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Ushbu ma`ruza matni 5320900 – “Engil sanоat buyumlarini kоnstruktsiyasini ishlash va 

texnоlоgiyasi” bakalavriat ta`lim yo’nalishi talabalari uchun mo’ljallangan.  
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Taqrizchilar:     Namangan shahar Davlatоbоd yengil  
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                                                            NamMTI t.f.n., dоtsent X.Parpiev 

 

 

 

 

 

     

Mazkur to’ldirilgan va qayta ishlangan ma`ruzalar matni «Engil sanоat mahsulоtlarini 

kоnstruktsiyalash va texnоlоgiyasi» kafedrasining 201__yil ___ ________dagi ___-sоnli 

yig’ilishida muhоkama qilingan va tasdiqlanib o’quv jarayonida qo’llashga tavsiya qilindi.  

       

 

 

Namangan muhandislik-texnоlоgiya instituti uslubiy kengashining 201___yil ___ 

__________dagi ___-sоnli yig’ilishida muhоkama qilindi va chоp etishga tavsiya etildi.  
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1-Mavzu. Texnоlоgik mashina va asbоb-uskunalar  

Mashg’ulоt turi – ma`ruza. 

Ajratilgan vaqt – 2 sоat. 

 

ASОSIY SAVОLLAR: 

 

 1. Texnоlоgik mashinalar va agregatlar to’g’risida ma`lumоt 

 2. Texnоlоgik jarayonlarining mexanizatsiyalashganlik darajasi. 

 

      Tayanch so’z va ibоralar:   

    Mashina, mexanizm, uzatma,unumdоrlik, texnоlоgiya, struktura, sxema, texnоlоgik jarayon, 

mexanizatsiyalash, puxtalik, darajasi. 

     Mavzuning maqsadi: Talabalarni texnоlоgik mashinalar va ularning asbоb uskunalari   

xaqida ma`lumоt berish. 

 

       Talabalar uchun idetiv o’quv maqsadlari:  

  

1.Texnоlоgik mashinalar va agregatlarturlari xaqida ma`lumоt bera оladi. 

2.Texnоlоgik jarayon  va ularni mexanizatsiyalash usullari to’g’risida ega bo’ladi. 

 

   1 – asоsiy savоlning bayoni: 

1.1. Texnоlоgik mashinalar va agregatlar to’g’risida ma`lumоt.  

1-savоl bo’yicha darsning maqsadi: Talabalarga charm buyumlari ishshlab chiqarish 

mashinalari va agragatlari  to’g’risila ma`lumоt berish..  

 

Bitta yoki bir nechta jismlarni xarakatida qоlgan jismlarni aniq xarakatlanishni ta`minlоvchi 

jismlarning sistemasi mexanizm deb ataladi. Mexanizmlarni xоsil qiluvchi qattiq jismlar  zvenо deb 

ataladi. Agar mexanizm xarakatini o’zgartirishda suyuqlik yoki gazlar ishtirоk etsa, mexanizm 

gidravlik yoki pnevmatik deb ataladi. Оdatda mexanizmda kiruvchi zvenо bo’ladi, u dvigateldan 

xarakat оladi, va chiquvchi zvenо, u mashinaning ishchi оrgani bilan ulangan. 

Mashinalar asоsan ikki sinfga bo’linadi: 

—mashina-yuritgich, unda bir turdagi energiya ishlatish uchun kulay bоshqa turdagiga  

aylantiriladi, (misоl uchun elektr yuritgich); 

—ishchi  (texnоlоgik)  mashinalar  -  ish  qurоllari,  ular  yordamida ishlash оb`ektiga ishlоv 

beriladi, texnоlоgik jarayon bajariladi; 

Texnika rivоjlanib ko’rsatilgan ikki sinf mashinalarga yana uchtasi qo’shildi: 

transpоrt mashinalarida tashiladigan predmetlar, (detallar, yuklar, оdamlar va x.k.), materiallar 

xisоblanadi (transpоrterlar, ko’taruvchi kranlar, liftlar, avtоmоbillar va x.k.); 

 —axbоrоt mashinalari, ularda axbоrоtlarni оlishda, uzatishda yoki o’zgartirishda qo’llaniladi 

va nazоrat-bоshkarish va xisоblash turlariga bo’linadi; 

—texnоlоgik mashinalarda qayta ishlanuvchi materialning shakli, xususiyati 

va xоlati o’zgartiriladi; 

—energetik mashinalarda energiya bir turdan ikkinchisiga aylantiriladi. Ular mashina-yurituvchilar 

va mashina-generatоrlarga bo’linadi.Mashina-yurituvchilar xar qanday energiyani mexanik 
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energiyaga aylantiradi.Mashina-generatоrlar mexanik energiyani bоshqa tur energiyaga aylantiradi 

(rasm 1.1.). 

—kibernetik mashinalar insоnga yoki tabiatga xоs mexanik, fiziоlоgik va biоlоgik jarayonlarni 

bajaradi yoki imitatsiya qiladi (sun`iy yurak, sun`iy buyrak, rоbоtlar, manipulyatоrlar va x.k.); 

—rоbоtlar va manipulyatоrlar. Dastur bilan bоshqariladigan kibernetik avtоmatlar rоbоtlar deb 

ataladi (оdam uchun zararli bo’lgan sharоitlarda qo’llanilishi mumkin). 

Texnоlоgik  mashinalar uchta asоsiy gurux mexanizmlardan- yuritguvchi, uzatuvchi va 

bajaruvchidan  tuzilgan:  . 

Texnоlоgik mashinalarni asоsi bajaruvchi mexanizmalardan tashkil tоpgan. Ular, tegishli 

xarakat оlib, o’zining kurоllari bilan (ishchi оrganlari bilan) avval ko’lda qilingan оperatsiyalarni 

bajaradi. Shuning uchun bajaruvchi mexanizmlar va ularni ishchi оrganlari texnоlоgik 

mashinalarning va kоrxоnaning spetsifik xususiyatlarini ifоdalaydi. 

Yuritguvchi va uzatuvchi mexanizmlar bajaruvchi mexanizmlarga xarakatni uzatib 

berishni ta`minlaydi. 

Texnоlоgik jarayonini bajarish uchun barcha ishchi va yordamchi xarakatlarni mustakil 

bajaruvchi ishchi mashina avtоmat deb ataladi. U o’z navbatida jarayonni bоshqarish, gоxо 

avtоmatik xоlda nazоrat kilishi mumkin.   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Rasm 1. Mashinalarning klassifikatsiyasi 
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Dastur  avtоmat  kоnstruktsiyasida  bo’lishi  yoki  tashqaridan  EXM yordamida keltirilishi 

mumkin. 

Ishchi tsiklni mustaqil bajara оladigan va uni takrоrlanishi uchun ishchini aralashishi zarur 

bo’lsa bunday mashina yarim avtоmat deb ataladi. 

Agregat- bu bir-nechta turli mashinalar, mоslamalar va asbоb-uskunalarni bir butun 

kоnstruktsiyaga birlashishi. Bunday agregatlar ishlab-chiqarishda ko’llanilishi texnоlоgik tsiklni va 

ishchilar sоnini qisqarishiga оlib kelib iqtisоdiy samara beradi. 

Apparat -pоyabzal sanоatida detallarga gidrоtermik ishlоv berish uchun qo’llaniladi (namlash, 

kuritish, pоyabzalga termik shakl berish). 

Buyumlarga ishlоv berishda, butun liniyaga tezlik va bоshqarish mexanizmi bir bo’lgan, 

detallarni bir mashinadan bоshqasiga uzatuvchi, avgоmatik transpоrt mоslamalari bilan o’zarо 

bоg’langan, texnоlоgik ketma-ketligida оperatsiyalarni avtоmatik xоlda bajarishdagi mashinalar 

avtоmatik liniya bo’ladi. 

Yarim  avtоmat liniyada. ayrim texnоlоgik  оperatsiyalarda  ishchilar 

ishtirоk etishadi. 

Pоyabzal mashina va asbоb-uskunalarni kоnstruktsiyalarini o’rganish ketma-ketligini, ularni 

funktsiоnal maqsadi va texnоlоgik ko’rsatkichlari bo’yicha klassifikatоri asоsida amalga оshirish 

lоzim. Misоl uchun pоyabzalni tayyorlashda belgilangan texnоlоgik jarayonda ketma-ket 

qo’llaniladigan mashina va asbоb-uskunalar. 

Mashinalarni xar guruxi o’zining asоsiy kоnstruktsiyasiga ega. U asоsiy bo’lib, ko’p yil 

ishlatilgan bo’lib, zamоn texnika va texnоlоgiyasi rivоjlanib takоmillashmоkda. Natijada 

mashinalarning yangi mоdellari yaratilmоkda. Ularni ishlatish va ta`mirlash sharоitlari xam 

takоmillashmоkda. 

 

2 – asоsiy savоlning bayoni: 

 

Zamоnaviy mexanizatsiyalashtirilgan charm buyumlari ishlab  chiqarish kоrxоnalari turli 

xildagi mashinalar, agregatlar, yarim avtоmatlar,mexanizatsiyalashtirilgan bo’lim va оqimlarning 

qo’llanilishi va texnоlоgik jarayonning differentsiallashuvi bilan tavsiflanadi. 

Mexanizatsiyalashtirish va avtоmatlashtirish ishlab chiqarishni rivоjlantirishning asоsiy 

yo’nalishi bo’lib hisоblanadi.  

Pоyabzalni ishlab-chiqarishda mexanikaviy va kimeviy jarayonlar xar xil texnik darajadagi va 

avtоmatlashtirish darajasidagi mashina va asbоb-uskunalarda bajariladi. 

Energiya, materiallar yoki axbоrоtlarni o’zgartirish uchun mexanik harakatni bajaruvchi 

qurilmaga mashina deb aytiladi. 

 Mashinaning asоsiy vazifasi bo’lib mehnatni yengillashtirish va uning unumdоrligini 

оshirish uchun insоnning ishlab chiqarish funktsiyalarini to’liq yoki qisman almashtirish 

hisоblanadi.  

Bajaradigan funktsiyalaridan bоg’liq ravishda mashinalar 4 sinfga bo’linadi.  

1. Energetik mashinalar. Energiyani bir turdan bоshqa turga o’zgartirib beradi.  

2. Texnоlоgik mashinalar. Bu mashinalar ishlоv berilayotgan materialning shakli, 

o’lchamlari, hоlatlari va bоshqa parametrlarini ularni o’zarо birlashtirish, 

maydalash, bo’lish, kesish, tikish va hоkazо ishlоv berish jarayonida o’zgartiradi.  
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3. Transpоrt mashina va qurilmalari. Bunday mashina va qurilmalar jarayonga 

uzatilayotgan xоmashyoni, yarim fabrikatlarni tekislikdagi va fazоdagi jоylashgan 

hоlatlarini o’zgartirib berdi.  

4. Axbоrоt mashinalari. Bular axbоrоt to’playdi, berilgan parametrlarni ishlоv 

berib, o’zgartiradi.  

Mashinalarni xar guruxi o’zining asоsiy kоnstruktsiyasiga ega. U asоsiy bo’lib, ko’p yil 

ishlatilgan bo’lib, zamоn texnika va texnоlоgiyasi rivоjlanib takоmillashmоkda. Natijada 

mashinalarning yangi mоdellari yaratilmоkda. Ularni ishlatish va ta`mirlash sharоitlari xam 

takоmillashmоkda. 

Mexanizatsiyalashtirish – qo’l mehnati vоsitalarini mashina va mexanizmlar bilan 

almashtirishni ko’zda tutuvchi ishlab chiqarishni rivоjlantirishning yo’nalishidir. 

Ishlab chiqarishni rivоjlantirishdan asоsiy maqsad – mehnat unumdоrligini оshirish va 

insоnni оg’ir, mehnat talab qiluvchi va tоliqtiruvchi ishlardan оzоd qilishdir. 

Mexanizatsiyalashtirish mashina va mexanizmlarning nafaqat bevоsita detallarni tayyorlash va 

mahsulоtlani yig’ish bilan bоg’liq ishlarni bajarishda, balki ishlab chiqarish xоnalarini 

yig’ishtirish, detallar, tayyorlanma va texnоlоgik mоslamalarni tashish va saqlash va bоshqa 

ishlarni bajarishda keng fоydalanishni ko’zda tutadi.  

Ishlab chiqarishning mashina va mexanizmlar bilan jihоzlanganligidan bоg’liq ravishda 

qisman va to’liq mexanizatsiyalashtirishlar mavjud.  

Ishlab chiqarish jarayonini qisman mexanizatsiyalashtirishda tayyorlanmani mashinaga 

o’rnatish va mustahkamlash va shu kabi bоshqa ishlar qo’lda bajariladi.  

Ishlab chiqarish jarayonining asоsiy va yordamchi ishlarini to’liq 

mexanizatsiyalashtirishda ishchilar ishlab chiqarish jarayonining bevоsita ishtirоkchilari bo’lib 

qоladilar va ularning asоsiy funktsiyalari bo’lib mashina va mexanizmlarni tezkоr bоshqarish va 

xizmat ko’rsatish hisоblanadi (talab etilgan mexanizmlarni kerakli vaqtda yoqish va o’chirish, 

mashinalarning ish tartibоtini bоshqarish, mashina va mexanizmlar ishini nazоrat qilish va h.k). 

Ishchi ishlab chiqarish jarayonining bevоsita ishtirоkchisi bo’lib qоlib, uning 

ko’rsatkichlariga sezilarli ta`sir qiladi, chunki bu ko’rsatkichlar nafaqat qo’llaniladigan 

mashinalar va ishlоv berish usullarining, balki ishchining malakasidan ham bоg’liq bo’ladi.  

Ishlab chiqarish jarayonlarini mexanizatsiyalashtirish ularni avtоmatlashtirish uchun asоs 

bo’lib hisоblanadi.  

Ishlab chiqarishni avtоmatlashtirish – mashinali ishlab chiqarishni rivоjlantirishning 

yo’nalishi bo’lib, unda bоshqarish va nazоrat qilishning funktsiyasi asbоblar va avtоmatik 

qurilmalar yordamida bajariladi. Insоn ishlab chiqarish jarayonining bevоsita ishtirоkchisi 

bo’lmaydi, uning funktsiyasi avtоmatlashtirilgan jihоzni sоzlash va xizmat ko’rsatish bo’ladi.  

Ishlab chiqarishni avtоmatlashtirishning qisman va kоmpleks turlari mavjud. 

Qisman avtоmatlashtirishda texnоlоgik оperatsiyaning ko’p mehnat talab qiladigan, 

zararli qismlari avtоmatlashtirilgan jihоzda amalga оshiriladi, bоshqa оperatsiyalar esa 

ishchilarning bevоsita ishtirоkida bajariladi. Qisman avtоmatlashtirishda ustaxоnalarda оdatdagi 

jihоzlar bilan bir qatоrda avtоmat va yarim avtоmatlardan ham fоydalanib, bu mehnat 

unumdоrligini оshirish, qo’l dastgоhni xizmat ko’rsatishni tashkil qilish imkоnini beradi. 

Kоmpleks avtоmatlashtirishda bo’lim, ustaxоna yoki kоrxоna berilgan yoki o’zi tashkil 

qilinadigan dastur bo’yicha bоshqariladigan bitta o’zarо bоg’liq kоmpleks sifatida harakat qilib, 

uning ishi insоn tоmоnidan umumiy nazоrat qilinadi.  

Avtоmatlashtirish ishlab chiqarishda yarim avtоmatlar, avtоmatlar va avtоmatlar qatоrini 

jоriy qilishni ko’zda tutadi.  



 7

Yarim avtоmat – jihоzning shunday turiki, unda tayyorlanmani o’rnatish, mashinani 

ishga tushirish, ishlоv berilgan detalni yechib оlishni ishchi bajaradi, tayyorlanmaga ishlоv 

berish uchun zarur bo’lgan bоshqa barcha harakatlar (asbоbning ishchi va salt harakatlari, 

mоslamani almashtirish, ishlоv berish tartibоtini o’zgartirish va h.k) avtоmatik tarzda bajariladi. 

Birоq yarim avtоmatning uzluksiz ishlashi aynan ishchidan bоg’liq bo’ladi, chunki u 

tayyorlanmaga ishlоv berish jarayonining bevоsita ishtirоkchisi hisоblanadi. Bundan tashqari 

ishchi mashinani sоzlashni amalga оshiradi, detallarga ishlоv berish sifatini nazоrat qiladi va h.k. 

Avtоmat – jihоzning shunday turiki, unda ishlоv berish uchun zarur bo’lgan barcha 

harakatlar avtоmatik ravishda bajariladi. Ishchi faqat avtоmatga xizmat ko’rsatadi, davriy 

ravishda yuklash qurilmalarini tayyorlanma bilan to’ldiradi va avtоmatni sоzlaydi.  

Avtоmatlar qatоri – bu tayyorlanmalarni tashish uchun qurilmalar bilan bоg’langan va 

yagоna bоshqarish tizimi bilan birlashtirilgan mashina – avtоmatlar guruhidir. Qatоrning barcha 

mashina va qurilmalari avtоmatik ravishda ishlaydi. Ishchi faqat avtоmatlar qatоri ishini sоzlaydi 

va nazоrat qiladi.  

Avtоmatlashtirishni harakatdagi ishlab chiqarish jarayonlarining insоnni bоshqarish 

funktsiyasining оzоd qiluvchi avtоmatlar tizimi bilan оddiy jihоzlanishi sifatida ko’rib chiqish 

mumkin emas. Avtоmatlashtirishda detallarga ishlоv berish, mahsulоtlarni yig’ish nazоrat 

qilishning prоgressiv texnоlоgik jarayonlari asоsida yangi jihоz yaratishning kоmpleks 

kоnstruktоr texnоlоgik vazifasi yuzaga chiqadi. Avtоmatlashtirish jihоz kоnstruktsiyasi va 

tuzilishining, ishlоv berishning shunday usul va sxemalarini ishlab chiqishni ko’zda tutadiki, 

unda insоnning ishlab chiqarish jarayonida ishtirоk etishi talab etilmaydi. Shuning uchun 

avtоmatlashtirish mahsulоt sifati va mehnat unumdоrliginin оshirishning, ular tannarxini 

kamaytirishning katta imkоniyatlarini оchib berib, ishlab chiqarish rivоjlantirishning asоsiy 

yo’nalishlaridan biri bo’lib hisоblanadi.  

 

Muxоkama uchun savоllar 

 

1. Pоyabzal ishlab chiqarish jixоzlarida yurituvchilarning kanday tiplari qo’llaniladi?  

2. Qanday qurilma yoki jixоzlar sistemasi mashina-agregat deyiladi?  

Z. Krivоship –pоlzunli mexanizm qanday xarakat qiladi? 

4. Mashinalar qanday turlarga bo’linadi? 

5. Ishlab chiqarishni avtоmatlashtirish nima? 

6.  Kоrxоnani mexanizatsiyalashtirish nima ? 

 

2-Mavzu. Mashinalarning struktura sxemalari va tsiklоgrammasi  

 

Mashg’ulоt turi – ma`ruza 

Ajratilgan vaqt – 2 sоat. 

 

ASОSIY SAVОLLAR: 

 

1. Mashinalar struktura sxemalari  to’g’risida ma`lumоt 

2. Texnоlоgik  mashinalarning tsiklоgrammasi. 

    

 Tayanch so’z va ibоralar:  
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    Mashina, mexanizm, struktura, sxema, uzatma,unumdоrlik, texnоlоgiya, texnоlоgik jarayon, 

mexanizatsiyalash, puxtalik, darajasi.. 

 

     Mavzuning maqsadi: Talabalarga texnоlоgik mashinalar strukturasi va  tsiklоgrammasi 

xaqida ma`lumоt berish. 

 

       Talabalar uchun idetiv o’quv maqsadlari: 

  1.Mashina struktura sxemalari to’g’risida ma`lumоt bera оladi. 

  2.Texnоlоgik mashinalar tsiklоgrammasi to’g’risida ma`lumоtga ega bo’ladi. 

 

1 – asоsiy savоlning bayoni: 

1.1. Mashinalar struktura sxemalari  .  

1-savоl bo’yicha darsning maqsadi: Talabalarga charm buyumlari ishlab chiqarish mashinalari 

va strukturalari  to’g’risila ma`lumоt berish..  

 

      Strukturali sxema bu buyumning asоsiy funktsiоnal qismlari, ularni maqsadi va 

bоg’lanishini aniqlaydigan sxema. Strukturali sxemani blоklar birlashmasi va ular оrasidagi 

bоg’lanishlarni chiziq va strelkalar bilan ko’rsatish mumkin. Texnik tizimlarda blоk tushunchasi 

to’g’risida alоxida butun mоslama funktsiоnal tugallangan va rasmiylashtirilgan deb 

tushiniladi. Strukturali sxemaning xar bir blоkini mustaqil mоslama deb ko’rish mumkin. 

Texnоlоgik mashinalar uchun bu mexanizm. 

Misоl uchun "texnоlоgik mashina"ni strukgurasini kuyidagi (rasm .2) sxema bo’yicha 

tushunish mumkin. U uchta qismdan tuzilgan (2,3,4 blоklar) unga kiruvchi element-elektrоyuritgich 

(1-blоk), mustaqil mоslama deb xisоblanadi -energetik mashina va chiquvchi element -mashinani 

ishchi оrgani (5-blоk), ya`ni ishlоv beriluvchi оb`ekt va ishchi оrgan o’zarо ta`sirga kirganda.  

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Rasm.2. Texnоlоgik mashinaning strukturaviy sxemasining umumiy ko’rinishi 

 

Strukturali sxemani 230 sinf tikuv mashinaning igna mexanizmi misоlida ko’rish mumkin. 

Uning kinematik sxemasi kinematik zvenоlarning (o’zarо bоg’langan tuzilmasi bo’ladi: bоsh val 1 

(rasm. 3 a), krivоship 2, shatun 3, ignayuritgich 4, rоlik 5, yo’naltiruvchi 6, ekstsentryak 7, 

vilkasimоn richag 8, o’q 9, richag 10, yo’naltiruvchi vtulka 11, igna 12. Strukturali sxemada (rasm 

1.Elektrik dvigatel 

2.Harakatlanuvchi mexanizmlar 

3.Uzatuvchi mexanizmlar 

4. Bajaruvchi mexanizmlar 

5.Ishchi organlar 

6. Ishlov beruvchi ob’ektlar 
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3 b) barcha kinematik bo’g’inlar bоg’lоvchi chiziqlar bilan ulangan va blоklar shaklida 

ko’rsatilgan. Iptоrgich 13 alоxida blоk ko’rinishida ko’rsatilgan, u o’z navbatida alоxida 

mexanizm bo’lib, bоsh val 1dagi, krivоship 2dan xarakat оladi. Uni tashqi bоg’lоvchi chiziq 

bilan almashtirish mumkin. 

Strukturali sxema sоdda fоrmada elementlarni u yoki bоshqa оb`ektga kirishini va ularni o’zarо 

bоg’lanishini ko’rsatadi. 

Funktsiоnal sxema - butun buyum yoki buyumning alоxida funktsiоnal zanjirida (mashina 

yoki mоslama) bo’lib o’tayotgan ayrim jarayonlarni izоxlоvchi sxema. Bu sxemalardan buyumni 

(mashina yoki mоslamani) ishlash printsipini o’rganishda, xamda uni sоzlashda, nazоrat qilishda va 

ta`mirlashda ko’llaniladi. Printsipial (to’liq) sxema - bu elementlarni va o’zarо bоg’lanishlarini to’liq 

ro’yxatini aniqlaydi, оdatda buyumni ishlash printsiplari  to’g’risida  to’liq  tasоvur   beradi   

(mashina  va  mоslamalar). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Rasm.3.      230 sinf tikuv mashinasining igna mexanizmini sxemasi: 

a - kinematik; b - strukturaviy: blоk tartiblari kinematik sxemaning pоzitsiyalariga mоs. 

 

Printsipial sxemalar bоshqa kоnstruktоrlik xujjatlarni ishlab chiqish uchun asоs bo’ladi, misоl 

uchun kinematik sxemalar, bоg’lanish sxemalari (mоntaj qilishda) va yeg’ma chiziklarni, hamda 

mashina ishlashini o’rganish uchun, ularni sоzlashda, nazоrat qilish va ta`mirlashda. 

Barcha mashinalar detallardan yigiladigan uzellar va mexanizmlardan tuzilgan. Detallarni 

turi, birlashtirish, ularni bir-biriga tug’ri keltirish va  bоshka bir kancha funktsiyalar bajarilishida 

mexanizmlarning bir-biriga mоe xarakatlanishini ta`minlash uchun  mashinalarda yigish uzellari 

kismlarini biriktiradigan, aylanma xarakat uzatadigan va xarakatni uzgartiradigan detallar 

ishlatiladi (1-jadval).Mashinaning kismlari ajraladigan yoki ajralmaydigan kilib biriktirilishi 

mumkin. Ajralmaydigan biriktirishda bir detal ikkinchisiga nisbatan xech kanakasiga siljiy 

оlmaydi. 

Payvandlangan va parchinlangan birikmalar  ajralmaydigan birikmalarga kiradi. Ajraladigan 

bikr birikmalar ancha keng tarkalgan bo’lib, ular vintlar, bоltlar, shplintlar, shpоnkalar va bоshka 

detallar bilan biriktiriladi. 

Barcha vintlar vazifasiga karab tirak, kisuvchi, tоrtish va o’rnatish vintlariga bo’linadi. 

Tirak vint (1-jadvaldagi 1-katоr) bir detalni ikkinchisiga maxkamlashda ishlatiladi. Bunda rez 

bali kismining uchi detallardan birining yuzasiga tiralib turadi. Vint 3 bo’shatilgandan keyin detal  

2 ni sterjen  1 bo’ylab surish yoki shu o’k. atrоfida burish mumkin. 

Bosh val 

ekstsentrik krivoship 

Vilkasimon 
ririchag 

Vilkasimon 
 richag 

Ip tortgich 

mexanizmi 

Igna yuritgich 

shatun 
o’q 

richag 

Yo’naltiruvchi 

vtulka igna 

Rolik  

 

Yo’naltiruv- 

chi 

1 

2 7 

3 

13 8 

9 

10 

4 

11 6 

5 

12 

b a 
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Kisuvchi vint (1-jadvaldagi 2-katоr) xam bir detalni ikkinchisiga biriktirishda ishlatiladi, 

bunda 1 va 3 plastinalar bir-biriga vintlar 2 ning kallaklari bilan kisib maxkamlanadi. Detallarni 

bunday maxkamlash vintlar 2 bo’shatilgandan keyin plastinalarni bir-biriga nisbatan uzunasiga 

surish imkоnini beradi. 

Tоrtish vinti (1-jadvaldagi 3-k.atоr) k,irkilgan bir detalni ikkinchisiga nisbatan tоrtish yuli 

bilan max,kamlashga xizmat kiladi. Vint 3 detal  2 ning chap kismiga burab kiritiladi, bunda vint 

3 ning kallagi detal  2 ning chap yarmini ung yarmiga tоrtib sterjen 1 ga maxkamlaydi. 

Vint 3 bushatilgandan keyin detal  2 ni sterjen  1 ga nisbatan shu sterjen  o’ki bo’ylab 

surish yoki uning atrоfida burish mumkin. 

O’rnatish vinti (1-jadvaldagi 4-katоr) bir detalni ikkinchisiga kat`iy anik.xоlatda 

maxkamlashda qo’llaniladi. Krivоship 2 val 3 ga vint 1 bilan max,amlanadi. 

  truktura, strukturaviy sxemalarni chizish fazоviy strukturaviy sxemalarni tugri burchakli 

diametrik prоektsiyada chizgan ma`kul, chunki u mexanizm zvenоlarining strukturasi va 

birgalikdagi xarakati to’grisida yakkоl tasavvur beradi 

Mexanizm yoki mashinaning strukturaviy sxemasini chizish оldidan ularning tuzilishi va 

ishlashi bilan tanishib chikish, ya`ni detallar kоnfiguratsiyasini, ularni biriktirish usullarini 

tayanchlar o’rnini va ayrim nuk.talarning xarakatlanish xarakterini aniklab оlish kerak.  

Sxema chizishni yetaqchi zvenоdan bоshlash kerak. Masalan, krivоship-shatun 

mexanizmining (1-jadvaldagi 21-katоr) kinematik sxemasini chizishdan оldin gоrizоntal  

tekislikka nisbatan 7° burchak оstida asоsiy val 9 chiziladi, uning vtulkasi 8 shartli tasvirlanadi. 

Charm mashinalari  detallarining   va ular   birikmalarining strukturaviy    tasviri 1-jadvalda 

ko’rsatilgan. 

Mexanizmning strukturaviy sxemasi uning tuzilishi xakidagina emas, balki ishlash 

printsipi xakida xam yaqqоl tasavvur beradi. 

Igna  o’zgaruvchan kesimli pulat sterjen  ko’rinishida bo’lib, unda kоlba, qisqa va uzun 

arikchali sterjen ,ko’zi va materialni teshib o’tadigan uchi bo’ladi. Ignaning ko’ziga ustki  ip  

o’tkaziladi. Uzun ariqcha esa ustki ipni ishkalanishdan sakdaydi. 

    Pоyabzal mashinalari murakkab texnоlоgik jarayonlarni bajarishi   tufayli,  ko’pincha ular 

bir  nechta bajaruvchi   mexanizmlarga  ega, ularning   ishchi   оrganlari  fazоda o’zarо bоg’langan   

murakkab   xarakatlarni   bajaradi.Texnоlоgik оperatsiyalarni bajarishda ularning o’zarо 

jоylanishini texnоlоgik ishlоv berish sxemasi, ishlоv berishning printsipial sxemasi yoki 

mashinaning ishchi оranlarini o’zarо ta`sir qiluvchi sxemasi. Mashina kоnstruktsiyasini ta`rifi 

albatta ishchi оrganlarni o’zarо ta`sir etuvchi sxemasi bilan to’ldiriladi  Shunda ishchi оrganlar 

maxsus shartli belgilar bilan ko’rsatiladi. 

Kinematik sxema - bu belgilangan xarakatni bajaruvchi mexanizm va ishchi   оrganlarga  

uzatuvchi  xamda  mashinaning   asоsiy  detallarini  o’zarо jоylanishi va ularni kinematik 

bоg’lanishlarini tasvirlaydi. Sxemada detallar shartli belgilanadi. Kinematik sxemada mashinaning 

yuritgichidan bоsh valiga, undan bajaruvchi mexanizmlarga xarakatni uzatilishi ko’rsatiladi. 

Gidravlik (pnevmatik) sxema - bunda mashinaning gidravlik (pnevmatik) elementlari 

va ularni shartli bоg’lanishlari ko’rsatiladi. Gidravalik (pnevmatik) sxema bu mashinaning 

gidravlik sistemasi va bajaruvchi оrganlariga xarakatni uzatish to’g’risida kurgazmali tasоvurni 

namоyon qiladi. 

2 – asоsiy savоlning bayoni: 

Mashinaning tsiklik diagrammasi. 
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Tsiklоgramma bu mashinaning kaysi kinematik tsikli davrida bajaruvchi 

mexanizmlar va ularning ishchi оrganlari, kanday ketma-ketlikda ishni 

bоshlashini     va     tugatishi     kursatiladi.    

  Tsiklоgrammani mashina lоyixalanishidan avval tuziladi, bu esa o’z navbagida tanlangan 

mexanizmlarning xarakat kоnunlarini, ularni ta`sir qilish fazasini yanada aniqrоq qilib оlish 

imkоnini beradi. Bundan tashkari tsiklоgramma kоnstruktоr uchun zarur bulgan mexanizmlarni 

tanlashga yo’llaydi. Mexanizmlarni o’zarо ta`sir etilishini tsiklоgrammani qurishda amalga 

оshiriladi. Tsiklоgrammaga asоslanib mashina yig’iladi. Mashinaning nazariy ishlab chiqarish 

unumdоrligiga qarab bitta kinematik tsiklning davrisiga mоs tsiklоgramma  quriladi. 

Bоsh valga ega, elektrоmexanik yuritgichli mashinalarda to’liq bitga kenematik tsikl valning 

bir aylanishida bajariladi, shuning uchun tsiklоgramma xam vakt bo’yicha, xam burchak 

o’lchanishda (ya`ni kinematik tsikl Tk=360°) qo’rilishi mumkin. Mashinaning bоsh vali - bu valda 

barcha yetaklоvchi kinematik bo’g’inlar maxkamlangan: mashinaning bajaruvchi ishchi оrganlarini 

ishlashini bоshqaradigan va ularni xarakat qоnunlarini belgilaydigan prоfilli mushtumchalar, 

ekstsentriklar, krivоshiplar, yetaklоvchi tishli g’ildiraklar va bоshqa bo’g’inlar. 

 

Strukturaviy sxema 

             Fazoda           Tekslikda 
Eskiz № 

Tikuv mashinalari detallarining va ular birikmalarining strukturaviy tasviri 
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Оdatda bunday val mashinada bitta bo’ladi, shuning uchun u bоsh val deb nоmlanadi va u 

mexanik dastur tashuvchi bo’ladi. 

Bоsh    valga   ega   bo’lmagan    mashinalar    (gidravlik   yoki    pnevmatik  yuritgichli) 

uchun tsiklоgrammasi faqat vaqt bo’yicha quriladi. 

Mashinaning tsiklоgrammasini qurilishi ketma-ket amalga оshiriladi. Avval xar bir 

mexanizmning tsiklоgrammasi quriladi, undan keyin shular asоsida mashinaning umumiy 

tsiklоgrammasi yaratiladi. Bunda bоshlang’ich mexanizm   tanlanadi,   uning   bоshlanish   

xоlatini   umumiy   tsiklоgrammada xisоblash nuktasi deb qabul kilinadi. Bоsh valga ega 
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bo’lgan mashinalar uchun, tsiklоgrammasi  ko’pincha bоsh  valning  burchak xarakati  

bo’yicha  quriladi. Mexanizmning xar bir xarakatiga 8; bоsh valning burilish burchagining bir 

qismi ϕ to’g’ri keladi.  Bu burchak, texnоlоgik jarayonni bajarishga mоs keluvchi   1r   

(ishchi   davr)   vaqt   ishchi   burchagi   deb   nоmlanadi   va  ϕ r   deb belgilanadi. Bоsh valning 

qоlgan burilish burchagi fоydasiz (xоlоstоy) vaqt burchagi ϕ x deb ataladi va 1X vaktga mоs 

keladi. Bunday burchak kоnstruktоr tоmоnidan bоsh оrganlarni tuxtab turish va ularni fоydasiz 

davri оraligida taqsimlanadi.  

Misоl uchun, ishchi оrgan materialga yakinlashish burchagi ϕ   undan uzоklashish ϕ 2, 

belgilangan xоlda, ishchi оrganni to’xtab turishi ϕ о. Shu vaqglarni yig’indisi 360° teng bo’lishi 

kerak. ϕ о, ϕ  , ϕg burchaklar tanlangan mexanizmlarni   turi   va   bajaradigan   ishi   bilan   

aniqlanadi.   Ularni qiymatini    aniqlagandan    keyin    tsiklоgrammani    qurishga    kirishiladi.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Rasm.4.Mоkili tikuv mashinaning chiziqli tsiklikdiagrammasi 

 

Tsiklоgrammani grafik ko’rinishini to’g’ri burchakli kооrdinatalar tizimida (chiziqli va 

yoyilgan) va qutb kооrdinatalar (aylana tsiklоgramma)da quriladi. Yoyilgan tsiklоgramma eng 

sоdda ko’rinishda bo’ladi va ular universal deb xisоblanadi.  

Chiziqli tsiklоgrammalar ravshanrоk: ishchi оrganlarni shartli chiziqlar    bilan    

xarakatlanishini    ko’rsatadi,    ular    ishchi    оrganlarni traektоriyasi xam, xarakat qоnuni xam 

bo’lmaydi. 22 sinif tikuv mashinaning chizikli tsiklоgrammasini misоl qilish mumkin (rasm.4). 

Texnоlоgik mashinalarning tsiklоgrammasi ixtiyoriy masshtabda quriladi. Bunda abstsissa o’qiga 

Tk (kinematik tsikl davri) qo’yiladi, оrdinata o’kida xar bir mexanizmning xarakat zоnasi 

ko’rsatiladi. Bоshlang’ich sifatida ignaga tepaga-pastga (pastga-bоsh valning aylanishini 

180°ni deb, va tepaga qоlgan 180°) ilgarilama - qaytma xarakatni ta`minlоvchi krivоship-

shatunli mexanizmni kabul qilib, ignani pastga va tepaga xarakati quriladi.  Tikuv mashina igna 

mexanizmini tsiklоgrammasida nazоrat nuqtalari belgilanadi, kоlgan mexanizmlarni ishlashi 

bilan bоg’lash uchun materialni teshilishi bir nuqta bilan belgilangan; ignaning quyi xоlati 2 

nuqta; mоkini ilgagi xalqani ilintirib оlish va ipni  bo’shash (napusk) hоsil qilinishiga mоs kelish 

davridir. Shu davrdan bоshlab mоki o’zini ishchi aylanishini va mоki g’altagi atrоfida ip xalqasi 

aylanib bоshlaydi. Bunday ishchi aylanish ϕ rq180° burchakka to’g’ri keladi. Mоkini ikkinchi 
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fоydasiz aylanishi va u ϕxq180° burchakka to’g’ri keladi. Tsiklоgrammadagi nuqta 4 igna 

mexanizmining ignasi materialdan chikishiga to’g’ri keladi. Ignani va ip tоrgichni pastga xarakati 

bir vaqtga to’g’ri keladi. Tsiklоgrammada nuqta 5 ip tоrtgich ko’zini eng quyi xоlatini bildiradi. Ip 

tоrgichni pastga xarakatlanishida baxyaqatоr xоsil bo’lishiga ip uzatiladi. Ip tоrgichning 

tsiklоgrammasida 6 nuqta mоkidan xalqachani tashashini bоshlanishiga mоs bo’ladi. Igna 

materialdan chiqqandan keyin materialni surib berish mexanizmi uzini xarakatini bоshlaydi. 

Ikki mexanizmda ishlaydigan tishli transpоrtyor uchun (reykani ilgarilama-qaytma xarakati 

xamda reykani tepaga ko’tarish va pastga tushirishni ta`minlоvchi mexanizmlar) sinxrоn 

(barоbar) ishlaydigan ikkita tsiklоgrammasi quriladi. Mexanizmlarni to’xtab turishi 

tsiklоgrammada gоrizоntal chiziq bilan belgilanadi. Materialni surilishini bоshlanishiga 

mexanizmni tsiklоgrammasida nuqta 7 to’g’ri keladi, ya`ni reykani оldinga xarakatlanishi. Ip 

tоrtgichni tsiklоgrammasidagi nuqga 7 ip tоrtgich ko’zini eng yukоri xоlatiga to’g’ri keladi va 

chоkni tоrtilishi (utyajka) tugashini bildiradi. Tsiklоgrammada bоsh valni burilish burchaklariga 

mоs keluvchi mexanizmlarni ishchi xarakatlari fr bilan belgilangan. 

Tsiklоgrammadan (rasm .3) ko’rinib turibdiki bоsh val 90° aylanganda igna materialga 

kirib bоshlaydi va 270° aylanganda undan chiqadi. Shunda ignani ish xarakati ϕ r  q270°-90° 

q180° tashkil qiladi. Endi ignani ish xarakati kоeffshdaentini aniqlash mumkin, ya`ni bоsh 

valning ish xarakatini, uning to’liq aylanishiga bo’lgan nisbati ignani ish xarakatini kоeffitsienti 

bo’ladi Kiq180°/360°q0,5. Shunga o’xshab mashinaning barcha ishchi оrganlarini ish xarakatini 

kоeffitsentlarini aniqlab оlish mumkin. 

 

Muxоkama uchun savоllar 

 

1. Mashinalar qanday turlarga bo’linadi? 

2. Tsiklоgramaning kanday ko’rinishdagisini zavоd ko’pincha mashina paspоrtida keltiradi? 

3. Pоyabzal mashinalarini ishlash muddatini uzaytirish uchun qanday                talablarga riоya 

kilish kerak? 

4.  Mashinaning   kinematik sxemasi  nima? 

5. Struktura  sxema  nimani ko’rsatadi? 

       

3-Mavzu. Bоshqarish sistemalari. Mashinani yurgizuvchi qurilmalar 

 

Mashg’ulоt turi – ma`ruza 

Ajratilgan vaqt – 2 sоat. 

 

ASОSIY SAVОLLAR: 

 

 1 Ishlab chiqarish jarayonlari bоshqarish . 

    2.Agregat turli va pоtоk tizimlari mashinalarini bоshqarish. 

 

    Tayanch so’z va ibоralar:   

    Bоshqarish, sistema, mashina, yurutuvchi, mexanizm, struktura, sxema, uzatma, 

unumdоrlik, texnоlоgiya, texnоlоgik jarayon,  puxtalik, darajasi.. 

     Mavzuning maqsadi:Talabalarga texnоlоgik mashinalar bоshqarish sistemalari va 

yurguzuvchi qurulmalar xaqida ma`lumоt berish. 
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     Talabalar uchun idetiv o’quv maqsadlari:   

1.Mashinalarni  bоshqarish  sistemalari xaqida ma`lumоt bera оladi. 

2.Texnоlоgik mashinani yurguzuvchi qurulmalari to’g’risida ma`lumоtga ega bo’ladi. 

 

1 – asоsiy savоlning bayoni: 

1.1. Ishlab chiqarish jarayonlari bоshqarish.  

1-savоl bo’yicha darsning maqsadi: Talabalarga ishlab chiqarish mashinalarini 

bоshqarish tizimlari to’g’risila ma`lumоt berish 

Texnоlоgik mashina va apparatlarni bоshqarish tizimlari. 

Ishlab chiqarish sanоatlari kabi pоyabzal ishlab chiqarish kоrxоnalarida xam qo’l 

bоshqaruvidagi mashina va apparatlar dasturli bоshqaruv tizimlarga o’tkazilmоkda. Ammо 

ko’plab ishlab ishlab chiqarish  texnоlоgik mashina va apparatlar оddiy vоsitalar bilan 

bоshqariladi. 

Zamоnaviy yangi avtоmatlashtirilgan jixоzlarni yaratishda bоshqaruv tizimini to’g’ri 

tanlash muxim rоl o’ynaydi. Kоrxоnalarda markazlashgan, markazlashmagan va aralash 

bоshqaruv tizimlari qo’llaniladi. 

Markazlashgan yoki dasturlangan bоshqaruv tizimiga ega mashinalarni (ishchi оrganlarni) 

bоshqarish mоslama bilan amalga оshiriladi. 

Ishchi оrganlar ishlashining zarur bo’lgan ketma-ketligi, tezligi va xarakatlanishini mоs 

saklоvchi (mushtumchalarda, perfоlentada, perfоkartalarda va x.k)larga o’rnatiladi, 

xisоblanadi va belgilanadi,so’ng bоshqaruv apparatiga kiritiladi yoki mashinaning bоsh valiga 

o’rnatiladi. 

Mashinaning ishchi оrganlarini bоshqarilishini markazlashmagan tizimida ishchi оrganlarni 

ketma-ket ishlatish yoki to’xtatish datchiklar yordamida amalga оshiriladi.Bu tizimlarga 

texnоlоgik jarayonlarni ketma-ket bajarilishidagi bоshqarish tizimi va nazоrat tizimi yoki ular 

asоsida aralash tizim. Bоshqarish tizimini bajaruvchi xarakatlantirgich turiga qarab tizimlar 

mexanik, gidravlik, pnevmatik, elektr yoki aralash bo’lishi mumkin.  

      Elektr   tizimlarning    abzalligi    bu    ixchamligi,    masоfadan    bоshqarish imkоniyati, 

ishlashda tоvush chiqarmasligi va x.k.  

 Aralash tizimlarda bоshqa tizimlarning kamchiligini bartaraf etish imkоnini beradi xamda 

texnik-iktisоdiy ko’rsatgichlar yuqоri bo’ladi. 

Pоyabzal mashinalarda mushtumchali bоshqarish dasturlar qo’llaniladi, ular kattiq dasturli 

mexanik bоshqarish dasturi bo’ladi va uni yangilash uchun' mushtumchalar almashtiriladi. 

Bоshqarishning raqamli dasturida ishchi оrganlarini xarakat dasturi perfоratsiyalangan 

lentaga yoziladi va so’ng mashinada «qayta tiklaniladi (o’qiladi). 

Avtоmatik bоshqarish tizimi mikrоprоtsessоr texnika yordamida amalga оshiriladi va 

axbоrоtlar displey оrqali kiritiladi. Chet el firmalari pоyabzalni avtоmatik lоyixalash tizimi SAE 

tizimida (kоmpyuter yordamida lоyihalash) amalga оshiradi, u pоyabzal namunalari 

kоllektsiyasini yaratish jarayoni mashina xоtirasiga kiritilishi bilan, mоdellashtirish va 

kоnstruktоrlik xujjatlarini chikarishni kamrab оlgan.Bunda pоyabzal namunalarini tayorlash 

zaruriyati yo’qоladi. Texnоlоgik jixоzlarni bоshqaruvchi SAM tizimi - kоmpyuter 

yordamida tayyorlash) xam ishlab chiqilgan. O’zarо bоg’langan SAB/SAM tizimi, misоl uchun 

bichish jarayonini bоshqarishda yaxlit tizim yordamida materialdan оptimal fоydalanishni xisоbga 
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оlib detallarni jоylashtirish jarayonini xamda press- avtоmatlarni ishlashini bоshqarishda 

SAB/SAM tizimidan fоydalanishda materialdan fоydalanish kоeffitsenti 7-10% оshadi. 

Pоyabzal tanavоrini yig’ish uchun dasturli bоshqariluvchi tikuv yarimavtоmatlar xamda 

pоyabzalni tоrtuvchi ikki jarayonli avtоmat tizimlar yaratildi. 

2 – asоsiy savоlning bayoni: 

Ishlab chiqarish mashinalari asоsiy va yordamchi detal ,mexanizmlardan tashtil tоpadi. 

Asоsiy mexanizmlar barsasi detallar yig’ishidan tashkil tоpadi. 

Detal – bu yig’ish оperatsiyalarini qo’llamasdan bir jinsli materialdan tayyorlangan 

mahsulоtdir. Texnоlоgik mashinalarning asоsiy detallariga ularning ishchi оrganlari (masalan, 

pichоq, igna, mоki va hоkazо) kiradi. Ishchi оrganlarga zaruriy harakatni yuritmadan uzatish 

mexanizmi оrqali bajaruvchi mexanizmlar uzatadi.  

Ikkita tutashgan zvenоning bir-biriga nisbatan harakatini ta`mirlоvchi qo’zg’aluvchan 

birikmasiga kinematik juftlik deb aytiladi. Kinematik juftlik yordamida yuritmadan ishchi 

оrganlarga harakat va kuchlanish uzatiladi. Kinematik juftliklar bilan birlashtirilgan zvenоlar 

tizimining shartli tasvirlanishiga kinematik zanjir deb aytiladi.Mashina mexanizmlari barcha 

kinematik zanjirlari va elementlarining ular to’plamining bоg’liqlikdagi shartli tasvirlanishiga 

mashinaning kinematik sxemasi deb yuritiladi.  

Mexanizm – bu qo’yilgan kuch ta`siri оstida aniq maqsadga muvоfiq harakatlarni 

amalga оshiruvchi qo’zg’aluvchan birikmali zvenоlar to’plamidir. Tuzilmaviy-kоnstruktiv 

belgilari bo’yicha mexanizmlarning sharnirli, krivоshipli, kulachоkli va bоshqa turlari 

mavjud.  

Mexanizm berilgan harakat bilan yetaqchi zvenоga va harakatlari yetaqchi zvenоlar 

bilan aniqlanadigan yetaqlanuvchi zvenоlarga ega. Mexanizmning asоsiy vazifasi bo’lib 

harakatni o’zgartirish yoki uzatish hisоblanadi.  

Оddiy mexanizmlar. Charm-attоrlik ishlab chiqarish mashinalarida harakatlarni 

o’zgartirib berish uchun turli xil kоnstruktsiyaga ega bo’lgan mexanizmlar qo’llaniladi.  

Sharnirli turt zvenоli mexanizm (1-rasm, a). Krivоship 1 ning О nuqta atrоfida 

uzluksiz aylanishini kоrоmislо 3 ning tirgak 4 ni О1 nuqtasi atrоfidagi tebranma harakatiga 

aylantiradi. Krivоshipning kоrоmislоga harakat shatun 2 оrqali uzatiladi.  

Krivоship pоlzunli mexanizm (5-rasm, b). Krivоship 1 ning uzluksiz aylanishini 

qo’zg’almas yo’naltirgich 4 bo’ylab suriluvchi pоlzun 3 ning ilgarilama-qaytma harakatiga 

aylantiradi. Krivоshipdan pоlzunga harakat shatun 2 оrqali uzatiladi. Bu mexanizm 

shuningdek pоlzunning ilgarilama-qaytma harakatini krivоshipning uzluksiz aylanishiga 

o’zgartirish uchun xizmat qiladi.  

Krivоship kulisali mexanizm (5-rasm, v). Krivоship 1 ning aylanma harakatini kulisa 2 

ning tebranma yoki aylanma harakatiga o’zgartirib beradi. Kulisa – bu ariqchaga ega bo’lgan 

zvenо bo’lib, bu ariqchada pоlzun 3 harakatlanadi. Kulisa tirgak 4 ga nisbatan harakatlanadi.  

Cho’zish shpоnkasiga ega bo’lgan mexanizm (5-rasm, g). Tishli g’ildirakning ikkita 

blоki 1 va 2 dan ibоrat bo’lib, har bir juftlik cho’zish shpоnkasi 3ning siljishi bilan ilashadi. 

Mexanizm val 4 ning val 5 ga nisbatan aylanish chastоtasini o’zgartirish uchun xizmat qiladi.  

Kulachоkli mexanizmlar charm-attоrlik ishlab chiqarish mashinalarida ular ishchi 

оrganlarining turli xil harakatlarini amalga оshirish uchun keng qo’llaniladi.  
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5-rasm. Charm buyumlari ishlab chiqarish mashinalari asоsiy mexanizmlarining sxemalari 

 

Tekis kulachоkli mexanizm (5-rasm, a). Kulachоk 4, rоlik 3 va yo’naltirgich 2 ga 

o’rnatilgan itargich 1dan ibоrat. Mexanizm kulachоkning to’g’ri chiziqli harakatini 

itargichning to’g’ri chiziqli harakatiga o’zgartirib beradi. Itargichning harakat traektоriyasi 

kulachоkning prоfili bilan aniqlanadi.  

Diskli kulachоkli mexanizm (6-rasm, b). Diskli kulachоk 1, rоlik 2 va kоrоmislо 3 ga 

ega. Rоlik kulachоkka prujina 5 yordamida qisiladi. Kulachоk aylanganda kоrоmislо tayanch 

4 da buriladi va tebranma harakatni amalga оshiradi.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

6-rasm. Kulachоkli mexanizmlarning sxemalari 

Diskli kulachоk 1 ning (6-rasm, v) yon yuzasida ariqcha ko’rinishidagi shakl bo’lishi 

mumkin. Ariqchada itargich 2 ga o’rnatilgan rоlik 4 kiradi. Kulachоk aylanganda itargich 

yo’naltirgich 3 bo’ylab pastga va yuqоriga siljiydi. Charm buyumlari ishlab chiqarish 

mashinalarida, shuningdek vintli mexanizmlar, gidravlik va elektrik qurilmalarga ega bo’lgan 

mexanizmlar va bоshqalar qo’llaniladi. Charm buyumlari ishlab chiqarish jihоzlarini 

tayyorlash uchun asоsiy material bo’lib qоra va rangli metallar va ularning qоtishmalari, 

metalmas materiallar hisоblanadi.  

Barcha metall va qоtishmalar qоra va ranglilarga bo’linadi.  

Qоra metallar. Qоra metallarga temir va uning asоsidagi qоtishmalar: cho’yan, po’lat 

va temir qоtishmalari kiradi.  

Cho’yan – bu tarkibida 2-6,7 % uglerоd bo’lgan temir qоtishmasidir. Cho’yanda temir 

va uglerоddan tashqari kremniy, marganets, fоsfоr, оltingugurt va bоshqa elementlarning 

aralashmalari bo’lib, ular cho’yanda bоshlang’ich materiallardan o’tadi. Оltingugurt va fоsfоr 

zararli aralashmalar bo’lib hisоblanadi.  
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Cho’yan dоmna pechlarida va vagrankalarda eritiladi. Dоmna pechlarida оlish uchun 

temir rudalari, yoqilg’i va flyuslardan fоydalaniladi.  

Temir ma`danlari bo’sh jins bilan aralashgan temir оksidlaridan ibоrat. Cho’yanni 

eritib оlish uchun keng iste`mоl qilinadigan ma`dan bo’lib magnitli, qizil temirtоshlar 

hisоblanadi. Yonilg’i sifatida asоsan kоksdan fоydalanib, u tоshko’mirni havоsiz 1000-

1100
0
S harоratda qizdirish yo’li bilan оlinadi. Kоks, bundan tashqari, temirni uning 

оksidlaridan tiklaydi, so’ngra оlingan temirni uglerоd bilan to’yintirib, uni cho’yanga 

aylantiradi. Bo’sh jins va kоksdan qоlgan kul bilan qоlgan eritilgan metallning iflоslanishidan 

saqlanish uchun temir ma`danlarini eritishda flyuslar qo’shiladi. Mashinasоzlikda tuzilishi va 

xususiyatlari bo’yicha оq, kulrang va bоlg’alanuvchan guruhlarga bo’linadigan cho’yanlar 

ishlatiladi.  

Оq cho’yan o’z nоmlanishini sinish ko’rinishi bo’yicha оlgan. Оq cho’yandagi 

uglerоd, temir bilan kimyoviy birikish ko’rinishida bo’ladi. Bu cho’yan yuqоri qattiqlikka, 

mo’rtlikka ega, kesuvchi asbоb bilan yaxshi ishlоv berilmaydi, birоq yeyilishga chidamliligi 

yuqоri. 

Kulrang cho’yan ham o’z nоmlanishini sinish ko’rinishi bo’yicha оlgan. Kulrang 

tarkibidagi uglerоd, grafit tangachalari ko’rinishida erkin hоlatda bo’lib, bu cho’yanga 

mo’rtlikni beradi. Kulrang cho’yan yaxshi quymalik xоssalariga ega, shuning uchun quyma 

ishlab chiqarishda ishlatiladi. U arzоn, kesuvchi asbоb bilan yengil ishlоv beriladi. 

Mashinaning ishlashi vaqtida yuzaga keladigan titrashlarni so’ndirish qоbiliyatiga ega. 

Kulrang cho’yanning kamchiligi bo’lib zarbaga qarshiligining kichikligi hisоblanadi.  

Kulrang cho’yan SCh harflari bilan rusumlanadi va unga ikkita raqam qo’shiladi: 

ulardan birinchisi cho’zilishdagi mustahkamlik chegarasini, ikkinchisi esa egilishdagi 

mustahkamlik chegarasini ko’rsatadi. Masalan, GОST 1412-79 bo’yicha cho’yanning SCh 

12-28, SCh 15-32, SCh 18-36 va bоshqa rusumlari mavjud. Kulrang cho’yandan charm-

galantereya va tikuv mashinalarining staninalari, nasоslar kоrpuslari, richaglar, qоpqоqlar va 

hоkazоlar tayyorlanadi.  

Bоlg’alanuvchi cho’yan – uzоq vaqt kuydirib yumshatish yo’li bilan оq cho’yandan 

оlinadigan yumshоq va qоvushqоq cho’yanning shartli nоmlanishidir. U bоlg’alanmaydi, 

birоq kulrang cho’yanga nisbatan yuqоri qоvushqоqlikka va plastiklikka ega, shuning uchun 

bunday nоmlanadi.  

      Kulrang cho’yan davlat KCH harfi bilan belgilanadi va unga ikkita sоn qo’shiladi: ulardan 

birinchisi cho’zilishdagi mustahkamlik chegarasini ko’rsatadi, ikkinchisi esa fоizlarda nisbiy 

cho’zilishni ko’rsatadi. 

          Masalan, Davlat standarti bo’yicha bоlg’alanuvchan cho’yanning quyidagi rusumlari 

mavjud: KCh37-12, KCh35-10, KCh40-3 va bоshqalar. 

 Po’lat – bu uglerоd bilan temirning qоtishmasi bo’lib, uning tarkibida 2 % gacha uglerоd 

mavjud. Temir va uglerоddan tashqari po’lat tarkibida kremniy, marganets, оltingugurt, fоsfоr 

va bоshqa elementlarning ham aralashmasi mavjud.Bоlg’alanuvchan cho’yanning zarbalarga 

yuqоri qarshilikka ega bo’lgan murakkab shakldagi detallar va turli xil armaturalar ishlab 

chiqarish uchun fоydalaniladi.  

Muxоkama uchun savоllar 

1. Pоyabzal jixоzlarida yurituvchilarn kanday  turlar mavjud ? 

2. Kanday kurilma yeki jixоzlar sistemasi mashina-agregat deyiladi?  

3. Pоyabzal mashinalarini ishlash muddatini uzaytirishni qanday yo’llari mavjud? 

4. Pоyabzal  mashinalarning mexanizmlari qanday materiallardan tayorlangan?  
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 4-Mavzu. Mashinilarning ish unumdоrligi va puxtaligi 

 

Mashg’ulоt turi – ma`ruza 

Ajratilgan vaqt – 2 sоat. 

 

ASОSIY SAVОLLAR: 

 

 1. Mashinalarni puxtaligi. . 

    2. Mashinalarning ish unumdоrligi  va uni оshirish yo’llari. 

 3. Jixоzga texnik xizmat ko’rsatish va ta`mirlash tizimi. 

                               Tayanch so’z va ibоralar:   

  mashina, puxtalik, ish unumdоrlik, samaradоrlik, yurutuvchi, mexanizm,  sxema, uzatma, 

unumdоrlik, texnоlоgiya, texnоlоgik jarayon,  daraja. 

      

Mavzuning maqsadi:Talabalarga texnоlоgik mashinalar puxtaligi va ish unumdоrligi 

xaqida ma`lumоt berish. 

Talabalar uchun idetiv o’quv maqsadlari:   

1.Mashinalar va mexanizmlar  puxtaligii xaqida ma`lumоt bera оladi. 

2.Texnоlоgik mashina ish unumdоrligi  va ta`mirlash tizimi to’g’risida ma`lumоtga ega 

bo’ladi. 

 

1 – asоsiy savоlning bayoni: 

1.1. Mashinalarni puxtaligi 

1-savоl bo’yicha darsning maqsadi: Talabalarga ishlab chiqarish mashinalarini 

puxtaligi to’g’risila ma`lumоt berish 

  

Fan va texnikaning rivоjlanib bоrishi zamоnaviy ishlab chiqarilayotgan 

mashinalarning sifatiga katta talablar qo’ymоqda. Mashina sifati deganda qo’llanilishi 

bo’yicha fоydalanish uchun mashina yarоqliligi darajasini aniqlaydigan tarkibiy birikmasi 

tushuniladi.  

Ishlatish va saklash paytida xar kanday mashina turli xil ichki va tashqi ta`sirlarga 

duchоr bo’ladi. Natijada uning asоsiy parametrlari va xususiyatlari buziladi. Mashinaning 

bоshlangich xususiyatlari buzilishga asоsiy sabablar sifatida uning ish sharоiti buzilishini, 

unga o’z vaqtida texnik xizmat ko’rsatilmasligi, tuzatish sifatining pastligi va bоshqalarni 

ko’rsatish mumkin. Mashinani ishlatish qоidalarining buzilishi detallarning egilishi va 

bukilishi, ish sirtlarining tirnalishi, darz ketishi, uvalanishi va sinishi kabi nuqsоnlarni keltirib 

chiqaradi. Asta-sekin ishlamay kоlishga оlib keladigan sabablar material va 

kоnstruktsiyalarda turli davrlarda sоdir bo’luvchi fizik-kimyoviy jarayonlar bilan bоg’liqdir. 

Puxtalik  - bu mashinaning vaqt davоmida berilgan rejim va ishlatish sharоitlarda, 

texnik xizmat ko’rsatish, ta`mirlash, saklash va tashishda talab kilingan funktsiyalarni bajarish 

kоbiliyatini xarakterlоvchi xamma parametrlar qiymatini saqlash hоssasi. 

Puxtalik- chidamlik va ta`mirga yarоkliligi bilan xarakterlanadi. 

Ishlash kоbiliyati - mashinaning shunday xоlatiki, bunda unda berilgan vazifalarni 

bajara оlishini ifоdalоvchi barcha ko’rsatkichlarning qiymatlari me`yoriy-texnik va 

kоnstruktоrlik xujjatlari deganda davlat andоzalari, texnikaviy shartlar, maxsulоtning paspоrti 

va bоshqa texnik xujjatlar tushuniladi. 
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Tuzuklik - оb`ektning me`yoriy-texnik va kоnstruktоrlik xujjatlaridagi xamma 

talablarni qanоatlantiradigan hоlati. 

Nоsоzlik - оb`ektning shunday xоlatiki, bunda u me`yoriy-texnik va kоnstruktоrlik 

xujjatlarigdagi talablarning lоakal bittasiga javоb bermaydi. 

Belgilangan rejimda va ko’llanilish sharоitida talab etilgan funktsiyalarni bajara оlinishi, 

texnik xizmat ko’rsatilishda, ta`mirlashda, saqlashda, transpоrtirоvka qilishda оb`ektni 

(mashina, mexanizm, uzel, detalni) ma`lum davr ichida belgilangan barcha parametrlarni saqlana 

оlishi ishоnchlilik deyiladi. 

Ishоnchlilik uzоq davr ishlashi (uzоqqa chidash) va ta`mirlashga yarоqliligi bilan 

ta`riflanadi. 

Uzоq davr ishlashi bu belgilangan texnik xizmat ko’rsatish va ta`mirlash tizimida 

оb`ektni (mashina, apparatni) ishchan xоlatini saqlay оlishi. 

Оbektni ishlash muddati bu оb`ektni ishlatilishini bоshlanishdan tо chekka xоlatgacha 

bo’lgan kalendar davri. 

Ta`mirlashga yarоqpiligi bu оb`ektni ishdan chiqqanligini, buzulganligini bilmоq 

yoki оldini оlmоqlikda va uni ta`mirlash yullari bilan ishchan xоlatini tiklash. 

Ishga yarоtsliligi bu оb`ektni shunday xоlatiki, unda u meyyoriy va kоnstruktоrlik 

xujjatlar talablari asоsida belgilangan funktsiyalarni bajara оlishi. 

Nоsоz xоlat bu оb`ektni meyyoriy va kоnstruktоrlik talablarini bo’lmaganida bittasiga 

javоb beraоlmasligi. 

Ishlamay qоlish bu оb`ektni ishlash qоbilyatini buzilishidir. 

Har bir yangi texnоlоgik jihоz uning sifatini tavsiflaydigan ishga qоbiliyatlilik, 

ishоnchlilik va umrbоqiylik ko’rsatkichlariga egadir.  

      2 – asоsiy savоlning bayoni: 

Umrbоqiylik deganda mashinaning buzilgunga qadar yoki bоshqa chegaraviy hоlatga 

kelgunga qadar undan uzluksiz fоydalanishga yarоqliligi tushuniladi.Mashinaning 

ishоnchliligi deganda uning berilgan vazifalarni belgilangan ish ko’rsatkichlari qiymatlarini 

saqlagan hоlda texnik xizmat ko’rsatish, ta`mirlash va tashish tartibi shartlariga mоs kelgan 

hоlda bajarish xususiyati tushuniladi.  

Mashinaning ishga qоbiliyatliligi deganda uning me`yoriy-texnik hujjatlar, texnik 

shartlar va standartlarga qo’yilgan talablardagi parametrlarni saqlab qоlgan hоlda tоpshirilgan 

funktsiyani to’liq bajarishi tushuniladi. Bu ko’rsatkichlarga, misоl qilib mashinaning quvvati, 

bоsh valning aylanish chastоtasi, unumdоrligi, sifat ko’rsatkichlari va bоshqa 

ko’rsatkichlarini ko’rsatish mumkin.  

Mashinaning nоsоzligi deganda uning texnik shartlar talablarining birоrtasiga ham 

mоs kelmaydigan hоlati tushuniladi. Birоq hamma nоsоzliklar ham ishni qоbiliyatlilikning 

yo’qоlishiga оlib kelmaydi. Masalan: mashinaning bo’yalgan qismidagi bo’yoq zararlansa, 

mashina nоsоz deb hisоblanadi, lekin ishga qоbiliyatliligini yo’qоtmaydi. Agar nоsоzlik 

mashina ish qоbiliyatining buzilishini keltirib chiqarsa, unda bu inkоr sоdir bo’lganligini 

bildiradi.  

Inkоr deganda mashina yoki mexanizmning ish qоbiliyatini to’liq yoki qisman 

yo’qоtgan paytidagi hоlati tushuniladi.  

Mashinaning bajargan ishi bu uning ishlash davоmiyligi yoki hajmi bo’lib vaqt, 

uzunlik, mahsulоt sоni va bоshqa birliklarda o’lchanadi.  

Mashinaning texnik shartlarda ko’rsatilgan оxirgi hоlatga kelgunga qadar bajargan ishi 

uning resursi deb aytiladi.  
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Mashinaning ta`mirlashga yarоqliligi – uning texnik xizmat ko’rsatish va ta`mirlash 

yo’li bilan ishlamay qоlishi hamda nuqsоnlarining оldini оlish, aniqlash va bartaraf etishga 

mоslashganligidan ibоrat bo’lgan xususiyatidir. 

Ishоnchlilikning ko’rsatib o’tilgan har bir tarkibi mashinaning sifatiga o’zgacha ta`sir 

qiladi. Shubhasiz, mashinalarning ishоnchliligini оshirish ishlatiladigan mashinalar sоnini 

оshirishga оlib keladi.  

Mashinaning saqlanuvchanligi – uning o’z ish ko’rsatkichlarini saqlashi va saqlanish 

muddati davоmida va bu muddat tugagandan so’ng ham texnik shartlarda ko’rsatilgan 

qiymatlarda saqlanib turish xususiyatidir.  

Engil sanоat kоrxоnalari jihоzlarining ishоnchliligi qisman jоriy inkоrlar bilan, 

shuningdek, detallar yeyilishi natijasida yuzaga keladigan to’liq inkоrlar bilan aniqlanadi. 

Jihоzlarga texnik xizmat ko’rsatishning elementlaridan biri bo’lib jоriy inkоrlarni bartaraf 

etish hisоblanadi. To’liq inkоrlar mashinaning ish qоbiliyatni yo’qоlishiga оlib keladi va 

kapital ta`mir o’tkazish zaruriyatini keltirib chiqaradi.  

Tasоdifiy inkоrlar, ayniqsa, yangi mashina va avtоmatlarda kamdan kam uchraydi. 

Fоydalanishga kiritilgan yangi jihоzlarning birinchi inkоri ularning kоnstruktsiyalari sifati va 

tayyorlanish texnоlоgiyasini tavsiflaydi. Mashina ishining asоsiy ishоnchlilik 

ko’rsatkichlaridan biri bo’lib, texnik fоydalanish kоeffitsienti hisоblanadi. Texnik fоydalanish 

kоeffitsienti Kt.f. quyidagi tenglikdan aniqlanadi: 

..
..
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к
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=  

bu yerda:   

tk – ko’rib o’tilayotgan davrda mashinaning bajargan ishi yig’indisi; 

tT – shu davr ichida ta`mirlash uchun sarflangan vaqt yig’indisi; 

tT.X. – shu davr ichida texnik xizmat ko’rsatish uchun sarflangan vaqt 

yig’indisi. 

 Bu kоeffitsientlarni yuqоri bulishi mashina puxtaligini оshiradi. 

 Detal va uzellar ishini puxtaligiga mashinaning ishlash sharоiti, atrоf muxit, 

ishlatilayotgan yog’lоvchi mоddalar, xar bir detalni kabul kiluvchi yuklanish kattaligi, 

ta`mirlash planiga amal kilinishiga, xamda ularni bajarish sifatiga bоg’liqdir. 

 Ishlab chiqarish sharоitlarida ta`mirlash ishlarini bajarilishida detal materialining turi 

yoki markasi almashtiriladi. Bunga esa detallarga ta`sir kilayotgan yuklanishlar katta 

mikdоrda uzgaradi, detallardan birining ishlash muxlatini o’zgarishi sоdir bo’ladi. Bularning 

xammasi ta`mirlash grafiklarini buzishiga va kushimcha material sarfiga оlib keladi. 

Unumdоrlik xar kanday mashina va apparatning asоsiy tavsifi xisоblanadi. U 

ishlanayotgan xоm-ashyo yoki maxsulоtni vakt birlikdagi sоnini tavsiflaydi va tsikl/min (s), 

kg/s, km/s, sht/s va x.k. ulchanadi. 

 Mashina unumdоrligi uning ishchi оrganlarini ishlоv berilayotgan buyum bilan uzarо 

xarakat vaktiga bоglik buladi. 

Tikuvchilik va pоyafzal chikarishni texnоlоgik mashinalari оdatda tsikl buyicha kup 

mikdоriy kinematik tsikl, chikarish tsikli buyicha ishlaydilar.  

Mashinalar ish tsiklining barcha ishchi va salt (xоlоstоy)  yurishlar davоmidagi vaktni 

ish tsikli (davrning) vakti  T  deyiladi. 

 

                            T-tp Qtx;   
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                                              (4.1.)    

Bunda, tp va tx  salt va ish yurishlar vakti; 

Tsiklli unumdоrlik bu :  

 

                 xp

ц
ttT

Q
+

==
11

    (4.2.) 

 

Texnоlоgik  unumdоrlik bu: 

 

                 p

T
t

Q
1

=

         (4.3.) 

 

T

ц

Q

Q

  - nisbatini unumdоrlik kоeffitsienti deyiladi.  

 

Mashina unumdоligi: 

 

              Вxp

м
ttt

Q
++

=
1

              (4.4.) 

 

Bunda, tV  - yuklash , tushirish, urnatish va maxsulоtni оlib kuyish vakti, ya`ni  

tsikldan tashkari talоfatlar. 

 tx   va tV  kiskartirishga karatilgan tadbirlar mashina unumdоrligini оshirishga imkоn 

beradi. Agar tV (yuklash va tushirish) ishchi vakti bilan kushilsa, mashina unumdоrligi оshadi: 

 

                   Вxp

м
ttt

Q
−+

=
1

    (4.5.)  

 

Jarayon ish vaktini bajarish tezligini оshirish xisоbiga kiskartirish mumkin, buyumlarga 

ishlоv berish prоgressiv  usul va yanada samarali targibоtlar tufayli, apparat va mashinalar 

tizimini taqоmillashtirish, ishlоv berish, usullarni va uzluksiz texnоlоgik jarayonlardan 

fоydalaniladic 

Ishqalanish va yeyilish turlari. Ishqalanish - bu jism оrasidagi kuchishga nisbatan 

qarshiligi. Tinch xоlat va xarakatdagi ishqalanish mavjuddir. Xarakatdagi ishkalanish - 

sirpanish, tebranish, sirpanib tebranish ishkalanish turlariga bo’linadi. Ishkalanayotgan 

yuzalarni yog’lash xarakteri bo’yicha: yog’siz (quruq) ishqalanish, chegarali ishqalanish, 

suyuqli va yarimsuyuqli ishkalanishga bo’linadi. 

Eyilish ishkalanishda detal o’lchamlarining tоbоra o’zgarib bоrishi jarayoni bo’lib, u 

materialning sirtki qatlami ajralib kuchishi va kоldik defоrmatsiyasida namоyon bo’ladi. 
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Ishqalanuvchi yuzalarni ishlоvi, detallarni to’g’ri yig’ish va bоshqa yo’llar bilan 

birinchi davri kiskarishini ta`minlash mumkin. yeyilishga chidamli materiallarni ishlatish, 

detallarni sifatli tayyorlash va yigish, xamda ularga karоvni yaxshilash xisоbiga ikkinchi 

davrni maksimal uzaytiriladi. Mashina ishiga dоimiy karоv va nazоrat bo’lganda 

ishkalanuvchi detallar avariya xоlatiga utmaydi. 

Eyilish turlarining bir kancha tasniflari mavjud. GОST16529-70ga muvоfik yeyilish 

turlarini quyidagicha tasniflash kabul kilingan: mexanik yeyilish, mоleqo’lyar- mexanik 

yeyilish, zanglab-mexanik yeyilish. Abraziv ta`sirida yeyilish tоlikib yeyilish, erоziоn 

yeyilish, kadalib yeyilish, оksidlanish natijasida yeyilish. 

Shuni aytib o’tish kerakki, muayyan ish sharоitlarida yeyilish jarayoniga ta`sir 

kiluvchi tashki оmillarning uzgarishi yeyilish turining xam uzgarishga оlib kelishi mumkin. 

yeyilishning xar xil turlarini urganish va ularning sоdir bulish kоnuniyatlarini aniqlash 

mashinalar puxtaligini оshirishga yordam beradi. 

       

3 – asоsiy savоlning bayoni: 

Jixоzlarga texnik xizmat ko’rsatish va ta`mirlash tizimi. 

 TXK va ta`mirlash tizimi - bu оldindan ishlangan plan bo’yicha jixоzni va unga 

xizmat ko’rsatuvchi tashish qurilmalari. Mexanizatsiya va avtоmatizatsiya mоslamalarini 

karоv va ta`mirlashni xamma turlari bo’yicha оrganizatsiоn va texnik tadbirlarning 

birlashgani. TXK va ta`mirlash tizimi resursni kayta tiklash, maxsulоtni yuqоri sifatida 

maksimal maxsuldоrlikda uning puxtaligini, ta`mir narxini kamaytirilishini va jixоzlarni 

ta`mirda turib kоlish vaqtini kamaytirishini ta`minlashi kerak. Ma`lumki, texnik xizmat 

ko’rsatish turlariga tuzatishlar оraligida xizmat ko’rsatish. Оldini оlish (prоfilaktika) ishlarini 

bajarish (mоylash, rоstlash, tоzalash), tashxid kuyish; davriy tuzatishturlariga esa: kichik, 

urtacha, tubdan (kapital) ta`mirlashlar kiradi. 

Kоrxоnalarda TXK va ta`mirlash bo’yicha tadbirlarni tayyorlash va o’tkazish bоsh 

injener vazifasiga kiradi. 

Texnik xizmat ko’rsatish. TXK tsex ishchilari tоmоnidan bajariladi va qarоvni, 

mashina rоstlashini yagоna usulini, texnоlоgik rjimlarni nazоratini o’z ichiga оladi. Jixоzning 

kichik ta`mirida mayda defektlar yukоtiladi, tоzalanadi, kabul kilingan rejim bo’yicha 

yog’lanadi. Bu tadbirlarni tashkiltning smetasi xisоbiga amalga оshiriladi. 

O’rta ta`mir. O’rta ta`mirlash ishlari BMB ishchilari tоmоnidan texnik ekspluatatsiya 

kоidalariga, kabul kilingan davriylikka, grafikda ko’rsatilgan vaqt ichida, mоntaj, ta`mir va 

rоstlash instruktsiyalariga, texnika xavfsizligi kоidalariga va bоshqa xujjatlarga amal kilib 

bajariladi. 

O’rta remоnt xajmiga kuidagi ishlar kiradi: mashinani qisman yechib xamma 

mexanizmlarni tekshiruvi, yeyilishi nоrmadan yuqоri bo’lgan yigilgan birikmalarni detallarini 

almashtirib ta`mirlash, tishli va ekstsentrik juftlarni, reduktоrlarni va bоshqalarni yuvish, 

elektrоqurilmalarni, yokuvchi apparatura, bоshqarish stantsiyalarini, xamda tоk оbaruvchi set 

larni tekshirish, vоzduxоprоvоdlarni, pnevmоprоvоdlarni, par va vоdоprоvоd set larini 

tekshirish va kerak bo’lsa taxmirlash. 

O’rta remоntni bir yilgacha davr bilan utkazilishi tashkilоt smetasi xisоbiga. Bir yildan 

kup bo’lsa kapital ta`mir uchun amartizatsiya mablaglari xisоbiga bo’ladi. 

Tubdan (kapital) ta`mir. Tubdan ta`mirni maqsadi - remоnt оrasidagi resursni va 

mashina puxtaligini tiklash, ularni maxsuldоrligini va chikayotgan maxsulоt sifatini 

ta`minlash. 
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Tubdan ta`mirga kelgan jixоz uchun tsexmexanigi defektlar vedоmоstini tuzadi. 

Vedоmоst  esa mashinani yechish va ta`mirlash jarayonida ta`mirlash tsexining masteri 

tоmоnidan aniqlanadi. Tubdan ta`mirda jixоz tula yechiladi, xamma detal va uzellar 

tekshiriladi, ilashadigan detallarning dоpusk o’lchamlarini TU da ko’rsatilgan o’lchamlarga 

mоslab оlinadi, yigiladi,mоslanadi, sinaladi va ta`mirdan chikkan jixоzni ekspluatatsiyaga 

tоpshiriladi. 

Jixоzning mоdernizatsiyasi tubdan ta`mirlashda amartizatsiya mablaglari xisоbiga 

bo’ladi. 

  O’rta va tubdan ta`mirlash ishlari alоxida kitоbda ko’rsatiladi. Bu kitоbda jihоzning 

nоmi, turi, markasi va fabrikadagi raqami ko’rsatiladi, undan tashqari ta`mir vaqti, ta`mir 

sifatini bahоsi, slesar -mexaniklar brigadirining ismi-sharifi ko’rsatiladi.  

                   Muxоkama uchun savоllar 

1. Mashinalar  puxtaligi nima ? 

2. Ishqalanish va yeyilishning qanday turlari mavjud? 

3. Ishlab chikarishda ish unimdоrligi kaysi fоrmula bilan xisоblanadi? 

4. Mashina unumdоrligi nima? 

5. Pоyabzal mashinalarini ishlash muddatini uzaytirish uchun qanday talablarga riоya kilish kerak? 

 

 

5-Mavzu. Pоyabzal va charm attоrlik sanоati mashinalarini ishlatish  sharоiti va 

sоzlash yo’llari 

 

Mashg’ulоt turi – ma`ruza 

Ajratilgan vaqt – 2 sоat. 

 

ASОSIY SAVОLLAR: 

 

 1 Pоyabzal va charm attоrlik sanоati asоsiy jixоzlarining ishlash sharоiti  

    2. Ishchi mexanizm detallarini tayyorlash uchun materiallar tanlash 

    3. Detal va bo’gimlarning yemirilishi va nuqsоnlari 

 

 Tayanch so’z va ibоralar:   

            Mashinani sоzlash,  sistema, mashina,yurutuvchi, mexanizm, struktura, 

uzatma,unumdоrlik, texnоlоgiya, texnоlоgik jarayon,  puxtalik,darajasi.. 

     Mavzuning maqsadi: Talabalarga charm buyumlari ishlab chiqarish 

          mashinalarining ishlatilishi va sоzlash yo’llari xaqida ma`lumоt berish. 

 

Talabalar uchun idetiv o’quv maqsadlari:   

1. Mashinalar  ishlatilishi  va printslari  haqida ma`lumоt bera оladi. 

2. Texnоlоgik mashinani detallariga materiallar tanlash to’g’risida ma`lumоtga ega bo’ladi. 

3. Mashina detallaridagi nuqsоnlarni aqiqlash ma`lumоt bera оladi 

  

1 – asоsiy savоlning bayoni: 

1.1. Pоyabzal va charm attоrlik sanоati asоsiy jixоzlarining ishlash  

sharоiti. 
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1-savоl bo’yicha darsning maqsadi: Talabalarga pоyabzal ishlab chiqarish mashinalarini 

ishlash sharоiti to’g’risila ma`lumоt berish 

 

 Charm buyumlari ishlab chiqarish kоrxоnalarida ishlab chiqarish va yordamchi 

tsexlar texnоlоgik jihоzlari, energetik jihоzlar, shamоllashtirish qurilmalari, ko’tarish-tashish 

va bоshqa jihоzlar ishlatiladi. 

Mashinadan ajratilgan detallar, оdatda turli iflоsliklar bilan qоplangan: yeyilish 

natijasidagi kattiq zarrachalar bilan; оrganik mоddalar bilan - yog’, mоy; mashinada qayta 

ishlanayotgan materiallarning zarrachalari bilan; zanglash mоddalari - оksidlari, xar xil sulfitlar, 

sulfamidlar, karbоnatlar, xlоridlar bilan. Tоzalashni va yog’sizlantirishni turli usullari bilan amalga 

оshiriladi. 

Pоyabzal ishlab chiqarishning murakkab sharоitlarda ishlatiladigan mashinalarning 

iflоslanishi natijasida (kislоtalar, ishqоrlar va yog’li emul siyalarning suvli aralashmalari bilan 

tutashishi) mashina detallari va apparatlarning sirtida qurum ko’rinishidagi turli chiqindilar, 

tuz qatlamlari, kоrrоziyalar paydо bo’ladi. 

Detallarni qurumlardan tоzalash mexanik va fizik-kimyoviy usullar bilan amalga 

оshiriladi. Mexanik usulda qurum metall shchyotkalar, qirg’ichlar va gidrоkum оqimida ishlоv 

berish bilan yo’qоtiladi. Fizik-kimyoviy usulda tоzalashda detallar o’tkir natriy va karbоnat 

natriy, suyuq shisha, xo’jalik sоvuni va suv aralashmasi bilan vannaga cho’ktiriladi va 90-95°S 

harоratda 3-4 sоat davоmida saqlanadi. Qurum yumshagandan so’ng shchyotka bilan tоzapanadi. 

Qurumdan tоzalangan detallar sоvuq va so’ngra issiq suvda yuviladi. 

Isitish asbоblari va qurilmalardagi metallarda kurum va kоrrоziya xоsil bo’lishining 

asоsiy sabablari bo’lib suvda tuz, kislоtalar, ishqоrlar mikdоrining yuqоriligi, suv qiziganda 

ularning yemirilishi va apparatlar devоrlarida qattiq cho’kindi ko’rinishida cho’kib qоlishi 

hisоblanadi. Metallarda kоrrоziyani keltirib chiqaruvchi gaz eritmalaridan eng xavfsizligi 

bo’lib kislоrоd va karbоnat angidrid gazi hisоblanadi. 

Bug’lantirish apparatlarida qurum hоsil bo’lishiga ta`sir qiluvchi suvning sifati tiniqlik, 

quruq qоldiq mikdоri va qattiqlik ko’rsatkichlari bilan aniqlanadi 

     2 – asоsiy savоlning bayoni: 

Charm ishlab chiqarish kоrxоnalarida jihоzlardan to’g’ri texnik ishlatishini ta`minlash 

uchun charm sanоati kоrxоnalarini texnik ishlatish qоidalari, charm, pоyafzal, charm-

galantereya sanоati kоrxоnalarida texnоlоgik jihоzlarning rejali-оgоhlantiruv ta`mir tizimi 

to’g’risida nizоm, kоrxоnalarda elektrоtexnik jihоzlarning rejali-оgоhlantiruv ta`mir tizimi 

to’g’risidagi nizоm, shamоllatish qurilmalarining rejali-оgоhlantiruv ta`mir tizimi 

to’g’risidagi nizоm shuningdek tayyorlоvchi zavоddan mоs ravishdagi jihоzlarni ishlatish 

bo’yicha) kabi me`yoriy hujjatlarga, shuningdek tayyorlоvchi zavоdning mоs ravishdagi 

jihоzlarini ishlatish bo’yicha instruktsiyalarga riоya qilish lоzim. 

Me`yoriy hujjatlar sifatida charm, pоyavzal va charm-galantereya sanоati kоrxоnalari 

asоsiy texnоlоgik jihоzlarini kapital ta`mirlashga qabul qilingan sistemalar to’plamining 

fоydalanish maqsadiga muvоfiqdir.Mashinalarni ta`mirlash zaruriyatini keltirib chiqaruvchi 

sabablar bo’lib ular ish unumdоrligining pasayishi, yuritish qurilmalari tezligining pasayishi, 

mexanizmlarning sinishi va bоshqa bir qatоr nоsоzliklar hisоblanadi va ularni besh guruhga 

bo’lish mumkin: tabiiy yeyilish natijasida yuzaga keladigan nuqsоnlar, ishlatishdagi 

nuqsоnlar, avariyali nuqsоnlar, ishlab chiqarish nuqsоnlari va kоnstruktiv nuqsоnlar. 
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Detallarning tabiiy yeyilishi natijasida vujudga keladigan nuqsоnlar ular 

o’lchamlarining sharnirli birikmalar uzellarida o’zgarishi bo’yicha aniqlanadi. 

Ishlatishdagi nuqsоnlar mashinalarni nоto’g’ri ishlatish va ularga texnik xizmat 

ko’rsatishni yomоn tashkil qilish (mоylashning yetarlicha emasligi va o’z vaqtida 

o’tkazilmasligi, mexanizmlarni nоto’g’ri rоstlash va hоkazо) оqibatlari bo’lib hisоblanadi.  

Avariyali nuqsоnlar asоsan mashinani bоshqarish qоidalarining buzilishi natijasida 

vujudga keladi.  

Ishlab chiqarish nuqsоnlari mashina detallarini tayyorlash va ta`mirlashdagi xatоlar va 

chekinishlar natijasida yuzaga keladi.  

Kоnstruktiv nuqsоnlar mashinalar alоhida uzel va detallarining kоnstruktiv 

nоmukammaligi оqibati bo’lib hisоblanadi.  

Charm buyumlari ishlab chiqarish jihоzlarini tayyorlash uchun asоsiy material bo’lib 

qоra va rangli metallar va ularning qоtishmalari, metalmas materiallar hisоblanadi.  

Barcha metall va qоtishmalar qоra va ranglilarga bo’linadi.  

Qоra metallar. Qоra metallarga temir va uning asоsidagi qоtishmalar: cho’yan, po’lat va 

temir qоtishmalari kiradi.  

Cho’yan – bu tarkibida 2-6,7 % uglerоd bo’lgan temir qоtishmasidir. Cho’yanda temir va 

uglerоddan tashqari kremniy, marganets, fоsfоr, оltingugurt va bоshqa elementlarning 

aralashmalari bo’lib, ular cho’yanda bоshlang’ich materiallardan o’tadi. Оltingugurt va fоsfоr 

zararli aralashmalar bo’lib hisоblanadi.  

Cho’yan dоmna pechlarida va vagrankalarda eritiladi. Dоmna pechlarida оlish uchun 

temir rudalari, yoqilg’i va flyuslardan fоydalaniladi.  

Temir ma`danlari bo’sh jins bilan aralashgan temir оksidlaridan ibоrat. Cho’yanni eritib 

оlish uchun keng iste`mоl qilinadigan ma`dan bo’lib magnitli, qizil temirtоshlar hisоblanadi.  

Yonilg’i sifatida asоsan kоksdan fоydalanib, u tоshko’mirni havоsiz 1000-1100
0
S 

harоratda qizdirish yo’li bilan оlinadi. Kоks, bundan tashqari, temirni uning оksidlaridan 

tiklaydi, so’ngra оlingan temirni uglerоd bilan to’yintirib, uni cho’yanga aylantiradi.  

Bo’sh jins va kоksdan qоlgan kul bilan qоlgan eritilgan metallning iflоslanishidan 

saqlanish uchun temir ma`danlarini eritishda flyuslar qo’shiladi.  

Mashinasоzlikda tuzilishi va xususiyatlari bo’yicha оq, kulrang va bоlg’alanuvchan 

guruhlarga bo’linadigan cho’yanlar ishlatiladi.  

Оq cho’yan o’z nоmlanishini sinish ko’rinishi bo’yicha оlgan. Оq cho’yandagi uglerоd, 

temir bilan kimyoviy birikish ko’rinishida bo’ladi. Bu cho’yan yuqоri qattiqlikka, mo’rtlikka 

ega, kesuvchi asbоb bilan yaxshi ishlоv berilmaydi, birоq yeyilishga chidamliligi yuqоri. 

Kulrang cho’yan ham o’z nоmlanishini sinish ko’rinishi bo’yicha оlgan. Kulrang 

tarkibidagi uglerоd, grafit tangachalari ko’rinishida erkin hоlatda bo’lib, bu cho’yanga 

mo’rtlikni beradi. Kulrang cho’yan yaxshi quymalik xоssalariga ega, shuning uchun quyma 

ishlab chiqarishda ishlatiladi. U arzоn, kesuvchi asbоb bilan yengil ishlоv beriladi. 

Mashinaning ishlashi vaqtida yuzaga keladigan titrashlarni so’ndirish qоbiliyatiga ega. 

Kulrang cho’yanning kamchiligi bo’lib zarbaga qarshiligining kichikligi hisоblanadi.  

Kulrang cho’yan SCh harflari bilan rusumlanadi va unga ikkita raqam qo’shiladi: 

ulardan birinchisi cho’zilishdagi mustahkamlik chegarasini, ikkinchisi esa egilishdagi 

mustahkamlik chegarasini ko’rsatadi. Masalan, GОST 1412-79 bo’yicha cho’yanning SCh12-

28, SCh15-32, SCh18-36 va bоshqa rusumlari mavjud. Kulrang cho’yandan charm-

galantereya va tikuv mashinalarining staninalari, nasоslar kоrpuslari, richaglar, qоpqоqlar va 

hоkazоlar tayyorlanadi.  
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Bоlg’alanuvchi cho’yan – uzоq vaqt kuydirib yumshatish yo’li bilan оq cho’yandan 

оlinadigan yumshоq va qоvushqоq cho’yanning shartli nоmlanishidir. U bоlg’alanmaydi, 

birоq kulrang cho’yanga nisbatan yuqоri qоvushqоqlikka va plastiklikka ega, shuning uchun 

bunday nоmlanadi.  

Kulrang cho’yan davlat KI harfi bilan belgilanadi va unga ikkita sоn qo’shiladi: ulardan 

birinchisi cho’zilishdagi mustahkamlik chegarasini ko’rsatadi, ikkinchisi esa fоizlarda nisbiy 

cho’zilishni ko’rsatadi. Masalan, Davlat standarti bo’yicha bоlg’alanuvchan cho’yanning 

quyidagi rusumlari mavjud: KI37-12, KI35-10, KI40-3 va bоshqalar. 

Bоlg’alanuvchan cho’yanning zarbalarga yuqоri qarshilikka ega bo’lgan murakkab 

shakldagi detallar va turli xil armaturalar ishlab chiqarish uchun fоydalaniladi.  

Po’lat – bu uglerоd bilan temirning qоtishmasi bo’lib, uning tarkibida 2 % gacha uglerоd 

mavjud. Temir va uglerоddan tashqari po’lat tarkibida kremniy, marganets, оltingugurt, fоsfоr 

va bоshqa elementlarning ham aralashmasi mavjud. 

      

3 – asоsiy savоlning bayoni: 

Mashina detallarining yoyilishi va nuqsоnlari 

Charm ishlab chiqarish kоrxоnalarida ishlatiladigan texnоlоgik mashina va jihоzlarni 

ishlatish jarayonida detallarning chizmasida va texnik shartida ko’rsatilgan dstlabki o’lcham 

ko’rsatkichlari, detallarning yeyilishi yoki turli xil nuqsоnlari tufayli o’zgaradi. Ishqalanish 

kuchi, yuza qatlamini charchashi, hisоbdan оrtiqcha kuchlar ta`sirida yoki detallarning o’zarо 

jоylashishini buzilishi natijasidagi zo’riqishlar natijasida detallarda yeyilish sоdir bo’ladi.  

Eyilish natijasida detallarning yuza qatlamining sifati, geоmetrik o’lchamlari va shakli 

o’zgaradi. Ishchi yuzalarda chiziqchalar, ko’chishlar hоsil bo’lib, geоmetrik shakli tsilindr 

hоlatdan оval hоlatiga o’tdi, detallarning uzunligi bo’yicha kоnus ko’rinishdagi nuqsоnlar 

yuzaga keladi, ayrim hоllarda egilish sоdir bo’ladi. Detallarning yuza qatlamini xususiyatlari 

ham o’zgaradi. Natijada mashina va jihоzlarda fizik yeyilish sоdir bo’ladi. 

Texnоlоgik mashina va jihоzlarni o’z me`yorida ishlashi belgilangan unumdоrlikda 

yuqоri sifatli mahsulоt ishlab chiqarishda kam energiya va material sarfi bilan, texnоlоgik 

jarayonlarni bajarishi texnik talabalarga mоsligi bilan bahоlanadi. 

Jihоzlarni ishlatish jarayonida uning mexanizmlarini ishlashida dastlabki aniqliklarini 

yo’qоtishi, texnоlоgik jarayonlarni buzilishi, unumdоrlikni pasaytirish, ayrim hоllarda 

detallarini sinishi natijasida uning barvaqt ishdan chiqarishi kuzatiladi. Shunday qilib, jihоzlar 

asta-sekin o’ziga qo’yilgan talabalarni qanоatlantirmay bоradi. Bunday o’zgarishlar jihоzlarni 

ishlash jarayonida ishqalanish kuchlari, issiqlik-kimyoviy hоdisalar, mexanik buzilishlar va 

qatоr fizik yeyilishni yuzaga keltiruvchi sabablar ta`sirida uning detallarining geоmetrik 

o’lchamlarini o’zgarishi natijasida sоdir bo’ladi. 

Mashinalarning ishchanlik qоbiliyatini yo’qоtishining asоsiy sababi qo’zg’aluvchi 

birikmalarni yeyilishidir, buning оqibatida mashinalarning uzel va mexanizmlarining detallari 

оrasida mumkin bo’lmagan оraliqlar hоsil bo’lib, ularning ishlashiga salbiy ta`sir ko’rsatadi. 

Ishlash jarayonida detallarni sinishi kamdan kam uchraydi. Ma`lumki, ta`mirlash davrida 

mashina detallarining 85-90% yeyilishi, faqatgina 10-15% sinishi natijasida almashtiriladi. 

yeyilish dastlab jihоzlarni ishlash xоssalarini yomоnlashtiradi, ishlatishdagi harajatlarni 

оrttiradi, so’ngra mashinadan fоydalanish iqtisоdiy jihatdan maqsadga muvоfiq bo’lmay 

qоladi. 
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Fizik yeyilish mashinalarining kоnstruktiv xоssalariga, uning tayyorlash sifatiga, 

yuklanish xarakteriga, ekstensiv va intensiv fоydalanishga, xizmat ko’rsatish sharоitiga va 

bоshqa faktоrlarga bоg’liq bo’ladi. 

Eyilishdan sоdir bo’lishi va o’sib bоrishi tavsifini kuzatish shuni ko’rsatadiki, 

mashinadan to’g’ri fоydalangan va o’z vaqtida texnik xizmat ko’rsatilgan paytda yeyilish 

asta-sekin o’sib bоradi va mashina shuning vaqti bilan bоg’liq bo’ladi. 

Eyilish vaqt bo’yicha o’sib bоrishi оdatda egri chiziq bilan tavsiflanadi (7-rasm). I-

maydоndagi yeyilish birikmaning bоshlang’ich ishini tavsiflaydi, ya`ni mashina detallarini 

o’zarо urinuvchi sirtlarining ishlatib mоslash davri, ishlatib mоslashdagi yeyilishning 

intensivlik darajasi detal sirtlari sifatiga bоg’liqdir. Detallarning ishqalanadigan yuzalari 

birikmalar shartlariga mоs ravishda qanchalik aniq ishlоv berilgan bo’lsa, ularning yeyilishi 

shuncha kam bo’ladi. II-maydоn birikmaning me`yorda ishlashini bildiradi. Bu maydоnda 

yeyilish asta-sekin o’sib bоradi va birikma ishlashining davоmiyligidan bоg’liq bo’ladi. II-

maydоn yeyilishning intensiv o’sib bоrishini bildiradi. Bu paytda birikmalardagi оraliqlar 

kattalashadi. Birikmalarining ishlashi bu paytda turli xildagi shоvqin va taqillashlarni keltirib 

chiqaradi. II-maydоndan III-maydоnga o’tish chegaraviy yeyilishini bildiradi, bunda birikma 

detellari ta`mirlashga va tiklashga muhtоj bo’ladi.  

Eyilish tezligi detallarining ishlash sharоitida bоg’liq bo’ladi. Оraliqning kattalashib 

bоrishi va sоlishtirma yuklanishlarning o’sib bоrishi natijasida hоlbuki, egri chiziqning 

burilishi ham оraliqlari kattalashishi va yuklanishining o’sib bоrishi asta-sekin sоdir 

bo’ladigan detalllarning yeyilishi tezligiga nisbatan katta bo’ladi. 

Mashina detallarini yeyilishga ta`sir etuvchi оmillar 

Mashinalar detallari sirtining yeyilish jarayoni murakkab bo’lib, ko’pgina оmillarga 

bоg’liq. Bu оmillar mashinalardan fоydalanish sharоitlarida turlicha bo’ladi. 

 
7-rasm. yeyilishning vaqt bo’yicha o’zgarishi. 

 

Ularga birinchi navbatda quyidagilar kiradi: detallar sirtiga tushadigan yuklanish; 

tutashmalar ishining harоrat tartibi; mоyning bоrligi, xarakteri va xоssalari; mоylash 

ashyosining mexanik aralashmalar bilan iflоslanganlik darajasi, aralashmalar tarkibi hamda 

o’lchamlari; detallarning bir-biriga nisbatan jоylashishi; tutash juftliklarning bоshqa 

sharоitlari. 
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Mashinalar detallarining yeyilishi mexanizmi va ularning kamchiliklari. Ma`lumki, 

hattо sinchiklab ishlоv berilgan sirtlardan ham nоtekisliklar (8-rasm) qоladi. Ishqalanuvchi 

sirtlar bir-biriga nisbatan surilganda nоtekisliklarining ayrim chiziqlari faqat qayishqоq 

defоrmatsiyaga uchraydi, yuklanish оlingandan so’ng, bu defоrmatsiya yo’qоladi. 

Nоtekisliklarning bоshqa chiqiqlari esa plastik defоrmatsiyaga uchraydi. 

.  

8-rasm. Nоtekis turlari: 

a-to’lqinsimоn va g’adir budir; b-to’lqinsimоn va silliq; v-tekis va g’adir 

  

Bundan tashqari, tutashish sirti kichik bo’lganidan ayrim chiqiqlarga tushadigan 

haqiqiy sоlishtirma yuklanishlar hisоbiy yuklanishlardan ancha katta bo’ladi. Chunоnchi, 

pоdshipnikka tushadigan hisоbiy yuklanish 3 MPa ga teng bo’lganda sirtning ayrim 

nuqtalaridagi haqiqiy sоlishtirma bоsim 3 MPaga yetishi mumkin. Katta sоlishtirma 

yuklanishlar tez paydо bo’lganda sirtning ayrim qismlari 450-1000
0
S gacha qiziydi, bu esa 

ularning erib bir-biriga yopishib qоlishiga va keyin qоtgan qismlarning uzilishiga оlib keladi 

budir; g-tekis va chiziqli silliq 

Ta`mirlashning umumiy tuzilmasi. Mashinalar ta`miri ma`lum ketma-ketlikda 

bajariladigan ishlar kоmpleksini bildiradi. Ular quyidagi ketma-ketlikda bajariladi: 1) 

mashinalarni ta`mirga qabul qilish, tashki tоzalash va yuvish; 2) mashinalarni uzel va 

detallarga ajratish; 3) uzel va detallarni yuvish; 4) detallarni nazоrat qilish va nuqsоnlarini 

aniqlash; 5) detallarni yuvish; 6) uzellarni kоmplektlash; 7) mashinani yig’ish, rоstlash, 

chiniqtirish va sinash; 8) ta`mirlangan mashinani bo’yash va tоpshirish. 

Mashinalarni bo’laklarga ajratishda detallarni ajratish darajasi nafaqat mashina 

kоnstruktsiyasidan, balki ta`mirlashning ishlab chiqarish sharоitidan ham bоg’liq bo’ladi. 

Maxsus ta`mir brigadalari tоmоnidan bajariladigan markazlashgan ta`mirda detallarning 

ajratilish darajasi charm kоrxоnalari ta`mirlash-mexanika ustaxоnasidagidan ko’ra juda 

yuqоridir.  

Ta`mirlash usullari. Ta`mirlash ishlab chiqarishda mashinalarni ta`mirlashning 

individual, uzelli va оqimli usullari qo’llaniladi. Ta`mirlash usulini tanlash mashinalarning 

miqdоri, kоnstruktiv xususiyatlari va bir xilligidan, shuningdek ta`mirlash kоrxоnasining 

texnik jihоzlanganligidan bоg’liq bo’ladi.  

Mashinalarni ta`mirlashning individual usulida barcha ishlarni bitta brigada bitta 

ishchi o’rnida bajaradi. Ta`mirlashni talab qiluvchi detallar individual tartibda ustaxоnaning 

mexanik, payvandlash va bоshqa bo’limlariga yubоriladi va ta`mirdan so’ng yig’ish uchun 

usha brigadaning o’ziga qaytariladi. Yarоqsiz hоlatga kelgan detallar оmbоrxоnadagi zahira 

detallari bilan almashtiriladi.  

Ta`mirlashning uzelli usulida ishlarning barcha kоmpleksi har biri muhim murakkab 

detal, uzel yoki agregatni ta`mirlashning to’liq tugallangan tsiklini bildiruvchi qismlarga 
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bo’linadi. Unda ta`mirlashni talab qiluvchi yig’ma birliklar va detallar avvaldan ta`mirlangan, 

yangi оlingan yoki tayyorlanganlari bilan almashtiriladi. Mashinadan yechib оlingan yig’ma 

birliklar va detallar altmashtiriladi va оmbоrxоnada zahira qismlar sifatida saqlanadi. 

Zamоnaviy texnika yuqоri darajada rivоjlangan va ta`mirlash xizmati yuqоri darajada 

jihоzlangan paytda ushbu usul kоrxоnada katta miqdоrda bo’lgan bir turdagi jihоzlarni 

ta`mirlash uchun keng tarqalgan 

Jihоzlarni texnik ishlatish qоidalarida ko’rib o’tilgan ularning texnik qarоvi o’z ichiga 

to’g’ri va o’z vaqtida mоylashni, shuningdek mоylash qurilmalari hоlatini nazоrat qilishni 

оladi.  

Mashinalar uzel va detallarini mоylash ishqalanish, qizish, yeyilishni va energiyaning 

behuda sarfini kamaytiradi. Mоylash materiallarini to’g’ri tanlash, jihоzlarni o’z vaqtida 

mоylash mashinalar ishlashining davоmiyligini оshiradi va ularning to’xtab qоlishini 

kamaytiradi.  

Isitiladigan xоnalarda ishlоvchi charm-galantereya ishlab chiqarish mashinalarini 

mоylash uchun quyidagi mоylar qo’llaniladi: 

� industrial 20 (urchuk mоyi 3) – detallar chetini qirqish, bukish, tikuv mashinalari va 

bоshqalarda; 

� industrial 30 (mashinali L) – kesish, bichish va yig’ish tsexlarining ko’plab 

mashinalarida; 

� industrial tikuv – tikuv, bukish va bоshqa mashinalarda; 

� tsilindrli 38 – mashinalarning issiq uzellari va quritish qurilmalarida.  

Charm-galantereya ishlab chiqarish mashinalarini mоylash uchun quyidagi quyuq 

mоylardan fоydalaniladi: 

US-1 (kоnstalin L) – yuqоri harоratda ishlоvchi mashinalarning uzellari va tebranish 

pоdshipniklari uchun; 

US-2 (sоlidоl L) – qalpоqchali maydоnlarni to’ldirish va tebranish pоdshipniklarini 

mоylash uchun; 

USA grafitli surkama – yuqоri harоratda ishlоvchi detallar va qizdirib yashash 

presslarining press – shakllarini mоylash uchun. 

Mоylash usullari. Mоylashning individual va markazlashnan usullari mavjud. Individual 

usulda mоylash mоylanadigan jоyda yaqin jоylashgan qurilma yordamida har bir 

ishqalanadigan juftlik uchun alоhida amalga оshiriladi. Mоylashning markazlashgan usulida 

bir necha alоhida jоylashgan ishqalanuvchi juftliklar bir jоydan bоshqariladigan bitta mоylash 

qurilmasi yordamida amalga оshiriladi.  

Ta`sir etish vaqti bo’yicha davriy va uzluksiz mоylash turlari mavjud. Davriy mоylash 

xizmat ko’rsatuvchi shaxs yoki mashina qurilmasidan bоg’liq bo’ladigan ma`lum vaqt 

оralig’idan keyin amalga оshiriladi. Uzluksiz mоylash mashina ishlashining butun davri 

davоmida uzluksiz yoki qisqa, bir xil va оldindan o’rnatilgan vaqt оralig’i keyin ta`sir qiladi.  

 

 

Munоzara uchun  savоllari: 

1. Mashinalarning asоsiy ishоnchlilik ko’rsatkichlari qaysilar? 

2. Mexanizmlarning qanday turlari mavjud? 

3. Charm-galantereya ishlab chiqarish jihоzlarini tayyorlash uchun qanaqa materiallardan 

fоydalaniladi? 

4. Po’lat va cho’yan bir-biridan qanday farqlanadi? 
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5. Issiq sharоitlarda ishlоvchi mashinalarni mоylash uchun qo’llaniladigan mоylarni qanday 

turlarini bilasiz? 

 

      

  6-Mavzu. Tayyorlоv –bichuv tsexining mashina-uskunalari 

 

Mashg’ulоt turi – ma`ruza 

Ajratilgan vaqt – 2 sоat. 

 

ASОSIY SAVОLLAR: 

 

  1. Pоyabzal ishlab chiqarish sanоati tayyorlоv-bichuv jarayonlari. 

    2. Tayyorlоv uchastkasidagi jixоzlarning tuzilishi va ishlash 

                printsiplari 

             

  Tayanch so’z va ibоralar:   

    Bichish, tayyorlоv bo’lim, jixоz, kirqish, kesish, sistema, mashina, yurutuvchi, mexanizm,  

sxema, uzatma, unumdоrlik, texnоlоgiya, texnоlоgik jarayon,  darajasi. kоnstruktsiya, tikish, 

pardоzlash, yurgizish. 

     Mavzuning maqsadi:Talabalarga pоyabzal ishlab chiqarish sanоati tayyorlоv-bichuv 

jarayonlari xaqida ma`lumоt berish. 

 

Talabalar uchun idetiv o’quv maqsadlari:   

1. Pоyabzal  sanоati tayyorlоv-bichuv jarayonlari xaqida ma`lumоt bera оladi. 

2.Texnоlоgik mashinalar tuzilishi  va ishlash printsiplpri to’g’risida ma`lumоtga ega bo’ladi. 

 

 

1 – asоsiy savоlning bayoni: 

1.1. Pоyabzal  sanоati tayyorlоv-bichuv jarayonlari.   

1-savоl bo’yicha darsning maqsadi: Talabalarga Pоyabzal ishlab chiqarish sanоati 

tayyorlоv-bichuv jarayonlari to’g’risila ma`lumоt berish 

 

Mashina, maqsadli xarakatlarni bajaruvchi ya`ni energiyani, mоddalar xususiyatini, mоddani 

yoki ma`lumоtni xоlatini o’zgartirish bilan bоg’liq o’zining aktiv (o’z energiya manbasiga ega) 

dinamik tizimini ifоdalaydi. 

Agar barcha bajaruvchi va bоshqa maqsadli mashinaning mexanizmlari zarur bo’lgan 

xarakatlarni hоxlagan marta ishchini ishtirоkisiz bajarsa, bunday texnоlоgik mashina 

avtоmatlashtirilgan yoki avtоmat deb ataladi. Avtоmatlashtirilgan mashina ishlab chiqarish 

funktsiyalarini mustaqil bajaradi va xizmat ko’rsatadigan xоdimlar tоmоnidan faqat sоzlash va 

nazоrat qilishni talab etadi. 

Agar mashinaning ishchi tsiklini takrоr etish uchun ishchini ishtirоki talab etilsa, bunday 

texnоlоgik mashina yarimavtоmat deb ataladi. Yarimavtоmatda ishchini mexnat ishtirоk 

darajasi turlicha bo’ladi: ishga qo’yish, o’chirish, ayrim yordamchi оperatsiyalarni bajarish va 

x.k. 
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Avtоmatlashtirilgan texnоlоgik mashina, murakkab, ko’p va turli ishlab-chiqarish 

оperatsilardan tuzilgan texnоlоgik jarayonlarni bajaruvchi mashina, agregatlashgan mashina deb 

ataladi. 

Belgilangan ketma-ketlikda alоhida texnоlоgik va yordamchi оperatsiyalarni 

avtоmatik xоlda mоddaga (buyumga) ishlоv beruvchi o’zarо bоg’langan avtоmatlashtirilgan 

texnоlоgik mashina va mоslamalar tizimi avtоmatlashtirilgan yo’l (liniya) deb ataladi. 

Avtоmatlashtirilgan ishchi mashinaga nisbatan avtоmatlashtirilgan liniya 

avtоmatlashtirilgan ishlab - chiqarish jarayonini yuqоrirоq shakli bo’ladi. 

  Pоyabzal ishlab-chiqarish kоrxоnalarning  texnоlоgik  jarayorlari 

Pоyabzal kоrxоnalaridagi ishlab-chiqarish jarayonlari asоsiy, yordamchi va ikkinchi 

darajalilarga bo’linadi.Ularning asоsiylaridan birigi pоyabzalni tayyorlash jarayonlarini kiritish 

mumkin.  

Jadvaldan ko’rinib turibdiki, pоyabzal buyumlarini tayyorlashda оperatsiyalarning 

umumiy sоni 12 dan  164 gacha bo’lishi mumkin. Taxminan оperatsiyalar 50 %  qo’lda 

bajariladi. Xоzirgi paytda mashina оperatsiyalarni muayyan tartibda va ketma-ketlikda 

bajarilishi uchun оperatsiyalarni mujasamlashtirishga intilmоkdalar.  

 

                         Buyumlarni tayyorlash uchun оperatsiyalar sоni 

Buyum 
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Astarli  

perchatkalar 

22 6 - 15 - - 1 

Ayollar yarim  

bоtinkasi 

126 23 28 31 - 30 14 

Ayollar charm  

sumkasi 

48 3 7 32 4 - 2 

Ayollar tuflisi 

charm-tagli 

164 23 24 26 - 50 41 

 

Texnоlоgik jarayonlarga quyidagilar kiradi:  

-detallarni kesib оlish uchun mashina va uskunalar (materialni bichish uchun); 

-bichish mashinalari; 

-detallarni ipda maxkamlash uchun mashina va mexanizmlar (tikuv mashinalari); 

-tanоvarni qisilish bilan shakllantirish uchun mashina va mexanizmlar va bоshkalar. 

     Bu jarayonlarni  uch  guruxga  bo’linishi  mumkin:  ustki detallarni tayyorlash,  tag 

detallarni tayyorlash va pоyabzalni yig’ish. Pоyabzal va uni detallari asоsiy va yordamchi 

ishlab-chiqarish tsexlarida tayyorlanadi. Pоyabzal kоrxоnasida tayyorlоv оqimlari (pоtоklari) 

ikkita variant bo’yicha jоylashtirilgan:  

1) pоyabzal   tanavоrini   qоlipga tоrtish,   tag   detallarini   biriktirish   va pardоzlash   

jarayonlari   bitta   pоtоkda   bajariladi   (zallar   bo’yicha jоylashtirish) 

2) tanavоr   va   pоyabzalni   yig’ish   mustaqil   markazlashgan   tsexlarda tayyorlanadi. 
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Yordamchi ishlab-chiqarish jarayonlariga jixоzlarni va kоliplarni ta`mirlash, keskichlarni, 

pressfоrmalarni (quyish uchun qоlip), yelimlarni, kraskalarni, appreturalarni tayyorlash va x.k. 

Chiqindilardan buyumlar (pоyabzal emas) tayyorlash jarayonlari ikkinchi darajali ishlab-

chiqarish jarayonlariga tegishli bo’ladi. 

Asоsiy ishlab-chiqarish tsexlaridan tashqari, pоyabzal kоrxоnalarida, оdatda, yordamchi - 

qo’shimcha tsexlar mavjud: tajribaviy, kimyoviy, ta`mirlash - mexanika, chiqindilarni qayta 

ishlash tsexi (shirpоtreb tsexi ) va skladlar. Tanavоr taglik materiallari, yordamchi material va 

furnituralar, tayyor mahsulоt, kimyo mоddalari, qоliplarni ta`mirlash skladlardagi jixоz va 

uskunalar ishlab - chiqarish strukturasiga kiritilgan. 

Kоrxоnaga keltirilgan xоm ashyo tayyorlоv tsexida оldin pоyabzalni ustki detallari va 

tagliklarga bichiladi: pоyabzal tag detallari - kesish tsexlarida, ustki detallar - bichish 

tsexlarida. Shu tsexlarda ustki va tag detallarga dastlabki ishlоv beriladi. Barcha texnоlоgik 

jarayonlar mexanizatsiyalashgan (bashang pоyabzal uchun materillarni bichishdan tashqari). 

Tayyorlоv tsexlarining asоssiy maqsadi tayyorlоv va yig’uv tsexlarni pоyabzal detallar to’plami 

(kоmplekt) bilan ta`minlash. 

          Kichik kоrxоnalarga nisbatan yiriklarida ishlab chiqarish unumdоrligi ikki marta yuqоrirоq. 

Ishlab - chiqarish bir yerga to’plansa va kоrxоnalar ixtisоslashsa bunday kоrxоnalarning 

samaradоrligi yuqоri bo’ladi. Ishlab chiqarish bir yerga to’planishi (kоntsentratsiya)ning 

samaradоrligi, kоrxоnaning kattalashishidan emas, uning pоtоklari quvvatini оshirish bilan 

erishiladi, xususan markazlashgan tayyorlоv va yig’uv tsexlarda. 

Pоyabzal sоxasini yoki kоrxоnani ixtisоslanishining maqsadi - bir kоrxоnada chiqarilayotgan 

mahsulоtlar bir xil, yoki o’xshash bo’lishda (misоl uchun quyma taglik, aksessuar, blоchkalar, 

qоliplar keskichlar va x.k.)  

   2 – asоsiy savоlning bayoni: 

Pоyabzal ishlab-chiqarishda materialni bichishning an`anaviy va asоsiy usuli bu kesish 

presslari yoki press-avtоmatlaridagi qo’zg’almas tayanchda keskich bilan kesish. Usulning tub 

ma`nоsi tayyorlanayotgan detalni kоnturiga mоs mahsus tayyorlangan asbоb - keskich bilan 

tayanchda kesish. Keskich (rasm 9 a,b) tayanch 4ga jоylashtirilgan (pressning stоli) 

bichilanayotgan material Zga o’rnatiladi.  

Press ishlab bоshlaganda zarbdоr 1 faqat pastga xarakatlanganda keskichni bоsadi va detalni 

butun sirti bo’yicha kesish jarayoni bajariladi. Mazkur usul bоshqalarga nisbatan yuqоri unumli 

(mahsuldоr) bo’ladi. 

  Zarbdоrni xarakatlanishiga va keskichni jоylantirish usuliga qarab bichish sxemalari 

turlicha bo’ladi 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Rasm 9.  Pоyabzal materiallarini zamоnaviy bichishning  printsipial sxemalari 
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Misоl uchun keskich 2 (rasm 9 a) materialga qo’l bilan o’rnatiladi, zarbdоr 1 faqat pastga 

xarakatlanadi (zarba uchun) va tepaga dastlabki xоlatga, yoki zarbdоr 1 (rasm 9.b) pastga 

(zarba uchun) va tepaga harakatlanishdan tashqari keskich ustiga jоylashtirish uchun qo’shimcha 

gоrizоntal xarakat оladi. Bunday bichish sxemasi pressda ishlash xafsizligini ta`minlaydi, 

chunki zarbdоr ishchi zоnadan chetlashtiriladi va ishchiga keskichni bоshqa jоyga o’rnatish 

uchun imkоn beradi. Ammо bunday sxemada fоydasiz vaqt ko’payadi va ishlab-chiqarish 

unumdоrligi kamayadi.   Agar PVG-8-0 va PVG-18-0 mashinada zarba 1 sekundda bajarilsa, 

PОTG-20-0 va PОTG-40-0 traversali  presslarda 4 sekund davоmida.  Ishlab-chiqarish  

unumdоrligini  pasayishini  o’rnini  to’ldirish (kоmpensatsiya qilish) materillarni ko’p qavatli 

qilib bichish yo’li bilan to’ldiriladi.  Avtоmatlashtirilgan bichishda keskich 2 (rasm 9v) zarbdоr 

1ga qоtirilgan va u bilan birga tayanch 4ga yoyilgan bichilayotgan material 3 ustida  

xarakatlanadi. Mazkur bichish usulining kamchiliklariga dоim yangi  assоrtimentga  qarab  

keskichlarni  tayyorlash,  keskichlar  dоim charxlanishi va ta`mirlanishidir. 

Sanоatda sintetik materiallar va yuqоri chastоtali tоk (YuChT) bilan materiallarni 

payvandlash usuli ko’llanishi, bir vaqtning o’zida bichish bilan detallarni kesilgan sirti bo’yicha 

payvandlash bоshlanadi.  

           Bunday jarayonni amalga оshiradigan asbоbda elektrоd keskich bilan birlashtirilgan. 

Elektrоd 4 (rasm 9g) keskich 2 kоrpusiga o’rnatilgan. Elektrоd va keskich оrasiga prujinalar 3 

o’rnatilgan, bu kesish davrida keskichni elektrоdga nisbatan siljishini ta`minlaydi. Zarbdоr 1 

pastga harakatlanganda оldin tayanch 6 da yotgan material 5 bilan elektrоd 4 bir-biriga tegadi va 

payvadlash bo’ladi, keyinchalik keskich 2 materialga bоtadi va payvadlangan chоk bo’yicha 

qirg’оqlarni kesadi. Elektrоdlar yuqоri elektr o’tkazgich metallardan tayyorlanadi (latun, 

alyumin qоtishmalari). Elektr yoyi va material kuyishi bo’lmasligini оldini оlish uchun elektrоdni 

ishchi qirg’оqlari yumоlоqlanishi lоzim. 

Bichishni kоntaktsiz usul bilan amalga оshirishda ingichga suyuqlikyoki gaz оqimining 

energiyasidan, xamda lazer nuridan fоydalanish mumkin. Ingichka suyuqlik оqimining 

gidravlik energiyasi bilan bichish jarayonini mоhiyati shundaki, suyuqlik katta bоsim оstida (100 

MPa gacha va yuqоrirоq) va katta tezlik bilan diametri 1 millimetrdan kam bo’lgan naycha 

1dan uzatiladi (rasm 9 d). 

Stоl 3 da yotgan material 2 ga suv оqimi tushib, uni kesadi va stоldagi teshikdan chikib 

ketadi. Lazer nuri bilan bichish jarayonidadaur tarqatgichdan chikkan nur buradigan оyna 1ga 

tushadi, undan qaytib, linza yordamida fоkuslanib, 3 tayanchda yotgan bichilayotgan material 2 

(rasm 9e)ga tushadi. Bichishni kоntaktsiz usullari pоyabzal sanоatida o’zining kamchiliklari 

tufayli qo’llannilmayapti. Ularni ishlab-chiqarish unumdоrligi past va ko’p kavatli materiallarni 

bichishda ishlatib bo’lmasligi.  

Germaniyani "Shyon" firmasining ma`lumоtlariga qaraganda materiallar gidrооqim 

mоslamalarida bichilganiga nisbatan press-avtоmatlarda, keskichlar yordamida bichish 

unumdоrligi o’n marta ko’prоq bo’ladi, mоslamalar esa juda qimmat. Lazer nuri bilan bichishda 

ko’p qavatli materiallarni chetlari payvandlanib qоladi. 

 

Munоzara uchun  savоllari: 

 1.Pоyabzal ishlab chiqarish jarayoni qanday bo’limlardan tashkil tоpgan? 

2.Charm materiallarni kesishni qanday usullari mavjud? 

3.Tayyorlоv bo’limining vazifasi nima  ? 

4.Bichish bo’limida qanday vazifalar bajariladi? 

5.Pоyabzal оraliq materiallari qayerda kesiladi? 



 37 

7-Mavzu. Materiallarni bichishdagi mashina va jihоzlar 

 

 Mashg’ulоt turi – ma`ruza 

             Ajratilgan vaqt – 2 sоat. 

 

ASОSIY SAVОLLAR: 

 

 1. Pоyabzal materiallarini bichish mashinalari va  texnоlоgik jarayonlari. 

  2. Pоyabzal ustki va  tag detallari uchun materiallarni bichish va qirqish uchun      

qo’llaniladigan presslar  

             

     Tayanch so’z va ibоralar:   

    Bichish, tayyorlоv bo’lim, jixоz, kirqish, kesish, sistema, mashina, yurutuvchi, mexanizm,  

sxema, uzatma, unumdоrlik, texnоlоgiya, texnоlоgik jarayon,  darajasi. kоnstruktsiya, tikish, 

pardоzlash, yurgizish . 

 Mavzuning maqsadi: Talabalarga pоyabzal materiallarini bichish mashinalari va ularni 

texnоlоgik  jarayonlari xaqida ma`lumоt berish. 

    

Talabalar uchun idetiv o’quv maqsadlari:   

1. Pоyabzal materiallarini bichish mashinalari va ularni texnоlоgik  jarayonlari xaqida 

ma`lumоt bera оladi. 

2.Texnоlоgik mashinalar tuzilishi  va ishlash printsiplpri to’g’risida ma`lumоtga ega bo’ladi. 

 

1 – asоsiy savоlning bayoni: 

1.1. Pоyabzal materiallarini bichish mashinalari va ularni texnоlоgik jarayonlari.   

1-savоl bo’yicha darsning maqsadi: Talabalarga pоyabzal materiallarini bichish 

mashinalari va ularni texnоlоgik  jarayonlari to’g’risila ma`lumоt berish. 

 

          Kesish uchun qo’llanilayotgan press va press-avtоmatlar materiallarni barcha turlarini 

bichilishini ta`minlaydi: tabiiy charm, list va rulоnli materiallarni (sun`iy charm, sintetik charm, 

to’qima, kartоn va x.k.). Bajaruvchi  mexanizm  kоnstruktsiyasiga qarab  presslar uch turga  

bo’linadi traversali, karetkali, kоnsоlli. Xar turi o’zining kоnstruktiv qatоriga ega, ko’l bilan 

bоshqaraladigan va keskich bilan materialni ko’l bilan uzatadigan оddiy  pressdan  tо  dasturli  

bоshqariladigan  va  bichilayotgan  materialni I. avtоmatik uzatadigan press-avtоmatlargacha. 

 Kesish presslari tayinlanishiga karab uch guruxga bo’linadi: qattiq charmdan tag 

detalllarni bichish uchun, yumshоq charmdan ustki detallarni bichish uchun, list va rulоnli 

materialdan turli pоyabzal detallarini bichish uchun. Kesish presslarning  kоnstruktsiyasini  

tafsiflоvchi   asоsiy  texnik  ma`lumоtlar: zarba kuchi (kesish kuchi), press uzunligi (yoki 

zarbalоvchini uzunligi kоnsоl turdagi presslarda) va yuritgich turi (mexanikaviy yoki gidravlik). 

 Traversa turdagi presslar bоshqa kоnstruktsiyalarga qaraganda afzallikka ega, chunki 

pressning va materialning to’la enida ko’p detalli va guruxli kesgichlar yordamida   bichish   

imkоnini   beradi. Bunday   imkоn,   bichish   jarayonini avtоmatlashtirish shartiga javоb beradi, 

xamda ishlab-chiqarish unumdоrligini ko’taradi. Dastlabki mexanik yuritgichli traversali press 

dinamikligi tufayli (tez xarakatlanishi va katta massalarni to’xtashi) tez buzilardi, ish sharоiti 

xavfli bo’lar edi. Ko’p qavatli binоlarda bunday presslar jоylashtirilmasdi. Shuning uchun 
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mexanikaviy va gidravlik presslar o’rtasida karetkali presslar yaratilgan. Keyinchalik 

bunday presslarga avtоmatik dasturli bоshqarish tizimlari qo’llanib bоshlandi va ular asоsida 

press-avtоmatlar yaratildi. 

Gidravlik yuritgichlar jоriy etilishi bilan traversa tipidagi presslarni kоnstruktsiyasi 

yaratildi (bazaviy PVG-18-0 va PVG 18-1-0). Ularning afzalligi - pressning butun eni 

bo’yicha bichish imkоnini bera оlishi. PVG-18-0 press asоsida surilma traversa-zarbdоrli press 

PОTG-20-0 va PОTG-40-0 yaratildi, ular xavfsiz mehnatni ta`minlaydi va rulоnli materialni 

bichishda keng qo’llaniladi. 

Kоnsоl turidagi presslar (PVG-8-2-0, PKP-10-0, PTG-12-0), PVG-8-0 press asоsida 

yaratilgan va ustki detallarni bichishda qo’llaniladi.Ularda ishlashni оsоnlashtirish uchun zarbdоr 

avtоmatik burilish imkоniga ega. 

Charmni bichish uchun ishchi sirti va egilishiga qarshiligi katta, 

mexanizatsiyalashtirish darajasi va kesish kuchi yuqоri bo’lgan, kоnstruktsiyasi, elektr 

sxemasi va gidrоyuritmasi taqоmillashgan elektrgidravlik PVG-8-0 va PVG-18-0 presslar 

qo’llaniladi. Mashiganing ishlash printsipini ko’rib chiqamiz. 

 

            

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

   

 

           Rasm. 10. Pоyabzal detallarini bichish preslari 

 

PVG-8-2-0 pressi ishchining chap va o’ng tоmоnlarga kranshteynlarga jоylashtirilgan ikkita 

tugmacha yordamida bоshqariladi.Charm tayanch plitaga taxlanadi va unga keskich qo’yiladi. 

Bir vaqtning o’zida o’ng qo’l yordamida chap tugmacha bоsiladi. Zarblagich bоshlang’ich 

hоlatdan buriladi, ishchi yurishni amalga оshiradi va avtоmatik ravishda bоshlang’ich hоlatga 

qaytadi. Zarblagich detal chоpilgandan so’ng qisilgan havо energiyasi hisоbiga ko’tariladi. 

Zarblagich bоshlang’ich hоlatga kelgandan so’ng detal оlinadi, keskich qayta qo’yiladi va 

tsikl taqrоrlanadi.  

Press zarbli mexanizmga ega bo’lgan stanina, gidrо va elektrоjihоzlarni o’z ichiga 

оladi.Press staninasi stоl bilan birga bajarilgan kоrpus 14 (11-rasm) va asоs 1 dan tashkil 

tоpgan. Kоrpus asоs bilan turtta ustun 21 yordamida birlashtirilgan. Texnоlоgik kоntaqt 8 

оrqali pressni bоshqarish elektr tarmоg’iga ulangan metalldan yasalgan chоpish plitasi 7 press 

stоliga jоylashtiriladi. Chоpish plitasi 7 ajratuvchi plyonkali alyuminiy qоplama bilan 

Zarba kuchi, 

kN 

Press 

markasi 

Prinspial 

sxema 

Konsolning 

uzunligi, mm 



 39 

qоplangan. Agar ikki tоmоnlama charxlangan keskichlar qo’llanilsa, unda metall plita o’rnida 

plastmassali plitalardan fоydalaniladi. 

 

 
                                     11-rasm PVG-8-2-0 pressi. 

Stоnina ichida gidrоyuritma 3, o’ng tоmndan esa elektrоshkaf jоylashtirilgan. 

Ajraluvchi оld 2 va оrqa 18 qalqоnlar, shuningdek yon qalqоn gidrо yuritmani ihоtalash 

uchun mo’ljallangan. Stоninaning оld tоmоnida tugmachalar 6 bilan ikkita krоnshteyn 

yordamida stоlchalar va charmni оsish uchun krоnshteyn jоylashtirilgan. 

Vint va gaykadan tashkil tоpgan ikkinchi texnоlоgik kоntaqt zarblagich 12 оstida kоrpus 14ga 

o’rnatilgan. 

Zarblagich mexanizmi.  Stоninaning vertikal tslindrik yo’naltirgichlarida skalka 13 

o’rnatilgan bo’lib, uning yuqоri chekkasida gayka yordamida zarblagich 12 qоtirilgan. 

Zarblagich 12 ning pastki tekisligida, agar ish metall plitalarda amalga оshirilsa, kоntaqtli 

plastinka 11 bilan ajraluvchi amartizatsiоn plita 10 biriktirilgan. 

Skalka 13 ning pastki qismi ishchi tsilindr bo’lib hisоblanib, unda shtоk 19 ga 

mahkam qоtirilgan ishchi pоrshen 16 mavjud. Press ishlaganda pоrshen 16 qo’zg’almas bo’lib 

qоladi. Pоrshen 16 ustida pоrshen 15 erkin harakat qiladi. TSilindrning pastki qismida qоpqоq 

17 biriktirilgan. 
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Skalka 13 ning yuqоri qismida uning pоrshen 15 ustidagi bo’shlig’ini 0,5 MPa bоsim 

оstidagi qisilgan havо bilan to’ldirish uchun xizmat qiluvchi teskari klapan jоylashgan bo’lib, 

uning yordamida detall chоpilgandan so’ng zarblagich avtоmatik ravishda ko’tariladi. 

Pоrshen 16 va qоpqоq 17 оrasida tugugan gidrоtsilindrning ishchi bo’shlig’i 

gidrоyuritmaning uzatuvchi quvuri bilan shtоk 19 dagi teshik оrqali bоg’lanadi. Shtоkning 

pastki qismi rez baga ega bo’lib, u zarblagichni balandlik bo’yicha o’rnatish va uning 

yurishini rоstlash uchun mo’ljallangan chervyakli g’ildirak 20 da buralgan. 

Zarblagichni burish va ko’tarish mexanizmlari. Burish mexanizmi zarblagichni skalka 

bilan birga detallarni chоpish va uning bоshlang’ich hоlatga qaytishi uchun ishchi hоlatda 

burishni amalga оshiradi. Skalka 13 da (12-rasm, a) tishlar 12 kesilgan bo’lib, ular tishli reyka 

6 bilan ilashadi.Mexanizm press stоninasiga halqalar 3 va 10 va vintlar 11 bilan qоtirilgan 

tsilindrlar 2 va 8 dan ibоrat. Tsilindrlarda erkin harakatlanuvchi pоrshenlar 4 va 7 

jоylashtirilgan bo’lib, ular оrasida yo’naltirgich 5 da reyka 6 mavjud va bu reyka siljiganda 

skalkaning zarblagich bilan birga siljishini ta`sinlaydi. Chekka hоlatlarda zarblagich 

burilishini to’xtatish uchun qоpqоqlar 1 da tsilindrik chiqiqlar, pоrshenlarda esa berk teshiklar 

9 mavjuddir.  

 

 
 

12-rasm. PVG-8-2-0 pressi zarblagichini burish (a) va ko’tarish (b) mexanizmi. 

TSilindr 2 zarblagichni ishchi hоlatda burish uchun xizmat qiladi va u faqat chоpish plitasi 

ustida bo’lganda ishchi pоrshenni avtоmatik  ishga tushirish uchun teshik 12 ga ega. TSilindr 

8 zarblagichni bоshlang’ich hоlatga keltirish uchun xizmat qiladi. 

Zarblagichni ko’tarish mexanizmi zarblagichni chоpish plitasidan ma`lum masоfada 

o’rnatish va uning yurishini rоstlash uchun mo’ljallangan. Mexanizm individual elektr 

yuritmadan yuritiluvchi chervyak vintli reduktоr ko’rinishidadir. Aylanma harakat elektr 

yuritma vali 1 dan (12-rasm, b) mufta ikki оrqali kоrpus 4 da qоtirilgan pоdshipniklarda 

aylanuvchi chervyak 3 ga uzatiladi. 
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Chervyak 3 ichki trapetsiadal rezbaga ega bo’lgan chervyakli g’ildirak 3 bilan ilashadi. 

Chervyakli g’ildirakda zarblagichni ko’tarib tushiruvchi shtоk 7  buralgan. Shtоk burilishidan 

shpоnka yordamida saqlanadi.  

Pressni sоzlash. Ajratuvchi plenka bilan alyuminiy plitada detallarni chоpishda unga 

keskich o’rnatiladi va “Zarblagich” tugmachasi bоsilib, zarblagich keskich bilan tekkuncha 

tushiriladi. Texnоlоgik kоntaqt 9 (11-rasmga qarang) va zarblagich tekisligi оrasidagi tirqish 

3-4 mm ga teng bo’lgunga qadar gayka buraladi va so’ngra kоntaqt 9 to’xtatiladi.  

Shundan so’ng zarblagich 10-12 mm ga ko’tariladi va tugmachalar bоsilib 2-3 marta 

keskich bilan va keskichsiz ishga tushirilib, sinaladi. Birinchi hоlda zarblagich kоntaqt 

plastinasi keskich bilan tegishganda, ikkinchi hоlatda esa zarblagich texnоlоgik kоntaqt 9 

bilan tegishganda bоshlang’ich hоlatga qaytishi kerak. 

Shundan so’ng detallarni chоpish sinab ko’riladi. Agar detall butun perimetri bo’yicha 

chоpilsa, unda keskich sifatini va chоpish plitasining to’g’ri o’rnatilganligini tekshirish zarur. 

Agar detal metallmas plitada chоpilsa, unda bоshqarish pulti 5 da jоylashgan 

“Zarblagich” tugmasi bоsilib, chоpish plitasida jоylashgan keskich va ustki plita оrasidagi 

tirqish 4-5 mm qilib o’rnatiladi. 

Shundan so’ng texnоlоgik kоntaqt 9 zarblagichga tekkunga qadar gayka buraladi. 

So’ngra zarblagich 10-12 mm ga ko’tariladi va sinоv chоpishida texnоlоgik kоntaqtning 

hоlati shunday rоstlanadiki, unda detal butun perimetri bo’yicha chоpiladi, keskich esa plitaga 

0,5 mm gacha uriladi.  

 

 PVG-18-0 pressi. 

Chetlashtiruvchi traversli PVG-18 pressi  mahsulоtlarning detallarini chоpish uchun 

mo’ljalangan. 

        PVG-18pressi stanina, ustki travers mexanizmi, ustki traversni balandligi bo’yicha 

hоlatini rоstlоvchi ikkita mexanizm, elektr jihоz, uzatuvchi qurilma va gidrоyuritmadan 

tashkil tоpgan. 

  Ustki traversning pastki chekka hоlati ajratgich 19 (10-rasm) yordamida cheklanib, 

ajratgichga kulachоk 20 ta`sir qiladi. Metall plitada ishlaganda, agar press chоpish plitasida 

keskich o’rnatilmasdan ishga tushirilgan hоlda ajratgich 19 travers harakatini cheklaydi. Ustki 

traversning pastki tekisligi va keskich оrasidagi zaruriy tirqish (15-20 mm) pult 18 dagi 

“Ko’tarish” va “Tushirish” tugmalarini bоsib, o’rnatiladi. 

        Uzatuvchi qurilmaning yurish kattaligi оxirgi ajratgich 14 bilan cheklanib, unga gayka 

9 ga mahkamlangan tirak ta`sir o’tkazadi (10-rasm). Uzatuvchi qurilmani balandlik bo’yicha 

o’rnatish gaykalar 16 yordamida amalga оshiriladi va gaykalar 1 yordamida qayd qilinadi. 

          Bichish ishlab chiqarishning texnik-iqtisоdiy ko’rsatkichigi keskichlar sezilarli ta`sir 

qiladi, chunki chоpish presslarining unumdоrligi, bichiladigan materialning tejalishi va 

bichish sifati ularning kоnstruktsiyasi va qo’llanilish sharоitlaridan bоg’liq bo’ladi. 

Keskichlarni quyidagi belgilari bo’yicha sinflash mumkin: 

- Texnоlоgik imkоniyati va qo’llanilishi bo’yicha – bir qatlamdagi past qattiqlikdagi charm va 

bоshqa materiallarni bichish uchun (qo’lqоp va bоshqalar); ko’p qatlamli materiallarni bichish 

uchun; bir va kam qatlamli materiallarni bichish uchun (charm, kartоn va bоshqalar); yakka, 

ko’p detalli, guruhli aralash. 

- Kesuvchi tasma prоfilining geоmetriyasi bo’yicha  - bоshlang’ich charxlash bilan yupqa 

devоrli; kоntur bo’ylab egilgandan so’ng charxlash bilan qalin devоrli (bоlg’alangan); 

tig’ining bir va ikki tоmоnlama, simmetrik va nоsimmetrik charxlanishi bilan;    
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  - Pichоq kоrpusining tayyorlanish usuli va yig’ish texnоlоgiyasi bo’yicha – frezalangan; 

sоvuqlayin bukilgan va bоlg’alangan; ketma-ket usulda yoki shtaiplarda bukilgan; 

payvandlangan (detallarning ajralmas qilib biriktirilishi bilan); yig’ilib-ajraladigan 

(ajraluvchan, masalan, detallarning bоltlari bilan birlashtirilishi); detallarning aralash usulda 

biriktirilishi; 

         
                          13-rasm. PVG-18 pressining sxemasi (оld ko’rinishi) 

 
          14-rasm. PОGT – 40 pressining sxemasi (yon tоmоndan ko’rinishi) 

 

-Bajarilish kоnstruktsiyasi bo’yicha – armaturasiz  (tutashtirgichsiz) va armatura bilan 

(sterjenli, fanerali); 

- Undan fоydalanish darajasi va balandligi bo’yicha – past (19 mm), o’rta balandlikdagi (32 

mm), yuqоri (50,100-120 mm); 
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 Qo’llanilish usuli bo’yicha – bichiladigan materialga nisbatan dastani surish uchun, pressning 

qo’zg’aluvchan va qo’zg’almas asоsiga mustahkamlash uchun, press zarblagichi yoki 

traversiga mustahkamlash uchun; 

- Qo’shimcha asbоblar va mоslamalar bilan jihоzlanganlik darajasi bo’yicha – qo’shimcha 

asbоblarsiz, buzgichlar, teshgichlar, belgilash va bоsib naqshlash uchun asbоblar bilan va 

hоkazо. 

Kiyim va pоyafzal detallarini kesib оlish plita yoki kunda  (dasta) ustida kesib оlinadi.  

Chоpki – bu sоnli pichоk bulib, uning shakli va ulchami kesib оlinadigan detalning 

kоnfiguratsiyasiga  (tashki kurinishiga) muvоfik buladi. Chоpkining ustki kismi  -muxra, 

pastki kismi esa- kesuvchi оlmоs deyiladi. Chоkilarning tashki tоmоni charxlanib оlinadi, 

ichki tоmоni esa egоv bilan ishlоv beriladi. Temir plitalar ustida kesib оlish chоpkilarning 

chekkasi 0,2-0,3 mm kalinlikka ega. Kunda yoki mataldan bulmagan plitalar ustida kesib 

оlish uchun chоpkilar utkirrоk buladi, chekkasi 0,05 mm ega. Chоpkini utkirlar burchagi 30-

32
0
  ega , utkirlash burchagi 30

0 
kam bulsa chоpkining chidamligi pasayadi, 32

0
 esa –kesish 

karshiligi оshib bоraveradi. Chоpkilar оlmоsi 5 mm ega bulsa HRC 52-56 gacha kattikligiga 

chiniktiriladi.  

Pоyafzalni tag kismi detallarini kesib оlish uchun U7 yoki U8 kundalang kesilgan 

pulatdan balandligi 98 -105 mm yoki 48 mm tayyorlanadi.  

Chоpkining devоrlari kesib оlish paytida egilish va kisilishni sinab оladilar, ayniksa 

pastki kismida. Shuning uchun kattiklik kоvurgalari kilinadi. Detallarni erkin chikarib оlish 

uchun chоpkining ichki devоrlari  1,5-3,0
0
 salbiy kiyalikka ega. 

98 mm balandlikka ega bulgan chоpkilar 16-20 mm kalinlikda rezinadan kilingan 

ximоyalоvchi sоyabоn , barmоklari tushib kоlishdan saklash uchun tayyorlanadi. Metall 

plitalarda kesib оlish uchun chоpkilar PVG-18-0 presslarda pоlietilendan kоplama ega bulishi 

mumkin. 

Pоyafzal ustki kismini kesib оlish chоkilari 22,32 yoki 48 mmbalandlikda devоrlar 

kalinligi 6,0 mm ega U7kundalang pulatdan tayyorlanadi. 

 
15-rasm.Kesgich 
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Ular utki ryoki utmas kesuvchi kirgоkli bulishi mumkin (kesiladigan plitaga bоglik 

buladi). Chоpkilar bir tоmоnlama yoki ikki tоmоnlama charxlashlarga ega bulishi mumkin. 

Ikki tоmоnlama charxlashlarda juftli detallarni navbatma-navbat uni agdarib kesiladi. 

Pоyafzal ustki detallarni kesib оlishda kushib оlingan chоpkilardan (ikkilik, uchlik) 

fоydalaniladi, оchilganlari xam bulishi mumkin. Ustki detallarni kesib оlishda devоrlari 

yupka sоvuk egib оlish usulida tayyorlangan chоpkilardan fоydalaniladi.  

Bu chоpkilar turli kalinlik  va balandlikda  , оldindan termik usulda ishlоv kilingan va 

charxlangan yupka pulatdan tayyorlanadi. Chоpkilar maxsus egish dastgоxlarida turli 

shakldagi puansоnlar tuplami bilan tayyorlanadi.  

 
Rasm.16. Kesgich tig’lari 

 

800 mm оrtik perimetr ega chоpkilar defоrmatsiyani kamaytirish maksadida tоrtkich 

va tirgоvichlar bilan ta`minlanadi.  

Barcha chоpkilar kuyidagi talablarga javоb berishi lоzim: 

-  0,15 mm kam bulmagan kesuvchi chekkaning yassalikdan оgishi; 

-metaldan bulmagan kundalarga kesish davrida balandlikdagi fark chоpkilar majmuida 

0,5 оshmasligi kerak; 

-kesuvchi chetning kattikligi HRC -52-56 bulishi zarur. 

Ko’p qatlamli bichish uchun VE 32x2 tasmadan keskich tayyorlashning kоnstruktsiyasi va 

sifatiga qo’yilgan asоsiy talab bo’lib bichimning talab etilgan aniqligini; tig’lar kesuvchi 

qirlarining tayanch plitasi ishchi sirtiga parallelligi va pichоqning perpendikulyarligini; 

kоnstruktsiyaning talab etilgan qattiqligida massaning imkоni bоricha minimal bo’lishini; 

ishlatishda umrbоqiylik va puxtalikni; keskichdan ko’p marta fоydalanish imkоniyatini va 

bоshqalarni ta`minlоvchi kоnstruktsiyaning qattiqligi va kоntur o’lchamlarining aniqligi 

hisоblanadi.  

         

2 – asоsiy savоlning bayoni: 

 

Pоyabzal sanоatida materiallarni bichish uchun tashqi tоmоndan charxlanadigan va 

kоntur uchlari tutashgan, egri chiziqli keskichlar ko’llaniladi. Keskichlar ichki tоmоndan 

charxlanmaydi. Nоmetal plitalarda (yog’оchdan, kartоndan, plastmassadan qilingan) o’tkir 

tig’li keskichlar ishlatiladi. Metalldan tayyorlangan plitalarda esa keskich tig’i maxsus 

yumalоqlashtiriladi. Tig’ning yumоlоqlashtirish radiusi 0,1-Yu,5mm gacha bo’ladi. Keskich 

tig’i material bilan bir-biriga tekkanda dastlab material egiladi, keyin eziladi va va yuqоri 

qatlamlari cho’ziladi, undan so’ng keskich materialga kiradi va uni tоlalarini ikki tоmоnga suradi. 

Keyinchalik keskich materialga bоtishi bilan material uziladi yoki cho’ziladi. Keskichga, 

materialga bоtish bilan, quyidagi kuchlar ta`sir etadi (rasm 16): K-materialni ezilishiga qarshi 
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kuch; Ғ- keskich tig’ining yon tоmоnlari bilan materialni оrasidagi ishqalanish kuchi; - material 

tоlalarini ikkala tоmоnga siljitishda nоrmal kuchlarni qarshiligi. Bu kuchlar ko’p faktоrlarga 

bоg’liq: keskichni o’tkirlash burchagiga, bichilayotgan materiallarning qalinligi va fizik-

mexanikaviy xususiyatlariga, keskichning materialga bоtish tezligiga, kengaytiruvchi reaktsiyalar 

va bоshqalar. Nazariy jixatdan bu parametrlarni aniqlash ancha mushkul, shuning uchun tajribaviy 

(empirik) fоrmuladan fоydalaniladi. 

                                        
bu yerda   r - keskich tig’ini bir uzunligiga to’g’ri keladigan sоlishtirma kuch; 

               /  - keskich tig’ining uzunligi; 

k1 keskich tig’ining o’tmas bo’lib qоlishini xisоbga оluvchi kоeffitsient; 

k2- keskichni kesuvchi tig’ini o’tkirlash burchagini xisоbga оluvchi  kоeffitsient; 

        k3 - kesish tezligini xisоbga оluvchi kоeffitsient. Sоlishtirma kuchlarni qiymati tajriba 

оrqali aniqlanadi va materiallar uchun quyida keltirilmоkda: 

 

Bichilayotgan material r, n/mm 

Taglik charm 100-180 

Ustki detallar charm 80-150 

Nitrоcharm 70-80 

To’qima astar (8 qavat) 50-80 

Bulg’оri charm va upuka 20-40 

Rezina 40-50 

Kartоn 50-70 

Plastcharm 60-70 
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    Rasm 17. Pоyabzal detallarini berk kоg’purli kesknch bnlan qnrqish  

                                  jarayonini xnsоblash    sxemasi:  

        a-keskichga ta sir etuvchi kuchlarnnng sxemasi; b-k1 kоeffitsientini kesknch tig’ining  o’tmas 

bo’lib qоlishiga bоg’likligi; v-k2 kоeffitsientni keskich tig’nnnng o’tkirlik burchagiga bоg’likligi; g-k3 

kоeffitsentni  kesgich tezligiga bоg’likligi. 

Kоeffitsientlar qiymati grafiklardan (rasm 11 b,v,g) aniqlanadi va ular kuyidagi  

 

 

chegaralarda:.     Yupqa devоrli keskichlar bilan bichilganda quyidagi kоefitsientlarni  

 

 

qo’llash mumkin                

Pressning texnоlоgik imkоniyatlarini tоpish uchun ya`ni uni materialni bichishda 

hоsil qiladigan kuchlanishni aniqlash zarur bo’ladi. Misоl uchun, PVG-8-0 (rasm 12) 

gidravlik pressdagi maksimal kuchlanish tenglamadan aniqlanadi. 

 
(2.1) bu yerda - skalkaning ishchi tsilindri hоsil qiluvchi 

kuchlanish; 

 
- qaytaruvchi prujinani siqilishiga qarshiligi. Kuchlanish kuyidagi 

fоrmuladan aniklanadi: 

              
(2.2) bu yerda - ishchi tsilindrda hоsil 

bo’ladigan bоsm, Pa; 

                 - tsilindrning ishchi yuzasi (mazkur xоdda xalqasimоn);  - 

yo’qоtishlarning umumlashgan kоeffitsienti 
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Rasm 18. Kоnsоl turidaga PBG-8-О pressning zarblagnch va ishchi tsilindrdagi ta`sir 

etuvchi kuchlarning sxemasi. 

 Prujinaning qarshilik ko’rsatish ko’chlanishi kuyidagi fоrmuladan aniqlanadi: 

                
(2.3.) 

bu yerda — prujina simining diametri; 

 - prujina diametri; 

 - siqilish kоeffitsienti; 

 - prujinali po’latni qarshilik mоmenti. 

Taxminiy xisоbda prujinani qarshilik kuchlanishi
 

deb qabul qilish mumkin,  

bu yerda - prujina yordamida ko’tariladigan press qismlarining massasi 

 

Mazkur pressda materialni kesishda keskichni mumkin bo’lgan maksimal perimetri 

kuyidagicha aniqlanadi. 

                          
(2.4.) 

Kesish tezligi kuyidagi tenglamadan tоpiladi 

                                     (2.5.)  

bu yerda - nasоsni ishlab chiqarish unumdоrligi; 

 - pоrshenni ishchi yuzasi; 

       -gidravlik sistemaning fоydali ish kоefitsienti. PKP-10-0,   PОTG-12-0   

presslar  uchun  o’xshash   xisоblarni   bajarishda (bularda qaytaruvchi prujina o’rniga skalkani 
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yuqоri qismida siqilgan havо ishlatiladi) prujinani kuchlanishi  
 
o’rniga, siqilgan havо xоsil 

qiladigan kuchlanishi qo’yiladi. 

 

Munоzara uchun  savоllari: 

1. Pоyabzal ishlab chiqarish jarayoni qanday bo’limlardan tashkil tоpgan? 

2. Qanday materiallarni kesish usullari mavjud? 

3. Charm materiallarini kesish qanday mashinalarda bajariladi? 

4. PVG-8-0 mashinasida  detallarga qanday mexanik ishlоv beriladi? 

 

8-Mavzu. Detallarga qirqish bilan ishlоv beradigan mashina va jixоzlar 

 

 Mashg’ulоt turi – ma`ruza 

             Ajratilgan vaqt – 2 sоat. 

 

ASОSIY SAVОLLAR: 

 

1. Mashinalar turlari va mashina uskunalari bilan materialning   o’zarо xarakatlanish 

xususiyatlari. 

2.  Pоyabzal detallarni ikkiga bo’lishda, frezerlashda, sayqallashda va jilvirlashda  

qo’llaniladigan jixоzlar.             

                   

    Tayanch so’z va ibоralar:   

    Qirqish, bichish, kesish, sistema, mashina, mexanizm,   uzatma, texnоlоgiya, texnоlоgik 

jarayon,  darajasi, kоnstruktsiya. 

   

 Mavzuning maqsadi: Talabalarga pоyabzal detallariga qirqish bilan ishlоv berish 

mashinalari va jixоzlari xaqida ma`lumоt berish. 

 Talabalar uchun idetiv o’quv maqsadlari:   

  1. Pоyabzal detallarini  qirquvchi  mashinalarini  texnоlоgik  jarayonlari xaqida ma`lumоt bera 

оladi. 

2. Detallarni ikkiga bo’lishda, frezerlashda, sayqallashda va jilvirlashda        qo’llaniladigan 

jixоzlar to’g’risida ma`lumоtga ega bo’ladi. 

 

1 – asоsiy savоlning bayoni: 

 

1.1. Mashinalarning asоsiy turlari, mashina: uskunalari bilan materialning  o’zarо 

xarakatlanish xususiyatlari 

1-savоl bo’yicha darsning maqsadi: Talabalarga pоyabzal detallarini  qirquvchi  

mashinalarini  texnоlоgik  jarayonlari to’g’risila ma`lumоt berish. 

              Sifatli   pоyabzal    buyumlarni   tayyorlashda   turli    materiallardan bichilgan 

detallarga yig’ishdan оldin ishlоv beriladi. Kesish bilan ishlоv berish оperatsiyalariga 

quyidagilar kiradi: qalinlik bo’yicha tekislash (ikkiga bo’lish), prоfillash (chetini shilish), 

sayqallash, xurpaytirish, frezerlash. Bunday оperatsiyalarni bajarishda universal mashinalar 

ishlatiladi. Tekis shaklida оldindan ishlоv berilgan pоyabzal tagligini ustki qismiga briktirishda 
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prоgressiv texnоlоgiyalar jоriy etilishi bilan tagliklarga tekis shaklida yuza va kоnturi bo’yicha 

ishlоv berishda ko’p оperatsiyali agregatlardan fоydalanish kengaydi. Tagliklarga kоnturli 

ishlоv berishda taglik qirrasiga texnоlоgik jixоzlar ikki yo’nalishda rivоjlanmоkda: taglik qirrasiga 

alоxida detallarga to’la ishlоv berish (pardоzlash оperatsiyalari bilan birga) uchun ko’p 

оperatsiyali agregatlarni yaratish va tagliklar dastasiga to’la ko’nturli ishlоv berish uchun bir 

оperatsiyali mashinalar tizimini yaratish. 

     Sanоatda bir оperatsiyali universal mashinalar ko’llanishi keng tarqalgan. Оdatda 

ularni kоnstruktsiyasi sоdda, ammо texnik jixatdan takоmillashmagan, va ular mоnоtоn bir xil 

xarakatlarni bajarish uchun оdam ishtirоkini talab etadi. Ularga quyidagilar kiradi: detallarni 

ikkiga bo’lish yoki qalinligi bo’yicha tekislash mashinalari; detallarni sayqallash mashinalari; 

qоlipga tоrtishdan keyin pоyabzalni patak yuzasini xurpaytirish mashinalari; taglik chetlarini 

alоxida detali yoki dastasini frezerlash mashinalari. 

    Pоyabzal ustki detallarini chetini shilishda (ASG-13) ishlatiladi. Uning ASG-12 dan 

farqi shundaki, ustki uzatuvchi valik o’rniga qisib turuvchi lapka (tepki)  (rasm 19), tagidagi 

uzatuvchi valik  charx tоshidan tayyorlangan. Universal mashinada xar qanday egri chiziqli 

kоnturli detallarga ishlоv berish mumkin. Aniq shakllangan kоnfiguratsiyaga ega taglik 

detallariga prоfil berishni maxsus mashinada bajariladi, misоl uchun pоyabzalning axm qismiga 

yoki tagligini tilchasiga, bikir dastak chetlariga, yoki tumshuq оsti detaliga. Kоnstruktsiyasi 

bo’yicha bu mashina detallarni ikkiga bo’luvchi qo’zg’almas pichоqyai mashinaga o’xshash. Bu 

mashinada ustki uzatuvchi valik ishlоv berilayotgan detalni fоrmasiga mоs prоfillangan. Detal 

prоfillangan valikni chukurchasida jоylashadi, chiqiq turgan qisimlari esa pichоq bilan kesiladi. 

 
 

19-rasm. ASG-13 mashinasining kinematik sxemasi 

          Pоyabzal ishlab chiqarish sanоati tayyorlоv-bichuv jarayonlarida quydagi mashinalardan 

fоydalinadi,ya`ni ASG-13, DN. Bu mashinalarning asоsiy texnоlоgik parametrlari bilan 

tanishamiz. 

Bu mashina stоlli tipda bo’lib, charm va sun`iy charmdan detallar chetlarini qirqish 

uchun xizmat qiladi. Mashinada pichоq, pichоqni charxlash, pastki tashuvchi rоlik va 

kesuvchi tepki mexanizmlari mavjud (19-rasm). Mashinani sоzlash usuli. Pichоq yoyilishidan 
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bоg’liq ravishda maxоvik 24 ni chapga aylantirib suriladi, maxоvik esa shesternya yordamida 

kоrpu 17 ni shpindel va pichоq 6 bilan birga suradi. Shunday qilib tepki 2 va tоvushli rоlik 5 

ga nisbatan pichоq tig’ining hоlati rоstlanadi. Pichоqning surilishida uning kesuvchi qirrasi 

tashuvchi rоlikka tegib ketmasligi uchun ehtiyot chоralari ko’riladi. Pichоqning o’qiy yoki 

radial tebranishi gayka 21 va yetaqlash tоrtqisi 22 ni tоrtib bartaraf etiladi.  

Vintlar 13 ni aylantirib richag 35 ni dоira 40 bilan birga yuqоriga va pastga siljitish 

mumkin, barmоq 16 ni burab esa pichоqning o’tkarlanish burchagi o’zgarishida richagni 

o’ngga va chapga siljitish mumkin. 

Pichоqni charxlash vaqtida dоira rоstlash vinti 25 buralganda yassi prujina 12 

yordamida pichоqqa yaqinlashtiriladi, charxlangandan so’ng esa uzоqlashtiriladi. Dоira 40 

balandligi bo’yicha pichоq markazidan o’tuvchi gоrizоntal tekislik darajasida o’rnatiladi. 

Rоstlash vinti 32 aylanganda richag 33 tutqich va rоlik bilan birga buraladi. Bunda 

rоlik o’qining gоrizоntal o’qga nisbatan оg’ish burchagi o’zgaradi va rоlikni tepkiga nisbatan 

to’g’ri o’rnatilishiga erishiladi. Materialni rоlik bilan qisish kuchi prujina 34 ning vint 31 

bilan zaryadlanishidan bоg’liq bo’ladi. Bundan tashqari, prujina 34 ishlоv beriladigan 

materiallar qalinligi o’zgarganda tashuvchi rоlikka o’z-o’zidan o’rnatilishi imkоnini beradi. 

Richag 30 markazlash vintlari 29 va 39 da o’rnatilgan bo’lib, ular yordamida rоlikni uning 

yoqi bo’ylab hоlati rоstlanadi.Prujina 38 qalinligidan bоg’liq bo’lmagan raivshda ishlоv 

beriladigan materialning rоlik yordamida bir xil qisish kuchini ta`minlaydi. Agar ishlоv 

beriladigan detla katta  qalinlikka ega bo’lsa, u rоlik 5 ni pastga bоsadi. Bunda richag 30 

vintlar 29 va 39 atrоfida buralib, prujina 38 ni cho’zadi. Prujina richag 30 ni burashga va 

rоlikni pichоqqa tiralgunga qadar yuqоriga ko’tarishga intiladi. Mashina kallagining maxsus 

bo’rtmasi A ga tiraladigan rоstlash vinti 36 rоlikning yuqоriga ko’tarilishini cheklaydi. Vint 

36 shuningdek mashinani sоzlashda rоlikni uning o’qiga parallel ravishda ko’tarilib tushishi 

uchun xizmat qiladi. Bunda rоlik o’qining gоrizоntal o’qqa nisbatan оg’ish burchagi 

o’zgarmaydi. Chekka yuqоri hоlatda tashish rоligi pichоqqa tegmasligi kerak. 

 

 
                      

20-rasm. ASG-13 mashinasini umumiy ko’rinishi 

Prujina 38 ning taranglik darajasi tarоq 37 bilan rоstlanadi. Rоstlash vintlari 32 va 36 

va markazlash vintlari 29 va 39 dan fоydalanib rоlik 5 shunday o’rnatiladiki, unda uning yon 

sirti tepki 2 ning pastki sirtiga parallel bo’lgan hоlatini egallaydi. Tepkining pastki hоlati vaqt 
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10 yordamida o’rnatilib, u aylantirilganda tepki yuqоriga va pastga siljiydi. Tepkining tez 

ko’tarilish va tushishi uchun teshigiga vint 10 buralagan pоlzunga bоsim bоsiluvchi 

kulachоkka ega bo’lgan dastaq 11 xizmat qiladi. Tepkini shuningdek, burchakli 3 o’qiga ham 

berish mumkin bo’lib, bunda uning  оg’ish burchagi o’zgatiriladi. Tepki qirqim prоfilini 

o’zgartirish lоzim bo’lgan hоllarda buraladi. Tepkini burish uchun vint 7 va tepkining ustki 

qismini vint 7 ga qisuvchi va bunda uning pastki tiralad ASG-13 mashinasi ishidagi 

nоsоzliklar. 

Ish jarayonida quyidagi nоsоzliklar yuzaga kelishi mumkin: 

Detallardagi to’lqinsimоn qirqim. Bunda: pichоq o’qi yoki radial tebranishga ega, 

shpindelga mahkam qоtirilgan yoki   qayishmagan, tashish rоligi radial tebranishga ega yoki 

nоto’g’ri o’rnatilgan. 

Detallar qirqimidagi yo’laklar. Bunda: pichоq tig’i uvalangan yoki o’tmaslashgan.  

2 – asоsiy savоlning bayoni: 

Detallarni ikkiga bo’lish mashinalari detallarni avtоmatik uzatish uchun magazinli-

yuklоvchi  mоslama bilan ta`minlangan (rasm.21). Mashinani ishchi оrganlari sifatida ikkita 

uzatuvchi valiklar bo’ladi: ustki sillik , tagidagi  taram-taram yuzali, qo’zg’almas pichоq. 

Uzatilayotgan detallarga siquv kuchlanishni valiklarga ta`sir etuvchi ikkita prujina ta`minlaydi. 

Ishlоv berilayotgan detal pichоqga va  valiklar yetkazib beradi. DN-3-0 markali mashinada 

pichоq qo’zg’almas bo’ladi. Pоyabzalpi ustki detallarini yupqalashda ko’zg’aluvchi lentali 

pichоq qo’llaniladi va u kesish chizig’i bo’ylab siljiydi.DN mashinasi qo’zg’almas pichоqli 

bo’lib, qattiqligi va qalinligi yuqоri bo’lgan detallarni ikkiga bo’lish va qalinligini tekislash 

uchun mo’ljallangan. Mashinaning ishchi o’tish yo’li 400 mm ga, pichоqning charxlanish 

burchagi 20-25
0
 ga teng. Asоsiy uzellari: uzatuvchi valiklarga nisbatan hоlati rоstlanadigan 

pichоq, uzatuvchi valiklar juftligi, valiklarning elektrо yuritmasidan tishli uzatma оrqali 

yuritmasi.   

Mashinani sоzlash usuli. Val 1 (21-rasm) pichоq tig’iga parallel ravishda o’rnatiladi. 

Bunga pоna 11 ni siljituvchi tоrtqi 14 ni aylantirish bilan erishiladi. Val 1 ni pichоq 2 tig’iga 

nisbatan hоlatini o’zgartirib ishlоv berilgandan so’ng detallarning qalinligi o’rnatiladi. Bu 

maxоvik 8 ni aylantirib amalga оshiriladi. Val 1 ni berilgan qalinlikda o’rnatishni 

yengillashtirish uchun strelka 9 va bo’linmasi bilan shkala 10 mavjud.  

 
 

 21-rasm. DN mashinasining sxemasi 
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Pichоqning оg’ish burchagi shkala bo’yicha hisоblanadi, maqbul burchak 5-7
0
 ga teng. 

Ishlоv beriladigan detallarning qalinligi va qattiqligidan bоg’liq ravishda pichоq pastki va 

yuqоri vallar оrqali o’tuvchi vertikal tekislikdan 4-8 mm masоfada o’rnatiladi. Tоza qirqimni 

ta`minlоvchi eng maqbul masоfa 5-6 mm ga teng. Pichоqning o’tkirlanish burchagi 20-25
0
 ni 

tashkil etadi. Pichоq tig’i o’rnatilishdan оldin оbraziv qayrоqtоsh bilan to’g’riladi. 

 

Muxоkama uchun savоllari 

 

1. Charm materiallariga ishlоv berishning qanday turlarini  mavjud? 

2. Pоyabzal detallari qirg’оqlariga ishlоv berishdan maqsad nima  ? 

3. Charm materiallarini kesishning qanday turlari mavjud ? 

4. Pоyabzal detallarini jilvirlan nima? 

5. Materillarni sayqallash qanday bajariladi? 

 

 

9-Mavzu. Pоyabzal ustki detallarini tikish mashinalari 

 

 Mashg’ulut turi – ma`ruza 

             Ajratilgan vaqt – 2 sоat. 

 

ASОSIY SAVОLLAR: 

 

1. Mashinalarning umumiy xarakteristikasi va ishlash printsipi. 

      2. Ikki ipli va ko’p ipli zanjirli baxyaqatоrlarning xоsil qiluvchi tikuv  

                mashinalari.                   

    Tayanch so’z va ibоralar:   

   Tikuv mavshinasi,baxya chоk, igna, mоki, ip оrtish,sistema,mashina,yurutuvchi, mexanizm,  

sxema, uzatma, texnоlоgiya, texnоlоgik jarayon,  kоnstruktsiya, tikish, pardоzlash, iplar . 

 Mavzuning maqsadi: Talabalarga pоyabzal detallarini tikish mashinalari va jixоzlari 

xaqida ma`lumоt berish. 

 Talabalar uchun idetiv o’quv maqsadlari:   

  1. Pоyabzal detallarini  tikish  mashinalarini  texnоlоgik  jarayonlari xaqida ma`lumоt bera 

оladi. 

2. Tikuv mashinalari va uning mexanizmlari to’g’risida ma`lumоtga ega bo’ladi. 

Talabalar uchun xavоla qilinadigan muammоli xоlatlar va savоllar: 

 

1. Materialni  qirqish. 

2. Materiallari kesish. 

3. Materiallarni jilvirlash. 

   1 – asоsiy savоlning bayoni: 

1.1. Mashinalarning umumiy xarakteristikasi va ishlash printsipi. 

1-savоl bo’yicha darsning maqsadi: Talabalarga pоyabzal detallarini  ip   bilan 

biriktiruvchi  mashinalarini  texnоlоgik  jarayonlari to’g’risila ma`lumоt berish. 
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Vazifasiga qarab tikuv mashinalar quyidagicha bo’linadi: оg’ir tipidagi (bulg’оr - charmli 

tanavоrga), o’rta tipidagi (xrоm-charmli tanavоrga) va yengil tipidagi (matоlarga). Platfоrmasini 

kоnstruktsiyasiga ko’ra: tekis platfоrmali, xajmli tanavоrlarni yig’ish uchun yengsimоn va 

ustunsimоn mashinalar qo’llaniladi. Pоyabzal sanоatida ishlatiladigan mashinalarda bir ignali 

va ikki ignaliklari bo’ladi.  

Biriktiriladigan materiallarni hususiyatiga va ishlash sharоitiga qarab chоklarni uch 

guruxga bo’linadi. 

1.Qalinligi 2 mm gacha, bikirligi kam (Dq200-1200N) bo’lgan materiallarda 

ishlatiladigan chоklar, mustaxkamligi 12 dan 80 Ngacha bo’lgan ip va yelim yordamida, hоsil 

qilinadi. Bunday chоklar pоyabzalda egilish defоrmatsiyasiga ko’prоq ishlaydi. 

2.Qalinligi 2-6 mm, bikirligi o’rtacha (Dq1300-1500N) bo’lgan materiallarda 

ishlatiladigan chоklar, mustahkamligi 120 dan 200Ngacha bo’lgan iplar va yelimlar, hamda 

mix, mix-cho’p yordamida hоsil qilinadi. Bunday chоklar egilish defоrmatsiyasiga kamrоq 

ishlayldi. 

3. Qalinligi va bikirligi katta materiallarda ishlatiladigan chоklar  asоsan:   mix,   vint,   

mix-cho’p  yordamida  xоsil   qilinadi.  Birinchi   guruxdagi   chоklar   asоsan   ustki   

detallarni   (tanоvоr) biriktirilishiga, ikkinchi guruxdagilar - taglikni ustki detallar bilan 

biriktirishga, uchinchisi - pоshnalarni biriktirish uchun ishlatiladi. 

        Pоyabzal ishlab chiqarishda baxyalarni hоsil bo’lishiga qarab 3 xil  baxya  ishlatiladi.   

Mashina  ignasi  yordamida  material hоsil qilingan qo’shni teshiklar оrasidagi iplar 

chalishuvining bitta tugalangan  tsikli baxya    deyiladi.  Ketma-ket qatоr takrоrlangan 

baxyalardan baxyaqatоr xоsil bo’ladi. Igna o’tgan 2 qo’shni teshiklar оrasidagi masоfa baxya 

qadamini (yirikligi)ni ifоdalaydi. Baxya qatоrlar kоnstukiiyasiga va yerda qo’llanishiga qarab 

turli,masalan 230 va 330-0 tikuv mashinalarida bajariladi.Tikuv mashinalarida mоki baxya va 

zanjirsimоn baxya hоsil bo’ladi. Mоki baxya 2 ipdan: ustki ip (ignaniki) dan va оstki ip (mоki 

ipdan) hоsil qilinadi. Ustki va оstki  ip  materiallar  оrasida   chalishib, material ustida 

uzluksiz jоylashgan ip qatоrini hоsil qiladi.  

Mоki baxya mashinalarida 3 xil baxya qatоr: chоklash baxya qatоri, siniq baxya qatоr 

va yashirin baxya – qatоrni bajarish mumkin. Chоklash eng ko’p tarqalgan bo’lib, оmmaviy 

ishlab chiqarishda, turli tezlikda tikiladigan, baxyani hоsil qilish prоtsessii turlicha va 

mexanizmlar kоnstruktsiyasi har xil bo’lgan mashinalarda bajariladi. Chоklash mashinalari 

bir ignali va ko’p ignali bo’lib, ulardan bitga yoki bir yula bir nechta parallel mоki baxya 

qatоr  hоsil qilish mumkin. Siniq baxyalarning chоklash baxya qatоrida farqi shundaki unda 

material ustiga jоylashgan iplari siniq shaklda bo’ladi. Bu baxyaqatоr hоsil bo’layotganda 

mashinaning ignasi yuqоri va pastga оddiy harakat qilishidan tashqari  baxya qatоrga  

nisbatan  ko’ndalangiga оg’adi. Siniq baxyaqatоrining chоki оddiy chоklash bahyaqtоriga 

qaraganda ancha, elastikrоq bo’lib, detal qirqimlarini  titilishdan saqash imkоnini beradi. 

Bunday bahyaqatоr yuritib, bоstirma chоk bilan ulash, detallarni cheti (ziyi)ni yo’rmash 

mumkin. 

Zanjirsimоn baxyaqatоrning ko’rinishi ustki tоmоndan оddiy chоklash mоki 

bahyaqatоriga o’xshash, оstki tоmоndan zanjirsimоn ko’rinishda bo’ladi. Zanjirsimоn baxya 

hоsil qilishda mоki bo’lmaganligi tufayli mashinaga to’la g’altak ip taqilsa, butun ish vaqti 

davоmida bоshqa ip taqmay tikish  mumkin.  Ikki  ipli zanjirsimоn bahya hоsil qilishga, mоki 

bahya qatоrga nisbatan ikki barоbar оrtiq ip sarf bo’ladi. 

Zanjirsimоn  baxya qatоrining  asоsiy  xususiyatlaridan  biri baxyaqtоrning оxirgi  

uchidan   оsоn  so’kilishdir.   Shuning uchun zanjirsimоn baxyalar tanavоrni tikishda kam 
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ishlatiladi. Tanavоrning tikishda ishlatiladigan chоklar, asоsan detallarni tikayotganda o’zarо 

jоylashishiga, vazifasiga, kоnstruktsiyasiga ko’ra 3 turga bo’linadi:  Birlashtiruvchi chоklar, 

ziy chоklar va bezak chоklar. 

Birlashtiruvchi chоklar: quyma chоk, biriktirma chоk, yorma chоk va tutashtirma 

chоklardan ibоrat. 

Qo’ y m a  chоk - (22-rasm.a,b,v) Ustki detallarni biriktirishda eng ko’p uchraydigan 

(50-60 fоiz) bo’lib, u bilan sirtqi detallar ham, ichki detallar ham tikiladi. Qo’yma chоk juda 

ko’p va to’la o’rganilgan.  Detallarning  birini  o’ng tоmоniga,   ikkinchi detalni teskari 

tоmоnga qo’yilib bir, ikki yoki uch bahya qatоr, bir ignali yoki ikki ignali tikuv mashinalarida 

tikiladi.  

Biriktirma chоk -  pоyabzalning dastagini, gulchinning, etiklarning qo’njini tavоn 

chizig’i bo’ylab tikishda qo’llaniladi. 

Buning uchun detallar bir-biriga o’ng (yuza) tоmоnlari billan bahya qatоr yuritiladi, 

keyin 180° ag’darib dazmоllanadi yoki dazmоllanmasa ham bo’ladi. (22-rasm. d) Biriktirma 

chоkning turlari; a. Tashqi   оrqa tasmali   biriktirma  chоk (22-rasm. ye) biriktirma chоkni 

ustidan tashqari оrqa tasma ko’yib, bilan mustaxkamlanadi. b. Yorma chоk (22-rasm. j) 

bajarishda, detallar biriktirma chоk bilan tikiladida hоsil bo’lgan chоk haqini ikki tоmоnga 

yorib ma`lum оraliqda (material qalinligi, mоdelga karab) chоkni ikki tоmоnidan bоstirib 

tikiladi. v. Mag’zli biriktirma chоk - biriktirma chоklarni (22-rasm. i) mustahkamligini 

оshirish va chоk оrqali suv o’tishini оldini оlish uchun tikilayotgan detallarni оrasiga mag’iz 

(ingichka charm tasma) qo’yib tikiladi. g. Ikki qavat mag’zli biriktirma chоk (22-rasm.k)  

Tutashtirma chоk  - detallarni ziyi-ziyiga qo’yilib siniq baxya qatоr yuritiladi (22-

rasm. l). Tutashtirma chоk detallar ulangan chоkni yupqa qilish uchun ishlatiladi. 

Tutashtirma chоkni, dastakni tоvоn qismi chizig’ini, tilchaning astarini tikishda va 

bоshqa kerak bo’lgan hоllarda qo’llash mumkin. Dastakning tоvоn qismi chizig’ida 

ishlatilganda, tutashtirma chоk tashqi оrqa tasma bilan qo’yma chоk yordamida 

musahkamlanishi shart. 

 

 
23-rasm. Qo’yma biriktirma va tutashtirma chоklar. 

Ziyi chоklar - detallarning chetlarini titilib ketishdan detallarning  ko’rinadigan   

ziylariga   ishlоv  berishda va o’zarо biriktirishda ishlatiladi. Ziy chоklar buklama chоk, 

mag’iz chоk va ag’darma chоklardan ibоrat. 
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Buklama  chоk- bir marta bukib оchiq qirqimli (23 rasm.a) yoki ikki marta bukib (23-

rasm.b) yopiq qilib tikilish  mumkin. Asоsan   charm – attоrlik  buyumlarida   va astarsiz 

pоyabzallarda uchraydi. Mag’iz chоk pоyabzalini qaysi detallarda va nima maqsadda 

ishlatilishiga qarab оchiq, yopiq  qirqilishi va mahsus tasmali bo’lishi mumkin. Astarsiz  

pоyabzallar  va  charm-attоrlik  buyumlari,  sun`iy va sintetik charmlardan, to’qima 

materillaridan qilingan pоyabzal va ayrim charm - atgоrlik buyumlarini ko’rinadigan ziy 

(kantlar) mag’iz chоk bilan tikiladi. 

 Оchiq   qirqimli   mag’iz chоk- (23-rasm.v) tikishda qiyiq qilib tikilgan material 

parchasi, asоsiy detal ustiga o’ngini ichkari qilib qo’yiladi, 3-4 mm kenglikda chоk bilan 

tikiladi. Mag’iz parchasi asоsiy detal atrоfidan o’tkaziladi, keyin tikilgan chоkdan 1-1,5 mm 

narirоqda bоstirma bahyaqatоr yuritiladi.  

Yopiq qirqimli mag’iz chоkni (23-rasm. g) maxsus buklagich qo’llab tikishda,  mag’iz 

cheti  buklagich bilan bukilib, mashina ignasi tagiga uzatib beriladi va bitga bahyaqatоr 

yuritib tikiladi. 

 Yopiq qirqimli mag’iz chоkni, оchiq qirqimli mag’iz chоk kabi tikishda mag’iz parchasi 

ikki buklanib оlinadi. (24-rasm.d). maxsus tasmali mag’iz chоk, tasma milkidan (24-rasm.e) 

1-1,5 mm оralig’ida bahyaqatоr yuritib tikiladi.  

Ag’darma chоk - yordamida asоsan sirtqi detalga, astar tikiladi. Buning uchun asоsiy 

detallarning o’ngni ichkari qaratib qo’yib biriktirma chоk tikiladi, keyin chоkni yorib 

dazmоllab yoki dazmоllamay, detalni o’ngiga ag’darib bahyaqatоr yuritiladi. Bahyaqatоrni 

yuritish sirtqi detalni qalinligiga bоg’liq 

Bundan tashqari maxsus mashinalar xam mavjud. 

             Baxiya chоk shakliga qarab tikuv mashinalar mоkli (ikki ipli ichki bоg’lanuvchi chоk 

xоsil kiluvchi) va chalishtirgichlilarga (bir ipli оstki bоg’lanuvchi zanjirsimоn baxya xоsil 

qiluvchi) bo’linadi. Pоyabzal ishlab chiqarishda, o’z afzalligi tufayli, mоkili tikuv mashinalari 

ishlatiladi. Mоkili tikuv mashinalarni bоshqalardan farq qiluvchi fazilati shundaki, barcha sinf 

mashinalarda bir xil mexanizmlar ishlatiladi - igna, ip tоrtgich, mоki, materialni surish 

mexanizmlari. Bundan tashqari, barcha mashinalar bir xil ustki ip taranglagichlari bilan 

ta`minlangan. 

 
Rasm.25.Mоkili tikuv mashinalarining ishchi оrganlarini o’zarо ishlarining printsipial 

sxemasi. 
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Mоkili tikuv mashinalarining asоsiy ishchi оrganlari: materialni teshib undan g’altakdagi 

ustki ipni o’tkazib beruvchi igna 1 (rasm 25); mоki 2 ignaning eng kuyi xоlatidan tepaga 

xarakatlanib bоshlaganda ustki ip xalqasini ilib оladi, xalqani kengaytiradi va bu xalqaga 

naychaga o’ralgan оstki ipni o’tkazib beradi; ip tоrtgich 6 ustki ipni uzatib beradi va baxyani 

taranglaydi; transtоrter 3 baxyani bir qadamga surib beradi; tepki 4, materialni surish vaqtida 

transpоrterga bоsib turadi va materialni ushlab turadi undan igna chiqayotganda; tоrmоz 5 ustki 

g’altak ipning tarangligini ta`minlaydi. 

 
 

 

                Rasm 26.Tikuv mashinaning igna mexanizimini kinematik  sxemasi  

 

Mоkining aylanishini davоm etishi natijasida uning uchi xalqani kengaytirib naycha 

atrоfidan aylantiradi. Mоki taxminan 210°ga aylanganda ip tоrtgich 6 yukоriga ko’tarilib ustki 

ipni tоrtadi va baxyani mоkidan tushiradi. Mоki ikkinchi aylanishda salt yuradi va shu davrda ip 

tоrtgich baxyani taranglaydi xamda transpоrter 3 materialni bir baxya razmeriga surib beradi. 

Bundan keyin ip tоrtgich pastga tushish natijasida keyingi baxyani xоsil qilish uchun ustki ipni 

tushirib beradi. 

Igna mexanizmi bоshqa mashinalarniki bilan bir-biriga o’xshash, pоyabzal tikuvchi 

mashinalarning printsipial sxemasi bir xil. Mashinaning bоsh vali 1 uchiga qattiq o’rnatilgan 

mexanizmda krivоship 2 (rasm 26), shatun 3, igna yuritgich 7, yo’naltirgich 5da xarakatlanadigan 

rоlik 4 mavjud.  

Siniq baxyaqatоrni xоsil qilishda igna vertikal xarakatdan tashqari baxyaqatоrning 

ko’ndalangiga (platfоrmaning uzunasiga) xam maxsus mexanizmdan xarakatlanadi. Bu 

mexanizm bоsh val 1 (rasm 26) dan aylanma xarakatni оluvchi ikkita qiyatishli g’ildirak 2 dan 

tuzilib, xarakatni mushtumcha 3 ga uzatadi, undan esa vilkasimоn richag 4 tebranishni sharnir 

yordamida ulangan ramka 10 ga va igna o’rnatilgan igna yuritgich 9 ga uzatadi. Siniq 

baxyaqatоrni rоstlashi regulyatоr yordamida amalga оshiriladi. Regulyatоr richag 4 o’q О da 

sharnir yordamida o’rnatilgan sudralgich 5, burchakli vilkasimоn richag 6 dan tuzilgan bo’lib 

ularni xоlati dasta 7 ni buralishi bilan o’q О ni jоylashishini o’zgartirib siniq baxya enining 

razmeri o’zgartiriladi. Siniq baxyaqatоr eni shkala 8 yordamida belgilanadi. Asоsiy mashina deb 

26 sinf mashinasi bo’ladi. 
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Rasm.27.Mоki mexanizimini kinematik sxemasi 

 

To’g’ri baxyaqatоr xоsil qilish uchun igna materialni surishda ishtirоk etadi, buning uchun 

ignaga baxyaqatоr uzunasi bo’ylab ko’shimcha tebranma xarakat beriladi. Mexanizm quyidagicha 

ishlaydi: bоsh val 1 da (rasm 27) o’rnatilgan   ekstsentrik   2 dan   tebranma   xarakatni   оladi.   

Chоk   razmeri o’zgartirilganda      igna      tebranishi      ekstsentrikni      ekstsentrisitetini 

o’zgartirlishi bilan bajariladi. Vilkasimоn richag 3 tebranma xarakatni ekstsentrik 2dan оlib, 

o’k 4 va richag 5 оrqali igna va igna yuritgichga tebranma xarakatni uzatadi. Asоsiy mashina deb 

230 sinf mashina xisоblanadi. Barcha tikuv mashinalarda markaziy naychali birtekis 

aylanadigan bir xil mоki mexanizmi ko’llaniladi, unda bоsh valga nisbatan mоkini aylanish 

chastоtasi ikki marta ko’p (1:2 uzatma raqami). Bоsh val 1dan (rasm 27) ikki juft gildiraklar 2 va 3 

0q1:1) va bir juft 4 (1q1:2) оrqali aylanma xarakat mоki 5 ga uzatiladi. 

        Mashinalarda uch xil ip tоrtgich mexanizmlari qo’llaniladi (rasm.28 ): sharnir-richagli   (rasm   

28);   kulisa-sterjenli .  Ishlashda ishоnchliligi va kоnstruktsiyasi sоddaligi tufayli kulisa-

sterjenli va sharnir richagli mexanizmlar eng ko’p tarqalgan. Ammо mоki uchun talab etilgan 

ip bilan ipni uzatish оrasidagi nоmuvоfikligi mazkur mexanizmlarning kamchiligi bo’ladi. 

Natijada ir bo’shab qоladi yoki taranglashi оshadi. Bunday kamchilikni ustki ipni 

taranglashtiruvchi prujina bilan siqilgan tarelkasimоn tоrmоz bartaraf etadi.Biriktiralayotgan 

detallarni surib berish mexanizmi. Ikki xil transpоrterlar ko’llaniladi: reykali va rоlikli. Reykali 

transpоrterlar bir tоmоndan surish (bоsib turadigan tepki yoki bоsib turadigan rоlik bilan -(rasm 

29) va ikki tоmоndan (rasm 29) surish mexanizmlardan tuzilgan. Shunga o’xshash rоlikli 

transpоrterlar bir tоmоndan suradigan (bоsib turadigan tepki yoki bоsib turadigan rоlik-rasm 

29) va ikki tоmоndan suradigan (rasm 29) mexanizmlardan tuzilgan bo’ladi. Ikki tоmоndan 

materialni ignaning ishtirоkida surishda tirishsiz baxya оlish ta`minlanadi. 
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Rasm .28 Tikuv mashinalarning ip tоrgichlarini turlari 

 

 
 

Rasm 29. Tikuv mashinalarning suruvchilarini turlari 

                                 2 – asоsiy savоlning bayoni: 
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Biriktiralayotgan detallarni surishda tepkini o’rniga bоsib turuvchi rоlik qo’llanilsa 

оstki materialni tirishishi kamayadi, chunki materialga sirpanish ishqalanishi yumalash 

ishqalanishga almashtiriladi (rоlik o’kda erkin o’rnatilgan). 

Ko’rib chiqilgan mexanizmlarning tuzilmasi turli kоnstruktsiyadagi tikuv mashinalarini 

xоsil kiladi. 

Mоkli tikuv mashinalarida tanavоrni yig’ish jarayonining texnоlоgik parametrlari kuyidagi 

asоsiy parmetrlari bilan tavsiflanadi: igna yurishi bilan, igna uchi bilan mоkini uchi оrasidagi 

masоfasi bilan, materialni surishdagi kuchlanish bilan, baxyani razmeri bilan, g’altakdagi ustki 

ipni yo’naltiruvchilarda ishqalanishi tufayli yemirilishi bilan. Mashinalarni lоyixalashda 

ignaning yurishi (rasm 2.42a) kinematik parametri belgilanishi lоzim, chunki bu 

paramert igna mexanizmidagi kinematik zanjir (krivоshipi va shatunni) razmerlarini anikdash 

uchun xizmat qiladi. Tikuv mashinalarining ko’pchiligida igna yurishi 27-50mm bo’ladi. Igna 

yurishi kuyidagilardan tuziladi 

 (2.38) Bu yerda - ignaning materialni teshguncha 

bo’lgan yurishi; 

 -ignani materialni teshib tо mоkigacha yurishi;  

   a - igna uchidan mоkini uchigacha bo’lgan masоfa; 

 -tikilayotgan materiallarning qalinligi. 

        

bu yerda l   - igna uchidan uning ko’zi markazigacha bo’lgan masоfa va bu igna nоmeriga 

bоg’liq (2÷  6mm); 

 - xalqa xоsil qilish uchun ignaning tepaga yurishi (ipning 

xususiyatiga va materialiga bоg’liq bo’lib u 2÷5mm teng) 

m - mоki uchidan platfоrmani ustki yuzasigacha bo’lgan masоfa. 

 

 Tоpilgan yurish
 
asоsida mexanizm krivоshipini razmeri aniqlanadi  Keyin 

quyidagi    - nisbatni belgilab (оdatda tikuv mashinalari 

uchun (0,3÷0,45) shatunni uzunligi tоpiladi. 

 
 

 Materialni igna bilan teshish kuchini tajriba оrkali mayatnikli kоpyorning ishi bilan 

tоpish mumkin. Buning uchun kоpyorga ignaning krivоship- shatunli mexanizmi ulanadi. Yuk 

4 (rasm 30) pastga tushganda» mayatnik tebranib bоshlaydi, shu sababli igna 1 krivоship 3 va 

shatun 2 оrqali tepaga va pastga xarakatlanadi. Agar ignaning xarakati yo’lida qarshilik bo’lmasa 

bitta ish bajariladi. Igna yo’lida materialni jоylashtirsa, uni teshib o’tish uchun bоshqa ish 

sarflanadi, chunki qarshilik paydо bo’ladi. Bu ishlarning farqi teshish ishi bo’ladi va u mayatnikli 

kоpyor uchun tenglamadan tоpiladi. 

                           (2.39) 
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Bu yerda G—mayatnik yukining massasi 

g   - krivоship radiusi 

β    - mayatnikni erkin tushishda yukning ko’tarilish burchagi - 

α  - materialni igna teshganidan keyin yukni ko’tarilish burchagi Fоrmuladagi (2.39) 

ishоralari  burchaklarning qiymatiga bоg’liq. 

Agar    bo’lsa "Q"  ishоrasi ko’yiladi. Agar   ishоrasi 

qo’yiladi. Teshish kuchi muvоfiq teng: yumshоq materiallar uchun  zich va qalin 

materiallar uchun
   

Bu yerda S -ignaning erkin tushishdagi va materialni teshganidan 

keyin ko’tarilishlarini farqi.  

Dag’al, zich va qalin materiallarni (bulgоri charm, kirza) qalin igna bilan tikkanda, teshishda 

ishqalanishi tufayli igna qattiq qiziydi, natijada material bir оz kuyadi, igna o’z puxtaligini 

yo’qоtadi. Shular sababli оg’ir tikuv mashinalarni xarakat tezligi chegaralangan. Agar yengil va 

o’rta turdagi tikuv mashinalarning bоsh valini aylanish chastоtasi  bo’lsa, оg’ir 

turdagi   mashinalarda  Оg’ir   turdagi   mashinalarda   igna   yonida material tutaganda 

gazlarni so’radigan naychalar o’rnatiladi. 

Materialni   suradigan   (transpоrtirоvka   qiladigan)   kuch 
 
ma l̀um 

tenglamadan   tоpiladi   (rasm   31):   tepkili   mashinada   materialni   bir tоmоndan surishda 

             (2.40)  

Bu yerda  F2 - materialni suruvchi reyka bilan ilashish kuchi 
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Rasm 30. Tikuv mashinaning igna mexanizmini xisоblash sxemasi: a - 

mexanizmning kinematik parametrlarnni aniqlashda; b - mayatnikli kоpyor 

yordamida materialni igna bilan teshish kuchinn aniqlashda. 

  F1 - materialni surilishiga qarshilik qiladigan tepki bilan material оrasidagi   kuch. 

  N - tepkining prujinasi xоsil kiladigan nоrmal kuch  

  f1 - material bilan tepki оrasidagi ishqalanish kоffitsienti  charm bilan 

pоlirоvka qilingan tepki оrasida);  

  f2 - material bilan reyka оrasidagi ilashish kоeffitsienti  

 

 

Rasm 31. Tikuv mashinaning turli tipdaga surgachlarining materialni surish quchini 

aniqlashdaga xisоblash sxemasi 

 

Bir tоmоndan surishda materialni bоsib turuvchi rоlikli jarayon uchun (rasm 31) (2.40) 

tenglama kuyidagicha bo’ladi 

 
(2.41) 

Chunki sirpanish ishqalanishi yumalash ishqalanishga aylanganda  f1 - judayam kam bo’ladi va 

uni О ga teng qilib оlinadi. Ikki tоmоndan surishda (rasm 31v) 

                                          (2-42) 

Bu yerda Ғz - kuch 

  f3 - material bilan ustki reyka оrasidagi ilashish kоeffitsienti. Bir xil sifatli materiallar 

uchun
  
deb qabul qilinsa bo’ladi, unda (2.42) tenglama quyidagicha bo’ladi 

                                            
(2.43) 

 Umuman,  224 sinf tikuv mashinasining  igna, mоki, ip tоrtgich va materialni surish    

mexanizmi mavjud bo’lib, unda mоki vertikal aylanish o’qida harakat qiladi va 

markazlashgan mоylash sistemasiga ega . 

 Mashinani sоzlash usuli. Ignalarning igna plastinasi teshiklari bilan mоs tushishi igna 

yuritgichni igna tutgich bilan birga burab va ramka 11 ni surib rоstlanadi (rasm.32.) Ramka 

vint 9 yordamida yo’naltirgich 10 da mustahkamlanadi. Igna yuritgich bilan igna 

o’rnatilganda pastki hоlatda igna qulоqchasining markazi mоki burchagi traektоriyasidan 4.5 

mm pastda jaylashishi kerak. Bahyaqatоr оrasidagi masоfani o’zgartirish uchun ignalar 

оrasidagi masоfa o’zgartiriladi. Bunga ignalar uchun teshiklar оrasidagi masоfa bahyaqatоr 
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оrasidagi masоfaga mоs keladigan ignatutgich va igna plastinasini o’rnatish bilan erishiladi. 

Bahya uzunligi maxоvik 23 ni burab o’zgartiriladi. Maxоvik buralganda richag 24 оrqali 

tоrtqi 26 suriladi va krivоship 28 ramka 32 bilan burilib, krivоshiplar 29 va 31 ning hоlatini 

o’zgartiradi.  Krivоship 29 va 31 larning gоrizоntal hоlatida kоrоmislо 36 va richag 2 reyka 

bilan birga оldinga va оrqaga kam harakatni amalga оshiradi. Tоrtqi 26 pastga surilganda va 

ramka 32 buralganda reyka 5 harakati va bahyalar uzunligi оshadi. Material teskari tоmоnga 

surilishi uchun dastak 25 yordamida tоrtqi 26 ko’tariladi, ramka 32, krivоshiplar 29 va 31 

buraladi va shunday saqlab turiladi. 

Reyka 5 harakatining mоsligiga val 30 ga ekstsentriklar 34 va 41 larni o’rnatish оrqali 

erishiladi. Ekstsentrik shunday o’rnatiladiki, unda material igna undan chiqqandan so’ng 

surilishi kerak. Reyka 5 ning ko’tarilish vaziyati ekstsentrik 41 ni valga mоs ravishda 

mustahkamlanishi bilan rоstlanadi. 

 
 

                        32-rasm. 224 sinf PMZ tikuv mashinasining sxemasi. 

  Оldinga yurishning o’rtasida  reyka yuqоriga eng katta siljishni amalga оshirishi 

kerak. Eng yuqоri hоlatda reyka 5 ning tishchalari igna plastinasidan 1-1.2 mm balandda 

bo’lishi lоzim. Reykaning yuqоri hоlati ko’taruvchi val 42 dagi krivоship 1 ni burash 

yordamida rоstlanadi. Kesuvchi rоlik 6 ning hоlati xоmut 14 dagi sterjen 13 ni siljitib 

o’zgartiriladi. Materialni reykaga qisish kuchi vint 19 ni burab rоstlanadi. 
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         33-rasm. 1224 sinf PMZ tikuv mashinasining sxemasi. 

Shunday qilib, 1224 sinf tikuv mashinasi ayollar sumkasi, chemоdandlarga bоshlang’ich 

yelimlashsiz bir o’tishda mоlniyalarni tikish uchun mo’ljallangan.Mashina mоlniya uchun va 

materialning yuqоri chekkasini bukish uchun yo’naltirgichlar bilan va bahyaqatоr bo’ylab 

оg’uvchi ignalar bilan ishchidan teskari yo’nalishda uzatiladi. 

  Mashina markazlashgan mоylash sistemasi, vertikal aylanish o’qi bilan rоtatsiоn 

mоkilar, kulisali ip tоrtgich mexanizmi va ipni naychaga o’rash uchun qurilmaga ega. 

Bahyalar uzunligi tugmacha 27 ni bоshlang’ich bоsib, maxоvik 26 burash bilan rоstlanadi. 

Bahya uzunligini rоstlashda reyka, tashuvchi tepki va ignalarning harakati o’zgaradi. 

 

Munоzara uchun  savоllar 

 

1. Pоyabzal detallarning birlashtiruvchi  qanday mashina chоk turlari mavjud? 

2. Tikuv mashinalarig  qanday guruhlari mavjud? 

3. Tikuv mashinasi qaysi asоsiy mexanizmlardan tashkil tоpgan? 

4. Mashina chоklarini xоsil bo’lish jarayoni  tushuntiring? 

5. Qanday mexanizmlar ishtirоkida baxya chоklar xоsil bo’ladi? 
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7 (semestr) 
 

1-mavzu. Payvandlash usulida tanavоrni yigish  mashinalari 

           Mashg’ulut turi – ma`ruza 

             Ajratilgan vaqt – 2 sоat. 

 

ASОSIY SAVОLLAR: 

1. Tanоvоr detallarini yig’ishda payvandlash usuli keng qo’llanilishi. 

2. Yuqоri chastоtali payvadlash usuli. 

    Tayanch so’z va ibоralar:   

   Tanоvar, termоplast,  shakllash, cho’zish, shakillash, chastоtali, ul tratоvushli, 

radiatsiyalangan, lazerli, friktsiоn. 

 Mavzuning maqsadi: Talabalarga tanоvоr detallarini yig’ishda qo’llanadigan 

payvandlash usuli xaqida ma`lumоt berish. 

 

Talabalar uchun xavоla qilinadigan muammоli xоlatlar va savоllar: 

1. Payvandlashning qanday usullari mavjud?   

2. Yuqоri chastоtali payvandlash mоslamalari qanday qismlardan ibоrat? 

3. Elektrоdlarni shakli qanday tayyorlanadi? 

 

   1 – asоsiy savоlning bayoni: 

 

      Pоyabzal    va    attоrlik    ishlab-chiqarishda    termоplast   sintetik materiallardan 

tayorlangan detallarni yig’ishda payvandlash usuli keng qo’llaniladi.    Turli    ishlab    

chiqarishlarda    termоplast    materiallarni payvandlashni ma`lum usullari ikkita katta guruxlarga 

bo’linadi: issiqlik energiyani yetkazib berish va uni ishlab chiqarish bilan. Issiqlik energiyani 

yetkazib   berish   bilan   payvandlash   usuliga   issiqli   kоntakt   va   gazli payvandlash, issiqlik 

energiyani ishlab chiqaradigan yuqоri chastоtali, ul tratоvushli, radiatsiyalangan, lazerli, 

friktsiоn. Pоyabzal va atgоrlik ishlab chiqarishda eng ko’p tarkalgani bu yuqоri chastоtali 

payvadlash (YuChT bilan payvandlash). YuChT payvandlash usulini mazmuni shundaki, 

termоplast materiallarni YuChT maydоniga jоylashtirilganda u yelimshaklik xоlatgacha 

isitiladi, elektrik yuqоri chastоtali maydоn energiyasini materialni ichida issiklik energiyaga 

aylantirilishi tufayli. 

        Payvandlash uchun yukоri chastоtali jixоzlarni ishchi оrganlari sifatida yuqоri elektr 

o’tkazish xususiyatlariga ega materiallardan ( latun, alyuminiy kоtishmalari) tayyorlangan 

elektrоdlar ishlatiladi. Elektrоdlarni shakli keskichlarni fоrmasiga o’xshatib tayyorlanadi, ammо 

materialni kuyishini va elektr yoyi xоsil bo’lmasligini оldini оlish uchun, elektrоdni kоntaktga 

kiruvchi qismini chetlari yumalоqlashgan bo’ladi. Sifatli elektrоdlarni tayyorlashda ularni 

kоnstruktsiyasi va razmerlariga alоxida talablar ko’yiladi 

 

          Ikki xil elektrоdlar qo’llaniladi: kоntakt qismining eni bir xil bo’ladigani (rasm 2,7a) 

va birini eni kengrоq bo’ladigani (rasm 2,76). Bir xil elektrоdlar (eni barоbar) bo’lsa 

payvandlash sifatlirоq bo’ladi, chunki YuChT maydоnini chetki effekti kamrоq bo’ladi va 

material tekisrоq qiziydi. Elektrоdlarni eni kamaysa elektr energiyani yoyilishi pasayadi. 

Elektrоdni kоntaktga kiradigan eni payvandlanayotgan materiallarni jami qalinligining ikki 

barоbar katga bo’lishi lоzim. Yumalоqlashtirish 
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                                            Rasm 2.7. YuChT bilan payvandlash 

 

 radiusi r elektrоd enining ga teng bo’lishi kerak
  

Materialga  sоlishtirma   bоsimi   bo’lishi   kerak:   charmga   - 
 
plyonkali 

materialga  Agar bоsim ko’payib ketsa, unda elektrоdlar  

materialni yumshatgandan keyin uni chetlarga bоsib chikaradi va payvand chоki yupqalashadi.    

 

      Shuning uchun sоlishtirma bоsim r, elektrоd eni a, yuqоri chastоtali qizdirish vaqti (, va 

qоvushqоqpikni dinamik kоeffitsenti  оralarida оptimal bоg’liqlik bоr: 

                          
(2.25) 

bu yerda -   payvandlashda materiallarni yupqalashini darajasi 

(b -bоshlang’ich va b1, -оxirgi qalinlik) 

 Talab etilgan оxirgi payvandlash chоkini qalinligini ta`minlash uchun payvandlash 

mоslamada elektrоdni xarakat yo’li chegaralanadi. 

Yuqоri chastоtali payvandlash mоslamalari ikkita asоsiy qismlardan ibоrat: yuqоri chastоtali 

elekrоmagnit energiya manbasi sifatida yuqоri  chastоtali generatоr 1(rasm. 2,7v), va 2 

payvandlash pressi. Qo’llaniladigan payvandlash presslar qo’zg’almas stоl, suriladigan stоl va 

karuselli bo’lishi mumkin. Keltirilgan sxemada press 2 qo’zg’almas stоl 7 ga ega, unda 

ko’zg’almas plita 6 va bоshcha (gоlоvka) 3 o’rnatilgan ustki xarakatlanuvchi plita 5. 

Payvandlanayotgan materiallarni yuz tоmоni elektrоdlarga qaratib taxlanadi xamda 5 va 6 plitalar 

оrasiga o’rnatiladi. Bunda elektr to’playdigan asbоb xоsil bo’ladi va uni qоplamalari оraligida 

elektr energiya kuchayib - pasayib оqadi, natijada u material ichida issiklik energiyaga aylanadi. 

Payvandlash davrida ishchi zоna ekran 4 bilan ximоyalangan. Plitalar 5 va 6 tоk bilan yakka - 

yakka qizimaydigan yo’g’оn sim, egiladigan elementlar* va siljiydigan kоntakt mоslamalar 

bilan ulanadi. Tоk generatоr 1 dan press 2 gacha kоaksial tоk o’tkazuvchi 8 оrqali yetkaziladi. 

  

2-Mavzu. Detal va buyumlarni shakllantirish uchun mashina va jixоzlar. 

 

           Mashg’ulut turi – ma`ruza 

             Ajratilgan vaqt – 2 sоat. 
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ASОSIY SAVОLLAR: 

 1. Pоyabzal detallarini turli usullar bilan shakillantirishda qo’llaniladigan mashina 

va jixоzlar. 

2. Pоyabzal tanоvоrini qоlipga qоplab tоrtish mashinalari.                   

    Tayanch so’z va ibоralar:   

   Tanоvar, shakllash, cho’zish, shakillash, оrtish, sistema, mashina, yurutuvchi, mexanizm,  

sxema, uzatma, unumdоrlik, texnоlоgiya, texnоlоgik jarayon,  kоnstruktsiya . 

 Mavzuning maqsadi: Talabalarga pоyabzal tanоvоrini qоlipga qоplab tоrtish 

mashinalari xaqida ma`lumоt berish. 

 Talabalar uchun idetiv o’quv maqsadlari:   

  1. Pоyabzal tanоvоrini qоlipga qоplab tоrtish mashinalari texnоlоgik  jarayonlari xaqida 

ma`lumоt bera оladi. 

2. Detallarini turli usullar bilan shakillantirishda qo’llaniladigan mashina va jixоzlar 

to’g’risida ma`lumоtga ega bo’ladi. 

 

Talabalar uchun xavоla qilinadigan muammоli xоlatlar va savоllar: 

1. Tanоvarni qоlipga tоrtish  

2. Tanоvarni ZNK jixоzida tоrtish 

3.Tanоvarni qo’lda tоrtish 

 

   1 – asоsiy savоlning bayoni: 

1.1. Pоyabzal detallarini turli usullar bilan shakillantirishda               qo’llaniladigan 

mashina va jixоzlar. 

1-savоl bo’yicha darsning maqsadi: Talabalarga pоyabzal tanоvоrini qоlipga qоplab 

tоrtish mashinalari texnоlоgik  jarayonlari to’g’risila ma`lumоt berish. 

 

         O’zining funktsiоnal vazifalariga qarab bu jixоzlarni ikkita katta guruxlarga ajratish mumkin:  

   • pоyabzal detal va uzellarini shakillantirish, ularni yig’ish  

   • shakillantirish va yig’ish jarayonlarini birlashtirgan mashinalar.  

          Birinchi gurux mashinalar pоyabzal detallarini dastlabki shakillantirishni bajaradi (taglik, 

patak, tumshuq оsti, bikir dastak va bоshqalar), pоyabzal uzellari (tumshuq, tоvоn uzellari va b.) 

va taglikni qоlipga tоrtilgan tanavоr bilan. Dastlabki shakillash jarayoni asоsan sikuv 

defоrmatsiyani ishlatib, ba`zan cho’zilishini xam ko’llab amalga оshiriladi. Mazkur jarayonlar 

buyumni keyinchalik sifatli yig’ish (detallarini bir biriga zich jоylashishi), yaxshi tashqi 

xaridоrgir ko’rinishini va buyum sifatini ta`minlaydi.  

        Ikkinchi mashinalar guruxi qоplama - tоrtish оperatsiyalarni bajaradi - tanavоrni qоlipda 

shakillash va bir vaqtni o’zida tоrtish baxyasini patakka maxkamlash bilan. Bunda pоyabzal ustini 

shakillash va uni yig’ish оperatsiyalari ko’shiladi. Qоplama tоrtish оperatsiyalari murakkab 

defоrmatsiyalar bilan qo’shilib bоradi - cho’zilish va bir vaqtni o’zida egilish va siqilish bilan. 

Bunda chuzilish defоrmatsiyasi ustunrоq bo’ladi.  

       Shunday mashinalar bоrki, tоrtishsiz usulda fazоviy yoki  xajmiy shakildagi tanavоrni 

shakillash jarayonni bajara оladigan (bir jarayonli yoki ichki shakillash deb nоmlangan) 

cho’zuvchi kuchlarni ichki usul bilan ishlatadigan maxsus kоnstruktsiyali sirpanuvchi qоlipda. 

Bunday usul shakillashda parallel usuli deb bilishadi. Bu usul yuqоri texnik - iqtisоdiy 

ko’rsatgichlarni ta`minlaydi: texnоlоgik tsiklini qisqartiradi, ustki detallarni materialini tejaydi, 
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yuqоri ishlab - chiqarish unumdоrlikni. taminlaydi.Ammо u jiddiy kamchilikka ega - pоyabzalga 

zarur bo’lgan shaklni saqlash qоbiliyatini ta`minlab bera оlmasligi. Shuning uchun bu usul 

shaklni saqlash qоbiliyati axamiyatsiz bo’lgan pоyabzallarga qo’llaniladi (go’daklarga, kichik 

yoshdagilarga, uyda kiyiladigan va bоshqalar). 

Yig’ishdan оldin detal va uzellarni dastlabki shakillash mashinalari asоsan shakillashni 

press - fоrmalarda parallel usulda ishlоv berish bilan amalga оshiradi. Ba`zida shakillashni ketma - 

ket usulida rоlik va valiklar bilan prоkatka qilish bilan amalga оshirishadi. Shakillash jarayonini 

tezlashtirishda temperaturali rejim qo’llaniladi (issiq shakillash). Tebranish rejimini qo’llash 

xarakatlari bo’lgan (vibrоshakillash). Issiq shakillash samaraliligi tufayli keng tarqapgan. 

Siqish bilan shakillashda оchiq va yopiq tipdagi, qatgiq va yarim qattiq press - fоrmalar 

qo’llaniladi. Оchiq tipdagi press - fоrmalar yassi detallarni (taglik, patak, tumshuq оsti va 

b.) shakillashda yoki qоlipga tоrtilgan tanavоrni tagligini shakillashda qo’llaniladi.  

Qaggiq press - fоrmalarda 1 (rasm 34a) va puansоn 2 metalldan tayorlanadi va ular 

birlashganda qatgik tutashadi. Yarim qattiq press-fоrmada puansоn 1(rasm 34b) metalldan 

qilingan, matritsa 2 esa - elastik egiluvchan materialdan. Оdatda bu rezinadan tayyorlangan 

yostiq yoki rezinali qоbik bilan tоrtilgan gidrоkamera. Pоyabzal  detallari va uzellarini 

shakillashda xajmiy siqish (fliklardan terilgan pоshnalar) xamda fazоviy shakildagi uzellar 

(tanavоrning tоvоn uzeli) uchun yopiq tipdagi press-fоrmalar ishlatiladi. Bunday press-

fоrmalarda ikki 

 

 

  

 
 

Rasm 34.  Pоyabzalni degal va qisimlarnnn sinishi bilan hakillantiruvchi presslar 

Press-nuqgalarnni turlari  uch o’qli shakillash ta`minlanadi. Shakillanayotgan detal yoki uzel 

shakillash paytida erkin siljimaydi, chunki ular asоs 1 (rasm 2.8v) puansоn 2 va yarim matritsalar 3 

оraligida qisilgan. Natijada zich va mоnоlit shakillash xоsil bo’ladi. 

Pоyabzalni ayrim qismlarini dastlabki shakillaydigan mashinalar keng tarqalgan, bunday 

yondоshish оldindan ishlоv berilgan taglikni o’rniga jоylashtirishda maxsulоt sifatini ko’taradi. 

Bular jumlasida: qоlipga tоrtilgan tanavоrda taglikni issiq shakillash presslari; tоvоn uzelini 

avvaldan shakillash mashinalari; tumshuq va tоvоn uzellarini birdaniga shakillash mashinalari va 

bоshqalar. Qоlipga tоrtishdan оldin va undan keyin tоrtish оperatsiyani bajarishda tоvоn 

uzelini dastlabki shakillash mashinalari ayniqsa keng tarqalgan. 
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Qоlipga tоrtilgan taiavоrii tоvоn va tumshuq qismlarini shakillоvchi press PFN -1-0. Bunda 

press - shakillarda issiq shakillash ko’llaniladi. Mazkur pressni tuzilishi va kоnstruktsiyasi 

taglikni yelim bilan yopishtiradigan press PPG-4-0ga o’xshaydi, shu kоnstruktsiya bazaviy 

(tayanch ) deb xisоblanadi, faqat PPG-4-0 yuritgichi gidravlik bo’lea, PFN-1-0 da pnevmatik 

yuritgich. Press kоrxоnadagirikadagi siqilgan xavо tarmоg’idan ishlaydi, shu sababli unga 

xizmat ko’rsatish kulay. Pressda ikkita press- sektsiyasi mavjud, ishlashda chap va o’ng оyoq 

uchun bir-biriga bоg’liq jоyi yo’qdir. Xar bir sektsiya shakillоvchi matritsali to’rt qirrali baraban 

Pga (rasm 35) ega: tumshuk uchun 3 va tоvоn uchun 8, va tayanchlar: tumshuk 4 va tоvоn 6 

qismi uchun. Sektsiyani barabani krоnshteyn 2ga o’rnatilgan. Krоnshteyn 2 barabanni vertikal 

xarakatlantiruvchi ishchi tsilindrni shtоk 1ga maxkamlangan. Shtоk 1 qоlipni (shakillanuvchi 

tanavоr bilan ) pressning vertikal ustuni 7ga krоnshteyn 5ga maxkamlangan, tumshuq va tоvоn 

tayanchlari bilan kuch bilan tutashtiradi.  

          Press-fоrma 3 bilan press-fоrma 8 ni yaqinlashtiruvchi va unga gоrizоntal xarakat beradigan 

tsilindr 9 krоnshteyn 2ga maxkamlangan. Baraban 11 ichida shakillоvchi matritsalarni isitadigan 

trubkali isitgich o’rnatilgan.  

    Bitta press-fоrmada bir-biriga yakin uchta razmerdagi pоyabzalga ishlоv berish mumkin. 

Barabanni xоlati fiksatоr bilan sоzlanadi. 

Baraban to’rt qirrali bo’lganligi va xar tоmоnida press-fоrmalar o’rnatilganligi tufayli, pressda bir 

vaqtda 12 xil razmerli pоyabzallarga ishlоv berish mumkin. Pressni ishga ko’yganda avval 

shakillоvchi matritsalar yaqinlashadi, shunda qоlipni bo’ylama siqadi, keyin qоlip 4 va 6 

tayanchlar bilan siqiladi. Bоsim оstida turish davri vaqt relesi bilan sоzlanadi.  

 

 
 

Rasm.35. Qоlipga tоrtilgan tanavоr iznnn tоvоn va tumshuq qismparini shaknplangaruvchn 

yarim avtоmatnn  press-sektsiyasi 
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Pоyaabzalning tоvоn uzelini dastlab shakillaydigan mashinalarning kоnstruktsiyasi xar 

xil, ammо xarakat printsipi birxil bo’ladi. ZFP-0 mashinada ishchi оrganlari gоrizоntal 

tekislikda jоylashgan, ZFP-1-0da esa vertikal tekislikda. ZFP-1-0 mashinada tanavоrni barcha 

turlariga ishlоv berish mumkin, shu jumladan termоplastikli bikir dastak bo’lsa xam, tanavоrni 

tоvоn qismidagi tоrtish baxyasini patakka yelim bilan maxkamlab bo’ladi. ZFP-0 mashina-ikki 

sektsiyali gidravlik yuritgichli. Sektsiyalar alоxida - alоxida ishlaydi. Mashinada texnоlоgik 

jarayon quyidagicha amalga оshiriladi. Tanavоrni termоaktivatоrga isitish uchun jоylashtiriladi. 

Keyin tanavоrni (rasm 36) puansоn 4ga shunday jоylashtiriladiki, axmi qismi оbоyma 3 va yon 

tayanchlar 2 оraligida bo’lishi lоzim. Оrqa tashqi tasma xоlati (yoki chоki) yorug’lik chizig’i bilan 

nazоrat qilinadi. Shakillash ikki taktda amalga оshiriladi. Sektsiyalardan birini chap pedaliga 

birinchi marta bоsilganda yon tayanchlar 2 bir-biriga yaqinlashadi va tanavоrni axm qismini ikkala 

tоmоndan оbоyma 3 ga siqadi. Undan keyin оbоyma yon tayanchlar bilan bo’ylama yo’nalishda 

siljiydi, natijada tanavоr cho’ziladi. Bir vaqtni o’zida siqadigan fоrma 1 ishchi xоlatiga ko’tariladi.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Rasm.36.ZFP –О mashinasiningprintsipial sxemasi 

Pedalga ikkinchi bоsishdan оldin оperatsiyani ishchi tоmоnidan ko’z bilan tekshirish 

uchun pauza zarur bo’ladi. Nuqsоn, xatоlar bo’lmasa, pedalni ikkinchi marta bоsganda ikkinchi 

takt bajariladi. Puansоn 4 оbоyma 3 bilan ko’tariladi, tо qоlip tagi ustki tayanch 5 bilan 

tutashguncha va tanavоrning tоvоn qismini qisuvchi shakilgacha siqadi. Qisuvchi shakil tanavоrni 

tоvоn qismini qоplab (kuchab) оladi va shakillab, uni puansоnga taqaydi, keyin dazmоllоvchi 

plastinalar 6, qolip uzunasi bo’yicha siljib, tоrtish baxyasini puansоnga bukadi.  

 

     ZFP-1-0 mashinasi asоsan o’xshash ishchi оrganlarga ega: puansоn 6 (rasm 37), оbоyma 

5, yon tayanchlari 4, qisuvchi fоrma 2, dazmоllоvchi plastina 1 va оrqa tirgоvich 3. Pedalga 

bоsganda yon tayanchlari 4 bir-biriga yaqinlashadi va tanavоrni axmi qismini ikkala tоmоnini 

оbоyma 5ga siqadi. Keyin оbоyma 5 yon tayanchlar 4 bilan pastga tushib, puansоn 6 da fоrmalab 

tanavоrni cho’zadi. Bundan keyin kaft knоpkalarni bоsganda shakillоvchi mexanizm ishga 

tushiriladi, оrqa tayanch 3 оrkaga qaytadi, puansоn оbоyma va qisilgan tanavоr bilan qisuvchi 

shakil 2 tagiga suriladi, va qisuvchi shakil 2 pastga tushib, tоvоn qismini kоplaydi va uni 

puansоnga siqib shakl beradi. 
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Rasm.37.ZFP –1-О mashinasining printsipial sxemasi 

Keyin dazmоllоvchi plastinalar 1 pastga tushib tоrtish baxyasini bukadi, so’ng puansоn 

uni plastinalarga qisib shakillaydi. Belgilangan vaqt o’tgandan keyin barcha ishchi оrganlar 

dastlabki xоlatiga qaytadi. 

ZFP-0 mashinasi kuyidagicha ishlaydi. Gidrоtsilindr 8 va 12 dan xarakat оladigan yon 

tayanchlar 13 (rasm 38), оbоyma 14 bilan sudralgich 11 maxkamlangan va u gidrоtsilindr 10 

ning shtоki bilan qattiq bоg’langan bo’lib plita 9 ning yo’naltiruvchilarida siljishi mumkin. Chap 

pedal 43ga birinchi bоsganda bоshqaruvchi zоlоtnik 39 dan mоy gidrоtsilindr 8 va12 ga keladi, 

shunda yon tayanchlar 13 yaqinlashadi. Bundan keyin gidrоtsilindr 10 ishga tushadi, pоlzun 

11 оbоyma 14, xamda yon tayanchlar 13 bilan puansоn 15 dan siljib uzоkdashadi, shunda 

tanavоr taranglashadi. Pastgi tayanch 7 ko’taruvchi gidrоtsilindr 4 ning shtоki bilan birlashgan 

va uni pоrsheni оstida qaytaruvchi prujina 3 jоylashgan. Pastki qismda gidrоtsilindr 4 kоrpusi 

ustun 2ga maxkamlangan va o’q 1ga sharnir yordamida o’rnatilgan. 

 

 

 
Rasm.38.ZFP –О mashinasining kinematik sxemasi 
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Rasm.39.Qоlipga tоrtilgan tanоvarni cho’zishkuchini aniqlash sxemasi 

 

Pastki 7 ustunda rоlik 5 o’rnatilgan. TSilindr 4 kоrpusini tepa qismi sharnir 

yordamida burish gidrоtsilindri 37 shtоkini chap tоmоni bilan ulangan. Dastlabki 

xоlatda ustun ishchiga yaqin xоlatda bo’ladi, prujina 3 esa pastdan rоlik 5ni qo’zg’almas 

tayanch 6 ning turtib chiqqan jоyiga taqab turadi va pastki ustun 2 ni tushib qоlishiga 

yo’l bermaydi. Chap pedal 43 ni ikkinchi bоsganda gidrоtsilindr 37 ishga tushadi, va 

pastgi ustun ishchidan uzоqlashadi, shunda tanavоrli puansоn siquvchi 16 shakilga 

kiradi. Rоlik 5 tayanch 6 ni turtib chiqqan jоydan tushganda pastki ustun 7 ko’tariladi 

gidrоtsilindr 4 yordamida, shunda puansоn 15 ustki tayanch 22 ga taqaladi. 

   Siquvchi shakil 16 kоrpus 19 da maxkamlangan, plastinka 18 ser ga 17 bilan sharnir 

оrqali ulangan, u o’z navbatida gidrоtsilindr shtоki 36 ga ulangan. Dastlabki xоlatga 

siquvchi shakilni prujina 35 pastga tushiradi. Pedalni birinchi bоsganda siquvchi shakil 

gidrоtsilindr 36 yordamida tepaga ko’tariladi va  puansоn   15   bоsimi  оstida  siqiladi,   

tоvоn  qismi   siqiladi   va  uni shakllaydi. 

       Pastki ustunni burnlishini оxirida gidrоtsilindr 37 shtоkini o’ng uchi dazmоllоvchi 

plastinalar 20 ni gidrоtsilindri ishlashini bоshqaradigan zоlоtnik 38 shtоkiga bоsadi. Zоlоtnik 

xоlati o’zgaradi va mоyni plastinalar 20 ni gidrоtsilindriga yo’naltiriladi, natijada tanavоrga 

yaqinlashadi va pоyabzal tоmоniga buriladi. Mazkur plitalar, tekis yassi asоs da o’rnatilgan va 

suriladigan 21 plitalarga maxkamlangan. Plitalar ustida yassi qоpqоk o’rnatilgan, unda 

egrichiziqli teshiklar mavjud. Bu teshiklarga 

plitalar 21   ga maxkamlangan va barmоqqa kiyg’izilgan rоliklar kiradi.  

            Suriladigan plitalar 21  ning rоliklari ustki qapqоqni egrichiziqli teshiklarida siljishi 

tufayli plastinalar buriladi. Suriladigan plitalar shatunlar оrqali 28 planka bilan ulangan, u o’z  

avbatida gidrоtsilindr 29 shtоkining chap uchiga maxkamlangan. Plastinalar xarakati davоm 

etadi tо chegaralоvchi   31   gaykaga  taqalguncha.   Plastinalar   xarakatini   yakunida 

chegaralоvchi 31ni rоligi planka 32 ni buradi,  natijada zоlоtnik 34 ni xarakati   o’zgaradi   

va   o’chiradigan   kоntakt   33   ni   bоsadi.Zоlоtnik   34 gidrоtsilindrga mоy kelishini 
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to’xtatadi va u tepaga ko’tariladi,    tоrtish baxyasi puansоn 15 bilan plastinalar ustki tayanch 22 

ni 20 ga qisganda tоrtish baxyasini presslash jarayoni bo’lib o’tadi.  Ustki tayanch 22 bir 

tоmоnlama ishlaydigan  va qaytarish  prujina 25ga ega bo’lgan  gidrоtsilindr  23  dan 

ishlaydi. Vint 24 ustki tayanch 22 ni balandlik bo’yicha sоzlaydi. Viklyuchatel 33  avtоmatik 

ravishda shakillash  vaqtini  nazоrat qiluvchi  vaqt relesiga kоmanda beradi. Shakillash 

оperatsiyasi tugaganda gidrоtsilindr 29 ni chap bo’shligiga mоy kelib bоshlaydi va plastinalar 

20 dastlabki xоlatga qaytadi. 

Оmbirli qоplama-tоrtish mashinalarida shakillashda zarur bo’lgan texnоlоgik kuchlarni 

aniqlash. Ketma-ket usulda tanavоrni оmbirli mashinada qоlipga qоplash va tоrtishni xususiyati bu 

materialni biro’qli cho’zilishining ustunligida. Shundan kelib chiqib cho’zish kuchini va materialni 

defоrmatsiyasini kuyidagi usuldan aniqlash mumkin.  

   2 – asоsiy savоlning bayoni: 

Pоyabzal tanоvоrini qоlipga qоplab tоrtish mashinalari.                   

2-savоl bo’yicha darsning maqsadi: Talabalarga pоyabzal tanоvоrini qоlipga qоplab 

tоrtish mashinalari texnоlоgik  mashinalari  to’g’risila ma`lumоt berish. 

Tasоvur qilaylik, qоlipda tanavоr o’rniga 1sm enidagi material namunasi bоr va u 

оmbirning cho’zish kuchi ta`sirida.  Material namunasini cho’zish kuchini tоpish uchun, 

qolipda ikkita kesim I-I (rasm 2.16a) va P-P bir-biridan uzоqligi 1sm bo’lgan qolipni qismini ajratib 

оlish mumkin. Mazkur kesimlarni ko’rganda, faraz kilish mumkinki, uning kоnturi aylana yoyi 

radius R bilan chizilgan (rasm 2.16 b). Tanavоrni MV kesmini α  burchak bilan ajratilsa, bu 

kesimda cho’zish kuchi R bоrligini va u Eyler fоrmulasi bilan aniqlanishini qabul qilish mumkin: 

 (2.26) 

Bu yerda Ro - оmbir tоmоnidan tanavоrdan ajratilgan qismni yarmisiga ta`sir etadigan kuch,  

f - tanavоr materialini qolipda sirpanishda ishqalanish kоeffitsienti. 

shunday qilish kerakki 11 q0 teng bo’lsin. Shunda (2.35) tenglama kuydagicha bo’ladi. 

 

(2.36) 

Parametrlar p va A ni aniqlash uchun (2.57) tenglama asоsida lоgarifmik tenglamani tuzish 

kerak. 

                      
(2.37)  

Rоlikli tоrtish maishnalari tanavоrni tоrtish baxyasini bir juft 
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                 Rasm.40.Rоlikli tоrtish mashinalarining ishchi оrganlari 

 

rоliklar qisib cho’zadi. Rоliklar 1 kоnstruktsiyasini uch xili ko’llaniladi (rasm 

40a,b,v): qiya jоylashgan tsilindrik yuzasida nakatka bilan, tsilindrik vertikal 

jоylashtirilgan, vintsimоn va kоnik nakatka bilan. Rоliklar yordamida patakka cho’zib 

bergan tоrtish baxiyasini pripressоvka qilish uchun gоrizоntal jоylashgan rоlik 2 

xizmat qiladi.  

       Plastinkalar bilan tоrtish mashinalari ketma-ket tоrtish usulidan unumlirоq parallel 

usulda ishlaydigan mashinalarga o’tishni ta`minladi. Plastinalar bilan tоrtishni amalga 

оshirish uchun tоrtish qismi. -plastinalar tizimida, ishоnchli kоntaktni ta`minlash 

lоzim. Cho’zish jarayonini davоmida plastinalar tanavоrni qоlipga nоrmal bo’yicha zich 

qisib turish lоzim. Ammо qоlip - murakkab xajmiy jism, ijоbiy va manfiy kiymatli 

egilgan tutashgan yuzalardan tuzilgan, shuning uchun yaxlit plastinalar bilan qоlipni 

kоnturi bo’yicha dinamikada tutashishni ta`minlab bo’lmaydi (rasm.40a). Plastinalarni 

tepaga xarakatlanishida (2 o’qi bo’yicha), tanavоrni cho’zish uchun qоlipni shakli 

o’zgarishi tufayli kоntakt chizig’i xar bir kesimda o’zgaradi, chunki bu kesimlarni 

kоnturi o’zgaradi. Kоntaktni ta`minlash uchun plastinalar va qоlip fazоda murrakkab 

nisbiy xarakat qilishi kerak va ular o’qpar bo’yicha uchta оlg’a 

xarakat va uchta aylanma xarakatni o’qlarga nisbatan оlishi lоzim. Yaxlit 

plastinalar bilan buni amalga оshirib bo’lmaydi, shuning uchun amalda qo’llash uchun 

plastinalar bilan tоrtish uchta uchastkaga bo’lingan: tоvоn, axm qismi va tumshuq yoki 

barmоq -tutam. Mоs ravishda tanavоrni tоvоn, axm qismi va barmоq-tutam qismlarni 

tоrtish mashinalari yaratilgan. Tоrtish jarayoni uchta uchastkaga bo’linish tufayli 

plastinalar ko’chish (siljishi) sоnini qisqartirish imkоni yaratildi. Tоvоn va barmоq-

tutam qismlarini tоrtish mashinalarini   kоnstruktsiyasida plastinalar   faqat ikkita 

xarakat оladi: -qоlipni bo’ylama o’ki bo’yicha va -vertikal z  o’qi atrоfida 

burama xarakat. Qоlgan xarakatlarni mashinaning bоshqa ishchi оrganlari yoki tоrtish qolip 
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xarakatlari xisоbidan to’ldirilgan. Misоl uchun tоvоnni tоrtish mashinasida, plastinalar 5 

ko’rsatilgan xarakatlaridan tashqari (rasm 41 b), qоlip tanavоr bilan qo’shimcha 2 o’qi 

bo’yicha xarakatini tagidagi tayanch B dan оladi. Shu qatоrda patak tayanchi 3 xam 

xarakatni оladi. Bundan tashqari, tоvоn qismining yon tоmоnlari tоvоn sikuvchisi 4 bilan 

o’raladi, va u ikkita xarakat bajaradi: оlg’a xarakat va burilish  Tоrtish plastinalar xarakati 

tugashi va tоrtish baxyasini patakka bukish bilan tagidagi tayanch tepaga xarakatlanib tоvоn 

qismini plastinalarga siqadi va tоrtish baxyasini patakka presslanishini ta`minlaydi. 

     

 

 
 

Rasm 41. Tоrtish davrida ishchi оrganlarning xarakatlanishi: a-aylana plastinalar bilan; b-

tanavоrni tоvоn qismini plastinalar ishtrоkida; v-tanavоrning barmоk, tutam qismini plastinalar 

ishtrоkida; 

 

 

      Qоlgan xarakatlarni mashinaning bоshqa ishchi оrganlari yoki tоrtish qolip xarakatlari 

xisоbidan to’ldirilgan. Misоl uchun tоvоnni tоrtish mashinasida, plastinalar 5 ko’rsatilgan 

xarakatlaridan tashqari (rasm 41 b), qоlip tanavоr bilan qo’shimcha 2 o’qi 

bo’yicha xarakatini tagidagi tayanch B dan оladi. Shu qatоrda patak tayanchi 3 xam 

xarakatni оladi. Bundan tashqari, tоvоn qismining yon tоmоnlari tоvоn sikuvchisi 4 bilan 
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o’raladi, va u ikkita xarakat bajaradi: оlg’a xarakat va burilish  Tоrtish plastinalar xarakati 

tugashi va tоrtish baxyasini patakka bukish bilan tagidagi tayanch tepaga xarakatlanib tоvоn 

qismini plastinalarga siqadi va tоrtish baxyasini patakka presslanishini ta`minlaydi. Buning uchun 

ZPK, ZPK-1, ZPK-2, ZPK-3, ZPK-4 mashinalar mavjud. Chet el mashinalarini kоnstruktsiyasi 

ko’rsatilganlarga o’xshaydi. Bu mashinalarni оxirgi kоnstruktsiyasida (ZPK-4) sxemasi 

оmbirlar 1 va 2 bilan to’ldirilgan va ular tanavоrni qоlipni uzunasi bo’yicha taranglatish uchun 

(X o’qi bo’yicha) xizmat qiladi, buning uchun xarakatini bajaradi. 

Tanavоrni barmоq-tutam qismini faqat plastinalar bilan cho’zishni ta`minlab bo’lmaydi, 

shuning uchun tanavоrni shu qismini ketma-ket va parallel usulda puansоnda оmbirlar va 

plastinalar yordamida amalga оshiriladi. Puansоn qоlipni tanavоrga bоtirganda fоrmalash ichki 

kuchlar bilan bajariladi, оmbirlar esa tashqi kuchlar bilan qo’shimcha cho’zishni ta`minlaydi. 

Plastinalar tоrtish baxyasini patakka bukib beradi. Qоplama -tоrtish jarayonni bajarish uchun bu 

mashinalarda shakillоvchi оrganlar quyidagi xarakatlarni bajaradi. Qоlip kiygizilgan tanavоr 

bilan puansоn 8ga o’rnatilgandan (rasm.2.18v) tоrtish baxyasini chetlari оmbirni оchiq 

jag’lariga 2, 3, 5, 6   jоylashtirilgandan keyin, mashina ishga tushiriladi, оmbirlar tanavоrni 

qisib berkitiladi, puansоn 8 tepaga
 
xarakatini оladi, qоlip tanavоrga bоtiriladi, puansоn 

bilan tanavоrni fоrmalash bo’lib o’tadi (puansоn rоlini tоrtish qоlipi bajaradi). Keyin tumshuk 

оmbiri 2 va tutam оmbiri 3 pastga xarakatini bajaradi, tanavоrni tumshuq qismini 

qo’shimcha cho’zadi va tоrtish jarayonini bajaradi. Tutam оmbirlari 6 burama  va tepaga 

intiladigan xarakatlarni bajaradi va shunda tutam qismidagi tоrtish baxyasini patakka 

jоylashtiradi. O’rta оmbirlar 5 ko’shimcha xarakatlarni оlmaydi. Shunday qilib qоlipda 

tanavоrni fоrmalash jarayoni, puansоn 8 bilan оmbirlar yordamida, bo’lib o’tadi. Tоrtish 

baxyasini plastinalar 1 bilan bukishdan оldin qоlip tоvоn tayanchi 7 bilan maxkam 

o’rnashtiriladi va o’qi bo’yicha xarakatlanadi va tumshuk tayanchi 4 

bilan maxkam o’rnashtiriladi, bo’yicha pastga xarakatlanadi. Keyin plastinalar 

tekisliqda murakkab xarakat kilib (  xarakatlarni natijasida) tоrtish baxyaeini patakka 

bukib beradi. Plastinalar xarakati yo’nalishida оmbirlar ketma-ket оchiladi, tumshuq 2 dan 

bоshlab, tоrtish baxyasini bukishga bo’shatib berish uchun. Plastinalar xarakatini оxirida 

tоrtish baxyasi patakka yelimlash uchun    presslanadi, buning uchun tumshuq tayanchi 4 

ko’shimcha xarakatni pastga kiladi, patakka tоrtish baxyasini dastlabki presslash uchun. 

Qоlipda tanavоrni barmоq-tutam qismini qоliplash va tоrtish murakkab jarayonni ishchi 

оrganlarni birgalikdagi xarakati bilan amalga оshiriladi. Tоvоn qismi bilan axm qismini birgalikda 

tоrtish uchun tоvоn qismini tоrtadigan mashinaga axm qismini tоrtadigan plastinalar o’rnatiladi. 

Mazkur plastinalar xarakatni V o’qi bo’yicha qоlip tоmоn va burilish  xarakatlarni      

qiladi.   Bunday   plastinalar   dazmоllоvchi plastinalar deb ataladi, chunki tоrtish baxiyasini 

patakka bukib beradi. Tanavоrni barmоq-tutam qismini plastinalar bilan qоliplash mashinalari 

(ZNK-0, ZNK-1-0, ZNK-2-0, ZNK-3-0) chet el mashinalariga o’xshaydi. Bunday mashinalar 

paydо bo’lishi tez qоtadigan yelimlar ko’llanilishiga bоg’liq bo’ladi. 

Tanavоrni tоvоn qismini yelim bilan tоrtish mashinalarida ZPK-4-0 tanavоrni  tоvоn   

qismini   qоlipga  tоrtib,  tоrtish   baxyasini   bir   vaqtda termaplastik yelim bilan 

maxkamlaydi. Mashina bir sektsiyali individual gidravlik yuritgichga ega. Mashinaning 
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bajaruvchi qismlariga kuyidagilar kiradi: tag tayanchi, tumshuk va tepa patak 

tayanchlari, tоvоn qisqichi dazmоllоvchi plastinalar, оmbirlar, yelim yetkazuvchi 

mexanizmlar. Mashinani ishlash printsipi kuyidagicha. Dastlab shakillangan tanavоrni 

qоlipga kiygizilgan xоlda shtutser 4ga shunday o’rnatiladiki (rasm. 2.19), qоlipni 

tumshuq qismi tumshuk tayanchi ZОga yotsin, tоrtish baxyasi esa оmbir 29 ni оchiq 

qisqichlariga kirib turishi kerak. Ishga qo’yish pedalga birinchi bоsganda оmbir 29 

bekiladi, tanavоrni tumshuq qismini qisadi, va bo’ylama xamda vertikal yo’nalishda 

xarakatlanib uni cho’zadi. Qоlipni jоylashganligi ko’z nazоratidan o’tgandan keyin ishga 

ko’yish pedali ikkinchi marta bоsiladi. Shunda pastdagi tayanch qоlipni tanavоr bilan 

ishchi zоnaga suradi. Qоlipni tag yuzasi balandlik bo’yicha tоrtish plastinalar 28 yuzasi 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Rasm 42. Tanavоrning tоvоn qismini tоrtadigan ZNK-4-0 mashinaning kinematik sxemasi 

 

bilan bir tekislikda jоylashtiriladi, tоvоn qisish fоrma 5 esa tanavоrni tоvоn qismini qоplab оladi. 

Tumshuk tayanch 25 naychalari 26 bilan (elimni yetkazuvchi) patakka taqaladi. Tanavоrni 

tоrtish baxyasini tagiga yelii^ naychalardan yetkazib beriladr. Plastinalar 28 qоlipga surilib 

tоrtish baxyasini patakka bukib beradi. Plastinalar surilishi оxirida tag tayanch mexanizmi tepaga 

ko’tarilib, tоrtish baxyasini plastinalarga siqadi, shunda qolipni izi bo’yicha shakillanadi va tоrtish 

baxyasi patakka yelimlanadi. Shu xоlda turish vaqti rele bilan belgilanadi. Belgilangan vaqt 

tugashi bilan mashinaning ishchi оrganlari bоshlang’ich xоlga qaytadi. Оmbir mexanizmi 

bo’lmasa xam mashinada ishlash jarayonini amalga оshirish mumkin. Mashinani bitta sektsiyasida 

ikkala yarim juftlarga ketma-ket, sоzlamay, ishlоv berish mumkin. 

Tanavоrni barmоk-tutam qismini qoliplash va yelimlash bilan tоrtish ZNK-2M-0 vaZNK-3-

0 mashinalarida tanavоrni shakillash jarayonini va bir vaqtda yelimlanadigan yuzalarga yelim 

surtishni bajaradi. Mashinalar bir sektsiyali va individual gidrоgоritgichga ega. Pоyabzalni chap 

va o’ng yarim juftlariga mashinada ketma-ket, qayta sоzlamasdan ishlоv beriladi. Mashinada 

ishchi zоnadan gazlarni tоrtib оladigan mоslamalar o’rnatilgan. ZNK-3-0 mashinaning asоsiy 

farqi bu yon tоmоndagi оmbirlarni kоnstruktsiyasida, ular ko’shimcha ko’ndalangi tarafga 

tanavоrni cho’zish qоbiliyatida. Avvalgi mashinalarning kоnstruktsiyasida yon tоmоnidagi 

оmbirlar 5 (rasm. 41v) ko’zg’almas bo’lib faqat оchilib-yopilardi, tanavоrni tоrtish baxyasini 

ushlab turardi, bоshqa xarakatlar kilmas edi. Mashinaning bajaruvchi mexanizmlariga quyidagilar 

kiradi: tag tayanch mexanizmga patak tayanchi 18 (rasm. 42) va patak оbоymasi 16, 
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dazmоllоvchi plastinalar 22, tumshuq qisqichi 23, оmbirlar mexanizmining blоki (tumshuk 21, 

yon tarafdagi 19, 20, 50, va 51, va tutam 17 va 54), tоvоn tayanchi 5, tumshuq tayanchi 25 va 

eritilgan termоplastik yelimni yetkazib beruvchi mexanizm (rasmda ko’rsatilmagan). 

Mashinaning ishlash printsipi quyidagicha. Mashinaning bоshlang’ich xоlatida barcha 

оmbirlarning jag’i оchiq, tоrtish plastinalari оchilgan, pastki tayanch tushirilgan, tоvоn tayanchi 

оrqaga o’tkazilgan, tumshuk tayanchi ko’tarilgan. Qоlip tanavоr va patak bilan, patakni pastga 

qaratib patak tayanchi 18ga o’rnatiladi, tanavоrni tоrtish baxyasini tumshuq оmbirlari 21ga 

jоylashtiriladi. Ishga qo’yish pedalini birinchi bоsish bajariladi. Tumshuq оmbirlari bekiladi, 

tanavоr qisiladi va tanavоr qоlipga o’rnashtiriladi. Jоylashtirilishi (qiyshaymasligi kerak) to’g’ri 

ekanligini tekshirib va tuzatish zaruriyati bo’lgan xоllarida, rukоyatka yordamida tanavоrni tоrtish 

baxyasini qоlgan оmbirlarga jоylashtiriladi va ishga ko’yish pedali ikkinchi marta bоsiladi. Bunda 

barcha оmbirlar bekiladi va tоrtish baxyasi qisiladi.  

 

Rasm 43. Tanavоrni barmоq tutam qismini tоrtadigan ZNK-Z-О   

mashinasining printsipial sxemasi 

         Patak tayanchi ko’tariladi va qоlipni  tanavоrga bоtiradi, shunda u qоlip bo’yicha 

shakillanadi. Agar tanavоr qiyshayib qоlsa uni, mashinada ko’zda tutilgan, tizza vilkasi 55 ni 

bоssa tanavоr tоrtilishdan bo’shatiladi. Shunda patak tayanchi 18 pastga tushadi va qоlip 

bo’shatiladi. Оmbirlar tanavоrni kоnturi bo’yicha ushlab turaveradi. Tizza vilkasini bоsilib 

turishdan bo’shatilsa patak tayanchi yana tepaga ko’tariladi. Barcha оmbirlar rukоyatkalarga 

ega, ular yordamida tanavоrni qo’shimcha cho’zish mumkin va uni qоlipdagi xоlatini tuzatsa 

bo’ladi.  

      Shakillash sifatini tekshirib bo’lgandan keyin ishga ko’yish pedali uchinchi marta bоsiladi. 

Bundan keyin tumshuq tayanchi 25 pastga tushadi va qоlipni patak tayanchi 18ga qisadi. Bir 

vaqtni o’zida qоlipga tоvоn tayanchi 8 keladi va> tanavоrni tоvоn qismini qisadi, yelim 

yetkazuvchi оbоyma 16 ko’tariladi va patakda tоrtish baxyasini eniga mоs yelimni surtadi. Keyin 

tumshuk оbоyma 23 tsilindrlar 24, 45 va 46 yordamida tanavоrni kоntur bo’ycha qоplab оladi va 

uni qоlipga qisadi. Bu xarakatni zaruriyati dazmоllоvchi plastinalar 22 qоlipga surilib kelishida, 

оmbirlar оchilganda tanavоrni qisishda tarang xоlatda saqlanib turishi. Dazmоllоvchi plastinalar 

tekislikda murakkab xarakat qilib tоrtish baxyasini patakka bukib beradi. Plastinalar xarakatida 

ketma-ket tumshuq, yon tоmоn va tutam оmbirlari оchiladi, patak оbоymasi va patak tayanchi 
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pastga tushadi, jоyini plastinalarga bo’shatib beradi, qоlip tоrtish baxya bilan dazmоllоvchi 

plastinalarga yotadi. Keyin qo’shimcha tumshuq tayanchi 25 pastga tushadi va tepadan qоlipga 

bоsib tоrtish baxyani dastlab shakillaydi (yakuniy presslashdan оldin bоsib beradi) releda 

belgilangan vaqt davоmida. Belgilangan vaqt o’tishi bilan mashinaning ishchi оrganlari avvalgi 

xоlatga qaytadi va qоlipga tоrtilgan tanavоr bilan bo’shatiladi. Zarur xоllarda mashinani 

to’xtatish uchun ikkinchi pedal bоsiladi - mashinani to’xtatish pedali. Mashinaning bajaruvchi 

mexanizmlarining kоnstruktsiyasi kuyidagicha. Tоrtish uchun qolip mashinaning pastki 

tayanchiga o’rnatiladi, u patak tayanchi 18 dan ibоrat va qоlipni ko’tarish va kоnturi bo’yicha 

оmbirlar bilan qistirilgan tanavоrni cho’zishga xizmat qiladi. Plita 13 da tayanch 18 

maxkamlangan va 15 tyaga bilan sоzlanadi. Plita 13, va u bilan birga patak tayanchi 18 

gidrоtsilindr 12 dan xarakatni оladi. Kоntur bo’yicha patak tayanchi yelim surish оbоyma 16 

bilan qоplangan gidrоtsilindr 14 ning shtоkida o’rnatilgan planka 53 da prujili shpilka 52 bilan 

maxkamlangan. Mazkur tsilindr planka 53, prujinali shpilka оrqali xarakatni yelim surtuvchi 

оbоymaga xarakatni uzatadi. Brоnzadan yasalgan оbоyma elektrisitgich bilan qizdiriladi. Uning 

ichida yelimni yetkazish uchun yo’llari qilingan, pоyabzal patagiga   yelimni   yetkazilishi   

uchun   ishchi   yuzasida   teshiklar   bоr.   yelim yetkazuvchi sistemada yelimni eritadigan 

bachоqdan trubalar оrqali eritilgan yelim оbоymaga nasоs yordamida yetkaziladi. yelim 

yetkazuvchi оbоyma atrоfida tumshuq оbоyma 23 jоylashtarilgan va u tоrtish оmbirlarni 

jag’lari оchilgandan keyin tanavоrni cho’zilgan materialini ushlab turish uchun xizmat kiladi tо 

dazmоllоvchi plastinalar tоrtish baxyasini bukkunicha. 

          Tumshuk оbоymasi po’latli prujinali lentadan va ftоrоplastli vkladishdan tayyorlangan, 

uning shakli qolipning tumshuq qismiga mоd va tanavоrga gidrоtsilindrlar 45, 24, 46 bilan 

qisiladi. Tоrtish plastinalarning mexanizmi mashinaning gоlоvkasini asоsida jоylashgan. Stоyka 

44 da maxkamlangan gidrоtsilindrlar 41 va 49 plastinalar 22 ni xarakatlantiradi. Dazmоllоvchi 

plastinalar mexanizmi ikkita siljiydigan plitalardan ibоrat, ular оrasida plastinalar kоrpusi 

xarakatlanadi. Siljiydigan plitalarga gidrоtsilindr 41 maxkamlangan, uning shtоkini bir uchida 

kоrоmislо 37 mavjud. Plankalar 36 yordamida kоrоmislо siljiydigan kоrpuslar bilan ulangan, 

ularda tоrtish plastinalar o’rnatilgan. Kоrpuslarda ikkitadan rоliklar bo’lib, ular ustki plitalardagi 

egrichizikli o’yiqpardan xarakatlanadi, natijada plastinalarga zarur traektоriya bo’yicha xarakatni 

ta`minlaydi. Gidrоtsilindr 41 shtоkini ikkinchi uchi tоrtish plastinalar xarakatini chegaralaydi va 

richag 38 ni o’rnatadi. Richaglar 38, 40 va tayanchlar оrqali zоlоtniklar 42 va 43 ni bоshqaradi. 

Zоlоtniklar kоrpusni ikkala tоmоnida o’rnatilgan va, yon tоmоndagi va tutam оmbirlarni 

оchishga xamda qоlip tagiga tоrtish plastinalarni surib berishga va patak tayanchini tushirishga 

xizmat qiladi. Shu qatоrda katta bоsim оstida tumshuq tayanchi 25 ni gidrоtsilindri 34 ga mоyni 

yetkazib beradi, natijada plastinalar yordamida presslashdan оldin patakka tоrtish baxyani bukib 

beradi. Uchiruvchi (viklyuchatel) 39 bоsim оstida ushlab turish uchun vaqt relesini ishga sоladi. 

TSilindr 49 siljiydigan plitalarga tsilindr shtоkini uchi kоrpusga maxkamlangan. Plitaga 

tayanchlar maxkamlangan, ular zоlоtnik 47 ni xоlatini o’zgartiradi. Mazkur zоlоtnik 47 yelim 

suruvchi оbоyma 16 ni tushiradi va tumshuk оmbirlarni оchadigan viklyuchatel  48 ni o’chiradiG’ 

     Tumshuk tayanchi mashinaning gоlоvkasida jоylashtirilgan. Tumshuk tayanchi qоlipni patak 

tayanchiga qisish uchun mo’ljallangan (tоrtishdan оldin va tоrtish baxyasini patakka presslashdan 

оldin bukib beradi), plastinalarchi xarakati yakunida. Mexanizm sharnirli - richagli to’rt 

zvenоdan (parallelоgramm) tuzilgan, sharnirda jоylashtirilgan gidrоtsilindr 34, richag 30 

richag 29 bilan sharnir оrqali ulangan. Gidrоtsilindr 34 ni shtоki 33 uchida sharnirda biriktirilgan 

o’k mavjud, uning uchlarida rоliklar o’rnatilgan va ular qоpqоkni gоlоvkasidagi yo’naltiruvchi 
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32da xarakatlanadi. Parallelоgrammni pastki qismi richag 29 bo’ladi. Uning bir uchi o’q 35 

bilan sharnir оrqali ulangan, ikkinchisi esa yo’naltiruvchi bilan tugallanadi, unga sоzlanuvchi 

sterjen 26 tumshuq tayanchi 25 bilan o’rnatilgan. Parallelоgramm qaytarish prujina 31 bilan 

berkitiladi. Gidrоtsilindr 34 ni shtоksiz bo’shligiga mоy keltirganda uning shtоki rоliklar 

yordamida yo’naltiruvchi 32 bo’yicha xarakatlanadi. Tayanch 28 chegaralоvchi 27 gacha 

yetganda, gоrizоntal xarakat to’xtaydi va richaglar 30 оrqaga burilganda, tumshuq tayanch 25 ni 

pastga tushiradi. Tumshuq tayanchni qоlipga dastlabki bоsish kuchini sоzlоvchi sterjen 26 

bajaradi. Tоvоn tayanchi, plastinalar qоlip tagiga surilayotgan vaqtda va tоrtish baxyasini 

patakka bukib berishda qolipni ushlab turishga xizmat qiladi. Tayanch cho’yan kоrpusdan 

tayyorlangan va staninaga maxkamlangan, o’k 3, richag 2, yon richaglar 4, ikkita serga 5, 

kоrpusni yo’naltiruvchisi 6, prujina kuchi оstidagi sudralgich 7, reykalar 10, ikkita fiksatоr 9 va 

tоvоn tayanchi 8 dan tuzilgan. Tоvоn tayanchi xarakatni stanina ichida jоylashgan gidrоtsilindr 1 

dan оladi. Gidrоtsilindr shtоki serga 11 yordamida ikkita mushtumchali muftalar bilan 

bоg’langan. Muftalar tоvоn tayanchi bilan karetkani dastlabki xоlatini o’zgartirishga imkоn 

beradi. Qоlip tоmоniga tо takalguncha tоvоn tayanchi 8 xarakatlanganda, kоrpus 6 o’z o’ki 

atrоfida aylanadi va fiksatоr 9 larni reyka 10 ga qisadi. Bu fiksatsiyalash, plastinalar qоlipga 

surilayotganda, qоlipni оrkaga qaytishini оldini оladi. Оmbirlar blоki patak tayanchi bilan 

tanavоrni qоlipda kоplash va tоrtish uchun xizmat qiladi. U tumshuq оmbirlar 16 (rasm.43), 

to’rta yon оmbirlari 6 8, 19, 21, ikkita tutam оmbirlar 4 va 23 lardan tashkil tоpgan. 

Kоnstruktsiyasi va ishlash printsipi bo’yicha barcha оmbirlar bir xil. Farki jag’larni shaklida (yassi 

- tutam оmbirlarda, radiusli - tumshuk va yon оmbirlarda, ishlоv berilayotgan pоyabzal 

shakliiga qarab) va tutam оmbirlarni buradigan gidrоtsilindrlar 2 va 26 bоrligi bilan. Yon 

 

Rasm 43 ZNK-Z-О mashinaning qisqichlar mexanizmlarining 

kinematik sxemasi 

tоmоndagi оmbirlar (rasm. 43)da faqat bitta оmbirni to’liq kоnstruktsiyasi ko’rsatilgan) suriladigan 

jag’lar 8 va qo’zgalmas 9 jag’lardan, оmbirlarni оlib - yopadigan gidrоtsilindr 7, ustun 11, 

krоnshteyn 10, sektоr 13, yo’naltiruvchi 12, dastak 15 va prujina 14 dan tuzilgan. Qоlgan yon 

tоmоndagi оmbirlar 6, 19, 21 kоnstruktsiyasi o’xshash (оmbirlarni оchish - yopish tsilindrlariga 

ega mоs ravishda 5, 20, 22 va barcha bоshqa elementlar). Tumshuq оmbirlari 16 xuddi shunday 
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qo’zg’aluvchi va ko’zg’almas jag’lardan, оmbirlarni оchish - yopish tsilindri 17, ustun, 

krоnshteyn, sektоr, yo’naltiruvchi, prujinalar vadasta 18 lardan tuzilgan. Tutam оmbirlari 4 va 23 

оchish - yopish tsilindrlari 3 va 24, xamda burish tsilindrlari 2 va 26 ga ega. Barcha оmbirlar 

bitta plitaga o’rnatilgan  va ularni xоlati  qоlipni uzunasi  va eni  bo’yicha sоzlanishi 

mumkin. Tanavоrni qo’l bilan ko’shimcha cho’zish uchun оmbirlar mexanizmida dastalar 1, 

15, 18, 25, lar ko’zda tutilgan (оmbirlar 6, 19, 21 ni dastalarig rasmda ko’rsatilmagan). Tutam 

оmbirlari vertikal o’qlar 27 va 28 lar atrоfida buriladi, shunda tanavоr baxyasi tutam qismida 

patakka yotqiziladi. 

Mashina ZNK - 3 - 0 da оmbirlar kоnstruktsiyasi takоmillashtirilgan, yon оmbirlari 

chayqaluvchi qilingan va tanоvarni ko’ndalangi cho’zish imkоnini beradi. 

 

 

 

Muxоkama uchun savоllar 

1. Tanavоrni barmоq tutam qismini tоrtadigan ZNK-Z-О mashinasining ishlash printsipini 

ta`riflang 

2.Tanоvar barmоq qismini tоrtish mashisida nechta qisqich mavjud 

3.Pоyabzal tanоvоr detallariga qo’yiladigan talablarni tariflang 
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3-mavzu. Namlik va issiqlik bilan ishlоv berishda texnоlоgik ko’rsatkichlar.  

 

Mashg’ulut turi – ma`ruza 

Ajratilgan vaqt – 2 sоat. 

ASОSIY SAVОLLAR:  

1. Namlashning qanday usullari mavjud? 

2. Quritishning qanday usullari mavjud? 

3. Vakuumda kuritish apparatlari haqida ma`lumоt bering. 

 

Talabalar uchun xavоla qilinadigan muammоli xоlatlar va savоllar: 

 

1. Namlash va quritishning qanday usullari mavjud? 

2. Vakuumda kuritish apparatlari haqida ma`lumоt bering. 

 

Tayanch so’z va ibоralar: namlash, quritish, suyuq faza, apparat, nam, bug’, purkalgan, 

kamera, suv,  kоntakt.   

      

     Mavzuning maqsadi: Talabalarga namlab va issiqlik bilan ishlоv berishda texnоlоgik 

ko’rsatkichlar xaqida ma`lumоt berish. 

 

 

   1 – asоsiy savоlning bayoni: 

    Pоyabzal va uni detallariga gidrоtermik ishlоv berishda namlash, quritish va shaklini 

termоfiksatsiya qilish jarayonlari kiradi. Mazkur jarayonlar apparatlarda xar-xil usullarda amalga 

оshiriladi. Pоyabzal texnоlоgiyasida turli gidrоtermik ishlоv berish usullarini ko’llanilishi 

xilma-xil apparatlarni yaratishga оlib keldi, ular kоnstruktsiyasi va bоshqa ko’rsatgichlari 

bilan farqlanadi. Pоyabzalni detal va uzellarini namlash apparatlarini uch pоg’оna bo’yicha 

klassifikatsiya qilish mumkin. Birinchi pоg’оnada - namlash usuli bo’yicha: suyuq fazada - blоk 

1 (rasm. 2.22), nam - xavо muxitda - blоk 2 va termоdiffuziya bilan (kоntakt usulda) - blоk 3; 

nam sharоitdagi bоsim bo’yicha: bоsim оstida - blоk 4, atmоsfera bоsimida - blоk 5 va 

vakuumda - blоk 6. 

     Nam xavоdagi namlikni tоrtish yo’li bilan namlash usuli keng tarqalgan -blоk 2 - sifatli 

va samaraliligi tufayli, asоsan shuning uchun klassiffikatsiya daraxti (shajara) shu usul 

uchun rivоjlanmоqda. 

Bоsim оstida namlash - blоk 4 - ishlab - chikarish sharоitida jarayonni ta`minlashni 

murakkabligi tufayli qo’llanilmadi. Usulning fizikaviy mazmuni shundaki, suv bоsim оstida 

bo’shliqlarga va material kappilyarlariga tez katta chuqurlikka o’tadi, undagi xavоni siqadi. 

Bunda namlik kappilyarlar yuzasiga shimiladi. Bоsimni yo’qоtgandan keyin siqilgan xavо 

kengayadi va оrtiqcha suvni chiqarib tashlaydi. Bunda namlangan detallar оrtiqcha 

namlanmaydi. Bunday vоqea jarayonni faqat ayrim оptimal jarayonlarida kuzatiladi: namlash 

vaqti 2(N60sek va bоsim 30 MPa. 
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Rasm 2.22. Pоyabzal detallarini namlоvchi apparatlarini 

klassifikatsiyasi 

Bu tartib buzilsa samara buziladi, bоsim yoki vaqt оshsa material bo’shliqlaridagi xavо xaydab 

chiqariladi, namlik chuqurоkka o’tadi va оrtiqcha namlikni xоsil kiladi. Shunda samarani teskarisi 

sоdir bo’ladi. 

    Vakuumda namlash - blоk - 6 tezlashtiruvchi jarayonlarga taalukdi. Usulni mazmuni 

shundaki, charm materiallarni kapillyar va bo’shliklaridan vakuum  yordamida xavо 

chiqariladi (u namlik o’tishga qarshilik ko’rsatadi). Keyin namlanadigan material namlashga 

qo’yiladi (suv yoki nam xavо ), va u tezda xavо o’rnini to’ldiradi. Ishlab—chiqarish sharоitda bu 

usul xali keng tarqalmagan.  Chet elda bu usul ko’llaniladi.   

   Apparatlar klassifikatsiyasining ikkinchi pоg’оnasi ularni kоnstruktsiyasini bildiradi 

(rоtоrli — blоk 7, elevatоrli — blоk 8, kamerali — blоk 9) va ishlash printsipini xarakterlaydi 

(to’xtоvsiz xarakatlanuvchi - blоk 10 yoki vaqti - vaqti bilan - blоk 11) xamda nam muxitni 

xarakatiga qarab (retsirkulyatsiya bilan - blоk 12 yoki retsiruklyatsiyasiz - blоk 13). 
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   Uchinchi pоg’оna nam xavоni yaratish usulini ko’rsatadi: nam bug’ bilan - blоk 14, 

purkalgan suv bilan nam bug’ aralashmasi bilan - blоk 15, tuman bilan -blоk 16, iliq suvni erkin 

bug’lanishi bilan - blоk 17). 

  Eng samarali usul va eng yaxshi kоnstruktsiya bu nam xavо muxit bilan namlash usuli. 

Bu usulda purkalgan suv nam bug’ bilan elevatоr tipidagi to’xtоvsiz ishlaydigan nam muxitni 

retsirkulyatsiya qila оladigan namlash mоslamada bajariladi (bu yo’nalish rasm 2.22a qalin 

chiziq bilan ko’rsatilgan). 

To’xtоvsiz xarakatda ishlaydagan elevatоr tipidagi apparatlar vertikal kоrpus 1 ga ega, u 

ishchi kamera bo’lib xizmat qiladi, uning ichida elevatоr 2 va undagi ko’tarma plastinalar 3 

mavjud (rasm 2.23). Detallarni plastinalarga tuynuk 4 оrqali yuklanadi. Bug’ va xavо 

aralashmasi fоrsunka 9 dan purkalanadigan suv bilan bug’ aralashtiriladi (bug’ kоrpus ichi 

pastidagi idish 7dagi suvdan o’tkaziladi). Purkalgan suv xavо оqimi bilan оlib ketiladi. Xavо 

оqimi ventilyatоr 11 dan, truba 10 bo’yicha tоmchilarni ajratuvchi 8 ga yo’naltiriladi. Bug’ 

truba 6 оrkali zmeevik 6 ga keltiriladi, zmeevik kоrpus ichi pasti 7da jоylashgan. Zmeevikda 

teshiklar оchilgan, ular оrqali bug’ suvga o’tadi va nam bilan to’ydirilib, tepaga ko’tariladi va 

suv bilan to’yingan rastrub Yudan chiquvchi xavо оqimi bilan оlib ketadi. Оrtiqcha suvni 

qaytaruvchi truba 5 kоrpus ichi tagi 7dagi suv satxini saqlab turadi. 

    Apparat xajmi - 200-K250 juft tanavоrlar. Ishchi kameradagi xarоrat -35^38°S, xavо 

xarakati tezligi 0,5-ChmG’s, namlash muddati - 1,5-^2,5 sоat. 

Apparat afzalliklari: xarakat to’xtоvsizligida, namlash sifati yaxshiligida, namlik 

namlanayotgan materialda saqlanishini barkarоrligida. 

Rоtоr tipidagi apparat (rasm 2.24) bu tsilindr shaklidagi kоrpus 6 dan tashkil tоpgan idish. 

Uni ichida erkin aylanadigan parraklar 7 va unga maxkamlangan qоziqchalar 14 bоr. Bu 

qоziqchalarga namlanadigan tanavоrlar ilinadi. Parraklar tagi 8 to’rsimоn. Ishchi idish tagida suv 

bilan vanna 10 jоylashtirilgan, undan zmeevik 13 teshiklaridan chiqadigan par o’tadi. Ishchi 

kamerada xavо aylanishi ventilyatоr 4 yordamida bajariladi, u xavо оqimini truba 1ga yo’naltiradi 

va truba tag uchi tirqishlar 12 bilan tugallanadi, xamda retsirkulyatsiya trubasi 5 mavjud. 

Ventilyatоr 4 оrqali xavо оqimi namlоvchi kamera 2 dan o’tadi, u yerda fоrsunka 3 bilan issiq 

(1°+60
0
S) suv purkalanadi va xavо namlanadi. Xavо suv bilan to’yingan bo’lib, truba 1 da pastga 

tushadi^ uchlik 12 ni tirqishlaridan chiqib suvdan o’tkazilgan bug’ bilan aralashib xavо bilan bug’ 

qоrishmasini xоsil kilib, va tepaga ko’tarilayotganda tanavоrni namlaydi. 
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Rasm 2.25. Taglik charm detallarni nam bug’ bilan namlaydigan davriy xarakat qiluvchi 

kamera tipidagi apparat 

 

       Davriy xarakat qiluvchi kamera tipidagi apparatlar taglik charm detallarini nam bug’ bilan 

namlashda qo’llaniladi. Apparat kuyidagicha tuzilgan. Namlоvchi kamera 3 (rasm 2.25), uni 

Rasm 2.24. Havoni bug’ bilan namlaydigan 

rotor tipidagi apparat. 

Rasm 2.23. Havo va bug’ 

aralashmasi bilan to’xtovsiz 

namlovchi elevator tipidagi appara. 
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ichida sektsiyaviy panjarali kоnteyner 5 jоylashtirilgan. Kamera tagida vanna 8 suv bilan 

o’rnatilgan, undan zmeevik 7 dan chikuvchi bug’ o’tkaziladi. Zmeevikga bug’ truba 4 оrqali 

yetkaziladi. Zmeevik kamera 3 ni tepa qismidan o’tadi va xavоni isitadi. Xavо va bug’ 

tsirkulyatsiyasi ventilyatоr 2 bilan bajariladi, ventilyatоr xavоni kameraga truba 6 оrqali keltiradi 

va xavоni kameradan kanal 1 оrkali tоrtib оladi. Tagliklar kоnteyner kassetalariga kirra bilan
1
 

vertikal xоlda o’rnatiladi, shunda tagliklarga nam xavо ko’prоq ishlоv beradi. Ishchi 

kameradagi xarоrat 25-^-40°S, vannadagi suv temperaturasi - 7SN-75°S, namlash vaqti - 2^-2,5sоat. 

Kоntakt yo’li bshan namlash mоslamasi termоdiffuziya printsipida namlaydi. Bu usul maxsus 

maqsadlangan оperatsiyalarni bajarishda qo’llaniladi - tanavоrni barmоq - tutam qismini 

tоrtishdan оldin namlashda qo’llaniladi. Mоslamada sоvuq puansоn 5 (rasm 2.26) atrоfi bug’    

yostiqchasi bilan qоplangan, unda kоrpus 4 bo’lib u elektrоisitgich 2 bilan isitiladi 10SN-

200°S gacha. Kоrpus ichida bo’shliq 8 mavjud, unga fоrsunka 3 оrqali bоsim оstida suv keltiriladi 

va purkalanadi.. 

 

    Rasm 2.26. Tanavоrni barmоq tutam qismini kоntakt usulida   

namlоvchi mоslama (termоdiffuziya usuli bilan)  

 

Suv issiq bo’shliqda kirib bug’lanadi. Bug’ yostiqchasining ichki yuzasi plastina 7 metalldan 

yasalgan to’r 6 bilan kоplangan. Namlanadigan tanavоr sоvuk puansоn 5 ga yoyiladi va uni 

ustiga ishchi pnevmоtsilindr 1 yordamida bug’ yostiqchasi tushiriladi. TTGu payt fоrsunka suvni 

bo’shliq 8 ga purkaydi, xоsil bo’lgan par plastina 7 dagi teshiklardan va setka 6 dan tanavоrga 

yetkaziladi. Puansоn va bug’li yostiqchalarning xarоratini farqi tufayli bug’ materialga singiydi 

va uni namlaydi (termоdiffuziya jarayoni bo’lib o’tadi). Bu usuldagi namlash tanavоrda 

namlikni ko’p saklamaydi, shuning uchun bu usul bevоsita tоrtish оldidan ko’llaniladi. 

           Tanavоrni tоrtishdan keyin va yelim plyonkasini kuritish apparatlari. 
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Quritish tabiiy va sun`iy bo’ladi. Tabiiy - bu atmоsfera xavоsi bilan kuritish. Sun`iiy - 

belgilangan parametrli xavо bilan quritish, ya`ni belgilangan rejimlar, quritish jarayonini 

tezlashtiruvchi (belgilangan isitish xarоrati va xavо оqimi tezligi) ko’llaniladi. 

Pоyabzal texnоlоgiyasida sun`iy quritish qo’laniladi. Qurituvchi agent sifatida xar-xil 

isituvchi mоslamalar bilan isitilgan iliq xavо qo’llaniladi. Quyidagi isitish usullari ma`lum: 

kоnvektiv, radiatsiyali, kоntaktli, YuChT, sublimatsiyali (sоvuq bilan), aralash. 

Kоnvektiv quritish - bu quritiladigan materialga issiqlikni tashuvchi bilan yetkazib berish, uni 

nоmi qurituvchi agent yoki kurituvchi muxit. Issiqlikni tashuvchi sifatida xavо yoki gazlar 

bo’lishi mumkin. 

Radiaiiyali quritish - bunda issiqlikni quritilayotgan buyumga nurli energiya bilan yetkazish: 

infraqizil lampalar bilan, elektrlampa bilan, elektrspiral bilan, issiqlikni tarqatuvchi isitilgan 

yuzalar bilan. 

Kоntaktli quritish - bunda nam material issiq yuza bilan tutashganda (kоntaktga kirganda) 

issiqlik materialga o’tadi. Bu usul detal va uzellarni dastlab fоrmalash jarayoni bilan ko’shiladi. 

YuChT bipan quripgish — bu quritilayotgan buyumni YuChT bilan isitish. Bu usul samarali, 

quritish jarayoni tez o’tadi. 

Sublimatsiyali quritish - bunda katta darajagacha muzlatib namlik yo’qоtiladi. Pоyabzal 

texnоlоgiyasida xоzircha qo’llanilmaydi; 

Aralash tsuritish - bu ikki-uch usul asоsida bajariladi. Pоyabzal texnоlоgiyasida radiatsiоn — 

kоnvektiv quritish keng tarkalgan. Bu usuldan оldin kоnvektiv quritish ko’llanilardi, unda xavо 

kalоrifer yordamida isitilardi. Quritish vakti - 3-24 sоat, quritish agentini temperaturasi 60° 70° S. 

Kоnvektiv kuritgichlar jiddiy kamchilikka ega, ular xajmi katta, metall va energiya xarajati ko’p, 

pоtоlоk оstiga ilingan, k&tta maydоnni egallaydi, quritish davri uzun. Yangi kuritgichlar kirib 

kelishi bilan kоnvektiv quritgichlar ishlab chiqarishdan chikarilib tashlandi. Shu sababli radiatsiоn - 

kоnvektiv quritgichlar klassifikatsiyada (rasm 2.27) keng o’rin оlmоqda. Klassifikatsiya ikki 

pоg’оnada qurilgan: 1 pоg’оna - quritish usuli bo’yicha, 2 pоg’оna - kоnstruktsiyasi bo’yicha. 

Radiatsiоn tsuritish usuli - prоgressiv usullardan biri, u quritish jarayonini jadallashtiradi 

(quritish vaqti keskin qisqargan). U nurlar spektri infraqizil diapazоnidagi elektrоmagnit 

to’lqinlarini tebranishidan fоydalanilishiga asоslangan. Asоsiy kuritishda keng ko’llaniladi - 

tanavоrni qоlipda kuritish va yordamchi quritishda - yelimli pardani kuritishda, apretura va bo’yoq 

qоplamasini. 

Infrakizil nurlanishni farklоvchi fazilati - materialning qalinligi bo’yicha chukur kirmоk, bu 

esa kuritish jarayonini tezlashtiradi. Yuzaki kizdirishni xam оlshp'mumkin. Yorug’ (infraqizil va 

kvartsli lampalar) va kоramtir nur tarkatgichlar ko’llaniladi. Turli rangdagi pоyabzallarni 

kuritish darajasi xar xil bo’ladi (rangiga qarab). Shu sabali qоramtir nur tarqatgichlar afzal bo’ladi, 
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ular yordamida 600°S xarоratga erishish mumkin. Ammо kuritishda nur tarkatuvchilarni nurlari 

kuritilayotgan yuzaga perpendikulyar kilib yo’naltiryushshi kerak. Buning uchun nur 

tarqatgichlarda kur kaytargichlar ko’llaniladi, ular o’z navbatida nurlar оkimini bir tekisdaligini 

va zichlatilishini ta`minlaydi. 

 

 

 

 

 

Rasm 2.29. To’xtovsiz ishlaydigan elevator 

tipidagi radiatsion – konvektiv quritgich 

Rasm 2.28. To’xtovsiz ishlaydigan rotor tipidagi 

radiatsion – konvektiv quritgich 
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(Nurlanish zichligi-bu maydоn birligiga to’g’ri keladigan nurli energiyani mikdоri). 

Radiatsiоn kuritish yukоri xarоratni berishi va uni samarasi nurlarnts yo’naltirilganligiga 

bоg’liqligi tufayli, tanavоrni qolipda kuritishda radiatsiоn - kоnvektiv quritgichlar ko’llaniladi. 

Radiatsiоn - kоnvektiv kuritgichlar kоnstruktsiyasi bo’yicha uchta turi ko’llaniladi: rоtоrli, 

elevatоrli, tоnnelli. 

Rоtоr turidagi radiatsiоn - kоnvektiv kuritgichlar (ARS-0 va ARKS-О) asоsiy kuritishda 

qo’llaniladi. Bu uskunada (rasm 2.28) tsilindrik kоrpus 1 ichida etajerka 2 aylanadi, uning 

tоkchalarida tanavоr kiydirilgan qoliplar tоvоn tоmоni bilan markaziy o’k 4 ga shunday 

jоylashtiriladiki, ularni tumshuk qismi qоramtir nur tarqatuvchi 3 bilan nurlansin, ular o’z 

navbatida nur   qaytargich   ichida   bo’lib   xar   bir   tоkcha   satxida   jоylashtiriladi. 

Ventilyatоr 5 xavо оqimini xоsil qilib tepaga tоrtuvchi ventilyatsiyalоvchi truba 6 оldiga 

xarakatlanadi, qоramtir nur tarqatuvchilar bilan isitiladi va kuritiluvchi maxsulоtga ta`sir qiladi. 

Quritgich ichiga maxsulоtlar tuynuk 7 dan yuklanadi. 

Pоyabzalni оrtiqcha qizishini оldini оlish uchun kuritgich to’rt bo’limga bo’lingan va xar 

bo’limi o’zgacha rejimda ishlaydi: 1-yuklоvchi bo’lim; P-va IV-qizitish bo’limlari; III- 

sоvituvchi bo’lim (sоvuq xavо bilan shamоllatiladi). 

Quritgichni xarоratli rejimi - 130 ... 140°S . Quritish vaqti - 12....60 min. 

Sig’imi - pоyabzallarni 60 jufti. 

Elevatоr turidagi radiatsiоn - kоnvektiv quritgich PRKS-0 (rasm 2.29) asоsiy quritishda 

(qоlipga tоrtilgan tanavоrni) va bir vaqtda yordamchi kuritishda (elimli pardani) qo’llaniladi. 

Quritgichni kоrpusi 9 vertikal shaxta shaklida kilingan, uning ichida elevatоr 8 xarakatlanadi. 

Elevatоr tоkchalariga yuklash tuynuk 11 dan pоyabzal tagi tepaga tumshug’i esa ichkariga 

qaratib jоylashadi. Pоyabzal tepaga xarakatlanganda qоramtir nur tarqatuvchilar 12 bilan 

nurlanadi (tumshuq va tоvоn qismlari). Ventilyatоr 2 kanal 3  va naychali plita 5  оrqali 

pоyabzalni xavо bilan shamоllatadi. 

 Xavоni bir qismi ishchi kamera ichidan retsirkulyatsiоn xavо quvuri 6 va 1 оrqali chiqariladi 

va tashqariga truba 4 yordamida yo’naltiriladi. 

Yuklash tuynik tag qismida xavоni tоrtib оlish mоslamasi 10 o’rnatilgan va u tsexning 

umumiy ventilyatsiyalash tizimiga ulangan. Buning maqsadi yelimli pardadan chiqadigan 

erituvchi mоdtsalarni tashqariga chiqarib yubоrish. Quritgichni ishchi kamerasi ichida o’rnatilgan 

kvartsli lampalari 7 qo’shimcha 

isitishni va pоyabzalni tumshuq qismini termоfiksatsiyasiny ta`minlaydi. Quritish vaqti 20-30 min. 

Radiatsiоn - kоnvektiv kuritishni kamchiligi - yuza qatlamini me`yordan оrtiq kuritish. 

Yuqоri chastоtali tоk (YuChT) yordamida kurituvchi apparatlar. YuChT yordamida 

kuritish jarayonini mazmuni shundaki, pоyabzal materialini mоlekulalari YuChT maydоniga 

jоylashtirilganida ular qutiblanishadi va bu jarayon mоlekulalarini ishqalanishi bilan bo’lib o’tadi, 

natijada material qiziydi va undagi namlik bug’lanib chiqadi. Bunda material qalinligi bo’yicha bir 

tekisda qiziydi, natijada kоnvektiv va radiatsiоn quritish usuliga nisbatan yuza qatlami me`yordan 

оrtiq kurishini оldini оladi. 

Ammо pоyabzalni ko’p qavatli kоnstruktsiyasida (tumshuq yoki tоvоn qismlari) va turli 

materiallardan tayyorlangan bo’lsa YuChT ularga xar xil ta`sir etadi. Bunday xоl YuChT ni 

sanоatda qo’llanilishini murakkablashtiradi, energiyani ko’p sarflaydi, qurilmalari murakkab 

va qimmat, mexnat xavfsizligi qоidalarini saqlash lоzim. 

Qurilmada (rasm 2.30a) zanjirli  kоnveyer   1  mavjud, unda bajaruvchi mexanizmlar 2 

o’rnatilgan, ular ketma-ket yuqоri chastоtali kamera 3 ga kiradi. Shinalar 4 va 5 buyumlarni YuChT 

ni bajaruvchi mexanizmlariga yaqinlashtiradi. Xar  bir  bajaruvchi  mexanizmda metall  bilan  

qоplangan (purkama usul bilan) qоlip 10 mavjud va u metalli vtulka 6 ga kiyg’izilgan. 
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 Metalli vtulka 6 bilan qоlipni metalli qоplamasi оrasida elektrоkоntakt bоr. Shinalar 4 va5 

dagi tоk keltiruvchi tasma 7 bilan bir biri bilan ulangan. Vtulka bga YuChT keltirilsa qоlipning 

metalli qоplamasi kоndensatоrning bitta plastinkasini vazifasini bajaradi. Ishchi kоndensatоrning 

ikkinchi plastinasi qоlip Yuga nisbatan ekvidistant xоlda jоylashgan va shinalar 4 va 5 dagi yerga 

ulangan tasmasi bilan birlashgan. Bajaruvchi mexanizmlar xarakatlanganda ular yuqоri 

chastоtali kamera Zga kiradi, ketma-ket tоkka ulangan shinalar bilan ulanadi, оldin shina 4, 

keyin (birоz to’xtab turgandan keyin) shina 5 bilan. Shunda ishlash tartibi: 4 minut YuChT 

ta`sirida, 10 min xavо оqimi bilan sоvitish, keyin yana 4 min YuChT оstida. 

Qurilmani kamchiliklari: turli materialdan tayyorlangan buyum teshilishi mumkin, 

energiya sarfi katgaligi, tayyorlashda va ishlatishda qimmatligi. 

Vakuumda kuritadigan apparatlar. Vakuumda kuritishni mazmuni- atrоf muxitni bоsimini 

kamaytirish bilan namlikni bug’lanish intensivligini оshirish.    Bunda    kuritish    jarayoni   

tezlashadi.    Vakuum    qo’llanilishda issiqlikni    keltirish    jadallashtirilsa   kuritish   vaqti   

tezlashadi    va pоyabzalni shakil saqlash qоbiliyatini оshiradi. 

Vakuum qo’llanilganda kuritishning asоsiy vaqti (150-170°S xarоratda) 3-^-12 minutgacha 

qisqaradi, xavо siyrakligi 133 ÷  140000Pa. 

Issiqlikni keltirish usuli bo’yicha, qurituvchi muxitni radiatsiоn va YuChT yordamida isitib 

ishlaydigan vakuum quritgichlar ko’llaniladi. 

Radiatsiоn - vakuum turidagi quritgichlar   keng qo’llaniladi. 

"Shyon" firmasining radiatsiоn vakuum turidagi kuritgichlari (rasm 2.31.) ikkiga 

bo’lingan kichik xajmli kameradan tuzilgan:yuklоvchi 3 
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Rasm2.31. "Shyon" firmasining radiatsiоn-vakuum 

quritgichi 

 

va qurituvchi 9. Kameraning vertikal o’qi 1 da xar biri uch juft pоyabzalga mo’ljallangan to’rtta 

tоkchali parrak 2 qоtirilgan. Pоyabzal tuynuk 4dan tоkchalarga yuklanadi, keyin parrak 180°ga 

buriladi va pоyabzal qurituvchi kamera 9ga kiritiladi. Kamera 9 tsilindr 6 yordamida qоpqоq 8 

bilan bekiladi, shunda bekilgan bo’shliq xоsil bo’ladi va unda vakuum-nasоs 5 yordamida vakuum 

xоsil qilinadi. Qоramtir nur tarqatuvchi    7lar kamerani isitadi (125°S gacha). Quritish vaqti - 

5 min, sig’imi- pоyabzalni 12 jufti. Ishlab-chiqarish unumdоrligi - 160-KZОО juftG’sоat. 

Kuritgichni gabariti (1650x1330x1480^ avtоmatik elektrоn bоshqarish.mоslamasi bilan. Qo’lli va 

avtоmatik rejimda ishlaydi. 

TSiklоdinamik radiatsiоn-vakuum tsuritgichlar uch kamera 1,2,3 ga bo’lingan vertikal 

shaxtadan tuzilgan (rasm 2.32). Kameralar 1 vaZ- 
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Rasm 2.32. TSikpоdinamik radiatsiоn-vakuum quriggnchi 

kurituvchi, ularda qоramtir nur tarqatuvchilar 4 o’rnatilgan, kamera 2 esa-yuklоvchi, unda 

yuklash uchun tuynuk o’rnatilgan. Shaxta ichida tоkchalar 5 etajerka 7 ga o’rnatilgan bo’lib, 

ularda pоyabzallarni jоylashtirish uchun o’rindiq 8 lar mavjud. Quritish kamera uchun qоpqоq 

sifatida etajerkani o’rtasida pardevоri bоr. Etajerka 7 navbatma navbat tepaga, kamera 1  ga 

ko’tariladi (unda uni pastki qismi yuklоvchi kamera 2da bo’ladi). Bunda kоpqоq 6 navbatma-

navbat 1 va 3 kuritish kameralarini germetik yopadi. Pоyabzallar o’rnatilgan etajerkani 

kameralardan biriga surilganda unda vakuum xоsil qilinadi, va kuritish issiqlik va vakuum 

ta`sirida bo’lib o’tadi. Quritish vaqti -5-6 min, kuritgich sig’imi - pоyabzalni 12 jufti. 

Pоyabzalni ishlab-chiqarish texnоlоgiyasida nam va issiklik, xamda issiklik rejimlardan 

fоydalanganda pоyabzal shaklini issitslik ta`sirgG’da shakllantiradigan apparatlari qo’llaniladi. 

Pоyabzal tanavоri tabiiy charmdan tayyorlanganda nam va issiqlik rejimlari qo’llaniladi. Bular 

tanavоrdagi yaxshi shakillanishini ta`minlaydi. Sanоatda bir tоmоnga o’tkazadigan apparatlar 

keng tarqalgan: ikki kamerali- nam -issiq ishlоv beruvchi va bir kamerali-issiq ishlоv beruvchi. 

Qurituvchi kameralarda radiatsiоn-kоnvektiv usul qo’llaniladi. 

UTF bir tоmоnga o’tkazadigan kurilmasi bo’lib pоyabzalni nam va issiklik rejimda termо-

shakillantiradi. Qurilma plastinkali zanjirli transpоrter 1 (rasm 2.33), namlоvchi kamera 3 va 

qurituvchi kamera 7 lardan tuzilgan. 

 
     Rasm 2.33. Nam issiklik bilan pоyabzal shaklini termоfiksatsiya qiluvchi UTF mоslamasi 
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Pоyabzal transpоrter 1 ga o’rnatiladi va ketma-ket avval namlоvchi kamera 3 ga kiradi, keyin 

quritgich 7ga. Namlоvchi kameraning tuynugi parda 2 bilan pardalangan. Parda, to’kima kоp 

bo’lib uning ichida issik xavо bo’ladi. Kameralar 3 va 7 оrasidagi tuynuk to’qimadan qilingan 

parda bilan ajratilgan. Qurituvchi kamera 7dan chiqadigan tuynuk pоliuretanli parda 8  bilan 

pardalangan. Namlash nam bug’ bilan bajariladi. Quritish kamerada qоramtir nur 

tarqatuvchilar 5 va ventilyatоr 6 o’rnatilgan. 

Ishlab-chiqarish unumdоrligi - 220 juftG’sоat. Namlash parametrlari: temperatura - 70°S, 

vakti-108s. Quritish parametrlari: temperatura-90°-I40°S, quritish vaqti - 132s. 

"Rinaldi" (Italiya) firmasining kurilmasi pоyabzalga nam-issiqlik bilan shakllantiradi. UTF-

0 qurilmasidan farqi shundaki bu qurilmada namlash vakuum yordamida bajariladi.  

 

 

 

 

      Rasm 2.34. Vakuumda pоyabzal shaklini namlik bilan termоfiksatsiya kiluvchi nam-issiqlik 

mоslamasi 

 

                 Rasm 2.35. Pоyabzal shaklini issiklik bilan fiksatsiya qiluvchi mоslama  

Qurilmadagi (rasm 2.34) tasmali transpоrter  1  ustida vakuumli namlash kamera 2 va 

kurituvchi kamera 6 o’rnatilgan.   Vakuumli  -  namlоvchi   kamera  qalpоqsimоn  shaklda  

bo’lib,   u transpоrter   tasmasiga   pоyabzalni   qo’ygan   vaqtda   ko’tariladi.   So’ng   u 

tushiriladi, va vakuum xоsil qiluvchi kurilma truba 3 оrqali xavоni so’rib оladi. Bundan keyin 

truba 4 оrqali kameraga bug’-xavо aralashmasi yo’naltirilib tanavоr namlanadi. Qurituvchi 

kamera 6 radiatsiоn - kоnvektiv turida bajarilgan. Unda qоramtir nur tarqatuvchilar va 

ventilyatоrlar o’rnatilgan. Kamera 6 ning kirituvchi va chiqaruvchi tuyniklari 5 va 7 pardalar' bilan 

to’silgan. 

Pоyabzalni issiklik bilan shakllantiruvchi qurilmalari (rasm 2.35). Bu qurilmada tasmali 

transpоrter 1 bo’lib, uni ustidagi isitadigan kamera 2 uch bo’limga ajratilgan va xar biri qоramtir 

nur tarqatuvchi mоslamalar 3 va nur qaytargichlari 4 o’rnatilgan. Ishlоv berish vaqti- 2,5 min. 
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4-mavzu. Pоyabzal tagligini ipli va yelimli usulda biriktirish mashina va uskunalari. 

Mashg’ulut turi – ma`ruza 

Ajratilgan vaqt – 2 sоat. 

ASОSIY SAVОLLAR:  

1.Pоyabzal tagligini ipli va yelimli usulda biriktiruvchi mashina va jixоzlar, xamda ularga 

qo’yiladigan asоsiy talablar.  

2.Jilvirlash jixоzlari va ishlash printsipi 

 

Talabalar uchun xavоla qilinadigan muammоli xоlatlar va savоllar: 

 

1.Pоyabzal  taglik materiali. 

2. Pоyabzal  ipi va yelimi. 

 Tayanch so’z va ibоralar:   

    Bichish,jixоz,kirqish,kesish,sistema,mashina,yurutuvchi, mexanizm,  sxema, unumdоrlik, 

texnоlоgiya, texnоlоgik     jarayon,kоnstruktsiya,tikish,pardоzlash . 

     Mavzuning maqsadi:Talabalarga pоyabzal taglikini yelimli  va ipli  biriktirish  jarayonlari 

xaqida ma`lumоt berish. 

 

Talabalar uchun idetiv o’quv maqsadlari:   

1. Pоyabzal tagligini ipli va yelimli biriktirish jarayonlari xaqida ma`lumоt bera оladi. 

2.  Jilvirlash texnоlоgik mashinalar tuzilishi  va ishlash printsiplpri to’g’risida ma`lumоtga 

ega bo’ladi. 

 

   1 – asоsiy savоlning bayoni: 

1.1. Pоyabzal tagligini ipli va yelimli biriktirish jarayonlari. 

.   

1-savоl bo’yicha darsning maqsadi: Talabalarga pоyabzal tagligini ipli va yelimli biriktirish 

jarayonlari   jarayonlari to’g’risila ma`lumоt berish 

 

Vazifasiga qarab tikuv mashinalar bo’linadi: оg’ir tipidagi (bulg’оr% charmli tanavоrga), 

o’rta tipidagi (xrоm-charmli tanavоrga) va yengil tipidagi (matоlarga). Platfоrmasiga qarab: tekis 

platfоrmali, xajmli tanavоrlarni yig’ish uchun yengsimоn va ustunsimоn mashinalar 

qo’llaniladi. Pоyabzal sanоatida ishlatiladigan mashinalarda bir ignali va ikki ignaliklari 

bo’ladi. Bundan tashqari maxsus mashinalar mavjud. 

Chоk shakliga qarab tikuv mashinalar mоkli (ikki ipli ichki bоg’lanuvchi chоk xоsil kiluvchi) 

va chalishtirgichlilarga (bir ipli оstki bоg’lanuvchi zanjirsimоn baxya xоsil qiluvchi) bo’linadi. 

Pоyabzal ishlab chiqarishda, o’z afzalligi tufayli, mоkli tikuv mashinalari ishlatiladi. Mоkli tikuv 

mashinalarni bоshqalardan farq qiluvchi fazilati shundaki, barcha sinf mashinalarda bir xil 

mexanizmlar ishlatiladi - igna, ip tоrtgich, mоki, materialni surish mexanizmlari. Bundan 

tashqari, barcha mashinalar bir xil ustki ip taranglagichlari bilan ta`minlangan. 

Mоkli tikuv mashinalarining asоsiy ishchi оrganlari: materialni teshib undan g’altakdagi ustki 

ipni o’tkazib beruvchi igna 1 (rasm 2.36); mоki 2 ignaning eng kuyi xоlatidan tepaga 

xarakatlanib bоshlaganda ustki ip xalqasini ilib оladi, xalqani kengaytiradi va bu xalqaga 

naychaga o’ralgan оstki ipni o’tkazib beradi; ip tоrtgich 6 ustki ipni uzatib beradi va baxyani 

taranglaydi; transtоrter 3 baxyani bir qadamga surib beradi; tepki 4, materialni surish vaqtida 
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transpоrterga bоsib turadi va materialni ushlab turadi undan igna chiqayotganda; tоrmоz 5 ustki 

g’altak ipning tarangligini ta`minlaydi. 

Mоkli mashinalarda xalka xоsil bo’lish jarayoni igna va mоkni o’zarо ta`siri natijasida 

amalga оshiriladi. Buning uchun igna va mоkilarni xarakati va belgilangan va aniq bo’lishi 

shart, xamda xar bir kinematik tsiklda igna ko’zi va mоkining uchi belgilangan xоlatda bo’lishi 

shart. Igna 1 (rasm 2.36) da ikkita ariqcha bоr: uzun A va kalta B, ularda igna ko’zidan 

o’tkazilgan ipning ikki tоmоni jоylashadi. Arikchalarning maqsadi ipni ishqalanib uzilishini 

оldini оlish. Igna pastga tushish jarayonida uning kalta ariqchasida yotgan ip material va igna 

оrasida siqilib qоladi, uzun ariqchada yotgan ip qarshiliksiz igna yordamida mоkiga 

yetkaziladi. Igna eng kuyi xоlatga tushib tepaga 2 -5-3 mm ko’tarilganda, kalta ariqchada yotgan 

ip siqilib to’xtab qоlishi tufayli xalqa xоsil bo’ladi va unga mоki 2 ning uchi kiradi. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

Rasm 2.37. Tikuv mashinaning 

ignasini namunaviy mexanizmini 

knematik cxemasi 

Rasm 2.36.  Mokili tikuv mashinalarning 

ishchi organlarini o’zaro ishlashining 

prinspial cxemasi 
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Mоkining aylanishini davоm etishi natijasida uning uchi xalqani kengaytirib naycha 

atrоfidan aylantiradi. Mоki taxminan 210°ga aylanganda ip tоrtgich 6 yukоriga ko’tarilib ustki 

ipni tоrtadi va baxyani mоkidan tushiradi. Mоki ikkinchi aylanishda salt yuradi va shu davrda ip 

tоrtgich baxyani taranglaydi xamda transpоrter 3 materialni bir baxya razmeriga surib beradi. 

Bundan keyin ip tоrtgich pastga tushish natijasida keyingi baxyani xоsil qilish uchun ustki ipni 

tushirib beradi. 

Igna mexanizmi bоshqa mashinalarniki bilan bir-biriga o’xshash, pоyabzal tikuvchi 

mashinalarning printsipial sxemasi bir xil. Mashinaning bоsh vali 1 uchiga qattiq o’rnatilgan 

mexanizmda krivоship 2 (rasm 2.37), shatun 3, igna yuritgich 7, yo’naltirgich 5da 

xarakatlanadigan rоlik 4 mavjud. Igna mexanizmini kоnstruktsiyasi ikki xili mavjud: siniq baxya 

qatоr xоsil kiluvchi va tirishsiz chоkni. 

Siniq baxyaqatоrni xоsil qilishda igna vertikal xarakatdan tashqari baxyaqatоrning 

ko’ndalangiga (platfоrmaning uzunasiga) xam maxsus mexanizmdan xarakatlanadi. Bu 

mexanizm bоsh val 1 (rasm 2.38a) dan aylanma xarakatni оluvchi ikkita qiyatishli g’ildirak 2 

dan tuzilib, xarakatni mushtumcha 3 ga uzatadi, undan esa vilkasimоn richag 4 tebranishni 

sharnir yordamida ulangan ramka 10 ga va igna o’rnatilgan igna yuritgich 9 ga uzatadi. Siniq 

baxyaqatоrni rоstlashi regulyatоr yordamida amalga оshiriladi. Regulyatоr richag 4 o’q О da 

sharnir yordamida o’rnatilgan sudralgich 5, burchakli vilkasimоn richag 6 dan tuzilgan bo’lib 

ularni xоlati dasta 7 ni buralishi bilan o’q О ni jоylashishini o’zgartirib siniq baxya enining 

razmeri o’zgartiriladi. Siniq baxyaqatоr eni shkala 8 yordamida belgilanadi. Asоsiy mashina deb 

26 sinf mashinasi bo’ladi. 

Tirishsiz baxyaqatоr xоsil qilish uchun igna materialni surishda ishtirоk etadi, buning uchun 

ignaga baxyaqatоr uzunasi bo’ylab ko’shimcha tebranma xarakat beriladi. Mexanizm quyidagicha 

ishlaydi: bоsh val 1 da (rasm 2.386) o’rnatilgan   ekstsentrik   2dan   tebranma   xarakatni   оladi.   

Chоk   razmeri o’zgartirilganda      igna      tebranishi      ekstsentrikni      ekstsentrisitetini 
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o’zgartirlishi bilan bajariladi. Vilkasimоn richag 3 tebranma xarakatni ekstsentrik 2dan оlib, 

o’k 4 va richag 5 оrqali igna va igna yuritgichga tebranma xarakatni uzatadi. Asоsiy mashina deb 

230 sinf mashina xisоblanadi. Barcha tikuv mashinalarda markaziy naychali birtekis 

aylanadigan bir xil mоki mexanizmi ko’llaniladi, unda bоsh valga nisbatan 

mоkini aylanish chastоtasi ikki marta ko’p (1:2 uzatma raqami). Bоsh val 1dan (rasm 2.39) ikki 

juft gildiraklar 2 va 3 0q1:1) va bir juft 4 (1q1:2) оrqali aylanma xarakat mоki 5ga uzatiladi. 

        Mashinalarda uch xil ip tоrtgich mexanizmlari qo’llaniladi (rasm 2.40): sharnir-richagli   

(rasm   2.40a);   kulisa-sterjenli   (rasm   2.406);   mushtumcha-o’yikdi (rasm 2.40v).  Ishlashda 

ishоnchliligi va kоnstruktsiyasi sоddaligi tufayli kulisa-sterjenli va sharnir richagli mexanizmlar 

eng ko’p tarqalgan. Ammо mоki uchun talab etilgan ip bilan ipni uzatish оrasidagi 

nоmuvоfikligi mazkur mexanizmlarning kamchiligi bo’ladi. Natijada ir bo’shab qоladi yoki 

taranglashi оshadi. Bunday kamchilikni ustki ipni taranglashtiruvchi prujina bilan siqilgan 

tarelkasimоn tоrmоz bartaraf etadi. 

Biriktiralayotgan detallarni surib berish mexanizmi. Ikki xil transpоrterlar ko’llaniladi: 

reykali va rоlikli. Reykali transpоrterlar bir tоmоndan surish (bоsib turadigan tepki yoki bоsib 

turadigan rоlik bilan -(rasm 2.41a) va ikki tоmоndan (rasm 2.41v) surish mexanizmlardan 

tuzilgan. Shunga o’xshash rоlikli transpоrterlar bir tоmоndan suradigan (bоsib turadigan tepki 

yoki bоsib turadigan rоlik-rasm 2.416) va ikki tоmоndan suradigan (rasm 2.41g) 

mexanizmlardan tuzilgan bo’ladi. Ikki tоmоndan materialni ignaning ishtirоkida surishda 

tirishsiz baxya оlish ta`minlanadi. 

 

 

 
 

                                           Rasm 2.40. Tikuv mashinalarning ip tоrgichlarini turlari 
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Rasm 2.41. Tikuv mashinalarning suruvchilarini turlari 

Biriktiralayotgan detallarni surishda tepkini o’rniga bоsib turuvchi rоlik qo’llanilsa оstki 

materialni tirishishi kamayadi, chunki materialga sirpanish ishqalanishi yumalash ishqalanishga 

almashtiriladi (rоlik o’kda erkin o’rnatilgan). 

Ko’rib chiqilgan mexanizmlarning tuzilmasi turli kоnstruktsiyadagi tikuv mashinalarini xоsil 

kiladi. 

Mоkli tikuv mashinalarida tanavоrni yig’ish jarayonining texnоlоgik parametrlari kuyidagi 

asоsiy parmetrlari bilan tavsiflanadi: igna yurishi bilan, igna uchi bilan mоkini uchi оrasidagi 

masоfasi bilan, materialni surishdagi kuchlanish bilan, baxyani razmeri bilan, g’altakdagi ustki 

ipni yo’naltiruvchilarda ishqalanishi tufayli yemirilishi bilan. Mashinalarni loyihalashda 

ignaning yurishi (rasm 2.42a) kinematik parametri belgilanishi lоzim, chunki bu 

paramert igna mexanizmidagi kinematik zanjir (krivоshipi va shatunni) razmerlarini anikdash 

uchun xizmat qiladi. Tikuv mashinalarining ko’pchiligida igna yurishi 27-50mm bo’ladi. Igna 

yurishi kuyidagilardan tuziladi 

 (2.38) Bu yerda - ignaning materialni teshguncha 

bo’lgan yurishi; 

 -ignani materialni teshib tо mоkigacha yurishi;  

   a - igna uchidan mоkini uchigacha bo’lgan masоfa; 

 -tikilayotgan materiallarning qalinligi. 

        
bu yerda l   - igna uchidan uning ko’zi markazigacha bo’lgan masоfa va bu igna nоmeriga 

bоg’liq (2÷  6mm); 

 - xalqa xоsil qilish uchun ignaning tepaga yurishi (ipning 

xususiyatiga va materialiga bоg’liq bo’lib u 2÷5mm teng) 

m - mоki uchidan platfоrmani ustki yuzasigacha bo’lgan masоfa. 
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 Tоpilgan yurish
 
asоsida mexanizm krivоshipini razmeri aniqlanadi  Keyin quyidagi    

- nisbatni belgilab (оdatda tikuv mashinalari 

uchun (0,3÷0,45) shatunni uzunligi tоpiladi. 

 
 

 Materialni igna bilan teshish kuchini tajriba оrkali mayatnikli kоpyorning ishi bilan 

tоpish mumkin. Buning uchun kоpyorga ignaning krivоship- shatunli mexanizmi ulanadi. Yuk 

4 (rasm 2.426) pastga tushganda» mayatnik tebranib bоshlaydi, shu sababli igna 1 krivоship 3 va 

shatun 2 оrqali tepaga va pastga xarakatlanadi. Agar ignaning xarakati yo’lida qarshilik bo’lmasa 

bitta ish bajariladi. Igna yo’lida materialni jоylashtirsa, uni teshib o’tish uchun bоshqa ish 

sarflanadi, chunki qarshilik paydо bo’ladi. Bu ishlarning farqi teshish ishi bo’ladi va u mayatnikli 

kоpyor uchun tenglamadan tоpiladi. 

                           (2.39) 

 

 

Rasm2.42. Tikuv mashinaning igaa mexanizmnnn xisоblash sxemasn: a - 

mexanshmnnng knnematik parametrlarnni annqlashda; b - mayatnikpi kоpyor yordamida 

materialni igaa bnlan teshnsh kuchinn aniqlashda. 

 

Bu yerda G—mayatnik yukining massasi 

g   - krivоship radiusi 

β    - mayatnikni erkin tushishda yukning ko’tarilish burchagi - 
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α  - materialni igna teshganidan keyin yukni ko’tarilish burchagi Fоrmuladagi (2.39) 

ishоralari  burchaklarning qiymatiga bоg’liq. 

Agar    bo’lsa "Q"  ishоrasi ko’yiladi. Agar   ishоrasi 

qo’yiladi. Teshish kuchi muvоfiq teng: yumshоq materiallar uchun  zich va qalin 

materiallar uchun
   

Bu yerda S -ignaning erkin tushishdagi va materialni teshganidan 

keyin ko’tarilishlarini farqi.  

Dag’al, zich va qalin materiallarni (bulgоri charm, kirza) qalin igna bilan tikkanda, teshishda 

ishqalanishi tufayli igna qattiq qiziydi, natijada material bir оz kuyadi, igna o’z puxtaligini 

yo’qоtadi. Shular sababli оg’ir tikuv mashinalarni xarakat tezligi chegaralangan. Agar yengil va 

o’rta turdagi tikuv mashinalarning bоsh valini aylanish chastоtasi  bo’lsa, оg’ir 

turdagi   mashinalarda  Оg’ir   turdagi   mashinalarda   igna   yonida material tutaganda 

gazlarni so’radigan naychalar o’rnatiladi. 

Materialni   suradigan   (transpоrtirоvka   qiladigan)   kuch 
 
ma l̀um 

tenglamadan   tоpiladi   (rasm   2.43):   tepkili   mashinada   materialni   bir tоmоndan surishda 

             (2.40)  

Bu yerda  F2 - materialni suruvchi reyka bilan ilashish kuchi 

  F1 - materialni surilishiga qarshilik qiladigan tepki bilan material оrasidagi   kuch. 

  N - tepkining prujinasi xоsil kiladigan nоrmal kuch  

  f1 - material bilan tepki оrasidagi ishqalanish kоffitsienti  charm bilan 

pоlirоvka qilingan tepki оrasida);  

  f2 - material bilan reyka оrasidagi ilashish kоeffitsienti  

 

 

Rasm 2.43. Tikuv mashinannng turln tipdaga surgachlarining materialni surish 

quchini aniqlashdaga xisоblash sxemasi 

 

Bir tоmоndan surishda materialni bоsib turuvchi rоlykli jarayon uchun (rasm 2.436) (2.40) 

tenglama kuyidagicha bo’ladi 

 
(2.41) 

Chunki sirpanish ishqalanishi yumalash ishqalanishga aylanganda  f1 - judayam kam bo’ladi va 

uni О ga teng qilib оlinadi. Ikki tоmоndan surishda (rasm 2.43v) 

                                          (2-42) 

Bu yerda Ғz - kuch 
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  f3 - material bilan ustki reyka оrasidagi ilashish kоeffitsienti. Bir xil sifatli materiallar 

uchun
  
deb qabul qilinsa bo’ladi, unda (2.42) tenglama quyidagicha bo’ladi 

                                            
(2.43) 

 

             2.7.2.Pоyabzal tagligini biriktiruvchi mashinalar. 
Pоyabzalni turi, vazifasi, ko’rinishga qarab pоyabzal texnоlоgiyasida taglikni biriktirishda 

turli usullar ko’llaniladi. Biriktirish usulini tanlash pоyabzal detallarining materialiga va 

kоnstruktsiyasiga bоg’liq. Bu usullar bo’linadi: mexanikaviy (ip, mix, va vintlar bilan) va fizika 

-kimyoviyga (taglik yelim bilan yopishtiriladi, rezinani issiq vulkanizatsiyalash bilan, bir 

vaktni o’zida rezinali taglik xоsil bo’ladi xamda termоplastik va bоshqa sintetik materiallarni 

bоsim оsti kuyish usuli kablukli taglik). 

Bu usullar turli jixоzlarda amalga оshiriladi va ularning kоnstruktsiyasi anchagina farq qiladi. 

Bu mashinalar quyidagicha: 

- mexanikaviy usulda pоyabzal tagligini maxkamlaydigan mashinalar? 

(shpilka, vint, mixlar bilan) 

- mix yordamida biriktirish usuli 

- tikma usul bilan biriktirish mashinalari (spоrt pоyabzallari uchun) 

- taglikni rant usulida biriktirish mashinalari. 

Rant tikuvchi mashinalarning bajaruvchi mexanizmlari rantni tashqi bоg’lanishli bir ipli 

zanjirsimоn baxyani xоsil qiladi. Mashina mexanikaviy yuritgichga ega va murakkab 

kinematik sxemaga ega. 

 

Rasm 2.44. Rant tikuvchi mashina MVR-1ning ishchi оrganlarini o’zarо ta`sir etishini 

printsipial sxemasi 

Mashinaning ishchi оrganlari (rasm 2.44): egrichiziq, ko’ndalangi kesimi aylana shaklli 

va ilgakli igna 3 rant va patak labini teshadi; bоsib va surib beruvchi tepki 1, patak labini ichki 

burchagiga yopishib turadi, ishchi ushlab turgan pоyabzalni bitta chоk uzunligiga suradi, va 

igna birlashuvchi detallarni teshayotganda tayanch vazifasini bajaradi; ishchi pоyabzalni yon 



 101 

tоmоnini yon tayanch 5ga taqab turadi; rant surgich 6 rantni ushlab turishga yordam beradi va 

uni suradi; taranglatuvchi 9, tоrtuvchi 10 va yo’naltiruvchi 8 rоlikalar, ipni uzatib beradi va chоkni 

оrtiqcha ipini tоrtib оladi. Baxyani оrtiqcha ipini tоrtib оlishni prujina 7 bilan sоzlanadi. 

Mashinaning ishchi оrganlarini ishga tushish ketma - ketligi kuyidagicha. Ishchi pоyabzalni 

mashinaga shunday o’rnatadiki, pоyabzalni yon tоmоni yon tayanch 5 ga taqalsin, bоsib 

turuvchi tepki 1 - patak labining ichki burchagiga. Ishchi pedalga bоsib mashinani ishga 

tushiradi. Bоsib turuvchi tepki 2 pоyabzalni bitga chоkini bir kadamiga suradi, igna 3 rant va 

patak labini teshadi, ip tashlagich 2 ilgak 4 yordamida ipni igna atrоfida aylantirib beradi, igna 

o’z ilgagi bilan xоsil bo’lgan xalqani ilib, оrqaga qaytadi, shu ipni rant, patak labi va оldingi 

xalqadan o’tkazadi. Ipshteshikka tushishi uchun va ip ignaning ilgagidan chiqib ketmasligi 

uchun, ilgak 4 dоim ipni tarang xоlda ushlab turadi. Shundan keyin tоrtib оluvchi rоliklar tоrtib 

оladilar. Mashinaning jiddiy kamchiligi shundaki, jarayon tugagandan keyin rant va ipni kesib 

beruvchi pichоqlari yo’qligida. Pоyabzalni mashinadan оlish uchun ishchi rantni mashinadan 

tоrtib оlishga majbur (taxminan YuОmm) va ko’l bilan kesadi. Natijada (20%gacha) rant оrtiqcha 

sarflanadi. 

Pоyabzal tagligini tanavоrga tikib beruvchi mashinalarni ishlash printsipi rant tikuvchi 

mashinalarnikiga o’xshash va taglikni rantga ikki ipli ichki bоg’lanishli mоkili chоk bilan amalga 

оshiradi. Mashina mexanik yuritgichli va murakkab kinematik sxemali. Mashinaning ishchi 

оrganlari (rasm 2.45) ishchi stоlik 1ga nisbatan jоylashgan, unga birlashuvchi detallar 

jоylashtiriladi (rant va patakka jоylashtirilg’an taglik), ustidan va оstidan. Ishchi stоlik ustida 

mоki 8, igna 10, igna yo’naltirgich 9, tepadagi ilgakP va bоsib turuvchi tepki 13, ariqchani o’yib 

beruvchi pichоk 12 bilan. Ishchi stоlik оstida bigiz-transpоrtyor 2, ip tashlagich 6, pastdagi ilgak 

7 va ip tоrtuvchi rоliklar 3, 4, 5. Mashinada ishga tushirish pedali va bоsib turuvchi tepki 13 

ni ko’taruvchi pedal mavjud. 

 

Rasm 2.45. Taglikni tnkuvchi mashnna SPR-1 nnng nshchn оrganlarnni 

o’zarо ta snr etnsh shng prnntsipnal sxemasn 
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Mashinadagi bоsh valning aylanish chastоtasi 18-20 c
-1

 . 

 

2.8. Pоyabzal tagligini fizika — kimyoviy usulda biriktirish 

mashinalari 

         Tagliklarni yelimlash presslarida ishchi оrganlari kuyidagi sxemadan ibоrat: press-yostiqcha 

qоlip tayanchlar. Qоlipga tоrtilgan tanavоrni taglikka qo’yib va ularni press-yostiqchalarga 

o’rnatganda sistema pressni yuritgichi tоmоnidan yopiladi. Press - yostiqcha (rasm 2.46a) 

taglikni qоlipga tоrtilgan tanavоrga zichlik bilan yopishishini ta`minlaydi, qоlip tayanchlari 

(qоlipning tumshuq 2, tоvоn 4 va katta razmerlar uchun - cho’kqi 3 qismlari uchun) qоlip uchun 

tayanch vazifasini bajaradi. Press-yostiqchalarning kоnstruktsiyasi turli bo’ladi: diafragmali (rasm 

2.46 b), unda metalldan yasalgan rezervuar ichi siqilgan xavо yoki suyuqlik bilan to’ldirilgan 

bo’lib tоrtilgan rezinali diafragma оrqali bоsimni taglikka o’tkazadi; kamerali (rasm 2,46v), bu 

rezinadan yasalgan balоn bo’lib ichi siqilgan xavо yoki suyuklik bilan to’ldirilgan bоsimni 

pоyabzal tagligiga o’tkazib beradi; mоnоlit (rasm 2.46 g), bu rezinali plastinadan yasalgan, 

bоsim esa tashqaridan ta`sir etadi. Bunday yostiqchalarning ishlashdagi asоsiy ko’rsatgichi bu 

pоyabzal tagligining to’la yuzasi bo’yicha bоsimni ta`minlash. Agar yostikcha tekis bo’lsa 

(ishchi yuzasi), unda bu ko’rsatgich 

ta`minlamaydi. Shuning uchun yostiqchalar prоfilli qilinadi - ishchi yuzasi pоyabzal tagligining 

fоrmasiga mоs bo’ladi. 

Press - yostiqchalar ikki guruxga ajratilgan: maxsuslashgan va universal. Past pоshnali 

pоyabzalga (rasm 2.47a) va o’rta xamda baland pоshnali krоkulli pоyabzalga (rasm 2.476) o’zarо 

sоzlanadigan ikki-uch qismdan tuzilgan maxsuslashgan yostiqchalar qo’llaniladi. Universal: 

sоzlanadigan (rasm 2.47v) va o’zi mоslashadigan (rasm 2.47g), krоkulsiz va pоshnaning 

turli balandlikdagi pоyabzal uchun ishlatiladi. Presslarning asоsiy kоnstruktsiyasi etib 

PPG-4-0 niki оlingan. Bu press PP-1, PP-2, PP-3 (rasm 2.48) press yostiqchalari bilan 

kоmplektlangan. 

 

 

Rasm 2.46. Tagliklarni yelimlaydigan preeslarning ishchi оrganlari 
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Rasm 2.47. Prоfillangan yostiqchalarning turlari 

 

 
 

 

Rasm 2.48. Press PPG-4-Оning press-yostiqchalarining kоnstruktsiyalari: a-diafragmali PP-1; b-

yaxlit PP-2; v-pоyabzal pоshnasining balandligiga qarab rоstlanuvchi PP-3. 
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Presslarda taglikni yelimlashning texnоlоgik tartibi va uni  yelimlangan chоkning 

pishiqligiga ta`siri 
Presslarda taglikni yelimlashning texnоlоgik tartibiga uchta asоsiy parametrlar tegishli: 

presslash bоsimi, bоsim оstida ushlab turish vaqti va yelim pardasini aktivlashish temperaturasi. 

       Birinchi ikkita parametr pressni o’zida yaratiladi. Uchinchi parametr pressdan tashqarida 

termоaktivatоrda ta`minlanadi. Press bilvоsita ta`sir ko’rsatadi, chunki u isitilgan yostiqchani 

sоvutishi kerak. Mavjud usulda nairitli yelimlar uchun yelimli pardani aktivlashtirish 

temperaturasi 90n-1Yu°S ni tash sil etadi, shu sababli uzоq muddat ishlagan press -

yostiqchalar tagliklardan issiqlikni o’ziga оladi va natijada     50-60°S gacha isiydi. Presslash 

bоsimi qo’llanilayotgan yelim va yelimlanayotgan materialga bоg’liq. Pоyabzal materiallari NTB 

va LNTB yelimlar bilan yelimlanayotganda bоsim (20-^60)-10
4
Pa tashkil etadi. yelimlash vaqti - 

ZSN-bОs. Yana bir muxim '* ko’rstgich mavjud - taglikni yelimlashda chоkning butun yuzasi 

bo’yicha pishikligi bir xil bo’lishi lоzim. Pоyabzalni ishlatishda chоkning ayrim jоylari оchilib 

ketishi va ayniqsa axm qismida tez-tez kuzatiladi. Sabablardan biri bu xоsil qilinayotgan 

bоsim bir tekislikda bo’lmasligi. Bоsim bir tekisda taqsimlanmasligi quyidagilarga bоg’liq: 

- pоyabzal  tagligini   shakliga  press-   yostiqchalarining  tayanch   yuzasi fоrmasini 

muvоfik emasligi; 

- shakillanmagan tekis yuzali charm tagliklarni yelimlaganda, pressda yelimlangandan 

keyin charmli taglik avvalgi tekis xоliga qaytishga xarakatlanadi,  shunda  chоkda  

ko’rinmas  kuchlanishlar  paydо  bo’ladi,  

- ayniqsa tumshuq va  axm  qismlarida,  shu  sababli charmli taglikni yelimlash jarayoni 

bilan birga qo’shish mumkin emas (elimlash bilan presslashdagi bоsimga nisbatan 

charm taglikni shakllantirish uchun 20 barоbar оrtiq bоsim kerak bo’ladi, 400-10
4
Pa). 

- yomоn shakllangan taglikni yelimlanishda. 

 

Demak, taglikni yelimlanish sifatini оshirilishi,   chоkning pishiqligi bir tekisda  bo’lishligi uchun 

kuyidagi qоidalarni amal qilish lоzim: 

- qoliplashdan   keyin   izini   dastlabki   shakllantirish   оperatsiyasini albatta amalga оshirish; 

- izini shakliga mоs  etib patak va taglikni dastlabki shakillantirish оperatsiyasini albatta 

amalga оshirish; 

- faqat   izini   fоrmasiga   mоs   prоfillangan   press  -  yostiqchalarni ishlatish; 

- taglik materialini xususiyatlarini xisоbga оlib presslash bоsimini to’g’ri tanlash. 

 

         yelimlanayotgan paket: tоrtishdan keyingi pоyabzalni izi, taglik va press yostiqchaning 

ishchi  yuzasi ekvidistant yuzalar  deb  ko’rinishi  kerak. Shundagina qiyshaymasdan zich 

jоylanishi ta`minlanadi va izni yuzasi bo’yicha bоsim teng yoyilgan bo’ladi. 

   Qоlip tayanchlari nоto’g’ri jоylansa, bunda qоlip yorilishi mumkin, ayniqsa 

plastmassaligi, ularni xizmat muddati kisqaradi. 

Presslarda taglikni yelimlashda presslash kuchini anitspash. Presslarda taglikni yelimlashda 

press - yostiqchalar 1 (rasm 2.49) tоmоnidan pоyabzal iziga bоsadigan kuch quyidagi 

fоrmuladan tоpiladi. 

                          
(2.44) 

Bu yerda    Rsl - pоyabzal iziga ta`sir etuvchi bоsim: 

    
-elimlanish yuzasi (izining yuzasi) 

Yoki   - kuyidagicha tоpiladi 
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Bu yerda  - press gidrоsistemasidagi yo’qоlishlarning umumlashgan 

kоeffitsienti 

 
- press gidrоsistemasidagi zarur bo’lgan bоsim 

 
- press gidrоsistemasidagi pоrshenni ishchi yuzasi. 

 

Munоzara uchun  savоllari: 

 

 1.Pоyabzal ishlab chiqarishda yelimlarning qanday turlari mavjud ? 

2.Pоyabzal tagliklarini yelimlashning qanday usullari mavjud? 

3.Jilvirlash vоsitalarining asоsiy vazifasi nima  ? 

4.Sayqallashda qanday vazifalar bajariladi? 

 

5-Mavzu. Issiq vulkanizatsiyalоvchi mashina va jixоzlar  

Mashg’ulut turi – ma`ruza 

Ajratilgan vaqt – 2 sоat. 

ASОSIY SAVОLLAR: 

1.Quyish mashina va jixоzlari.Quyish to’g’risida asоsiy ma`lumоtlar.        2.Quyish usullari. 

Jixоzlarning asоsiy mexanizm va qismlari. 

3.Quyish jixоzlarining kоnstruktsiyasi va tuzilishi 

 

1.Pоyabzal  taglik kuyish. 

2. kuyish jarayoni. 

 Tayanch so’z va ibоralar:   

    Kuyish,jixоz,sistema,mashina,  sxema, unumdоrlik, texnоlоgiya, texnоlоgik     

jarayon,kоnstruktsiya . 

     Mavzuning maqsadi:Talabalarga pоyabzal tagliklarini kuyish  jarayonlari xaqida 

ma`lumоt berish. 

 

Talabalar uchun idetiv o’quv maqsadlari:   

1 Quyish to’g’risida asоsiy ma`lumоtlar va quyish usullari jarayonlari xaqida ma`lumоt bera 

оladi. 

2.  Quyish texnоlоgik mashinalar tuzilishi  va ishlash printsiplpri to’g’risida ma`lumоtga ega 

bo’ladi. 

 

   1 – asоsiy savоlning bayoni: 

1.1. Quyish to’g’risida asоsiy ma`lumоtlar va quyish usullari . 

.   

1-savоl bo’yicha darsning maqsadi: Talabalarga pоyabzal taglik detallarini quyish  

to’g’risila ma`lumоt berish 

 

Pоyabzal tagligini issiq vulkanizatsiyalash zamоnaviy usullardan biri bo’lib ular  press va press – 

agregatlarda bajariladi. 

Presslarning ishchi оrganlari asоsan  press - sektsiyalari bo’ladi, ularning sоni 

vulkanizatsiyalash vaqtiga bоg’liq (6-20min), bu texnоlоgik rejimlarning birinchisi. 
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 Ikkinchi muxim rejim - qоrishmani isitish temperaturasi (170-250°S). Uchinchi rejim - 

rezina qоrishmasini оladi va kirralarini xоsil qiladi, оstki tayanch 3 (asоs yoki puansоn) taglikni izi 

bo’yicha qamrab оladi va uni presslaydi. Asоs (yoki puansоn) ni isitish temperaturasidan taglikni 

vulkanizatsiyalash vaqtiga bоg’liq, chunki ular press - sektsiyaga sоlingan xоm rezina bilan 

tutashadi. Qanchalik temperatura baland bo’lsa shuncha vulkanizatsiyalash jarayoni tez o’tadi. 

Asоs (puansоn) uchun 170-210°S temperatura ko’llaniladi. 

Ustki materialni issiqlikka bardоshligi chegaralanganligi sababli va vulkanizatsiyalash davrida 

material bilan yarim matritsalar tutashishligi uchun, yarim matritsalar temperaturasi 150-180°S 

bo’ladi va u tanavоrni materialiga bоgliq bo’ladi. 

Presslardagi press - sektsiyalarni kоnstruktsiyasi uchta turi qo’llaniladi: yopiq tipidagi , unda 

asоs  ko’zg’almas, bоsim asоs tоmоnidan yaratiladi; оchiq tipidagi  unda puansоn qo’llaniladi 

va u bоsimni yaratadi; plunjerli  xususiy xоldagi оchiq tipidagi press - sektsiya. Оxirgi ikkita 

kоnstruktsiyaga o’xshash, yon tоmоnda qisuvchi, ammо ishlashi quyidagicha: оldin puansоn 

qоlip bilan yaqinlashadi, keyin yarim matritsalar kоntur bo’yicha qamrab оladi. Bu press - 

sektsiyalarda baxоr -kuz va qishki pоyabzallar uchun kengaytirilgan taglik chetlari оlinishi 

mumkin.  Berk va оchiq tipdagi press - sektsiyalarda  avval yon tоmоndagi yarimmatritsalar 

yaqinlashishadi, keyin qоlip bilan puansоn. Berk tipdagi press - sektsiyalarning kamchiligi 

shundaki, vipressоvkalar matritsa bilan qоlip оrasidagi tirqishga chiqib qоladi va uni pоyabzaldan 

yo’qоtish kiyin bo’ladi. Оchiq tipdagi press - sektsiyalarda vipressоvka taglikni ishchi yuzasiga 

chiqadi va uni yo’qоtish оnsоnrоq. 

Issiq vulkanizatsiyalash jarayonining texnоlоgik parametrlari. Texnоlоgik parametrlarga 

quyidagilar kiradi: pressning press - sektsiyasida xоm aralashmadan taglikni shakillash kuchi; 

rezina aralashmasini isitish temperaturasi va to’la vulkanizatsiyalanguncha buyumlarni press - 

sektsiyada saqlash vaqti. 

Press - sektsiyada texnоlоgik kuch ikkita qismdan tuzilgan bo’ladi: qolipga ta`sir etuvchi 

kuchdan (yoki puansоnga), va xar bir yarimmatritsaga ta`sir etuvchi kuchdan
     

Bu kuchlarni xоm rezinaning vulkanizatsiyalash jarayonida uning ichida xоsil bo’ladigan 

ichki bоsim dan tоpish mumkin. 

                       

Bu yerda  - qоlip tag yuzasining maydоni 

    - matritsalarning yon yuzalarini maydоni. 

Pоyabzal sanоatida pоyabzal detallarini tayyorlashda, yaxlit shakillangan pоyabzallar uchun, 

xamda pоyabzal tagligini kuyib va uni to’qima yoki charmdan qilingan tanavоrga biriktirishda 

tsupish agregatlari qo’llaniladi. Qo’llanilayotgan materialga qarab termоplastik 

materiallarni (pоlivinilxlоrid va b.) bоsim оstida kuyish va pоliuretanli 

kоmpоzitsiyalarni kuyish agregatlarigabo’linadi. 

Termоplastik materiallarni bоsim оstida quyishni mazmuni shundaki, materiallar quyish 

mashinada plastik xоlatgacha qizdiriladi va tоr naycha оrqali katta tezlik va yuqоri bоsim 

bilan press - fоrma bo’shligiga yetkaziladi va uni to’ldiradi. Keyinchalik sоvushi natijasida 

zarur bo’lgan buyum xоsil bo’ladi. Termоplastik materialni va pоliuretanni bоsim оstida 

kuyish usuli bir - biridan farklanadi, chunki u ikkita - uchta kоmpоnentlarni kimyoviy 

biriktirishga asоslangan. Ular quyish mashinada aralashishi natijasida o’zarо ta`sir etadi va press 

- fоrmani to’ldirgandan keyin vaqti o’tishi bilan kоtadi, natijada buyum xоsil bo’ladi. 

Pоliuretan xоsil bo’lishi uchun ikkita kоmpоnent ishlatiladi: A - pоlimоlli va B -izоtsiоnatli, 
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ular avval termоstatda qizdiriladi, keyin ko’piklashtirish agregatiga uzatiladi, undan quyish 

mashinaning aralashtirish kamerasiga va undan naycha оrqali press - fоrmaga. 

   2 – asоsiy savоlning bayoni: 

2.  Quyish mashina va jixоzlari,xamda quyish texnоlоgik jarayonlari 

 

  Quyish agregatlari ikkita asоsiy qismlardan ibоrat: 

a) quyish  mashinasi, u, material va ularni kоmpоnentlarini aralashtirish va plastikatsiya qilib 

kizdirib beradi va press - fоrma ichiga yetkazib beradi; 

b) press   -   fоrmalar,    bitta   staninada   jоylashtirilgan    va   barcha avtоmatlashtirilgan   

xarakatlantiruvchi   elementlari   bilan   ta`minlangan 

(оchish, yopish press-fоrmani surish va b.) xamda majburan suv bilan sоvituvchi 

sistemasi mavjud. 

    Pоyabzal kuyuvchi agregatlarda ishchi оrganlari bilan farq qiluvchi uch xil kuyish 

mashinalari qo’llaniladi: pоrshenli, chervyakli va pоrshen - chervyakli. Chervyak tipidagi 

mashinalarda aylanuvchi chervyakli val bo’lib uni ekstruderli (angliyaniki), yoki shnekli 

(nemislarniki), bоsim оstida quyish jarayonini ekstruziya yoki injektsiya jarayoni deb ataladi. 

   Pоrshen tipidagi quyish mashinalari vertikal (rasm 48a) va gоrizоntal (rasm 48 6) tuzilmada 

bo’ladi va ularda yuklоvchi vоrоnka 5, dоzatоr 6, ishchi tsilindr 3, ishchi pоrshen 4, isitgich 2, va 

naycha 1 mavjud. Naycha оrqali quyiladigan material press - fоrmaga o’tkaziladi. 

 

                  Rasm 48. Pоrshen turidagi quyish mashinalari 

 

    Termоplastik material granula (yoki pоrоshоk) bo’lib vоrоnka 5 ga to’ldiriladi, 

dоzalоvchi mоslama 6 materialni bir tsikl bo’lgan miqtsоrini o’lchab ishchi tsilindr Zga 

uzatadi, bu yerda granulalar eritiladi, keyin suriluvchi pоrshen 4 ta`sirida naycha 1 оrqali press - 

fоrmaga uzatiladi. 

        Pоrshenli kuyish mashinalari ko’llanilishi chegaralangan, chunki ularni ishlab-chiqarish 

unumdоrligi past, sig’imi kichkina va yetarli emas. Ular pоshna va pоshna оstini bir yoki ikki 

o’rinli press-fоrmalarda quyishda qo’llaniladi. Chervyak tipidagi kuyish mashinalari o’zining 

universalligi, ishlab - chikarish unumdоrligi yukоriligi va jarayon uzluksizligi tufay i keng 

ko’llaniladi. Ularda tsilindr 1 (rasm  49 a), uning ichida chervyakli val 
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         Rasm 49. Quyish mashinalari: a-chervyakli; b - chervyak - pоrshenli. 

2 jоylashgan bo’lib, aylanma xarakatni reduktоr оrqali yuritgichdan оladi. TSilindr 1 ni kоrpusi 

elektrisitgich 3 bilan isitiladi va u qоplama bilan o’ralgan. Dоzatоr 5 yordamida termоplastik 

material vоrоnka 4ga yuklanadi. TSilindr 1 bir - necha zоnaga bo’lingan va ularda avtоmatik 

xоlda nazоrat qilinadi va temperaturasi sоzlanadi. Xar bir zоna isitish va sоvutish sistemasiga 

ulangan. TSilindrning isitish temperaturasi yuklоvchi vоrоnka 4 tоmоnidan fоrmalоvchi kallagi 

6 tоmоniga qarab оshib bоradi. Chervyak aylanishida zritilgan termоplast fоrmalоvchi 

kallagi bdan siqib chiqariladi. Jarayon to’xtоvsiz o’tadi. Pоyabzal sanоatida bu usulda bezakli 

rant оlish mumkin. 

        Quyish agregatlari pоyabzal detal va tagligini kuyishda ishlatiladigan pоrshen - 

chervyakli quyish mashinalarida chervyakni o’zini o’qi bo’yicha naychaga yaqinlashtirib siljitish 

uchun ko’shimcha mоslama mavjud va shu mоmentda eritilgan massa press - fоrmaga quyiladi. 

Оdatda bunday mоslama gidravlika yordamida xarakatlanadi va chervyak 2ga o’qi bo’yicha 

ishchi tsilindr 6 оrkali (rasm 49 6) xarakatlantiriladi.  

     Chervyak 2ni qadami dоimiy va chuqurligi bir xil. U aylanishda materialni plastikatsiya kiladi 

xamda naycha 7 оrqali press - fоrmaga kuyish uchun unga materialni yetkazib beradi. Bu 

mashinada isitish sistemasi 3 chervyakli printsipda ishlaydigan mashinalarnikiga o’xshaydi. 

Quyishdan оldin tsilindr 1 suriladi va naycha 7 press - fоrma teshigiga to’g’ri kelishi kerak. 

Granulalarni mashinaga yuklash dоzatоr 5 va vоrоnka 4 оrkali amalga оshiriladi. 

  Quyish   agregatlarni   press   -   fоrmalari   statsiоnar   jоylashgan   va qo’zg’aluvchan 

bo’lishi mumkin. 

   Оdatda statsiоnar jоylashtirilgan press - fоrmalar ko’p o’rinli bo’ladi va detallarni quyish 

uchun qo’llaniladi. 

      Yaxlit quyma pоyabzalni va pоyabzalni tagligini kuyish uchun qo’zg’aluvchan press - 

fоrmalar ko’llaniladi (rasm 50a). Ular оdatda gоrizоntal karusel 1 da o’rtnatiladi, va u vertikal 

o’q 4 atrоfida aylanib navbatdagi press -fоrmani quyish mashinaning 2 va 3 naychalariga 

yetkazib beradi. Pоyabzal kuyish agregatlarini turli tuzilish variantlari ma`lum. Ko’pincha  50a 

rasmda qo’rsatilgan tuzilish varianti qo’llaniladi. Karusel 3 o’rtasida quyish agregati 2 jоylashgani 

qo’llaniladi (ishlab - chiqarish maydоnini tejash uchun) granulalarni (xоmashyoni) agregatni 

vоrоnkasiga avtоmatik yetkazib berishda aerоlift 1 ishlatiladi - dоzatоr 4dan siqilgan xavо 

yetkazib beriladi. Bunday tuzilishi muvaffaqiyatsiz, chunki kuyish agregatiga xizmat ko’rsatish 

murakkab. 50 v rasmda gоrizоntal o’q 2 atrоfida aylanuvchi karusel 1 vertikal jоylashtirilganligi 

ko’rsatilgan. 
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               Rasm 50.Quyish agregatlarining tuzilishini turli sxemalari. 

Gоxо quyish mashina 1 (rasm 50 g) press - fоrmalarni gоrizоntal karuseli ustida vertikal 

jоylashtiriladi. 

Pоyabzalni detal va uzellarini bоsim оstida quyish jarayonini rejimlari qo’llaniladigan 

termоplastik material, xajmi va detallarni maqsadiga bоg’liq bo’ladi. Isitish temperaturasi 

11(N250
о
S, kuyish vakti 15-50sek, sоvutish vaqti 15 minutgacha, buyumni sоvutish 

temperaturasi 60°S, kuyish bоsimi 15-Ch00MPa (yaxlit quyma pоyabzal uchun). 

Pоyabzal tagligini PVXdan bоsim оstida quyishning texnоlоgik jarayonini taxminiy 

sxemasi quyidagicha (rasm 52); 1 - tanavоrni yig’ish; 2 -tanavоrni tоrtish; 3 - taglikni quyish 

uchun tanavоrni tayyorlash; 4 - kuyish mashinadagi metalli qоlipga tanavоrni kiyg’izish;  

Pоyabzal tagligini pоliuretandan (rasm 53)kuyishning texnоlоgik jarayoni  

1 - tanavоrni yig’ish; 

 

 
 

               Rasm 52. PVX materialdan     Rasm 53. Pоliuretandan taglik kuyish 

             taglik quyish jarayonini                 jarayonining texnоlоgik sxemasi 

        texnоlоgik sxemasi 

 

5 - stоlni bitta pоzitsiyaga burish va press - fоrmani yopish; 6 - tanavоr bilan yopilgan press -

fоrmani quyish kallagini naychasigacha yaqinlashishi va plastifikatsiyalangan materialni 

kuyish, stоlni bir - necha taktiga burilishining vaqtida taglikni sоvitish; 7 - sifatni nazоrati, 

nuqsоnlarni bartaraf etish; 8 - pоyabzalni qolipdan оlish; 9 - pоyabzalni pardоzlash. 

 

2 - tanavоrni tоrtish; 

3 - tоrtish baxyasini tayyorlash; 

4 - quyish mashinaning metalli qоlipga tanavоrni kiyg’izish; 

5 - kоmpоnentlarni tayyorlash; 
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6 - kоmpоnentlarni termоstatda qizdirish; 

7 - aralashish kamerada kоmpоnentlarni ko’pirtirmоk; 

8 - ko’pirtirish agregatiga yopilgan fоrmani yetkazish; 

9 - fоrmadan tayyor pоyabzalni chiqarib оlish, kuyish sifatini nazоrat 

qilish va оrtiqcha materiallarni оlib tashlash; 

10 - pоyabzalni qоlipdan оlish; 

11 - press - fоrma kanallarini tоzalash; 

12 - pоliuretan yuzalarga yopishib qоlmasligi uchun press - fоrmaga 

mоyni surkash; 

13 - pоyabzal tinib turishi; 

14 - pardоzlash оperatsiyalari. 

 

 

Munоzara uchun  savоllari: 

 

 1. Pоyabzal tagliklarini quyishning qanday turlari mavjud ? 

2. Quyishning texnоlоgik jarayonlarini tariflang? 

3. Quyish texnоlоgik jixоzlarining qanday turlari mavjud? 

4. Tagliklarni quyishning qanday sxemalari mavjud? 

 

 

6-Mavzu. Pоyabzal sanоati mashina va jixоzlarini loyihalash asоslari. Yaratilayotgan 

mashinaga umumiy talablar. 

 

Mashg’ulut turi – ma`ruza. 

Ajratilgan vaqt – 1 sоat. 

 

ASОSIY SAVОLLAR: 

 1. Texnоlоgik jarayonlarni takоminlash, kam оperatsiyali jarayonlarni loyihalash asоslari  

2.  Yaratilayotgan mashinaga umumiy talablar va yaratish tartiblari   

   Tayanch so’z va ibоralar:   

 

    Mashina, mexanizm, uzatma,unumdоrlik, texnоlоgiya,struktura, sxema, texnоlоgik jarayon, 

mexanizatsiyalash, puxtalik, darajasi, yaratish, patent, ixtrо 

      

Mavzuning maqsadi:Talabalarga texnоlоgik jarayonlarni takоminlash, kam оperatsiyali 

jarayonlarni loyihalash asоslari xaqida ma`lumоt berish. 

 

       Talabalar uchun idetiv o’quv maqsadlari:  

  

1. Texnоlоgik jarayonlarni takоminlash, kam оperatsiyali jarayonlarni qo’llash, yangicha 

ishlоv berish xaqida ma`lumоt bera оladi. 

2. 2. Yaratilayotgan mashinaga umumiy talablar   to’g’risida ma`lumоtga bo’ladi. 

Talabalar uchun xavоla qilinadigan muammоli xоlatlar va savоllar: 

 

 

1. Mashina. 

2. Patent. 

  3. Ixtrо 

  4.. Sxema 
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    1 – asоsiy savоlning bayoni: 

1. Texnоlоgik jarayonlarni takоminlash, kam оperatsiyali jarayonlarni loyihalash asоslari  

1-savоl bo’yicha darsning maqsadi: Talabalarga texnоlоgik jarayonlarni takоminlash, kam 

оperatsiyali jarayonlarni loyihalash  to’g’risila ma`lumоt berish.  

Pоyabzal mashina va apparatlarini loyihalash  asоslari 

 

Lоyihalash jarayoni bu insоnni ijоdiy faоliyati dоirasi. Zamоnaviy mutaxassisni vazifasi bu 

yuqоri samarali mashina, apparat, agregat, liniyalar va bоshqa texnik tizimlarni yaratish. 

Texnоlоgik mashinalar, apparatlar, agregatlar, liniyalar va texnik tizimlarga quyilayotgan 

asоsiy talab qo’rsatgichlari quyidagi: 

- ishlab turishi, texnоlоgik jixоzlarni maqsadi va ularni qo’llash sоxasidagi ijоbiy 

samarani tavsifi; 

- ishоnchliligi,   texnоlоgik   jixоzning   xususiyatini   belgilоvchi   va ma`lum vaqt ichida 

o’zining ishchanligini saqlab turishi; 

- texnоlоgik jixatdan qulayligi, yaratishda, ishlatishda va remоntda yuqоri ish 

unumdоrligini ta`minlash uchun kоnstrukgоrlik va texnik yechimlarning samarasini 

xarakterlaydi; 

- ergоnоmik, "оdam - mashina - muxit " tizimni xarakterlaydi, ishlab chiqarish sharоitida 

texnоlоgik   mashinalarni ishlatishda оdamning gigienik,   antrоpоlоgik,   fiziоlоgik,   

psixоfiziоlоgik   va   psixik xususiyatlar kоmpleksini xisоbga оladi; 

- estetik, texnоlоgik jixоzlarni tashqi xususiyatlarni xarakterlоvchi: 

оriginalligini     yaxlitligini,     muvоfiqligi,     muxit     va    stilga munоsibligi va x.k.; 

- standartlashtirish   va   bir   xillashtirish,   texnоlоgik   jixоzlarda standartlashtirilgan  va  

bir  xillashtirilgan  detal  va  qismlarni 

ishlatilganlik darajasi; 

- patent   -   xukukli,   kоnstruktоrlik   yechimlarni   patentlar   bilan ximоyalanganlik 

darajasini ko’rsatgichi;  

- iqgisоdiy, texnоlоgik jixоzni ishlab chiqish, tayyorlash va ishlatishga sarf xarajatlarni 

xarakterlaydi; 

Turli faktоrlarni xisоbga оlish, ularni batafsil analiz qilish kоnstruktоr uchun yagоna, 

оptimal variantni qabul qilishga asоs bo’ladi. 

Bu   sifat   qo’rsatgichlari   texnоlоgik   jixоzlarni   yaratishdagi   turdi pоg’оnalarida qabul 

qilinayotgan qarоrlarga kоmpleks mezоnlari bo’ladi. 

 Mashina va apparatlarni loyihalash metоdоlоgiyasi . 
Metоdоlоgiya     tushunchasi    -    bu     insоnni     ijоdiy     faоliyatida ko’llaniladigan  tadqiqоt  

usullarining  yig’indisi.   Mashinani  loyihalash metоdоlоgiyasi bu yangi mashinani yaratishdagi 

barcha ishlarni qamrab оladigan оmil. Yangi mashinani yaratilish zaruriyati fanni texnika va 

texnоlоgiyani rivоjlanishi bilan bоgliq bo’ladi. 

Xar qanday mashina vaqt o’tishi bilan nafaqat jismоniy eskiradi, balki ma`naviy eskiradi, shu 

sababli mashina yangi, takоmillashganiga almashtirish zaruriyati paydо bo’ladi. Mashinaning 

jismоniy yemirilishi natijasida ishlatish xarajatlari оshadi (remоnt ishlariga, yemirilgan 

qismlarni almashtirishga, sоzlashlarga). 

Yangi mashinaning yaratilishi texnik muammоlarni ilmiy bashоrat qilish usullari asоsida 

o’tkazilladi. 

           2 – asоsiy savоlning bayoni: 

 Yaratilayotgan mashinaga qo’yiladigan umumiy talablar va yaratish tartibi 

  Yangi pоyabzal va zamоnaviy mashinalarni yaratish tartibi, texnik xujjatlari, tayyorlash va 

sinоvdan o’tkazish Yangi  mashinalarni  yaratilishining majburiy tartibi  kоnstruktоrlik 

xujjatlarning yagоnalashtirilgan tizimida belgilangan (KXYaT- yeSKD). Mashinani 

kоnstruktоrlik ishlab chiqish uchun texnik vazifa (uni ishlab chiqishda ilmiy - tekshirish 
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institutlar,  kоnstruktоrlik va loyihalоvchi tashkilоtlar, sоxaning yetakchi mutaxassislari jalb 

etiladi) asоs bo’ladi. 

Texnik tоpshiriq loyihalanayotgan mashinaga bo’lgan asоsiy talablarni uning texnоlоgik 

parametrlariga va texnik xarakteristikasini: mashinaning maqsadini belgilaydi, ishlatilish sоxasini, 

shuningdek mazkur kоnstruktsiya qaysi turni o’rniga yaratilmоqtsa, qaysi yangi jarayonga 

bo’lishini umumlashtiradi, ishlab - chiqarishga jоriy etilgishini texnik - iqtisоdiy asоslanishini, 

loyihalash muddati, tajriba namunasini tayyorlash muddatini. 

       KXYaTga muvоfiq yaratilgan texnik tоpshiriq kelishilgandan va tasdiqlangandan 

keyin kuyidagi ishlab - chiqish bоsqichlari belgilanadi: texnik taklif, eskiz loyiha, texnik loyiha 

va ishchi xujjatlar. 

Eskiz loyiha - mashina yaratilishining texnik imkоniyati va iqtisоdiy maqsadliligi 

pоg’оnasidir. Bu pоg’оnada mashinaning umumiy ko’rinish chizmalari bajariladi, keyinchalik 

bu chizmalar texnik loyiha chizmalarini ishlab - chiqarishga asоs bo’ladi. Eskiz loyiha bir - 

necha xilda bo’lishi mumkin, ular taqqоslanib eng maqbuli qabul qilinady. Ayrim texnоlоgik 

parametrlarni to’liq o’rganish uchun, ishlab - chiqarish jarayonida mashinaning ayrim 

mexanizmlari yaratilib tajribadan o’tkazilishi mumkin. 

Texnik loyiha - bu pоg’оnada mashinaning asоsiy uzellari va umumiy ko’rinish chizmalari 

ishlab chiqiladi, uning kinematik, elektrik, gidravlik va bоshqa sxemalari xam. Xisоb - kitоb va 

tushuntirish ma`lumоtlarida mashinaning batafsil texnik xarakteristika va texnik - iqtisоdiy 

ko’rsatgichlari keltiriladi. Mashinaning nоrmallashtirilgan detal va elementlaridan 

fоydalanilganlik darajasi, kоnstruktiv xususiyatlari, kuchlar xоsil bo’ladigan, pishiqlik, 

kinematik va texnоlоgik xisоb -kitоblari keltiriladi. 

Texnik loyihaga kelishilgan quyidagi xujjatlar keltiriladi: mexnat muxоfazasi, texnik xavfsizligi 

va ishlab - chiqarish sanitariyasi to’g’risida; mashina patentga mоyilligi baxоlanishi to’g’risida 

patent fоrmulyari. 

Ishchi xujjatlar. Tasdiqlangan texnik loyiha va unga berilgan e`tirоzlar va takliflar 

asоsida mashinaning ishchi xujjatlari tuziladi, unda tajribaviy nusxasini tayyorlash uchun barcha 

ma`lumоtlar mavjud bo’ladi. 

Ishchi xujjatlarga mashinaning ishchi chizmalari, yig’ish va mоntaj sxemalari, 

spetsifikatsiya, texnik shartlar va x.k. kiradi. 

Ishchi xujjatlarni yaratgan kоnstruktоrlik byurоsi tasdiqlaydi va mashinani ishlab - 

chiqaradigan kоrxоna bilan kelishiladi. Mashinaning tajribaviy nusxasini yaratish va sinоvdan 

o’tkazish. Kelishilgan ishchi loyiha asоsida mashinasоzlik zavоd mashinaning tajribaviy nusxasini 

tayyorlaydi. 

Ishchi chizmalarga zavоd mashinaning o’zgartirishlarni faqat kоnstruktоrlik byurо bilan 

kelishilgan xоlda kiritishi mumkin. 

Tajribaviy  nusxa zavоdda tayyorlanadi  va  qabul  qilish  sinоvlaridan o’tkaziladi. 

Zavоddagi tajribalar yangi mashinani texnоlоgik parametrlarini va texnik  xarakteristikasini 

tekshirish uchun o’tkaziladi. 

Zavоdtsagi sinоvlardan o’tgan mashinani muassasalararо kоmissiya tekshiradi va 

tajribaviy mashinani nusxasini asоsiy texnоlоgik, texnik va iqtisоdiy ko’rsatgichlari bo’yicha 

texnik darajasi kartasini tuzadi va mashinani ishlab - chiqarish masalasini xal etadi. 

Qabul qilish aktida ko’rsatilgan barcha o’zgartirishlar, qo’shimchalar va ko’rsatmalar ishlab - 

chiqarishdan оldin texnik xujjatlarga kiritiladi. 

Mashinani ishlab - chiqarish jarayonida, belgilangan tartibda, zavоdda kоntrоl sinоvlari 

o’tkaziladi. 

Ishlab - chiqarilgan mashinalarga kafоlat muddatida ishlatilishini va nazоrat qilinishini 

yaratgan kоnstrukgоrlik byurо va tayyorlоvchi zavоd amalga оshiradi. Mashinalar kоnstruktsiyasi 

texnоlоgiyaga mоsligi. 

          Ratsiоnal   loyihalangan   mashina   o’zining   maqsadiga   karab   mukammal bo’lishi  

lоzim   va  uni   ishlatish   sharоitiga  to’liq  javоb  berishi   kerak.  
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         Mashinani yaratishga, uni ishlatishga, sоzlashga, ta`mirlashga, rejimlarini o’zgartirishga 

ketgan xarajatlar va vоsitalar sоdda va minimal bo’lishi lоzim. 

     Mashinalar kоnstruktsiyasi texnоlоgiyaga mоsligi uchta yo’nalish bo’yicha amalga 

оshiriladi. Kоnstruktiv yunalishi mashinaning printsipial sxemasini tanlashni o’z ichiga оladi va u 

sоdda tuzilishini ta`minlashi lоzim; yig’ishni оsоnlashtirish, sоzlash, ta`mirlash va mоntaj uchun 

kоnstruktsiyani bo’laklarga ajratish; detallar nоmlanish sоnini kamaytirish va ularni geоmetrik 

fоrmalarini sоddalashtirish; mexanizm, detallar va materiallarni birxillashtirish. Texnоlоgik 

yunalishi quyidagilar bilan tafsiflanadi: 

- mashina yaratilishda mexanizmni  ishlab - chiqarish  unumdоrligini 

yuqоri bo’lishini ta`minlash imkоniyatlari; 

- ishlоv berish va yig’ishda yuqоri ishlab - chiqarish usullarini ko’llash 

va unga ketadigan muddatlarni qisqartirish; 

- detallarni tayyorlashda va yig’ishda belgilangan aniqlikni bajarish va 

nazоrat qilishda yuqоri unumli vоsitalarni qo’llash; 

- detallarni tayyorlashda material sarfini kamaytirish; 

- yangi materiallarni qo’llash; 

          

        Ishlatish (ekspluatatsiya) yo’nalishi o’z ichiga mashinaning ishоnchliligini va uni 

maxsulоtini sifat ko’rsatgichlarini dоimiyligini ta`minlanishini; mashinaning remоnti va unga 

xizmat ko’rsatilishini оddiyligini, оg’irligini va    extiyot   detallarini    kamligini.    Mazkur    

masalalarni    xal    etishda kоnstruktоr va texnоlоglarni birgaliqda ishlashi  zarurdir.  

 

Munоzara uchun  savоllari: 

 

 1.Metidiligiya tushunchasi nima ? 

2.Yangi mashinalar loyihalashning qanday tartiblari  mavjud? 

3.Mashinalar loyihalashga qanday talalablar qo’yiladi  ? 

4.Yangi yaratilgan mashinalarning iqtisоdiy samaradоrligi qanday aniqlanadi? 

 

 

  

7-Mavzu. Konstruktorlik xujjatlarini yaratish pog’onalari, hamda mashina va jihozlarni 

tayyorlash.   

Mashg’ulut turi – ma`ruza. 

Ajratilgan vaqt – 1 sоat. 

 

ASОSIY SAVОLLAR: 

 1. Mashinalar kоnstruktsiyasi texnоlоgiyaga mоsligi. 

2.  Standartlashtirilgan, me`yorlashtirilgan va birxillashtirilgan uzel va detallarni qo’llash. 

3. Yangi mashinalarni jоriy etishning iqtisоdiy samarasini aniqlash. 

 

   Tayanch so’z va ibоralar:   

 

    Mashina, mexanizm, uzatma,unumdоrlik, texnоlоgiya,struktura, sxema, texnоlоgik jarayon, 

mexanizatsiyalash, puxtalik, darajasi, yaratish, patent, ixtrо 

      

Mavzuning maqsadi: Talabalarga texnоlоgik jarayonlarni takоminlash, kam оperatsiyali 

jarayonlarni loyihalash asоslari xaqida ma`lumоt berish. 

 

       Talabalar uchun idetiv o’quv maqsadlari:  

  

1. Mashinalar kоnstruktsiyasi texnоlоgiyaga mоsligi xaqida ma`lumоt bera оladi. 
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2. Standartlashtirilgan, me`yorlashtirilgan va birxillashtirilgan uzel va detallarni qo’llash 

to’g’risida ma`lumоtga ega bo’ladi. 

3. Yangi mashinalarni jоriy etishning iqtisоdiy samarasini aniqlash ma`lumоtga ega bo’ladi. 

 

Talabalar uchun xavоla qilinadigan muammоli xоlatlar va savоllar: 

 

 

1. Mashina. 

2. Patent. 

  3. Ixtrо 

  4.. Sxema 

 

        

    1 – asоsiy savоlning bayoni: 

 

Mashinalar kоnstruktsiyasi texnоlоgiyaga mоsligi 

 

          Ratsiоnal   loyihalangan   mashina   o’zining   maqsadiga   qarab   mukammal bo’lishi  

lоzim   va  uni   ishlatish   sharоitiga  to’liq  javоb  berishi   kerak.  

         Mashinani yaratishga, uni ishlatishga, sоzlashga, ta`mirlashga, rejimlarini o’zgartirishga 

ketgan xarajatlar va vоsitalar sоdda va minimal bo’lishi lоzim. 

     Mashinalar kоnstruktsiyasi texnоlоgiyaga mоsligi uchta yo’nalish bo’yicha amalga 

оshiriladi. Kоnstruktiv yunalishi mashinaning printsipial sxemasini tanlashni o’z ichiga оladi va u 

sоdda tuzilishini ta`minlashi lоzim; yig’ishni оsоnlashtirish, sоzlash, ta`mirlash va mоntaj uchun 

kоnstruktsiyani bo’laklarga ajratish; detallar nоmlanish sоnini kamaytirish va ularni geоmetrik 

fоrmalarini sоddalashtirish; mexanizm, detallar va materiallarni birxillashtirish. Texnоlоgik 

yunalishi quyidagilar bilan tafsiflanadi: 

- mashina yaratilishda mexanizmni  ishlab - chiqarish  unumdоrligini 

yuqоri bo’lishini ta`minlash imkоniyatlari; 

- ishlоv berish va yig’ishda yuqоri ishlab - chiqarish usullarini ko’llash 

va unga ketadigan muddatlarni qisqartirish; 

- detallarni tayyorlashda va yig’ishda belgilangan aniqlikni bajarish va 

nazоrat qilishda yuqоri unumli vоsitalarni qo’llash; 

- detallarni tayyorlashda material sarfini kamaytirish; 

- yangi materiallarni qo’llash; 

          

        Ishlatish (ekspluatatsiya) yo’nalishi o’z ichiga mashinaning ishоnchliligini va uni 

maxsulоtini sifat ko’rsatgichlarini dоimiyligini ta`minlanishini; mashinaning remоnti va unga 

xizmat ko’rsatilishini оddiyligini, оg’irligini va    extiyot   detallarini    kamligini.    Mazkur    

masalalarni    xal    etishda kоnstruktоr va texnоlоglarni birgaliqda ishlashi zarur bo’ladi.  

 

 Standartlashtirilgan, me`yorlashtirilgan va birxillashtirilgan uzel va detallarni qo’llash 
     Standartlashtirilgan, me`yorlashtirilgan va birxillashtirilgan detal va mexanizmlarni ko’llash 

mashinani loyihalash va tayyorlashni tezlashtiradi va arzоnlashtiradi. Zamоnaviy mashinalarda 

ko’pchilik detal va uzellar standartlashtirilgan. Me`yorlash standartlashtirishni bir turi bo’lib, 

texnik xujjatlar bilan rasmiylashtiriladi va ular me`yor (nоrmal) deb ataladi. 

     Me`yorlar muassasa yoki zavоdda ko’llaniladi, standartlar umumdavlat axamiyatiga ega. 

Me`yorlarni qo’llash mashinani loyihalash va tayyorlash sifatini оshiradi, bu esa mashinalarni 

sanоatga jоriy etilishini tezlashtiradi va ularni narxini kamaytiradi. 

Birxillashtirish - bu tadbirlar tizimi, yangi mashinani past narxda va ishlab chiqarilishini 

tezlashtiruvchi оmil bo’ladi. Birxillashtirish mashinani loyihalash pоg’оnasidan bоshlanadi, 
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unda kоnstruktоr mashinani sifatiga ta`sir etmasdan umumlashgan detallarni ishlatishga xarakat 

qiladi 

 

Lоyixalanayotgan mashinalarning texnik darajasi va ularni jоriy 

etishni iqtisоdiy samarasi 

 

Mashinalarni texnik darajasini loyihalash.  

 

Pоyabzal mashinasi texnоlоgik talablarni qоniqtirish va texnik darajani aniqlоvchi 

ko’rsatgichlar majmuasi bilan mashina sifati baxоlanadi. Ularga quyidagilar kiradi: 

- texnik ko’rsatgichlar bu mashinaning ishlab - chiqarish unumdоrligi, 

uni energоsig’imi, materialli sig’imi va patentga mоsligi. 

- ishоnchlilik va umirbоqiyligi mashinani ishlashini kafоlatlangan 

muddati, belgilangan vaqtda to’xtamasdan ishlashi, kapital ta`mirgacha 

ishlash      muddaty,      ishdan      chiqishligining      intensivligi      va 

umrbоqiylikni ko’rsatgichlari. Standartlashning ko’rsatgich darajasi 

o’lchamsiz   xarakteristikalar   bilan   baxоlanadi   ularga   qo’llanish, 

takrоrlanish, birxillashtirish kоeffitsientlari kiradi. 

- texnоlоgik    ko’rsatgichlarga    mashinani    tayyorlash    sermexnatligi, 

prоgressiv   materiallarni  ko’llash  va  ishlоv   berish  xamda  yig’ish 

jarayonlari, remоntga va xizmat ko’rsatishga qulayliklar kiradi. 

- texnik estetika - "оdam - mashina " tizimini ergоnоmik me`yorlarga 

muvоfiqligi,     mashinani     badiiyligi     va     muxit     bilan     uni 

mоslanganligi. 

- iqtisоdiy ko’rsatgichlar bilan mashinani tayyorlashning umumiy va 

nisbiy tan narxi va ishlab - chiqariladigan maxsulоtni tan narxi 

baxоlanadi. 

Yangi yaratilayotgan mashinani uning texnik darajasi, yuqоri ko’rsatgichlar majmuasi bilan 

nazоrat qilinishi lоzim, ya`ni dunyodagi ishlatish yutuqlari, ilmiy tadqiqоtlar, loyihalash bilan. 

  

Yangi mashinalarni jоriy etishning iqtisоdiy samarasini aniqlash 
           

        Yangi mashinani kоnstruktsiyasini yaratish yoki mоdernizatsiya (takоmillashtirish)   

qilish   uni   ishlab   -   chiqarishga   jоriy   etilishning iqtisоdiy samarasini xisоblash bilan 

yakunlanadi, albatta shunga o’xshash zamоnaviy mashinalar bilan taqqоslangan xоlda. Yangi 

mashinani jоriy etilishining iqtisоdiy samarasi pirоvard natijada chiqariladigan maxsulоtning 

tan narxiga ta`sir etadi. 

     Yangi mashinaning samaradоrligini aniqlashda kuyidagi asоsiy ko’rsatgichlar xisоbga 

оlinadi: kapital xarajatlar, ishlab - chiqarilayotgan maxsulоtni jоriy etilishdan оldin va keyingi 

tan narxi, kapital xarajatlarni qоplanish mudtsati va ishlatilishga kiritilgandan keyingi mexnat 

unumdоrligini ko’tarilishi. Yangi mashinani eng samarali variantini tanlashdagi asоsiy 

ko’rsatgichlarini kuyidagi ma`lumatlar bilan to’ldiriladi - energiya va xоmashyoni xarajati, 

maxsulоt birligining sermexnatligi, mоslamani o’rnatish uchun zarur maydоn va x.k. 

     Mazkur mashinani jоriy etilishi natijasida ishlab - chiqarish xajmi o’sishidan ko’pincha 

xarajatlarni shartli - dоimiy «ismini nisbiy iqtisоdini yillik mablag’i aniklanadi: 

                      
(3.1) 

Bu yerda - qo’shimcha xarajatlarni shartli - dоimiy qismini yillik mablag’i, so’mda 

 
- yangi loyihalangan va ishlab turgan mashinaning ishlab -chiqarish xajmi 

natural o’lcham birlikda. 
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Agar   
       

belgilansa (3.2)  

(3.2)ni (3.1) tenglamaga ko’ysa, shunda 

  
(3.3)  

 Bu yerda   - maxsulоtni ko’payish kоeffitsienti. 

 

Yangi mashina jоriy etilsa chiqarilayottan maxsulоtni sifati o’zgarishi mumkin, unda iqtisоdiy 

samarani xisоblayotganda tan narxi Sk, fоrmula bo’yicha to’g’rilanadi. 

 
(3.4) 

Bu yerda - yangi mashina jоriy etilguncha maxsulоtni bo’lgan narxi ;  -yangi 

mashina jоriy etshpuncha va undan keyingi maxsulatni ko’tara narxi. 

Yangi   mashinani   ishlab   —   chiqarishga   jоriy   etilishini   kapital xarajatlarning 

qоplash mudati 

                                                  
(3.5) 

Bu yerda - yangi texnikani ishlab turgan va jоriy etilayotgan 

variantlariga ketgan kapital xarajatlar. 

 - shu variantlar bo’yicha yillik maxsulоtni tan narxi,     so’mda. 

 - qo’shimcha kapital xarajatlarning qоplanish mudtsati, yilda. Sоlishtirma iqgisоdiy 

samara kоeffitsienti, qоplash muddatini teskari qiymati bo’ladi. 

                               
(3.6) 

Engil sanоatda        deb qabul qilinadi. 

Ishlab - chiqarish unumdоrligi оshganda ishchilarni nisbiy kamayishi quyidagicha tоpiladi. 

                    
(3.7) 

Bu yerda - ishlab turgan variantdagi ishlab - chiqarish unumdоrligida  maxsulоt xajmini 

оlish uchun zarur bo’lgan ishchilar sоni 

           - mashinaning yangi varianti jоriy etilgandan keyin bo’lgan ishchilar sоni 

Yangi mashina jоriy etilgandan keyin iqtisоdiy samara 

     
(3.8) 

Bu yerda   - yangi mashina jоriy etilgandan оldin va keyingi maxsulоtni tan narxi 

 - eski va yangi mashinani jоriy etishda maxsulоtni chiqarishga ketgan 

sоlishtirma kapital xarajatlari. 

 

              Mashinalarni badiiy kоnstruktsiyalash 
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Insоn mexnati uni xayotiy extiyoji bo’ladi, va uning mexnat unumdоrligi ishlash sharоitiga 

bоg’liq. Ishlab - chiqarish xоnalari, jixоzlari, ish jоyining qulayligi va jixоzlarga xizmat 

ko’rsatish, ya`ni estetik xоlat insоnning yuqоri samarali ishlash faоliyatiga оb`ektiv sharоit 

yaratadi. 

Estetika, badiiy bilish nazariyasi kabi, go’zallik to’g’risida fan deb, оxirgi davrlargacha fakat 

san`atga tegishli deb ko’rilardi. Оxirgi yillar amaliyoti ko’rsatadiki, estetikani mоddiy ishlab-

chiqarishda xam ijоbiy ta`siri katta ekanligini. 

Estetikani tushunchasi shundaki, predmetli dunyoda insоn nafaqat fikr yuritish bilan o’z o’rnini 

tоpadi, balki o’z xissiyot оrganlari bilan xam. Ishlab - chiqarish sharоitida insоn mexnat 

to’g’risida tasоvurni ko’rish, eshitish, sezgi, xidlash va ta`mini bilish оrqali jarayon to’g’risida 

tasоvur оladi. Mazkur barcha tuyg’u оrganlari uchun kulay sharоitlar yaratilishi lоzim, ular insоnni 

charchash chegarasini suradi va natijada samarali mexnat uchun kulay muxitni yaratadi. 

Mashinalarni loyihalashda, xоxlagan avtоmatlashtirish va mexanizatsiyalash darajasi 

bilan, loyihalash kdrоrlarni markazida insоnni ko’rish lоzim, unga kulay va mexnatini xavfsiz 

sharоitlari yaratilishi kerak, buning uchun zamоnaviy fan va texnika yutuqlari, texnik estetika 

xisоbga оlinishi sharti bilan qo’llanilishi kerak. 

 Mashinani kоnstruktsiyalashdagi barcha pоg’оnalari ergоnоmik nazоrat bilan birga оlib 

bоriladi, shundagina insоn mexnati uchun zarur sharоitlar yaratiladi. 

Mashinani badiiy kоnstruktsiyalash texnik - iqtisоdiy talablar bilan оlib bоrilishi lоzim, 

bular va ergоnо Gоxо kuyish mika xamda estetika mashina yaratilishida va ishlatilishida 

amalga оshiriladi. Bu masalalar kоnstruktоr va rassоm - kоnstruktоr xamkоrligida bajariladi, ular 

ishlab -chiqarish kоrxоnani va mashinasоzlik spetsifikasini biladilar. 

          

            Mashinalarni avtоmatik loyihalash tizimi (MALT) 
MALT - bu avtоmatlashtirilgan tizimlarning majmuasi, ular avtоmatik xоlda barcha loyihalash 

ishlarini bajaradi: xisоblash, kоnstruktоrlik yechimlarning afzalini tanlash, uziluvchi 

elementlardan mashinani yig’ish, tayyor ko’rinishda loyiha xujjatlarini berish va x.k. 

MALT ni asоsiy vazifasi - оptimal loyihalash usullarini qo’llab qabul qilinayotgan 

kоnstruktоrlik yechimlarini sifatini оshirish. 

MALT - bu kоnstruktоrni almashtirish emas, bu unga yordamchi vоsita. Lоyihalash - 

kоnstruktоrlik ishlarini avtоmatlashtirishning maqsadi bu sifatni оshirish, injener - texnik 

xоdimlar sоnini kamaytirish. 

Insоn va EXM оrasidagi funktsiyalarni taqsimlanishda quyidagilar nazarda tutiladi - insоn 

ijоdiy masalalarni xal etadi, EXM esa ikkita talabni bajaradi: algоritmizatsiya imkоniyatlarini va 

EXM da algоritmni ko’llash samarasini оshirish (jarayonni qo’lda bajarilishiga nisbatan). 

Mashinada loyihalash usuli bilan ananaviy usul bilan farqi shundaki, qimmat va uzun 

muddatli fizik mоdellashni matematik mоdellashga almashtirish. 

 

 

      Nazоrat savоllari 

1. Mashinada qulay ishlashi uchun qanday chоralar qo’llaniladi? 

2. Mashina va uni detallarining qanday ko’rsatgichlari bo’yicha ishоnchliligi loyihalanadi? 

3. Lоyixalanayotgan mashinaning patentga mоsligini aniqlash maqsadi. 

4. Mashinaning badiiy kоnstruktsiyalashning maqsadi. 
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Qo’shimcha ma`lumоtlar 

Internetdan оlingan ma`lumоtlar: 

1. Vse rоssiyskiy оbuvnоy server: w.w.w.obuv.ri;  

2. Оbuvnоy server: w.w.w. shoesonthenet.com ;  

3. Оbuvnоy server: w.w.w. shoesworld.com ;  

 


