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                                                              KIRISH. 

 

O‟zbekiston Respublikasi Prizidenti I.A.Karimov „‟Jahon moliyaviy-

iqtisodiy inqirozi, O‟zbekiston sharoitida uni bartaraf etishning yo‟llari va 

choralari „‟ asarlarida takidlagandek respublika iqtisodiyoti real sektori 

sohasida joxon moliya-iqtisodiy krizisining salbiy oqibatlarini bartaraf 

etishning hal qiluvchi ommillari: bazaviy tarmoqlarda moderinizatsiya, 

texnik va texnologik qayta jixozlash jarayonlarini faollashtirish, sifatli, 

eksportga yo‟naltirilgan raqobatbardosh maxsulotlar ishlab chiqarishni 

ta‟minlaydigan zamonaviy moslanuvchan mini texnologiyalarni tadbiq 

etish; ichki va tashqi bozorlarda mamlakatimiz ichlabchiqaruvchilari 

maxsulotlariing raqobatbardoshligini yanada oshirish, eksport qiluvchi 

korhonalar tomonidan yangi tovarlar turlarini sotish hajmlarini 

kengaytirish hamda mahsulot sotishning istiqbolli bozorlarini 

o‟zlashtirish; iqtisod qilisning qattiq tartibini joriy etish, jumladan, 

tehnologik jarayonlarni ratsionalizatsiyalash, ishlab chiqarishda 

materiallar, elektr va energiya sarfini hamda boshqa sarf–harajatlarini 

kamaytirish hisobiga ishlab chiqarish harajatlarini va mahsulot tannarhini 

keskin kamaytirish tehnik va ishlab chiqrish intizomiga rioya qilish, 

mahsulot sifatini boshqarishning halqoro standartlarini tadbiq etish; 

moslanuvchan narh-navo siyosatini amalga oshirish, Johon bozorlarida 

narh –novo konyukturasi tez o‟zgarib borayotgan sharoitda eksport 

mehanizmlarini takomillashtirishdir. 

O‟zbekiston Respublikasi Oliy Malisi Qonunchilik palatasi va Senatining 

2010-yil 27-yanvar kuni bo‟lib o‟tgan qo‟shma majlisidagi,, mamlakatni 

moderinizatsiya qilish va kuchli fuqolik jamiyatini barpo etish ustuvor 

maqsadimiz „‟ hamda Vazirlar Mahkamisining 2010-yil 29-yanvar kuni 

bo‟lib o „tgan majlisidagi ,,Asosiy vazifamiz Vatanimiz  taraqqiyoti va 

xalqimiz farovonligini yanada yuksaltirishdir‟‟ mavzularida belgilangan 

vazifalaridan kelib chiqib iqtisodiyotimiz yaqin yillar ichida yanada 

barqaror,o‟ziga baquvvat, jaxon va mintaqaviy bozorlarda raqobatdosh 

bo‟lmog‟iuchun iqtisodiyotimizni tarkibiy o‟zgartirish va diversifikatsiya 

qilish bo‟yicha haliko‟b ish qilish lozimligini,bu o‟rinda,mamlakatimiz va 

mintaqamizdagi mavjud sharoitdan kelib chiqqan holda ,gazni qayta 
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ishlash, neft-kimyo,kimyo sanoati ,energetika ,avtomobilsozlik 

elektrotexnika sanoati, mashinasozlik ,farmatsevtika kabi zamonaviy 

sohalar va ishlab chiqarish  tarmoqlrini va albatta, axborot texnologiyalari 

va telekomonikatsiya tizimlarini jadal rivojlantirishga aloxida axamiyat 

berish, yaqin kelajakda raqamli va keng formatli televidenyasiga o‟tish 

zarur. 

Uzoq vaqtlar davomida mashinalarni tayyorlash va ishlab chiqarish 

uslublarini turlari mashinasozlik texnologiyasi deb nomlanadi. Nafaqat 

mashinalarni va boshqa turdagi maҳsulotlarni ishlab chiqarish jarayonlari 

texnologik jarayonlar deyiladi. 

 Ishlab chiqarish jarayonlarini mukammallashi va rivoji natijasida 

mashinasozlik soxasida quyidagi tarmoqlar paydo bo‟ldi, bular, temir 

quyish texnologiyasi, temirlarga bosim ostida bolg‟alash, shtampovkalash, 

metal qirqish tarmoqlari va boshqalar. 

 Mashinasozlik texnologiyasi ishlab chiqarish jarayoni ilmiy 

intizomga asoslangan jarayon deb hisoblanadi. Bizni jamiyatimizda 

mashinasozlik tarmoqlari keng rivojlanagan. Bular asosan seriyali va 

mayda seriyali ishlab chiqarish korxonlaridir.Bozor iqtisodiyotiga o‟tish 

munosabati bilan yangi ixcham firmalar va jamoaga maishiy xizmat 

ko‟rsatuvchi korxonalar rivoj topdi. Bunga misol  GM UZBEKISTON 

yengil mashinalar ishlab chiqaruvchi korxonasidir. Bundan buyon ham 

ishlab chiqarish korxonalari faqat bozor talablariga javob bergan holda 

rivoj topadi.Bitiruv malakaviy ishi bajarilishi “Mashinasozlik 

texnologiyasi” bo‟yicha nazariy bilimlarni amalda mustaxkamlash 

imkonini beradi. Bunday bilimlar O‟zbekiston Respublikasini yetakchi 

mashinasozlik korxonalaridagi xaqiqiy seriyali ishlab chiqarish 

sharoitlarini o‟rganish evaziga mustaxkamlanadi. Bitiruv malakaviy ishi 

mashinasozlik texnologiyasining nazariy asoslari va mexanizmlar 

detallarini tayyorlashning ilg‟or texnologiyalari ҳamda ularni yig‟ishning 

zamonaviy usullari to‟g‟risidagi malumotlardan foydalangan holda 

bajarilgan.Vazifamizga  asosan bizga berilgan detalni yanada 

takomillashtirish  ilg‟or texnologiyalar orqali  iqtisodiy samaradorlikka  

erishishga xarakat qildik.    



 - 6 -                                                        

2 Umumiy qism. 

2.1 Detalning xizmat vazifasi 

Bizga berilgan detalimiz mashinasozlikda, sanoatda, qishloq 

xojaligidagi mashina, mehanizm va uzellarda juda ko‟plab foydalinadi. 

Detalimiz “Val“ deb nomlanadi. Uning materiali Po‟lat 45  GOST 1050-

88, og‟irligi m=2.5 kg bo‟lib ko‟p seriyali ishlab chiqarish sharoitida 

ishlab chiqiladi. ”Val“ nomli detalimiz mashinalar, gidravlik  qurilmalarda 

, pnevmatik moslamalarda juda ko‟plab foydalaniladi. ” Val“  detali 

mashinasozlik,qishloq xo‟jaligi ,sanoatda foydalinadi. Detalimiz asosiy 

yuzalariga yuzasi A uning yuza tozaligi Ra 3.2 mkm, o‟lcham aniqligi 

bo‟yicha 8 kv dadir.Yana asosiy yuzasi С  bo‟lib bu yuza tozaligi Ra 3.2 

mkm, o‟lcham aniqligi bo‟yicha 9 kv dadir.Yana asosiy yuza D teshik 

bo‟lib yuza tozaligi Ra 3.2. ,  Yordamchi yuzalariga E,J yuzalari 

tozaliklari Ra6.3, o‟lcham aniqlik kvalitetlari esa 10 kv. F,G,B,S,K,N,L 

yuza esa  yuzalar ham yordamchi yuzalar bo‟lib ularni ham Ra6.3,qabul 

qilamiz. Ishlab chiqarish uchun zagotovka tanlashda ishlab chiqarish 

seriyasi va unga bog‟liq ravishda zagotovka aniqlik darajasini xisobga 

olish zarur, chunki quyish sexlarida zagotovka aniqlik darajasida bog‟liq 

ravishda mexanizatsiya ishlari bajariladi va bu sarf aniqlikka bog‟liq holda 

metal tejamkorligi bilan qoplanadi Val detalimiz Detalimiz materiali 

o‟rniga Po‟lat 30 , Po‟lat 15, Po‟lat 35 , Po‟lat 60 ishlatish mumkin. 

Detalni zagotovkasini olishda Shtamplash orqali GOST 7505-94 ga oddiy 

aniqlikda[1.26 bet] asosan olamiz. 

 

. 

1-jadval 

Po‟lat -45 ning kimyoviy tarkibi (DAST 1412-85), 

C Si Mn P S Cr Ni 

0.12-0,3 0,17-37 0,5-0,8 0,035 0,04 0,25 0,25 
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Po‟lat -45 ning mexanik xossalari. 

    2-jadval 

 

Po‟lat 

markasi 

Mexanik xossalari 

vg, 

кг/мм
2
 

Гоц, 

kg/mm
2 δS, % Ψ, % 

dn, 

kg/mm
2 HB 

St- 3 20 33 33 60 8 197 

    

2.2 Detal tuzilishining texnologikligi va uning miqdoriy 

ko’rsatkikchlari 

 

Mashinasozlikda detallarni mexanik ishlov berishda asosan ularni 

texnologikligi va uning miqdoriy ko‟rsatkichlari rol o‟ynaydi. Demak 

detalni konstruktiv o‟lchamlari va ularga qo‟yilgan texnik talablarni 

o‟rganilib yuzalarga mexanik ishlov berishda ularga ahamiyat berish 

lozim. Detalimiz asosiy yuzalariga yuzasi A uning yuza tozaligi Ra 3.2 

mkm, o‟lcham aniqligi bo‟yicha 8 kv dadir.Yana asosiy yuzasi С  bo‟lib 

bu yuza tozaligi Ra 3.2 mkm, o‟lcham aniqligi bo‟yicha 9 kv dadir.Yana 

asosiy yuza D teshik bo‟lib yuza tozaligi Ra 3.2. ,  Yordamchi yuzalariga 

E,J yuzalari tozaliklari Ra6.3, F,G,B,S,K,N,L yuza esa  yuzalar ham 

yordamchi yuzalar bo‟lib ularni ham Ra6.3 ,qabul qilamiz. Bizga berilgan 

detalimiz O‟lcham aniqligi bo‟yicha quyidagi fo‟rmula orqali 

hisoblaymiz: 

T= ;
i

ii

n

nT




 

Bu yerda 

T i -kvalitetdagi o‟lchamlar; n-o‟lchamlar soni 

Bizning holat uchun  

                           8-kvalitet da 1 o‟lcham 
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 9-kvalitetda 1 o‟lcham 

10 kvalitetda 2 o‟lcham 

Ushbu qiymatlarni formulaga qo‟yib: 

T= ;
i

ii

n

nT




=

4

2101918 
=9 kv 

Demak detalimiz 9 kv o‟lcham aniqligidadir. 

Aniqlik koefitsentini quyidagi fo‟rmula orqali aniqlaymiz 

K ro ' =1-
roT '

1
=1-

9

1
=0.88 

Yuza tozaligi bo‟yicha xisoblarni davom etamiz 

Ш ro ' = ;
i

ii

n

nШ




bu yerda: 

Ш i -yuza tozaligi bo‟yicha aniqlik;n n i -yuzalar soni; 

Bizning xolat uchun: 

3-ta yuza 3,2 mkm dan; 

9-ta yuza 6,3 mkm dan; 

U xolda yuza tozaliklari bo‟yicha detal aniqligi :  

 Ш ro ' = 52.5
12

3.692.33









i

ii

n

nШ
 mkm. 

U xolda yuza tozalik koefitsienti  

K=1-
iШ

1
=1- 82.018.01

52.5

1
  

Bu xisoblardan ko‟rinib turibdiki detalimiz o‟lcham aniqligi bo‟yicha 10-

kvalitet aniqligida yuza tozaligi bo‟yicha 5.52 mkm bo‟ladi. 
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2.3. Ishlab chiqarish turini aniqlash 
 

          Har bir mashinasozlik korxonasi bir yil davomida ishlab chiqarishga 

kerak bo‟lgan mahsulot va zaxira qismlarining malumotiga ega. Bu 

malumot ishlab chiqarish dasturi deb ataladi va unda malumotni turi, soni, 

o‟lchami va materiali to‟g‟risida ham yetarlicha axborot bor. Korxonaning 

umumiy ishlab chiqarish dasturiga asosan sexlar bo‟yicha ishlab chiqarish 

dasturi tuziladi. Har bir mahsulot umumiy ko‟rinishining chizmasi, 

detallarning ishchi chizmasi, yig‟uv chizma, spetsifikatsiyalar va texnik 

talablar bilan boyitiladi. 

 Ishlab chiqarish dasturining xajmi, mahsulot tasnifi, jarayonning 

texnik va iqtisodiy shartlariga asosan shartli ravishda uchta ishlab 

chiqarish turi mavjud: donali, seriyali, yalpi. Har bir ishlab chiqarish turi 

o‟ziga xos tashkiliy shaklga ega. Shuni aytish kerakki, bitta korxonada 

xar-hil ishlab chiqarish turlari bo‟lishi mumkin. 

 Ishlab chiqarish turi va unga to‟g‟ri keladigan ishni tashkil qilish 

shakli tehnologik jarayonni tasnifini ҳamda uning tuzilishini aniqlaydi. 

Shuning uchun ham ishlab chiqarish turini aniqlash detalga mexanik 

ishlov berish tehnologik jarayonni loyixalashni boshlang‟ich asosiy 

bosqichidir. Ishlab chiqarish turini jadvallar usuli bilan aniqlaganda 

detalning og‟irligi va yillik ishlab chiqarish dasturi talab qilinadi.Berilgan 

yillik dasturga asosan ishlab chiqarish qadamini quyidagi ifoda yordamida 

hisoblanadi. 

14.20
12000

60402960








N

F
t

g

b daq/dona 

Bu yerda: 

soatFg 4029  dastgohlarni bir yillik haqiqiy ishlash vaqti fondi;  

N=12000 dona yillik ishlab chiqarish dasturi. 
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Bo‟limdagi ish tartibi 2 smenali. O‟rta seriyali ishlab chiqaruvda detallarni 

partiyalarga bo‟lib ishlov berish sababli partiyadagi detallar sonini 

hisoblab topish talab qilinadi. 

283
254

612000








F

aN
n  dona 

bu yerda: 

a=3,6,12,24 kun partiyadagi detallarni ishlov berishga kiritilish davri; 

F=254 kun bir yildagi ish                         
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3. Texnologik qism. 

3.1 Zagotovka turini tanlash va uni olish tayorlash usullarini 

aniqlash 

 

Zagotovkalar toza va xomaki zagotovkalarga bo‟linadi. Toza 

zagotovka deganda tayorlangandan keyin kesib ishlanmaydigan, 

o‟lchamlari va tozaligi tayyor detal chizmasida ko‟rsatilgan o‟lcham va 

tozalikka to‟g‟ri keladigan zagotovkalar tushuniladi. Xomaki zagotovkalar 

chizma talablariga muvofiq keladigan o‟lcham, aniqlik va tozalikdagi 

detal hosil qilish maqsadida qo‟yim kesib olish uchun mexanik ishlanish 

zarur bo‟lgan zagotovkalardir. 

Mashina detallari uchun zagotovkalar asosan quyidagi usullar bilan 

tayyorlanadi: 

1) qora va rangli metallardan quyish yo‟li bilan; 

2) bosim bilan ishlash (bolg‟alash va shtamplash) orqali; 

3) qora va rangli metallar prokatidan; 

4) metallokeramikadan (kukun metallurgiyasi yo‟li bilan); 

5) payvandlash–zagotovka qismlarini bir butun qilib ulash yo‟li bilan; 

6) metallmas materiallardan (plastik massalar va boshqalardan). 

 Zagotovka olish usulini tanlash, detalni o‟lcham va materiali, ishchi 

vazifasi, uni tayyorlashga texnik talablar, yillik dastur va umumiy tuzilishi 

kabi omillar belgilab beradi. Bu masalani xal qilishda zagotovka o‟lchami 

va tuzilishi detalni o‟lcham va tuzilishiga maksimal yaqin bo‟lishini 

taminlash kerak. Lekin shuni unutmaslik kerakki, zagotovka aniqligini 

oshirish va tuzilishini murakkablashtirish uni tannarxini oshishiga olib 

keladi. Shuning uchun ham zagotovka olishni optimal usuli qilib, 

zagotovka tannarxi kam bo‟lgandagi usuli hisoblanadi. 

Detalimiz ” Val“ deb nomlanadi.Uning materiali, Po‟lat 45  GOST 

1050-88 og‟irligi m=2.5gr bo‟lib ko‟p seriyali ishlab chiqarish sharoitida 

ishlab chiqiladi. Detalni zagotovkasini olishda Shtamplash orqali GOST 

7505-94 ga oddiy aniqlikda[1.26 bet] asosan olamiz. 
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Szag=M+  

Bu yerda: 

M- Zagatovka materialining  narhi, so‟m 

  -Tehnologik tannarхi,  so‟m 

oz  

Bu yerda: Cnz-boshlang‟ich tannarx,883- so‟m 

T-donabay vaqt, 40 daq. 

U xolda  

oz =5.86 so‟m 

 

Szag=1140+5.86=1145.86 so‟m 

 

Metalldan foydalanish koefitsentini quyidagi formula orqali xisoblaymiz: 

K=
zagQ

Qdet ; 

Bu yerda: 

Q det -detal og‟irligi, kg 2,2; Q zag =zagatovka og‟irligi,kg 2,7 

K=
zagQ

Qdet =
5,2

2,2
=0,88 

 

 



 - 13 -                                                        

` 

 

 

3.2 Detal yuzalariga mexanik ishlov berish rejasini tuzish 

3.1-jadval 

Ope

ratsi

ya 

№ 

 

Operatsiya nomi va o‟tishlar 

mazmuni 

 

Dastgoh 

nomi va 

turi 

 

Kesuvchi 

asbob 

 

Moslama 

005 

 

Tokarlik revoliver operatsiyasi 

A o‟rnatish. 

1) A  yuza Ø50.6  mm, L=236 mm 

toza yo‟nilsin  

2) B yuza   Ø45.6  mm, L=166 mm 

toza yo‟nilsin 

3) C yuza   Ø40.6 mm, L=97 mm 

toza yo‟nilsin 

4) L yon yuza Ø40.6 mm, L=234 

mm saqlab toza yo‟nilsin.  

5) K teshik Ø7.6 mm, L=32 mm 

o‟lchamda parmalansin. 

6) N yuza Ø8.4 mm, L=3.5 mm 

o‟lchamda parmalansin. 

7) N yuzada 1 045  o‟lchamda faska 

ochilsin. 

8) C yuzada 2 045 o‟lchamda faska 

ochilsin. 

9) K teshikda M8 , L=30 mm 

o‟lchamda rezba ochilsin 

B o‟rnatish 

1)    D teshik Ø30 mm, L=60 mm 

 

 

Tokarlik 

revoliver 

dastgohi 

1A136 

 

 

 

O‟tuvchi 

tirgak 

keskich 

GOST 

18870-73 

P8M10 

 

Parma Ø30 

mm  

GOST 

12121-77 

T5K10 

Faska 

ochuvchi 

keskich 

GOST 

18891-73 

P18 

 

 

3 

mushtakl

i patron 
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o‟lchamda  parmalansin. 

010 Sidirish                                                                        

1)    E shponka ariqchasi 4183.3 

mm  

o‟lchamda sidirilsin. 

 

                      . 

 

Gorizontal 

sidirgich 

lash 

dastgohi 

7A510 

 

Sidirgich 

GOST 

9126-76 

P18 

 

 

Maxsus   

moslama 

015 

 

Frezalash    

1)    S yuza 35125 mm 

o‟lchamda   shponka  ariqchasi 

ochilsin. 

 

 

Vertikal 

frezalash 

dastgohi 

6T12 

 

Barmoq 

freza 

GOST 

17025-71 

P6M5 

 

Maxsus   

moslama 

020 Parmalash 

A o‟rnatish 

1) J teshik h=10 mm, Ø10 mm 

o‟chamda parmalansin. 

B o‟rnatish 

1)   G teshik h=10 mm , Ø9.6 mm 

o‟lchamda parmalansin. 

2)   G teshik h=10 mm M10 

o‟lchamda rezba ochilsin. 

 

 

 

Vertikal 

parmalash 

dastgohi 

2H135  

 

 

Parma Ø10 

mm GOST 

21418-75 

P8M10 

 

Metchik 

M10 

GOST 

18840-73 

P8M10 

 

 

Eksentrik

li maxsus 

moslama 
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       3.3. Kesish maromlarini qisqa analitik usulida xisoblash va 

asosiy vaqtni aniqlash. 

020 Parmalash operatsiyasi 

J teshik  Ø10 mm ,h=10 mm o‟lchamda parmalansin. 

Kesuvchi asbob spiral parma. D10 mm P8M10. 

 

2H135 modelli Vertikal parmalash dastgohida parmalanyapti. Mexanik 

ishlov berishdan so‟ng yuzaning g‟adir-budurligi Ra12.5 mkm ga teng. 

Zagotovka materiali Po‟lat45 bo‟lib, uning qattiqligi 197 HB ga teng. 

Parma va uning  geometrik  o‟lchamlari: materiali P8M10. 

Kesish maromlarini belgilaymiz.  

1.Kesish chuqurligini belgilaymiz: 

5105.05.0  Dt  mm 

2.Surish qiymatini aniqlaymiz:  

Po‟lat 45 ning qattiqligini HB=197 deb olib  598b    ([2]6-jad). 

So=0.20-0.25  ([1],2,38 jad,`2-bet) 

So=0.25 mm/ayl  qabul qilamiz.  

Dastgoh pasporti bo‟yicha korektirovkalab  So=0.25 mm/ayl ni qabul 

qilamiz. 

3.Keskichni turg‟unlik davrini aniqlaymiz:T =25 daq deb qabul qilamiz. 

([1] ,.43-jad,66-b) 

4.Kesishda asosiy harakatni tezligini aniqlaymiz.  

vym

q

v K
ST

DC
V




  

formuladagi koeffitsentlar va daraja ko‟rsatkichlarni yozib olamiz. 
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8,9VC , q=0.4, y=0.5, m=0.2 ([1] 2,41-jad,64-bet). 

LVNVMVV KKKK   

vn

b

rMV KK 











750
       ([1] 2,1-jad,34-bet) 

0,1rK  ,   9,0vn     ([1] 2,2-jad,35-bet) 

2.1
598

750
1

9.0









MVK  

1NVK                        ([1] 2,6-jad,37-bet) 

1LVK                         ([1] 2,44-jad,67-bet) 

      2.1112.1 VK  

       daq
mV 068.312.1

25.025

108.9
5.02.0

4.0





  

5. Shpindelning aylanishlar soni: 

 

 42,989
1014,3

068,3110001000







D

V
n


  daq

ayl
         

Dastgoh pasportidan n=1000 minayl  ni qabul qilamiz. 

 

6. Xaqiyqiy kesish tezligini xisoblaymiz: 

   4.311014.3
1000

1014.31000

1000





Dn
V


  daqm  

7.Burovchi momentni xisoblash: 

p

yq

Mkp KSDCM 10  

0345,0MC   ,    2q  , 8,0y      ([1] 2,45-jad, 67-bet) 

MPp KK    , 

n

b
MPK 










750


                 ([1] 2,9-jad,38-bet) 

n=0,75                                                 ([1] 2,9-jad,38-bet) 
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                                 84,079,0
750

598 75,0

75,0









MPK  

 

56,998,2833,084,025,01000345,010 8,0 kpM   mN    

8.O‟q bo‟yicha kuch: 

                                                     p

yq

po KSDCP 10  

Cp=69,  q=1, y=16    (2,45-jad) 

    MPp KK    , 

n

b
MPK 










750


                 ([1] 2,9-jad, 38-bet) 

 n=0,75                                                 ([1] 2,9-jad,38-bet) 

 

         84,079,0
750

598 75,0

75,0









MPK  

                 215984,0378,0680084,025,0106810 7,01 oP   N 

 

9. Kesish quvvati: 

9750

nM
N KP

e


  

98,0
9750

100056,9



eN  kVt  

10. Dastgoh uzatmasini quvvati yetarli ekanligini tekshiramiz. 

Ishlov berish mumkin, agar .shpkes NN   Dastgoh shpindelidagi quvvat 

(kVt)  

hshp NN  . 257 dastgohini haqiqiy quvvati  Nh =4 kVt, η = 0,8;      

shpN = 4∙0,8 ≈ 3.2 kVt. Demak ishlov berish mumkin, chunki 3.2 < 4 

11. Parmalsh uchun ketadigan asosiy vaqtni aniqlaymiz. 
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.
ns

L
Ta                           [3, 360-bet] 

L=l+y+∆ 

Parmani zagatovkaga kirishi (mm)  

y = 0,4D;                    [3, 360-bet] 

 y = 0,4∙10 = 4 mm. 

 Parmani zagatovkadan chiqib to‟xtashi Δ = 1…3 mm; Δ = 2 mm.ni 

qabul    qilamiz. 

Unda      L = 10 + 4 + 2 = 16 mm; 

096,0
26,0400

10



aT  min. 
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 - 20 -                                                        

 

4.Konstruktorlik qism 

 

4.1. Dastgox moslamasi uchun o’rnatish  va qisish elementlarini 

tanlash. 

O‟rnаtish elеmеntlаri (tаyanchlаr)ni аsоsiy vа yordаmchi turlаri 

mаvjud. Zаgоtоvkаni o‟rnаtilgаndа hаmmа yoki bir nеchа erkinlik 

dаrаjаsini yqo‟оtuvchi elеmеntlаr аsоsini tаyanchlаr dеb yuritilаdi vа ulаr 

zаgоtоvkаni fаzоdаgi хоlаtini аniqlаydi. Ulаr аsоsаn qo‟zg‟аlmаs bo‟lаdi. 

Ishlоv bеrish jаrаyonidа fаqаtginа zаgоtоvkаgа qo‟shimchа birlik 

yoki qo‟zg‟аlmаslikni tа‟minlаsh uchun хizmаt qiluvchi dеtаllаr yoki 

mехаnizmlаr yordаmchi tаyanchlаr dеb yuritiаdi. 

YOrdаmchi tаyanch zаgоtоvkаni аsоsiy tаyanchlаrgа 

o‟rnаtilgаndаgi хоlаtini buzmаsligi shаrt, buning uchun fаqаt аsоsiy 

tаyanchlаrgа o‟rnаtilgаndаn so‟ng bikrlikni tа‟minlоvchi sоzlаnuvchi 

bo‟lаdi. 

O‟rnаtish elеmеntlаrigа quyidаgi umumiy tаlаblаr qo‟yilаdi:  

1. O‟rnаtish elеmеntlаrini sоni vа jоylаshuvi zаgоtоvkаni to‟g‟ri 

bаzаlаshtirishni, mа‟kаmlаngаndа qo‟zg‟аlmаsligi vа bikrligini 

tа‟minlаsh kеrаk. Оrtiqchа o‟rnаtish elеmеntlаri bаzаlаsh nоаniqligigа 

оlib kеlаdi. Mаsаlаn, yo‟nаltiruvchi bаzа bo‟yichа 2 tа аsоsiy tаyanch 

o‟rnigа 3 tа ko‟zdа tutilsа, Zаgоtоvkа yuzаsi 2 tа tаyanchgа tеgаdi vа 3 

chi tаyanch bаzаlаshtirish хаtоligigа оlib kеlish mumkin. Zаgоtоvkаni 

qo‟zg‟аlmаs хоlаtini tа‟minlаsh uchun tаyanchlаr оrаsidаgi mаsоfа ilоji 

bоrchа uzоq qilib qo‟yilаdi. 

2. O‟rnаtish elеmеntlаri ishchi yuzаlаrini o‟lchаmlаri kаttа 

bo‟lmаsligi kеrаk. CHunki tеnnоlоgik bаzаni tаyyorlаnishdаgi  хаtоliklаri 

vа nоtеkisliklаr bаzаlаshtirish хаtоligini qo‟pаytirib yubоrаdi. 

3. Zаgоtоvkаlаrni ishlоv bеrilgаn yuzаlаr bo‟yichа o‟rnаtilgаndа 

uning yuzаsini buzmаsligi (ezmаsligi) kеrаk.  

4. O‟rnаtish elеmеnti bikr bo‟lishi vа аsоsiy tаnаgа to‟g‟ri vа аniq 

mа‟kаmlаnishi zаrur. 

5. O‟rnаtish elеmеnti kоnstruktsiyasi еyilgаndа yoki singаndа uni 

tеzdа аlmаshinuvchiligini tа‟minlаsh kеrаk. 

6. O‟rnаtish elеmеnti ishchi yuzаsi еyilishigа chidаmli bo‟lishi 

zаrur. 

Zаgоtоvkаlаrni ishlаnmаgаn yassi bаzа sirtlаr bo‟yichа o‟rnаtish 

uchun DST 13440-68, DST 13441-68 vа DST 13442-68 bo‟yichа 
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tаyyorlаngаn dоimiy tаyanchlаr ishlаtilаdi (4.1-rаsm). Dоimiy tаyanchlаr 

оdаtdа ikki tоmоni hаm оchik qilib ishlаngаn mоslаmа tаnаsidаgi 

tеshiklаrgа o‟rnаtilib еyilgаndаn kеyin аlmаshtirilаdi. Tаnаgа rеzbа bilаn 

o‟rnаtilib tаlаb qilingаn хоlаtdа kоntrgаykа bilаn mа‟kаmlаb 

qo‟yilаdigаn sоzlаnuvchаn tаyanchlаr hаm ishlаtilаdi (DST 4084-68, 

DST 4086-68).  

 
4.1-rаsm. O‟rnаtish plаstinаlаri vа bаrmоqlаri kоnstruktsiyalаri. 

 

Tоzа ishlаngаn yassi sirtlаr bo‟yichа zаgоtоvkаlаr DST 4743-68 

bo‟yichа ishlаngаn tаyanch plаstinаlаrgа o‟rnаtilаdi (4.1-rаsm). 

 Tаyanchlаrning o‟rnаtish sirtlаri еyilishgа chidаmli bo‟lishi kеrаk. 

SHuning uchun tаyanchlаr U7А yoki 20Х po‟lаtlаrdаn tаyyorlаnib HRC 

50-55 gаchа tоblаnаdi, kеyinchаlik 0,8-1,2 mm chuqurlikgаchа 

tsеmеntаtsiya qilinаdi. Ko‟p хоllаrdа tаyanchlаrning bаlаndligi bo‟yichа 

0.2-0.3 mm kаlinligidаgi qo‟yim o‟оldirilаdi. Bu qo‟yim mоslаmа 

yig‟ilgаndаn kеyin tаyanchlаr bаlаndligini jilvirlаb bir o‟lchаmgа 

kеltirish uchun ishlаtilаdi. 

Tаyanch turini tаnlаsh mаsаlаsi zаgоtоvkа оg‟irligigа, 

o‟lchаmlаrigа vа bаzа yuzаlаrini хоlаtigа bоg‟liq. Bа‟zi хоllаrdа аsоsiy 

tаyanchlаr sifаtidа o‟zi o‟rnаtiluvchаn tаyanchlаr ishlаtilаdi. Хаr хоldа 
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mоslаmаlаrni lоyiхаlаyotib o‟rnаtish sirtlаridаn mеtаll qirindilаrini оsоn 

tоzаlаsh shаrоitlаri tа‟minlаnishi kеrаk. 

Zаgоtоvkаlаrni tаshqi tsilindrik bаzа yuzаlаri bo‟yichа tаyanch 

prizmаlаrgа vа o‟zi mаrkаzlаshtiruvchi pаtrоnlаrgа o‟rnаtilаdi. Tоzа 

ishlаngаn bаzа sirtlаri uchun enli tаyanch prizmаlаr, ishlаnmаgаn sirtlаr 

uchun ensiz prizmаlаr ishlаtilаdi (3.2-rаsm). Mоslаmаlаrdа burchаgi  =  

90 bo‟lgаn prizmаlаr ishlаtilаdi. 

 

 
4.2-rаsm. Prizmаlаr. 

 

Zаgоtоvkаni bаzа buyinchаlаri IT 8-10 kvаlitеtlаr bo‟yichа 

ishlаngаn bo‟lsа, vtulkаgа o‟rnаtish usuli ishlаtilishi mumkin. Prizmаlаr 

vа vtulkаlаr 20Х po‟lаtidаn tаyyorlаnаdi vа HRC 55-60 gаchа tоblаnib, 

0.8-1.2 mm chuqurlikkа tsеmеntаtsiya qilinаdi. Prizmаlаr mоslаmа 

tаnаsidа nаzоrаt shtiftlаri bilаn o‟rnаtilib vintlаr bilаn mа‟kаmlаnаdi. 

Prizmаlаr o‟lchаmlаri vа ulаrgа tехnik tаlаblаr DST 12193 12197-66 

lаrdа kеltirilgаn. 

Zаgоtоvkаlаr tеshiklаr bo‟yichа bаzаlаngаndа bаrmоqlаr vа 

оprаvkаlаrgа o‟rnаtilаdi. YOrdаmchi bаzаlаr sifаtidа zаgоtоvkаning sirti 

vа shpоnkа fаskаsi, хаr хil tеshiklаr ko‟rinishidаgi elеmеntlаr хizmаt 

qilаdi. 

Оprаvkаlаr kеngаyuvchаn vа kеngаymаs bo‟lishi mumkin. 

Kеngаymаs оprаvkаlаr kоnussimоn, оrаliqli vа tаrаnglikli tsilindrik 

turlаrgа bulinаdi (4.3-rаsm). 

 



 - 23 -                                                        

 
4.3-rаsm. Оprаvkаlаr. 

 

Kоnussimоn оprаvkаlаr kоnusligi 1/2000 1/4000 qilib tаyyorlаnаdi. 

Kоnussimоn оprаvkаdа mаrkаzlаshtirish аniqligi tаrаnglikli оprаvkа 

bilаn bir хil bo‟lib 0.005-0.01 mm tеng. 

Zаgоtоvkаlаr оrаliqli оprаvkаgа bаzаlаnsа ulаrning bаzа tеshigi IT 

8-10 kvаlitеt bo‟yichа ishlаngаn bo‟lishi kеrаk. Bu оprаvkаlаrdа 

mаrkаzlаshtirish аniqligi 0.02…0.03 mm dаn оshmаydi. Оprаvkаlаr 20Х 

po‟lаtidаn tаyyorlаnib HRC 55-60 gаchа tоblаnаdi vа 1.2…1.5 mm 

chuqurlikgаchа tsеmеntаtsiya qilinаdi. 

 Sеriyalаb vа ko‟plаb ishlаb chiqarish turlаridа turli kоnstruktsiyali 

kеngаyuvchi оprаvkаlаr ishlаtilаdi. O‟оlgаni kеngаyuvchаn оprаvkаgа 

bаzа tеshigi IT 10-14 kvаlitеt bo‟yichа ishlаngаn zаgоtоvkаlаr 

o‟rnаtilаdi. Bundа mаrkаzlаshtirish аniqligi 0.02…0.04 mm tеng (4.4-

rаsm). Uchtа mushtchаli оprаvkаdа mаrkаzlаshtirish аniqligi 0.05…0.1 

mm (4.4-rаsm). 

Gidrоplаstmаssаli оprаvkаdа bаzа tеshigi IT 8-10 kvаlitеt bo‟yichа 

ishlаngаn zаgоtоvkаlаr o‟rnаtilib mаrkаzlаshtirish аniqligi 0.005…0.01 

mm tеng. Eng yuo‟оri mаrkаzlаshtirish аniqligini vtulkаli оprаvkа 

tа‟minlаydi: 0.002…0.003 mm. Bu аniqlikni оlish uchun vtulkаlаr 

30ХSА, U10А po‟lаtlаrdаn tаyyorlаnаdi, sirtlаr tеpishi 0.005 mm dаn 

оshmаydi. Bu оprаvkаdа o‟rnаtish uchun bаzа tеshiklаri IT 6-8 kvаlitеt 

bo‟yichа ishlаnishi kеrаk. 
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Stаtsiоnаr mоslаmаlаrgа zаgоtоvkаlаrni bаzа tеshigi bo‟yichа 

o‟rnаtish uchun DST 12209 12211-66 tаlаblаri bilаn ishlаngаn tsilindrik 

bаrmоqlаrdаn fоydаlаnаdilаr o‟rnаtish bаrmоqlаri dоimiy (4.5,а-rаsm) vа 

аlmаshuvchаn (4.5,b-rаsm) bo‟lishi mumkin. Ulаr burt bilаn (4.5,а-rаsm), 

yoki burtsiz (4.5,b-rаsm) tаyyorlаnаdi. 

 
4.5-rаsm. O‟rnаtish bаrmоqlаri. 

 

Dоimiy bаrmоqlаr mоslаmа tаnаsigа N7/r6 o‟tqazish bilаn 

prеsslаnаdi. Аlmаshuvchаn bаrmоqlаr esа vtulkаlаrgа N7/h6 o‟tqazish 

bilаn o‟rnаtilаdi. Bаrmоqlаrning ishchi sirtlаri g6 dаn f8 gаchа аsоsiy 

chеtlаnishlаri bilаn ishlаnаdi. Tаnа ko‟rinishidаgi dеtаllаr o‟rnаtilgаndа 

ikkitа bаrmоq ishlаtilаdi vа ulаrning bittаsi kеrtilgаn (rоmbik) bo‟lishi 

kеrаk (4.6-rаsm). Bundаy dеtаllаrning bаzа tеkisligi tоzа ishlаngаn, 

tеshiklаri esа IT 8 kvаlitеt bo‟yichа ishlаngаn bo‟lishi kеrаk. Kеrtilgаn 

bаrmоqlаr hаm dоimiy vа аlmаshinuvchаn bo‟lishi mumkin vа DST 

12210-66 bilаn 12212-66 tаlаblаrigа binоаn tаyyorlаnаdi. 
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4.6-rаsm. Kеrtilgаn o‟rnаtish bаrmоg‟i. 

Vаl ko‟rinishidаgi dеtаllаr mаrkаz uyasi bo‟yichа o‟rnаtilgаndа 

burchаgi 50…60
0
 mаrkаzlаr ishlаtilаdi (4.7- rаsm). Mаrkаzlаr оldingi 

(4.7 g.d-rаsm) vа kеtingi (4.7 а,b,v-rаsm) bo‟lishi mumkin. Vаl qqi 

bo‟ylаb аniq o‟rnаtish tаlаb qilingаndа оldingi mаrkаz o‟zgаruvchаn 

bo‟lishi kеrаk (4.7-rаsm). 

 
4.7-rаsm. Mаrkаzlаr 

 

Silindrik vа kоnussimоn tishli g‟ildirаklаrni mаrkаz tеshiklаri 

jilvirlаb ishlаngаndа ulаrni ishchi sirtlаri bo‟yichа bаzаlаsh usulidаn 

fоydаlаnаdilаr. O‟rnаtish elеmеntlаri sifаtidа to‟g‟ri tishli tsilindrik 
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g‟ildirаklаr uchun rоliklаr tsilindrik g‟ildirаklаr uchun shаriklаr, tishli 

sеktоrlаr vа tеbrаnuvchаn richаglаr ishlаtilаdi. Shаriklаr vа rоliklаr 

ishlаtilgаndа mахsus pаtrоnlаrdаn fоydаlаnаdilаr. O‟rnаtish elеmеntlаri 

bu pаtrоnlаrning оbоymаlаridа o‟rnаtilаdi. 

Shu kabi barcha talablarni xisobga olgan holda, detalimizga konduktorli 

moslamani tanlab olamiz. 

 

 

 

 

 

 
 

 

Dastgoh moslamasi uchun o‟rnatish element prizma.  

Qisuvchi elementi richakli mexanizm. 

 

 

4.2 Moslamada detalni qisish kuchini hisoblash 

.Ekstsеntrikli qisish mехаnizmi. 

Bu mехаnizmlаr tеz ishlаydigаn lеkin qisish kuchi qiymаti bo‟yichа 

vintli mехаnizmlаrigа kurа оz. Undаn tаshqari bulаrni yurish mаsоfаsi 

hаm chеklаngаn. Ekstsеntriklаr аylаnish qqi ekstsеntrisitеt l mаsоfаsigа 

siljitilgаn kulаchоklаr yoki vаliklаr ko‟rinishidа bo‟lаdi (4.8а-

rаsm). Dumаlоk disksimоn ekstsеntriklаrni  20Х po‟lаtidаn tаyyorlаb 
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HRC 55-60 gаchа tоblаsh vа 0.7-1.2 mm chuqurligigа sеmеntаtsiyalаsh 

tаvsiya qilinаdi. Ekstsеntriklаr o‟lchаmlаri DST 9061-68 bilаn 

rasmiylаshtirilgаn.  

 

Mа‟kаmlаsh kuchlаri hisоbi qattiq jism (zаgоtоvkа)ni tаshqi kuchlаr 

tizimi tа‟siridа qo‟zg‟аlmаsligini tа‟minlаsh bo‟yichа stаtik mаsаlаsi 

ko‟rinishidа bаjаrilаdi. 

Zаgоtоvkаgа bir tоmоndаn оg‟irlik kuchi vа ishlоv jаrаyonidа хоsil 

bo‟lаdigаn kеsish kuchlаri, ikkinchi tоmоndаn mа‟kаmlаsh kuchlаri vа 

tаyanchlаrdаgi rеаktsiya kuchlаri tа‟sir etаdi. Bu kuchlаr tа‟siridа 

zаgоtоvkа o‟zining muvоzаnаtini sаqlаshi kеrаk. 

        Xisоblаsh jаrаyonidа siljitishgа tа‟sir etаyotgаn kuchlаrni eng kаttа 

miqdоri bo‟lgаn хоlаti аniqlаnishi vа ulаr bo‟yichа mаksimаl mа‟kаmlаsh 

kuchini аniqlаsh zаrur. 

Kеsish kuchlаri mеtаllаrni kеsib ishlаsh nаzаriyasi fоrmulаlаri 

bo‟yichа hisоblаnаdi yoki nоrmаtivlаridаn tаnlаnаdi. Аmmо yuo‟оridа 

kеltirilgаn kеsish kuchlаrini o‟zgаruvchаnligini hisоbgа оlgаn хоldа, 

mа‟kаmlаsh kuchlаrini hisоblаsh chоg‟idа kеsish kuchlаrini K eхtiyot 

kоffitsiеnt kiritish bilаn ko‟pаytirib оlinаdi. Bu bilаn zаgоtоvkаni 

mа‟kаmlаsh ishоnchliligi оshirilаdi. Bu kоeffitsiеnt yuo‟оridа kеltirilgаn 

kеsish kuchlаrini o‟zgаruvchаnligigа оlib kеluvchi оmillаrini hisоbgа 

оlаdi.  

Buning uchun muаyyan tехnоlоgik аmаl uchun K eхtiyot kоeffitsiеntini 

diffеrеntsiаllаngаn хоldа аniqlаnаdi. 

K ni miqdоrini quyidаgi kоeffitsiеntlаr ko‟pаytmаsi ko‟rinishidа 

yozish mumkin. 

 

K=K0·K1·K2·K3·K4·K5·K6    

K extiyot koeffitsientidagi  

bundа, K0=1,5–kаfоlаtlаgаn eхtiyot kоeffitsiеnti; K1–tехnоlоgik 

bаzаlаrni хоlаtini hisоbgа оlаdi (qоrа bаzаlаr bo‟yichа K1q1,2, tоzа 

bаzаlаr bo‟yichа K1=1,0); K2–kеsish аsbоbini o‟tmаslаnishini hisоbgа 

оlаdi(K2=1,1); K3–kеsish аsbоbigа tа‟sir etuvchi zаrbiy kuchlаrni hisоbgа 

оlаdi (uzilishli yuzаlаrgа ishlоv bеrishdа K3=1,0); K4- kuch yuritmаsidаgi 

kuchlаrni bаrqarоrligini hisоbgа оlаdi (qo‟ldа mа‟kаmlаngаndа K4=1,3, 

mехаnizаtsiyalаngаn mа‟kаmlаshdа K4=1,0); K5-qo‟ldа mа‟kаmlаsh 

mехаnizmini хаrаktеrlаydi (qulаy mа‟kаmlаshdа K5=1, nоqulаy 
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mа‟kаmlаshdа K5=1,2); K6- zаgоtоvkаni burоvchi mоmеnt kuchlаri 

tа‟siridа, tаyanch nuo‟tаlаrini jоylаshuvini аniqligini hisоbgа оlаdi. 

Kоntаkt yuzаsi chеgаrаlаngаn хоldа o‟rnаtilgаndа (shtоklаr, plаstinаlаr) 

K6=1,0 kоntаkt zоnаsi chеgаrаlаnmаgаn bаzаviy yuzаgа o‟rnаtilgаndа 

(tаyanch-shаybаlаr) K6=1,5. 

k-zaxira koeffitsienti, u quydagicha aniqlanadi: 

k1=1,0                              (см. расчет  сил зажима) 

K2=1,1                                             (2.2-jad) 

K3=1,0, K4=1,3,  K5=1,  K6=1,0     (2.3-jad) 

15.20.10.13.10.11.10.15.1 k  

F2′,F2′′-A,C yuzalarlar va prizmalar orasidagi ishqalanish kuch 

pr

III
fR

a

fR
FFF 2

22
222

)
2

sin(2
2   

f2-zagotovka va prizma orasidagi ishqalanish koeffitsinti; 

f1 = f2 = f = 0,16 

α-prizma burchagi, α = 90°; 

1L -richag yelkasi.( 1L =60 mm) 

fпр-qabul qilingan ishqalanish koeffitsienti, fпр = f2 / sin (α / 2) = 0,16 / 

sin 045  = 0,226 . 

 

R1 =W − P2 [ j1 /( j1 + j2 )]; 

 

2R2 =W + P2 [ j2 /( j1 + j2 )], 

 

j1, j2-qisqich va o‟rnatuvchi elementga mos keluvchi bikrlik sistemasi, 

qabul qilinadi: 
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j1 /( j1 + j2 ) = 0,35; j2 /( j1 + j2 ) = 0,65 . 

W -Kesish kuchi tasirida hosil bo‟ladigan kuch: 

 
prpr jj

jj

j
Pf

jj

j
fPkMW 





 /][

21

1

21

1
1  

 

5571
226.016.0

65.03070226.035.0307016.0113015.2





W  N 

Zagatovkaga ishlov berish jarayonida zagatovka titramasligi, burilib 

ketmasligi yani ishlov berish xatoliklari bo‟lmasligi uchun moslama eng 

kamida W  kuchni xosil qilishi kerak. 

Qisish kuchi : W=5571 N 

Bu kuchni xosil qilishi uchun moslamaning gabarit o‟lchamlarini 

topamiz:
 

α′-eksentrikning burilish burchagi. 

α′ = 180° − αэ = 57° ,               αэ = 123° 

e-eksentrisitet xisoblanib u quydagicha topiladi: 

 

mm
a

j
WbS

e
З

4,2
57cos1

12000
5571327,03,0

cos1 0

1











  

Qabul qilamiz; e=2,5 mm 

Eksentrik aylanasi radiusini aniqlaymiz:(p=rзf
 I
=6,5*0.12=0.78 mm, 

6 ) 
 

mm
pe

rз 5.16
6sin

78.05.2

sin









 

Dastak uzunligini aniqlaymiz: 
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mm
P

We
L I

пр

4,172)]653sin(1[
150

5.25571
)]sin(1[ 


   
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4.3 Moslamani aniqlikka hisoblash. 

  

 
  

       Mоslаmаni аniqlikkа hisоblаsh zаgоtоvkаni mоslаmаdа 

o‟rnаtishning eng аfzаl sхеmаsini tаnlаsh mаqsаdidа bаjаrilаdi. Mоslаmа 

tаlаblаrgа jаvоb bеrishi uchun quyidаgi shаrt bаjаrilishi kеrаk. 

 

Zаgоtоvkаni o‟rnаtish хаtоligi tаsоdifiy tаshkil qiluvchilаrning yig‟mа 

tаqsimlаnish mаydоni sifаtidа quyidаgichа tоpiladi. 

8,1.2-jadval;24-bet 

D

D

hh

k

DD

DDDD
ABAB














1

minmax

maxminmaxmax

21

2
sin2

2
sin1

2
sin2

2
sin1)(

2
sin2

2

2
sin2

211



































































 

Analogik hisoblashda: 
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;

2
sin2

2
sin1

222 D

D

hh k 





 











  

 

;

2
sin2

D

D

hh k 



   

Bu formulada:  

;

2
sin2

2
sin1

1 




k ;

2
sin2

2
sin1

2 




k ;

2
sin2

1


k  

 - prizmaning asosiy burchagi,k-hisoblash sonining koeffitsienti; 

1,2-jadvaldan olamiz. 

Prizmaning asosiy burchagi 90` ga teng,u xolda o`rnatish aniqligi 

quyidagiga teng bo`ladi: 

;21,0
2 Dh   ;75,0 Dh  

 

25.52521.021,0
2

 Dh  mkm
  

75.182575.075,0  Dh  mkm 
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4.3 Moslamani aniqlikka hisoblash 

 

Mоslаmаni аniqlikkа hisоblаsh zаgоtоvkаni mоslаmаdа 

o‟rnаtishning eng аfzаl sхеmаsini tаnlаsh mаqsаdidа bаjаrilаdi. Mоslаmа 

tаlаblаrgа jаvоb bеrishi uchun quyidаgi shаrt bаjаrilishi kеrаk. 

     

Zаgоtоvkаni o‟rnаtish хаtоligi tаsоdifiy tаshkil qiluvchilаrning 

yig‟mа tаqsimlаnish mаydоni sifаtidа quyidаgichа tоpiladi. 
 

2

ÏÐ

2

Ç

2

Á
ε+ε+ε=ε , mm 

 

 

 

Bazalashning o‟rnatish xatoligi. 

x+
2

δ
=ε , 

Bu yerda;  х – radial tebranish, buni biz 0 deb qabul qilamiz, shunda shart 

quyudagiga teng bo‟ladi 

мкммм 245245,00
2

49,0
  

Zagatovkani o‟rnatish xatoligini aniqlaymiz.  

 222

СИУСПР   , 

Bu yerda;  εУС – moslamanng tayorlanish va yig‟ilishidagi xatoligi; 

Shunday qilib moslamamiz bitta shuning uchun  εУС = 0 – dastgox 

sozlamalaridan tog‟rilangan xolatda. 

εИ – Moslamaning o‟rnatish elementlari yeyilish, xatoliklari; 
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εИ = Νβ , мкм 

bu yerda;  β – o‟zgarmas,  

 β = 0,3 – 0,8.  

Qabul qilamiz.  β  = 0,8. 

N – zagatovkaning yillik miqdori. 

εИ = 55,7180008,0  мкм 

εС – Moslamani dastgohga o‟rnatish xatoligi, εс =0,1 – 0,2 мм.  

Qabul qilamiz εС = 0,02 мм = 20 мкм, 

742055,710 222 ПР
 
мкм; 

256740245 222   мкм. 

Demak texnologik qoyimlar to‟gri o‟lchamda bajarilishi 530 mkm 

va boshqa muxim umumiy  xatolik εдоп >εобщ , shunday qilib 530 > 269 – 

loyixalanayotgan moslama (konduktor)da  talab etilgan aniqlikdagi teshik 

olish mumkin ø11 ( )04,0+

49,0- . 
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4.4 Moslamani ishlash tamoyilini keltirish. 

Loyixalanayotgan parmalash konduktorida eksentrikli qisish 

mexanizmi ishlaydi.  

Moslamamiz  asos (1), siljuvchi qisqich (17), prizma (16), eksentrik 

ostki tayanchi (15), slindrsimon dastak (18), eksentrik aylana (19),  kabi 

detallar va bundan tashqari bir qancha standart detallardan tashkil topgan. 

Detal (4) asos (1)  ustiga qo‟yilgan prizmalarga (16) o‟rnatiladi va 

slindrsimon dastak (18) pastga tortilib eksentrik aylana (19) ma‟lum 

gradusga burilishi natijasida siljuvchi qisqich (17) detalni qisadi.(22) 

Kronshteynga o‟rnatilgan konduktor vtulka (14) parmani ishlov berish 

joyiga yo‟naltiradi. 

Parmalash operatsiyasi tugatilgach dastak tepaga ko‟tariladi va detal 

bo‟shatiladi. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 - 36 -                                                        

5. Xulosa 
Vertikal parmalash 2H135 Moslamani  loyixalash natijalariga ko„ra shuni 

xulosa qilish mumkinki. Men  bu kors loyihasini bajarish jarayonida  

vertikal parmalash 2H135 dastgohi haqida qo‟shimcha malumotlarga ega 

bo‟ldim. Bundan tashqari menga topshiriq qilib berigan detalga ishlov 

berish uchun moslamani qanday tanlab olish uni loyixalshni o„rgandim. 

Loyixalash jarayonida moslamaga detalni maxkamlash, unda xosil 

boladigan kuchlarni aniqlash, o‟rnatishda xosil bo‟ladigan xatolikarni 

aniqlash kabi masalalarni ham ko‟rib chiqdim. 

 Moslama sifatida ozimga konduktorni tanlab oldim va u uchun 

moslamalarni loyixalashda qo„llaniladigan xisob kitob ishlarini bajardim. 

Moslamalarni loyixalsh tartibiga ko‟ra dastlab, detalning xizmat 

vazifasini aniqladim. Bundan so‟ng esa detal tuzilishining texnologikligi 

va uning miqdoriy ko‟rsatkichlarini aniqladim. 

          Loyixaning texnologik qismida zagatovka turini tanlash va uni 

tayyorlash usullarini aniqlash, detal yuzalariga ishlov berish rejasini 

tuzish, bitta operatsiya uchun kesish maromlarini analitik usulda 

xisoblash va asosiy vaqtni aniqlash, so‟ngra esa tanlangan operatsiya 

uchun eskiz hamda operatsion karta toldirish kabi bosqichlarni amalga 

oshirdim. 

           Loyixalashning so‟ngi qismida esa konstruktorlik qismni bajardim. 

Bunda dastgox moslamasi uchun o‟rnatish va qisish elemenlarini tanlash, 

moslamada detalni qisish kuchini xisoblash va moslamani aniqlikka 

hisoblash,moslamani ishlash tamoilini keltirish kabi bosqichlarni amalga 

oshirdim. Bundan tashqari kurs loyixasining chizmasini ham tayyorladim. 

Vazifamizga  asosan bizga berilgan detalni yanada takomillashtirish  

ilg‟or texnologiyalar orqali  iqtisodiy samaradorlikka  erishishga xarakat 

qildim. 
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