shug‘ullanuvchi markaz tashkil etildi. Ushbu
markazning ta'sis etilishidan magsad mahsulotlarni avtomatlashtirilgan tarzda identifikatsiyalash borasidagi
muammolarni hal etish va bu faoliyatni keng ravishda targ‘ib etishdir Albatta, bunda xalgaro me'yoriy
hujjatlarni hisobga olgan holda kodlashning standartlashtirilishi alohida ahamiyatga egadir.

O‘zbekiston Respublikasida shtrixli kodlashning tadbiq etilishi eng avvalo, 1996 yilning 26 aprelida
gabul gilingan "Iste'molchilarning huquglarini himoya qilish to‘g‘risida” nomli gonunning 4-moddasida
ko‘rsatilgan iste'molchining xarid gilinayotgan mahsulot hagida zarur va ishonchli ma'lumot olish huquqini
amalga oshirishda yangi zamin yaratadi.

Shtrixli kodlash ishlab chigarish korxonalari uchun quyidagi imkoniyatlarni yaratadi:

e avtomatlashtirilgan boshqaruv tizimlarining tadbiq etilishini osonlashtiradi;

e ishlab chigarish, mahsulotni saglash va realizatsiya gilish kabi faoliyatlardagi hisob-kitob ishlarining
samaradorligini oshiradi;

e resurslarni chuqur tahlil gilish imkoniyatini beradi;

e hujjatlar aylanishini gisgartiradi;
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e mahsulotni realizatsiya qilish va harakati hagidagi ishonchli ma'lumotlarni muntazam ravishda yig“ishni
yo‘lga qo‘yish mumkin;

e boshgaruv va nazorat organlariga tezkor ravishda mahsulot xususidagi ma'lumotlarni tavsiya etish.

Biroq xaridor sotib olayotgan mahsulotining fagat tayyorlangan davlati borasidagi ma'lumotnigina
emas, balki tegishli barcha ma'lumotlarni ham bilishni istaydi. Bu muammo ham vaqti kelib
standartlashtirish yordamida hal etilishi mumkin. Buning uchun sertifikatlashtirish yo‘li bilan
tasdiglanuvchi, standartlarning majburiy talablari ro‘yxatini kengaytirish lozim bo‘ladi.

3 Metrologiya va standartlashtirish bo‘yicha xalqaro tashkilotlar

Turli xalgaro tashkilotlar standartlashtirish, metrologiya, sertifikatlashtirish sohalarida me'yoriy
hujjatlarni ishlab chigish, dunyo mamlakatlarini shu sohalardagi ilg‘or yutuglarini umumlashtirish va bu
sohalar bo‘yicha har xil yordam ko‘rsatish bilan Xalgaro standartlashtirish tashkiloti, Xalgaro
elektrotexnika komissiyasi, metrologiya sohasida qonunlashti-ruvchi Xalgaro tashkilot, sifat bo‘yicha
yevropa tashkiloti, sinov laboratoriyalarini akkreditlash bo‘yicha Xalgaro konferensiya, G*arbiy yevropa
mintagaviy va igtisodiy tashkilotlari, standartlashtirish va metrologiya bo‘yicha Arab tashkiloti va boshqalar
faol ishlab turibdi.

Ana shu tashkilotlar va ularning olib borayotgan ishlari, faoliyat doiralari xususida gisgacha
ma'lumot berib o‘tish magsadga muvofiqdir.

Xalgaro standartlashtirish tashkiloti /ISO/

Birinchi standartlashtirish milliy tashkiloti - Britaniya Assotsiatsiyasi /Britich Enginezing Standards
Accociation/ 1901 yilda tashkil etilgan bo‘lib, biroz keyinroq, birinchi jahon urushi davrida Daniya byurosi,
Germaniya gqo‘mitasi (1918 y), Amerika qo‘mitasi (1918 y) va boshqgalar tashkil topdi.

Standartlashtirish sohasidagi ishlar xalgaro markaz kerakligini tagozo qildi. Shu magsadda 1926 vyili
standartlashtirish milliy tashkilotlarning Xalgaro Assotsiatsiyasi (ISA) paydo bo‘ldi. ISA ning tarkibiga 20
ta mamlakat vakillari Kirdi.

1938 yili Berlin shahrida standartlashtirish bo‘yicha Xalgaro s'ezd ochildi. Unda texnikaning turli
sohalari bo*yicha 32 ta go‘mita va kichik go*‘mitalar tuzildi. 1939 yili boshlangan ikkinchi jahon urushi ISA
ning faoliyatini to‘xtatib go‘ydi.

Hozirgi Xalgaro standartlashtirish tashkiloti (International Standards Organization) 1946-1947
yillari tashkil topdi, uni gisqacha ISO deb yuritiladi. Bu nufuzli tashkilot Birlashgan Millatlar Bosh
Assambleyasi tarkibida faoliyat ko‘rsatib, rivoj topmoqda.

ISO ning tuzilishidan ko‘zda tutilgan asosiy magsad - xalgaro migyosdagi mol almashinuvida va
0‘zaro yordamni yengillashtirish uchun dunyo ko‘lamida standartlashtirishni rivojlantirishga ko*maklashish
hamda aqliy, ilmiy, texnikaviy va iqtisodiy faoliyatlar sohasida hamdo‘stlikni rivojlantirish-dir.

Bu magsadlarni amalga oshirish uchun:

— dunyo ko‘lamida standartlarni va ular bilan bog‘liq bo‘lgan sohalarda uyg‘unlashtirishni yengillashtirish
uchun choralar ko‘rish;

— xalgaro standartlarni ishlab chiqgish va chop etish (agar har bir standart uchun uning faol tashkiliy va
kichik go‘mitalarining ikkidan uch gismi ma'qullab ovoz bersa va umumiy ovoz beruvchilarning
to‘rtdan uch gismi yoqlab chigsa, standart ma'qullanishi mumkin);

— 0°z go‘mita a'zolarining va texnikaviy qo‘mitalarning ishlari hagida axborotlar almashinuvini tashkil
qilish;

— sohaviy masalalar bo‘yicha manfaatdor bo‘lgan boshga xalgaro tashkilotlar bilan hamkorlik qilish
ko‘zda tutiladi.

ISO rahbar va ishchi go‘mita idoralaridan tashkil topgan. Rahbar idoralari tarkibiga Kengashning
yuqori idorasi - Bosh Assambleya, Kengash, ijroiya byurosi, texnikaviy byuro, kengashning texnikaviy
go‘mitalari va markaziy sekretariati kiradi.

ISO da prezident, vitse-prezident, g‘aznachi va bosh sekretar lavozimlari mavjud. Bosh Assambleya
— 1SO ning Oliy Rahbari bo*lib, ISO ning yig‘ilishi uch yilda bir marta bo‘ladi. Uning sessiyasida prezident
uch yil muddat bilan saylanadi.
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Bosh Assambleya o‘tkazish vaqgtida sanoat sohasida yetakchi mutaxassislar ishtirokida xalgaro
standartlashtirishning muhim muammolari va yo*nalishlari muhokama qilinadi.

ISO kengashi yiliga bir marta o‘tkazilib, unda tashkilotning faoliyati, xususan, texnikaviy
idoralarning tuzilishi, xalgaro standartlarning chop etilishi, kengash idoralarining a'zolarini hamda
texnikaviy qo‘mitalarning raislarini tayinlaydi va boshga masalalar ko‘riladi.

Sobig Ittifog parchalangunga qadar Xalgaro standartlash-tirish tashkilotining tarkibi 91
mamlakatning vakillaridan iborat edi.

Respublikamizning dastlabki mustaqillik yillaridagi (1992 yil) muhim voqyealardan biri ushbu
nufuzli xalgaro tashkilotga O‘zbekiston Respublikasi 92- davlat sifatida gabul gilinishi bo‘ldi.

Endilikda O‘zbekiston Respublikasi 1SO ning teng xuqugli a'zolaridan biri hisoblanadi.

Mahsulot sifatini yaxshilash, boshgarish va ta'minlash bo‘yicha oxirgi vagtda qilingan ishlarni
mujassamlab, 1SO o*zining bir gator me'yoriy hujjatlarini ishlab chiqdi, bu hujjatlarga 1SO 9000, 10011 va
10012 ragamli standartlarni ko‘rsatish mumkin.

Xalgaro elektrotexnika komissiyasi ( MEK )

Elektrotexnika sohasidagi xalgaro hamkorlik bo*yicha ishlar 1881 yildan boshlangan, chunki bu yili
elektr bo‘yicha birinchi Xalgaro kongress bo‘lib o‘tgan edi. Keyinroq 1906 yili Londonda 13 mamlakat
vakillarining konferensiyasida maxsus idora - xalgaro elektrotexnika komissiyasi tuzish to‘g‘risida bir
fikrga kelindi. Bu idora elektr mashinalari sohasi bo‘yicha atamalar va parametrlarni standartlashtirish
masalalari bilan shug‘ullana boshladi.

MEK nizomiga ko‘ra, bu tashkilotning magsadlari elektrotexnika va radiotexnika va ularga qo‘shni
tarmoqlardagi muammolar sohalaridagi standartlashtirish masalalarini xal gilishdir.

ISO va MEK faoliyatlari bo‘yicha farglanadi, MEK elektrotexnika, elektronika, radioaloga,
asbobsozlik sohalari bo‘yicha shug‘ullansa, ISO esa qolgan boshga hamma sohalar bo*yicha
standartlashtirish bilan shug‘ullanadi.

Hozirgi vaqtda 41 ta milliy qo‘mitalar MEKning a'zolari hisoblanadi. Bu mamlakatlarda yer
qurrasining 80% aholisi yashab, 95% dunyodagi ishlab chigarilayotgan elektr quvvatining iste'molchisi
hisoblanadi. Bu asosan sanoati rivojlangan hamda rivojlanayotgan mamlakatlardir. MEK ingliz, fransuz va
rus tillarida ish olib boradi.

MEKDning Oliy rahbar idorasi MEK kengashidir, u yerda mamlakatlarning hamma milliy go‘mitalari
tagdim etilgan. Unda eng yuqori lavozim prezident bo“lib, u har 3 yil muddatiga saylanadi. Bundan tashqari
vitse-prezident, g“azinachi, bosh kotib lavozimlari ham bor. MEK har yili bir marta 0‘z kengashiga yig‘iladi
va 0z faoliyati doirasidagi masalalarni hal giladi.

1972 yilga gadar MEK va ISO lar tomonidan yaratilayotgan hujjatlar tavsiya sifatida faoliyat
ko‘rsatar edi. 1972 yili esa MEK, ISO larning tavsiyalari xalgaro standartlarga aylantirilishi hagida garor
gabul qgilindi.

Metrologiya sohasida gonunlashtiruvchi Xalgaro tashkilot (MOZM)
Xalgaro migyosda metrologiya sohasida gonunlashtiruvchi xalgaro tashkilot ham mavjuddir. Uni
gisgartirilgan holda MOZM (Mejdunarodnaya organizatsiya zakonodatelnoy metrologii) deb ataladi. Bu
tashkilotning asosiy maqgsadi - davlat metrologik xizmatlarni va boshga milliy muassasalarning
faoliyatlarini xalgaro migyosda muvofiglashtirishdir.
MOZM faoliyatining asosiy yo‘nalishlari quyidagilardan iborat:

- MOZMga a'zo bo‘lgan mamlakatlar uchun o‘lchash vositalarining uslubiy me'yoriy metrologik
tavsiflarining birliligini belgilash;

- giyoslash uskunalarini, solishtirish usullarini, etalonlarni tekshirish va attestatlashini, namunaviy va
ishchi o*Ichash asboblarini uyg‘unlashtirish;

- xalgaro ko‘lamda birxillashtirilgan oIchash birliklarini mamlakatlarda qo*llanishini ta'minlash;

- metrologik xizmatlarning eng qulay shakllarini ishlab chigish va ularni joriy etish bo‘yicha davlat
ko‘rsatmalarining birliligini ta'minlash;

- rivojlanayotgan mamlakatlarda metrologik ishlarni ta'min etish va ularni zarur texnik vositalari bilan
ta'minlashda ilmiy-texnikaviy yordamlashish;
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- metrologiya sohasida turli darajalarda kadrlar tayyorlashning yagona gonun-qoidalarini belgilash.

MOZM ning Oliy rahbar idorasi metrologiyadan gonun chigaruvchi Xalgaro konferensiyasi
hisoblanib, u har to‘rt yilda bir marta chagiriladi. Konferensiya tashkilotning magsad va vazifalarini
belgilaydi, ishchi idoralarining ma'ruzalarini tasdiglaydi, byudjet masalalarini muhokama giladi. MOZM
ning rasmiy tili - fransuz tilidir.

Sifat bo‘yicha yevropa tashkiloti (yeOKK)

Sifatni nazorat qilish yevropa tashkiloti yeOKK (yevropeyskaya organizatsiya po kontrolyu
kachestva) bo‘lib, uning birinchi konferensiyasi 1957 yilda chagirilgan va shu yilning o‘zida uni nizomi
ham tasdiglandi.

Sinov laboratoriyalarining akkreditlash bo‘yicha Xalqaro konferensiyasi (ILAK)

ISO va MEK ishlab chiggan xalgaro qoidalarga asosan laboratoriyalarni akkreditlashdan magsad
sinov laboratoriyalarni anig sinovlar yoki aniq tur sinovlari (ISO/MEK Rukovodstvo 2.86) o‘tkazishga
huquq berishdan iborat.

Takrorlash uchun savollar.
Sifat boshgaruvi nima?
Sifat halgasi modelini tushuntiring.
Shtrixli kodlash deganda nimalarni tushunasiz?
. Qanday magsulotlarga nisbatan shtrixli kod go‘llanishi kerak?
Shtrixli kodlashning ganday tizimlari mavjud?
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