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Taqrizchilar: 7. Almatayev — Andijon muhandislik-iqtisodiyol

inslituli «Transport vositalaridan [oydalanish»
kafedrasdi mudini, dotsent:

i o Sh.M. Qurbonov — Andijon gishloq xo'jalik instituii
s g «Qishloq xo‘jalik texnikalari, foydalanish va ta’mirlash»
kafedrasi dotsenti. '

Ushibu o'quy go‘llanma oliy o*quy yurllarining «Qishlog xo‘jaligini mexani-
zatsivalashs>, Kasb ta'limi {gishlog xo'jaligini méxanizatsiyalash), «Transpor
vositalaridan foydalanishs, «Texnologik washina va jihozlars kabt texnika yo‘na-
lishidagi mutaxassisliklar, lexnika va agrosanoal vo ‘natishidagi kashb-lnar kollej-
lari lalabalari uchun moljallangan bo'lib, «Metrologiva. standartlashtirish va
o*zaroalmashinuvchanfike favining vangi o‘quv dasturi asosida tuzilgan. Mazkur
o'quv go‘Tlanmada fan va texnikaning ilg'or yutuqlari hamda tajribalari umum -
lushtirilgan bo'lib, unda hozirgi kunda ishlah chigarilayotgan texnikalar sifatini
vaxshilasly bo‘yicha amaliy va tajriba mashg'ulotlarini o‘tkazish nsullari keng
voritilzan.

Oquv qo‘llanm a ikki gismdan iborat bo‘lib, biriuchi gism o zaroalmashinuv-
chanlik bo‘yvicha lalabalar olgam bilimlarini mustahkamlash wehun asosiy tu-
shunclialar va amality mashg‘vlotlardan tashkil topgan. Ikkinchi gism esa met-
rologivadan tarixiy ma’lumollar, asosiy tushunchalar, fexnik o'lchash usullari,
texnik o‘lchash vositalaxt va universal o‘lchash asboblarining tazilishi hamda
ularday foydalanishui o ‘rganish bo‘yicha tajriba mashg‘ulotariga bag'ishlangan.

O ‘quv qo‘llanmaning ilova gismida amaliy va lajriba mashg ulotlurini o°kazish
uchun kerakli ma’lumotnoma jadvallari keltirilgan.
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M ashinalarming sifati. puxtaligi, uzog muddat ishlay olishi va samara-
dordigini oshirish fexnik rivojlanishning asosi kisoblanadi. Ushbu yo ‘nalishda
texnikaning rivojlanishiga turlari kamaytirilgan va standartlashtivifgan de-
tal, birikma va mexanizmlardan foydalanish , hamda alarming o‘zaroalmashi-
nuvchantligini ta’minlash orgaligina erishish mamkin.

Zamonaviy washina va immexanizmlar ishlab chigarish hamda ulardan
fovdalanishni halqaro standartlashtirisk va o ‘zaroalmashinuvehanliksiz tasav-
vur qilib bo‘lmaydi. Ishlab chigarilavotgan mahsulotuing sifati va Sillllﬂl‘ﬂ—
dorligini oshirish ma’lunm: darajada detallarni tayvorlash anigligini to ‘g ri
belgilashga hog‘liq bo‘ladi.

Bugungi kunda mashina ishlab chiqarish, undau foydalanish va La’mir-
Iash ishlari o ‘zaroalmashinuvchanlik tamoyillarini qo‘llashga asoslanadi.
Ta’mirlash ishlarini o ‘zaroalmashinuvehi detal, birikma va agregatlardan
fovdalanmasdan amalga oshirib bo ‘Imaydi.

Zamonaviy ishlab-chigarish texnikasi doimiy ravishda mahsniotning
sifatini oshirish bo ‘yicha talablar asosida rivojlanily boradi. Si sababdli,
zamonaviy lexnikalar yaratishga hamda ulardan ishlab chigarishda foy-
dalanishga tayyortanavoigan yosh mutaxassislar mashinalarning tuzilichi
va ularni tavyorlash texnologivasi to ‘g'risida ohuqm‘ bilunga ega bu lishlari -
i thim ahamiyvatga ega. :

Zamonaviy mashina va mexanizmlarning sifat ko ‘rsatkichlari (aniqli-
xi, ishonchliligi. ehidamliligi va boshq.) detallarni bir- biri bilan birikish
xususivatlariga, o ‘lchamiar anigligigs, yuzalarining shakli va bir- biriga nis- .
batan joylashuviga ko ‘p jihatdan bogligdir. Talabalar amaliy mashg‘ulotlar
cheg'ida har xil birikmalarni optimal {inaghul) o‘tqazishlarini tanfash,
ma’lumoinoma adabiyotlaridan foydalana olish kabilarni o ‘rganadilar va
bu masalalar bo‘yvicha malakalarini oshiradilar.

«Melrologiva, standartlashtirish va o*zarvoalmashinuvehanlik- fanidan
o‘guv o ‘Hanmada bajarilishi ko‘zda tutilgan amaliv mashg‘ulollar oliy
o‘quv yurtlarining «Qishloq xo'jaligini mexanizatsiyalash», Kasb ta’limi
(gishloq xo‘jaligiani mexanizatsivalash ), « Transport vositalaridan foydala-
nish» , « Texnologik mashina va jihozlar» kabi texnika vo ‘nalishidagi mu-
taxassisliklari, texnika va agrosanoat yﬁ‘ualishidugi kasbh-hunar kollejlari
talabalari tomonidan bajariladi. Usl uv qo ‘laninada amaliy mashg‘nu-
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Fanning magsadi:-bo‘lajak muhandislarga zamonaviy lexnikalami ish-
lab chiqarish, ulardan foydalanish va la'mirlashda umumlexnik stan-
dartlarning keng qamrovli tizimidan foydalanish va uning talablariga amal
qilish, aniqlik hisoblarini bajarish va metrologik ta’minlash kabi bilim va
amaliy malakalarui o rgatishdan iborat.

M uhandis- mexaniklar nshbu fanni o ‘rganish natijasida va mutaxassis-
lik xususiyalidan kelib chigib quyidagilarni bilishi kerak:

= standartlashtirishning asosiy vazifatari, tushuncha va ta’rifini;

— davlat slandartlashtirish tizimining ilmiy-texnik rivojlanish jaravonini
lezlashiivishdagi, ishiab chiqarishni jadal rivojlantivishdagi; qishloq xo ‘jalik
lexpikalart sifatini oshirishdagi va undau foydalanishoing iqtisodiv sama-
radortigini oshirishdagi o‘rmini;

— u'‘zaroaimashinuvehanlik va icxuik o'lehash nazarivasining asosiy
vazifalarini;

— konstrukterlik va texnologik hujjatlarde aniglik me’vortarini belgi-
tash qoidalarini;

— wrashina detallarining ko*p uchraydigan standart posadkalarini hisob-
lash va tanlash ushublarini;

— oleham zanjirini hisobhlashni; :

— vhiziqli va burchak kattaliklarini o‘lchash vositalarining tazilishini,
wlarni sozlashui, vlardan foydalanish qoidalarini va tanlash ustublarcini,

M phandis- nrexanik mahsulot sifatini boshgarishning keng qamrovli
tizimi haqida tushunchaga ega bo‘tishi, shu bilan birga dopusk va posad-
kalarning vagona tizimi (D PYaT) jadvallaridan aniqiik ko ‘rsatkichlariui
am alda tanlashui bilishi kerak.

Fan orqali olingan bilimlar mutaxassistik fanlarini o ‘rganishda mus-
tahkamlanadi, chunki mashinalar ishlab chigarilishini tashkil etish, nlar-
dan foydalaish va ta’'mirlash standartlashtivishga, o zaroalmashinuvehan-
likka vit ishonchli o'lchash vositalarini ishlalishga asoslanadi. '

Fan bo'vicha gabul qgilingan asosiy tushunchalar

Standart — bu ko ‘pelilik manfaatdor lomo nlar kelishuvi asosida ish-
fab chiqilgan va ma’lum solialarda eng magbul darajali tartiblashtirishga
vo ‘naltirilgan ham da faolivatuing har xil turlariga yoki natijalariga tegishli
bo‘lgan umwniy va takror qo‘llaniladigan goidalar, umumiy qonun-goi-
dalar, tavsiflar, talablar, vsallar belgilangan va tan olingan idora tomoni-
dau tasdiglangan me’yoriy hujjatdir,

Standarilar fan, lexnika va lajribalaming umumlashtiriigan natijalariga
asoslangan va jamiyat uchun yuqori darajadagi foydaga crishishga vo ‘nal-
tiriJgan bo ‘Iadi.



Standartlar darajasiga garab, halgaro, mintagaviy, davlatlararo, milliy
va korxona miqvosida faolivat ko ‘rsatadi.

Davlat standartlari mahsulo tni ishlab chiqish va ani ishlab chigarish-
ga qo‘yish bosqichida yangi mahsulotlarning yuqori sifalli turlarint yara-
tish va o ‘zlashlivishni fezlashlivishga, ishlabh chiqaravehi, tayvorlovehi va
iste molchi o ‘rialaridagi munosabatiami yaxshilashga yo ‘paltirilgan bo‘ladi.

Standartlashtirish mavjud yoki bo ‘lajuk wrasalalarga nisbatan vmumiy
va ko‘p marta tatbig etiladigan talablarni belgilash orqali ma’lum sohada
eng maybul darajude tartiblash irishga yo ‘naltirilgan ibaiy- lexnikaviy faoliyal-

dir. Bu faoliyal standartlarmi va lexnikaviy talablarni ishlab chigishda,
uashr elishda va tatbig gilishda namoyon bo‘ladi. Standartlashiirishning

wuhim nalijalari, odatda, mabhsuloi, jaravon va xizm atlarning belgilangan
vazifaga wmos kelishi, savdodagi g'ovlarni bartavaf gilish hamda Hmiy-
texnikaviy hamkerlikka ko‘maklashishda namoyon bo‘ladi.

Metrologiva — o ‘lchovlar, nlaming vagona birlikda bo‘lishini ta minlash
usallari va vositalari hamda talab qilinadigan aniglikka erishish yo'llari

hagidagi fan. M etrologiva o lehash hagidagi fandir.

O‘Ichash — bu texnik vosila yordamida fizik kattalik qiymalini anig-

lastrdir. Texnik vositadan foydalanilganligi uchun o‘lehash fexnik o'lehash

deb romlanadi. Texnik o lchash ikki xilda — bevosila fizik kallalik qiy-

matini aniqlash va o‘lchash to"gri yoki noto‘g*ri bajarilganligini tekshivish
maqsadida bajariladi.

O‘zaroalmmashinuvchantik ~ bar detatfar, qiswlar va agregatlamini yig'ishda,
ilar hech ganday qo ‘shimrcha ishlovsiz mashinadagi oz o“raini egallab,

o‘zining vazifalarini lexnik ldabga imos ravishda bajara olish xususivat.
Mashina — inson mehunali yoki faolivatini vengillashlirishga wo’ljal-
langan lexnik quriling,
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Birikma deb, detallarning mashinalarda bir-biriga nisbatan ma’tum .
vazivalda joylashishiga ayliladi. M ashinalaming texnik talablar asosida .

normal ishlashi wehun tndagi detallar bir-biviga nisbaten o zg aluvehi
voki qo‘zg‘almas qilib biriktiviladi, Shu bilan birga, birikmada bir detal
ikkinchi detal bilan ichki yoki tashqgi yuzasi bilan birikadi.

Otverstiya — teshik voki ikkinchi detalga ichki yuzasi bilan birikuvebi
detal.

Val — o*q voki tashei yvezasi bilan birikuvehi detal.

Nominal o‘lcham — konsteuktodar tomonidan mustahkamlik shartlari

asosida hisoblab topilgan va slandartiashtirilgan soniar qaloriga moslab
qabul gilingan birikmaning o‘lchami, M ashinada winuniiy birikuvehi yu-
zaga ega bo‘lgan otversliya va valning nominal o‘fchami bir-biriga teng
bo‘ladi, ya'ni D = d .



Haqiqiy o'lcham — ishga yaroqli detalni raxsat etilgar aniqlikdagi
o ‘lehov asbobi bilan to‘g'ridan-to ‘g ri o ‘Ichash natijasida olingan o'lcha-
widir.

Chegaraviy o‘lchamiar deb, shunday o‘lchamiarga aytiladiki, haqigiy
o'‘lchami ular oralig‘ida bo‘igan detal ishga yaroqli bo‘ladi. Detal ishiab
chiqarishda hamma sharoiti bir xil bo‘lgan bir xil o ‘lchamli detallarning
hagiqiy o‘lchamlari har doim har xil bo‘ladi. Chunki ularga oldindan
hisobga olib bo‘lmaydigan hir qalor xatoliklar ta’sir eladi. O ‘ichamlaming
bunday sochilishidan qutilib bo ‘lnaydi, shuning nchun o‘lchainlarning
sochilish oralig’i eng katta va eng kichik chegaraviy o‘lchamlar orqali
cheklab ¢o‘viladi.

Dopusk — joizlik deb, chegaraviy o ‘lchamlar farqiga aytiladi. D opusk
bu — inierval bo'lib, aning oralig'ida ishga varoqli detallaruing haqigiy
o‘lchamnlan votadi. U doimo musbat kattalik bo ‘ludi.

Chegaraviy chetlanishlar chegaraviy va nominal o ‘lchamlaming algeb-
raik avinuasiga leng bo‘ladi. Ular yuqgorig va pastki chegaraviy chellanishlarge
farglanadi. -

Yugqorigi chetlanish — eng katta chegaraviy va nowinal o ‘ichantlaming
algebraik avininasiga teng. _

Pastki chetlanish — eng kichik chegaraviy va nominal ¢ ‘lchamlaming
algebraik ayinnasiga leng.

Posadka — o‘tgazish deb, ikki detalning bir-biri bilan birikish xususi- |
vatign aviiladi. Tkki detal bir-biri bilan qo‘zg‘aluvehi yoki qo‘zg‘alinas
holda birikishi mumkin. Shuning uchun otverstiya va val o‘tchamlarining
bir- biriga nishalun kafta-kichikligiga qarab posadkalar zazorli yoki natyag-
li posadkalarga bo ‘linadi.

Zazorli (tirgishli) posadka. Qo‘zg‘atuvehi birikmalarda otverstiya .
o‘lchami val o‘lchamidan i a’lam darajada katta bo ladi. Bunday posadka
zazorli posadka deyiladi, va'ni otversliya o‘lchamidan val o’lchamining
ayirmasi mushat qivmalga cga bo‘ladi.

Natyagli (tarang) posadka. Qo‘zg‘almas birikmalarda val o‘lchani
olverstiva o'lcbamidan ma’lum darajada katla bo‘ladi. Bunday posadka
natyvagli posadka deyiladi, ya’'ni val o‘lchamidan otverstiva o‘lchamining
ayirm asi wrusbat giymatga ega bo ‘ladi.

Posadka dopuski — posadkaning eng katta va eng kichik chegaraviy
qivaratlarining ayirmasidir. _

Dopusk maydoni — dopuskning grafik holdagi ilodasi. =~
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Belgilar

Belginiug nomlanishi

‘Dn = dln

Birikmaning nominal o ‘lechami

D Dy Dyae P Otverstiya o'lchami  (nowminal, eng kalia
Dy, Doy (maksimal), cng kichik {minimal), haqgigiy,
o'rtaclia)

d e dpue Tonins T ¥al o'lchami (nowinal, eng katla (uaksi-

ey mal), eng kichik (minimal), hagqiqiy,
o‘rtacha)

L Lo Lowe Tine lcham  wzonligi  mominal, eng  kalla

Lo Lo {maksimal), eng kichik (ninimal), haqiqiv,
o‘rlacha)

E Es ELE,, K,y Otverstiya o'lchamining (chegaraviy) clel-
lamishlari {vugorigi, pastki, haqigiv, o°rla-
cha)

¢ o5, el @,. 0 Vai o'ichamining (chegaraviy) chetlanish-
lari (yuqgorigi, pastki, haqiqiy, o‘rtacha)

A AS, AL Ay, Agy Oflehamuing ehetlanishlavi {(vuqgorigi, past-
ki, haqigiy, o'rtacha)

AN S Forins e Zazor (cng katla (maksimal}, ewng Kichik

Soipt (meinimad), haqigqiv, o‘rtacha)

N Niaxs Movio- N Natyag (eng katta (maksimal), eng kichik

o'et (uinimal), haqigiv, o‘rtacha)

T To Tpo Ty Tae T § O'lcham  dopuski  {obverstiva, val. zazor,
nalyag, nzunlik)

IT | ITL T2, ITS va O ‘lebamuing ma’lum  kvalitetga mos do-

boshgalar puski

A
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' O*ZAROALMASHINUVCHANLIK TUSHUNCHASI, -
'TURLARI VA UNING XALQ XO‘JALIGIDAGI AHAMIYATE

4

M ashina va asbob-uskunalariti aniq va sifatli tayyorlash, ularoi mus-
tahkam va uzoq muddat buzilmasdan ishlashini ta’'minlash hozirgi zaanon
texatika taragqivotining asosiv vo nalishiaridan bividir. Bu yo ‘nalishda lex-
nikani rivojlan lirish ulami tayyorlashda zamonaviy usullarni, o‘zaroalma- -

shinuvchanlik nazariyasini va o‘lchash- nazorat qitish qurollarini qo‘Nash
yo'li bilan analga oshiriladi. O‘zarcalmashinuvehaulik faqat detal yoki

birikina layyorlashga qo‘yilgan fexnik lalab bo'lmasdan, n mashinalar

koustruksiyasiui yaratish, ishlab chiqarish, nlardan foydalanish va ta’ mirlash
hamdir. Demak, zamonaviy mashinalar ishtab chigarish, ulardan foy-

dalanish va ta’mirlash detallaming, vig‘ma birikmalarning va agregatlar-

ning o ‘zaroalmashinuvehanlik tam oyillariga asoslanadi.

1) etallar, qismlar va agregatlarni yig'ishda, ular hech qanday qo‘shimcha
ishlovsiz mashinadagi o‘z o‘mini egallab, o‘zining vazifalarini texnik talabga
asosan bajara olish xususiyatiga o“zaroalmashinuvchanlik deyiladi.

Yuqoridagidan bu detallar qandaydir qoidalarga, lalablarga mos ravish-
da tavyorlangan yoki, boshqacha qilib aylganda, standartlashtivilgan bo ‘lishi
kerakligi kelib ehigadi. Shuning uchun o‘zaroalhin ashinuvchanlik standart-
lashtirishga asoslanadi va ishlab chiqarishni riveflantirishning wuhin qoi-
dalaridan hiri hisobManadi.

O ‘zaroahnashinuyvehanlik hozirgi zam on mashinasozligida ishlab chiga-
rish wadanivatini oshirishning asosiy vositasidir. Yig'ish sexidagi konveyer-
ning oxirida tayyvor mashinaning yurib ehigib ketishi fagal o ‘zaroalmashi-
nuvchanlik goidalariga amal gilinganligi nchangina mwmkin bo‘ldi. Bun-

day mutanosiblikka yig‘ishda detallarga bar qanday qo‘shimcha ishlov .

berisk ishlariga chek qo’vib, ya’ni vig'ishda to‘la o‘zaroalmashinuvchi-

detal, birikma va agregatlar go ‘lauilib erishiladi.
O ‘zaroahnashinavehanlik mashinalardan foydalanishui soddalashiira-

di. M ashinalami ta’wirlashda ko‘pincha singan yoki yeyilgan detallar

hoshya o ‘zarvalmashinuychi detaiga ahuashtiriladi. Bulaming barchasi ishiar-

ni soddalashtiradi, ish unwuini oshiradi va oqibatda yuqori iqtisodiy sa-

mara beradi. .

O ‘zaroatmashinuvehanlikning bir necha turlari mavjud: to‘la, to‘la
ho‘linagan, tashqi, ichki va funksional.

To‘la o‘zaroalmashinuvchanlikda ishtirok etuvchi dctallarning
o'lchamiari anig bajarilgan bo‘lib, ular qo‘shimcha ishlovsiz, taulovsiz

&




yoki sozlanmasdan o‘z o‘mini egaliavdi. Ko plab ishlab chiqaruvchi za-
vodlar va korxonalar to‘la o ‘zaroalmashinuvchanlik asosida ishlaydi.

To‘la bo‘lmagan o‘zaroalmashinuvchanlikda vig‘ilavotgan detallar av-
val gurnh usulida tanlanadi, yoki sozlanadi, yoki turli qo‘shimncha to Tdi-
ravehi kompensatorlar {gistirma, pona, shaybalarydan foydalaniladi.

Tashqi o'zaroalmashinuvchanlik birikuvehi yazalarning o ‘lchanlari va
shaklini hamda undan foydalanishuing asosiy ko‘rsatkichlari {masalan,
elcktrodvigate! uchun valuisg quvvali va aylanish chastotasiui xarakierlaydi.

Ichki ofzaroalmashinuvchanlik birikina, agregat yoki buywnga kiruv-
chi delallarning o ‘tchamtarini xaraklerlaydi. M asalan, porshen barmog'i
bilan shatumning yuqorigi kallagi vtulkasi, gidrotagsimlagich korpusi hileo
zolotnigi ichki gurnhli o ‘zaroalmashinuvehi qitib tayyorlanadi.

Funksional o‘zaroalmashinuvchanlikda yig‘ilayotgan yoki almashtivi-
layolgan detallar mashinadagi o°z o “mini egallabgina qolmasdan, iqtisodiy
optimal ishlash vazifalavini ham 1a minlashi talab etiladi. M asatan, mashina
gidratizimining nasosi biriktirilayotgan o ‘ichamlarining aniqligidan tashqai,
talab ctilgan ish untini, belgilangan moy hosimi va kerakli texunik mustah-
kamm likni ta’'minlashi kerak.

To la o zaroatmashinuvchanlik birinchi marta XVI1II asrda o'q otish
quroilarini ishlab chiqarishda qo‘llanilgan. Bu yerda ishlab chiqarishning
boshqa tarmoglariga uishatan avvalroq ko ‘plab ishlab chiqarish vositalsri
tashkil etiigan. Bitliillg asosiy sababi — urush holatida texnikadan foy-
dalanish va ularni ta’mirlashda o‘zaroalmashinuvchanlik tamoyillarini
antaige oshirishaing ayniysa qatliq talab etilganligi.

XiX asr oxirt va XX asr boshlarida o ‘zarcalmashinuvehaunlik tamoyil-
lari umumiy mashinasoztikda dastgohlar va tikuvy mashinalari ishlab
chiqarishda keng go ‘Nanila boshlandi. Keyinchalik, xalq xo ‘jaligida texni-
kaning keskin rivojlanishi o‘zaroalmashinuvchanlik sohasida nazaity ve
amaliy tadqigoUar olib borilishiga sabab bo‘ldi. Olib borilgan ibwiy tad-
gigotlar va mashiuasoziik zavodlarida to‘plangan tajribalar uatijasida do-
pusk va posadkalarning tartibli tizimiuni ishlab chiqishga erishildi.

1932- yildan boshlab barcha davlatlar o ‘zaroalm ashinuvehanlik sohasidagi
standartlar va qo ‘shimchalami «Xalqaro standartashtirish tashkiloti> (IS0}
tavsiyalarini hisobga olib fuza boshladilar. Xalqaro texuik-igtisodiy alo-
qalaming keskin rivojlanishi [SO dopusk va posadkalar tiziniga o tilishning -
asosty sababi bo ‘1di.

0’z DSt 1.7 da O'zbekistonda halqaro standarttarni lo ‘g ridan-to‘g'ri
qo ‘lanilishi belgilab qo‘yilgan. Unga asosan qabul gilingan <O’z DSt 635-95
O‘zaroahmshirmvchanliktﬁng asosiy me'vorlari. Dopusk va posadkalarning
yagona {izimi» to‘g‘risidagi davlat standarti [5Oning shu sohadagi blﬂlh
dartlariga to‘la mos I{P]ﬂdl ' oo



O ‘zaroalmashinuvchanlik tamoyillarini o ‘Hash ishlab chigarish kor-
xolalarini keng migvosda ixtisoslashtirish va kooperatsiyalash imkoniyatini
beradi va natijuda juda katfa mehnat va mablag® tejaladi. Bunga yuqori ish
unwniga ega bo‘lgan maxsus dastgohlardan foydalanish, ishlab chiqarish
jaravonlarini kom pleks mexanizatsiyalash va aviomatlashtirish nadijasida
erishiladi,

/ Zamounaviy traktor yoki avtourobil tavverashni zavodlarning kooperal-
sivalashuvisiz tasavvur gilib bo ‘lmaydi. Har qanday teaklor yoki avtomobil
ishlab chigaruvechi zavod kooperatsivalashuv orqali boshqa o'nlab maxsus
zavodlardan o ‘zaroalmashinuvchi detallar, biriknta va agregatlarni oladi.
Bunga misol gilib, respublikamizdagi Asaka avtomobil zavodi, Toshkent
raktor ishlab chigarish birlashimasi kabilarni misel keltirish mumkin.
Ular nafagat vespublikamizdagi ishlab chigarish korxonalaridan, balki bir
necha o'ulab chet eldagi zavodlardan bain bullovehi qismlar oladi,

Qishloq xo‘jalik ishlab chiqarishida ishlalifayotgan yoki ta’mirlana-
votgan mashinalar uehun o‘zaroalmashinuvehi detal, birikma va agregat-

larni ixtisoslashliriigan ta’mirlash korxonalaridan yoki zavedlaridan ehii-

vo!l qismlar tarzida olish mashinalarni tezda ishga tushirib yuborish im-
konini beradi va katfa iqtisodiy samara beradi.
Qishloq xo‘jalik texnikasidan foydalanish va ularni ta’mirlashda

o ‘zaroalmashinuvchanlik juda muhim ahamivat kash ctadi. Dalada ish-

lavolgan trakior, avtomobil va gishloq xo‘jalik uiashinalarining biror- bir
detalining ishdan ¢hiqishi butun agregatning bekorv turib golishiga olib

keladi. Ta mirlash ustaxonasidan tashqarida bunday nozoslikni bartaraf

etishga fagat o ‘zaroalmashinuvehi ebitiyot qismlardan foydalanibgina erishish

muinkin, O ‘zaroalmashinuvehanlik tamoyilini buzish yoki shu joyning

o'zida detalni «sozlash»>ga majbur bo ‘lish mashinasing vzoq muddal beker

lurib golishiga, oqibatda esa dala ishlarining cho‘zilib ketishiga va katta
ijtisodiv zarar ko ‘rilishiga olib keladi. Shuning nchun haw dala sharoitida

o‘zaroalinashinuvehi detal, bivika va agregatlarsiz mashina- traktor parkidan
naumli foydalanib bo ‘Imaydi.

(Jishilog xo ‘jalik texnikasini ta’mirlash ham fagat ixtisoslashgan zavod-
lnrdi yoki markazlashgan holda tayverlangan o ‘zaroalinashinuvehi ehtiyot

v lnrdan foydalangandagina igtisodiy jibaldan smmarali bo‘ladi. Ta’mirlash- -

korxonnlarining ixtisoslashuvi va veyilgan detallarni markazlashgan holda

gavin tiktashni tashkil etish o‘zarcalmashinuvehandikning atzalliklaridan =

Yo bnan ko'prog foydalanish imkonini beradi,
Tinktor, aviomabil va gishloq xo‘jalik mashinalari ayrimy birikmalarini
inyyarbdi nadyliging oshirish bilan bir qatorda ularing koustruoksivasivi

yranpda inkom Mashiivish, poaxtaligi va ishlash muddalini oshirish gishlogq

0 Julik boanikadaridan toydalanishda o*zarealmashinuvehanlikning ahalul-
vttt yasada vyttivmli, ol

1t
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Asomy tushuncha va atamalar S

(bmkma otversnya va val, posadka, zazor, natyag tushunchalan)

M ashina va mexanizmiar bir qator detallardan tashkil topadiki, ular
ishlash jarayonida bir-biriga nishatan harakatda yoki tinch holatda bo‘ladi.
Ko'p hollarda mashina detallari tekis, silindrsimon, konussimon va shu
kabi oddiy yuzalar bilan chegaralangan geon etrik shakllardan iborat bo*ladi.
Buning asosty sababi oddiy shakldagi yazalarni hosil gilish kinematik va
texnologik nuqtayi nazardan qulay bo‘ladi. Delal hosil giluvehi oddiy
geometrik shakllar wning elementlari deb ataladi.

0’z DSt 2.306-96 ga asosan konstruktordik hujjatlarini rasmiylashti-
rishda quyidagi tushunchalardan fovdalanish taysiya etilgan.

M a’Tomki, xalq xo ‘jaligi ishlab chigarishining barcha sohasini mashi-
na va mexanizmlarsiz tasavvar qilib bo ‘hnaydi. Bu washina va mexanizmlar
bir nechiadan tortib to 0'n va yuz minglah turli shakl va o'lchamlargia egs
bo ‘lgan detallardan tashkil topgan bo“Iadi. Ushbu mashinalardagi detallay
bir-biriga nishatan ma’lum vazivatda jovlashib birikma hosil qiladi.

Bunday detallar birikuvchi detallar, ularming birikuvehi elementlari-
ning vuzalari esa birikuvchi yuzalar deb ataladi. D etallarning boshga de-
tallar clementlari bilan bbvikmavdigan elementarining yuzalarini birik-
maydigan yuzalar deb ataladi. Birikmalar birikuvchi vozalarining gecometrik
shakli bo‘yicha silindrik, tekis (voki sillig), konussimon kabi turlarga
ho‘finadi.

Shunday qitib, birikma deb, detallarning mashinalarda bir-biriga nis-
batan wa’lun vazivatda joylashishiga ayvtiladi. M ashinalarning lexnik {a-
lablar asosida normal ishlashi wehun undagi detallar bir-birviga nisbalan
qo‘zg‘aluvchi yoki qo‘zg‘almas qilib biriktirifadi. Shu bilau birga detal-
larting ha’zilari ikkinchi detal bilan ichki yoki tashqi yuzasi bilan birikadi.

lkkinchi detalga ichki yuzasi bilar birikuvchi delal otverstiva, tashgi
vuzasi bilan birikuvehi detal val deb ataladi.

Otverstiva va val tushunchalari shartli bo lib, u fagatgina tekis silindrik
birikinalar uchun tegishii emas. M asalan, shponkaning val bilan birik-
masida shponka val ho* Iﬂdl valdagi shponka nyasi esa otverstiya bo*ladi
{1-rasn }.

Birikma hosil giluvehi detallar o ‘lchamiar bilan xarakieranadi. O‘lcham —
chiziqli kattalik {(diametr, uzunlik, balandlik va h k. )ning gabul gilingan
hirlikdagi son qiyvmatidir. M ashinasozlikda o‘lchalami millimetriarda
belgilash gabul qilingan.

Otverstiyaga tegishli o‘lehamiar lotin alithosining hosh harflari bilan,
valga legishli o‘lcham)lar esa kichik har{lari bilan belgilanadi.

11
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Birikmada otversliva o‘lehami D,
" val o‘lehawmi esa d bilan belgilanadi.

Ronstruktorlar tomonidan mus-
tahkamlik shartlari asosida hisoblab

4 topilgan va slandartlashlirilgan sonlar
ST qatoriga mosiab qabul qilivgan bivik-
S, maning o ‘letunni nominal o‘lcham D),

. adi. Mashinada umuini
d. del ataladi, Mashinada umumiy
buwikuvehi yuzaga ega bo'lgan otversti-
" ya va valning nominal olechami hir-
. ¢ . TR O
l-rasnL Tehki va tashqi yuzasi biriga teng boladi, ya'ni 2 = d .

bilan birikuvehi detallarga misollar, Hagiqly o'lcham D), d, ishga va- -
rogli detalning raxsat etilgan aniglik-.

dagi o ‘lehov asbobi bilan Lo g ridan- o ‘g'vi 0 'lchash natijasida olingan ol-
chamidir. Detallar ishlab chigarishda harcha sharoiti bir xil o ‘lgaun bir xil
o‘lehamli detallarming hagiqiy o*lchantlari har doim har xil bo“ladi. Chunki -
ularga oldindan hisebga olib bo‘lmaydigan bir gator xatleliklar la’sir eladi.

O ‘lehamlaming bunday sochilishidan qutilib bo ‘hsaydi, shuning uchun
detallarni tayvorlashda ma’lum xatolikla yo*l go‘yishga majbur ho ‘linadi,
Bunda detalning ma’lum vaql davomida mashinada buzilinay ishlashi .
kafolatlanadi. Shulandan kelib chigib, detal o ‘lehamlagining sochilish ovaligini .
eng katla va eng kiehik chegaraviy o'lchamlar orgali cheklab go‘yiladi,

Chegaraviy o'lchamlar D2 ; D . d_ ; d . deb, shunday o‘lehamlarga |
avlitadiki. hagigiy olebami shu o’lehamlar oralig®ida bo‘lgan detal ishga
yaroqli bo‘ladi. |

( hegaraviy o ‘lecham lar farqiga dopusk (joizlik) Tdeyiladi;:

T[.P:D _f} Tﬁi:d —Fff T ;'!'::.

LAY nlin; mox i’ )

Dopusk — bu interval bo‘lib, uning oraliz‘ida ishga varoqli detallarning
haqiqiy o‘lchamlari yotadi. U deimo mushat kaltalik bo ‘ladi. -

C hizmalarda chegaraviy o ‘lchawmlar nominal o‘lchamga nisbatan che- .
garaviy chetlanishlar ko ‘rinishida ifodalanadi. Chegaraviy chetlanishlar -
chegaraviy va nominal o ‘lehamlaring algebraik ayinmasiga teng bo‘ladi. |
U lar yugorigi va pastki chegaraviy echellanishlarga farqlanadi. o

Yugorigi chetlamsh ES, es — eng katta chegaraviy va nominal oflcham-: |
lariting algebraik avirmasiga teng:

ES=0  — D es=d, _ —d.

"asiki chetlanish EI, ef — eng kichik chegaraviy va nominal o‘lcham- *

Inening abdebraik ayirmasiga teng:

Kl —0r: ei=d

ity n min n’

12
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Yugoridagilardan dopusk yuqongi va pastki chegaraviy chietlanishlar-
ning algebraik ayirmasining absolut giviatiga tenyg ekanligi kelib chigadi:
Iy _ 'y — . j— v — -

T,=ES—El, T,=es— el
Chregaraviy o‘lchamlar yoki chegaraviy chetlanishlar orqali o ‘rlacha
o'lehie yoki ortacha chetlanishlarni aniglash muamkin:

oo+ oy

v .= max [ 1T IR T LS SRS L S
oo S o'l ) ' :

{'.If-. — dll!-':lx-l_dljlill

ot o .
2 1'_?.'-;-..._. L

o f L— o o v o I T
R [ E = f“b'l'E! Lo fan h

o'rl 9 L

e R os+ef

C EEEH Com™ 9

M a’lumki, birikm alarda detallar bir-birige nishatan qo ‘zg‘aluvehi yoki
qo‘zg*almras bo‘ladi. Ularuing bunday birikishi posadka degan tushuncha
oiqali ifodatanadi.

Posadka(o‘tqazish) deb, ikki defalming birikish xususivatiga ayliladi.
Otverstiva va val o‘lehamlarining bir- biriga nisbatan katta- kichikligiga ko ‘ra,
posadka zazorh (tirqishii) voki natyagli (tarang) posadkalarga bo'linaci.

Qo ‘zg’atuvehi birikin alarda otverstiva o lchami val o'lchawidan ma’lum
darajada katla bo‘ladi, Bunday posadkani zazorli posadka deviladi, ya'ni
otversfiva o ‘fehami bilan val o ‘lebamining mushael ayinnasiga zazor Sacb
afaladi:

S=D-d
Qo ‘zg'almas birikinalarda esa val o'lchami otverstiya o lehamidan
ma’lunn dargjada katta bo'ladi. Buiday posadka natyagli posadka deyiladi,
ya'ui val o‘lchami bilan olverstiya o‘lchamining musbat ayinuoasiga
natyag Ndeb atalodi:
' N=d—-D.
Zazor va natyagloming vugoridagi ifodalaridan quyidagilar kelib chigadi:
N =-=8 yoki § = —N, .
Otverstiva va valar haqiqiy o‘lchanlarining dopusk oralig'ida sochifi-
shi zazor va natvaglarning hain givmatlarini ina’luin chegaralar oralighida
sochilishiga olib keladi. Birikina xosusiyatini tahlil gilish uchun zazor va
natyaglaming bu chegara qiymatlarini hilish kerak bo‘Indi. Zazor va natyag-
tatwing chegara givmatlarini quyidagicha aniqlash munikin: :

13



P 1-}.‘_: Lhe o __"' L b!““x = Dm“-. (Illl.i.l'! = ELS - EI;- ,"f'tj':_:_.'r,.:_;___';:i'."qlh.
a8 =D, C El —es oo douleis

nin - unin nax
=es—EL 7
1

= ei — ES. ':_i'*'r.': '.{;{'..-'_:,-’a:_‘j;.:i- .'-_‘;

a eng kichik zaznr.};&i:aia}ﬁt'yaglm;_ng

% ;.h .i_'. ry
Nmax T dmax_ Dmin

J‘\Imin = dmln - DJI!IX

Posadka dopuski T, eng katta v
ayirmasi orgali ifodalanadi:

to : T 4 X
I ‘l[ Te‘i‘- = Nmu - Nmin‘

S Y LA

hl

Bundan -
TE. = Smux - Smin = {I)mu
- D D + dmax - dmin

I I m.nx_ min .
wy o Tﬂ = Nmnx - Nrmin = ({"mnx - ij"} - (dlnin - J[’}Iltlﬂl} o J )
=D D - dlllill = TD + ]TJ et

nxx min ex
ckanligi kelib ehiqadi. RN A
Bulardan posadka dopusk
kelih chigadi:

- ﬂ‘miu]I - (‘Dlﬂhl— dmnx) =
=T, t T ;

i stverstiya va val dopusklari yig indisiga tengligh

T,= Tp + T, :
amda tantashda zazor va nalvag- J

K onstruktorlar posadkalarni hisoblash h
halli ularning o‘rlacha giymat- i‘

farning chegaraviy qiyw atlarinigina emas,

larini ham hisoblab topishlari kerak ho‘ladi: o L
e . ','h":lf r:\t"‘: ‘ .".‘.1'!: SR ‘I' et gy -':"'-:1:.:- I
o TR S = S[nax+slnin + oz ok Dowrm- AT DR '
! IR ‘el R IR . | :

bn‘li = Eﬂ‘ﬁ - eu"rl;

'.-_.-: N . [ T .li_:___:_.”:‘ . N — 2 : '--.--;... o4 ey .
s i LRt

' N&‘rl = e{t‘ﬂ - Eﬂ'l.'l T e b By
otversliva va valning chega-

yaviy o‘lehamlari pisbalini osen o ‘rganish imkonini berib, dopusk, zazof
yoki nalyaglarning harcha iy atlarini hiso blashni ancha spddalashtiradi
(2-rasm). 2-a rasmdagi eng katta va eBg kichik chegaraviy o‘lchamlar
orasidagi shirixlangan gisi dopusk maydoni deb ataladi. Uning balandligi
esa dopusk giymatiga teng. 9. g rasiadagi sxema sodda bo‘lishiga garamay,
nominal va chegaraviy o‘lcham lar bilan dopusk qiymatiari orasidagi farq
juda kattaligi uchun uni ma’lum masshtab bilan chizib bo lmaydi. Shu-
wing nehun amalda ancha sodda be‘lgan dopusk maydon jari sxem asidan
foysladunibuli (2- hrasm}. Bu sxemada hisob boshi sifatida rom inal o‘lchamga
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2 rasm. Birikma detallarining grafik usulda ifocdalanishi:
a — birikma detallarining sxem asi; b — bivikma detallari dopusk |
maydonlarining joylashish sxemasi.

mos keluvehi nol chiziqdan foydalanish qabul gilingan. Nol chizigdan
abul gilingan masshiab bo‘yicha chegaraviy chellanishlar qoyiladi. Che-
garaviy chetlanishlamiug qiyvmatlari niushat bo‘Isa nol chizigdaw yuqori-
g, manfiy bo‘lsa nel chiziqdan pastga qo ‘viladi. Bunday sxemada val va

otverstiyalarning chegaraviy olchamlari, dopusklari, zazor va natyaglar
osen aniqianadi.

3- 2 rasmda zazordi posadkaga ega bo‘lgan birikma dopusk maydoni-
uing joylashish sxem asi misol tarigasida keltirilgan. Unda dopusk mayidon-
lari chekkalarida chegaraviy chelanishlarming millim etrlardagi qiym atlari
vozilgan. U shbu birtkma uchun sxemadan quyidagilarni aniqlash mumkin:

= 50,025 mm: T, = 25 mkm;

D, .. = 50,000 mm; T, = 25 mkus; !
. d .= 49,4975 mm; S = 75 mkm;
i d .= 49950 mm; 5 = 25 mkm.

miiL ne

3- b msmda yuqoridagi kabi natvagli posadkage ega be'lgan hmkma
dﬁpuak maydonmmg30v]n~.1uah sxemasi keltirilgan , unda:

D= 50,039 mm; T, = 3% wmkm;

113 HX

Sl D, = 30,000 mm; T, = 39 mkm;
- d . = 90,109 mm; N, = 109 mkmn;
PR dmm = 30,070 ntn ; N = 31 mkn.

Lhegamwy chetlanishiarmi chizmalarda belgilash qmdam 0’z Dbl
(6353-95 da belgilangan. Unga ko‘ra chegaraviy chetlanishlar nominal
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4-rasm. Yig'ma chizmalarda chegaraviy chetlanishlaring R LR TTEE
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o‘lchamdan keyvin uning yoniga daraja ko ‘rsatkichi va indeks belgist kabi
voziladi {4-rasm}.

Yig'ma chizwalavda defal o ‘lehamlarining chegaraviy chetlanishlari kasr
ko‘vinishida yoziladi. Unda nominal o‘lchamdan so ‘ng kasr chizig'i chiziladi
va uning suratiga otverslivaning chegaraviy chetlanishiari, mmu'ajlga esa
valuing chegaraviv chetlanishlari yoziladi. S
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Amqhk va xatolik tushunchalari. Dopusk va posadkalammg
- yagona tizimi bo‘yicha asosiy tushuncha va atamalar:
T LY

M ashina detallarini loyihalashda ularming geometrik ko ‘rsatkichlan ele-
mentlarining o‘lchamtari, yuzalarining shakli va ularning o‘zare joyla-
shish o‘rni bilan beriladi. Ulami {ayyorlashda tayyorlangan real detal
bilan loyihadagi ideal detal geonielrik ko ‘rsatkichlarining qivinatiari o ‘rlasida
chetga chiqishlar kuzatiladl. Bu kabi chetga chigishlar xatoliklar doh aia-
ladi. Xatoliklar tashqi wuhil ta’sirida, malerial strukiorasidagi ichki
o‘zgarishlar, yeyilish va hoshqalar nalijasida, mashinalami saglash va ulardan
foydalanish jarayonida ham paydo bo'lishi mwnkin.

D etallarning hagigiy o‘lchamlarini ideal o‘lehamlariga vaqin kelish
darajasi aniqlik deb ataladi. Aniglik va xatolik tushunchalari o*zaro hog'lig
boladi. Detal gancha aniq tayvorlangan bo‘lsa, xatolik shuncha kichik
bu‘ladi, va aksincha, detal qancha noaniq tavyorlangan bolsa, xatolik
shuiteha katta bo‘ladi. D etallarming geom elrik ko ‘rsatkichlari ho ‘yicha aniq-
ligi keng ma’noli tushuncha bolib, ular guyidagi belgilari bilan farqianadi:

1) elementlar olehamlari: _

2) elewent yuzalarining shakli; S

3) yuzalarning g‘adirv- budurtigi;

4) clemenlarming o‘zaro joylashish o ‘rni bilan.

Konstrakiorlar xatoliklarning kelib chigishi mugarrar bo ‘lganligi uehun
xatoliklarning ma’tum oralig‘ida detalni yasashda mashinalari vig'ish va
foydalanish talablariga javoh berishi muwnkin ckanligidan kelib ehigadilar.
C honki real Inyyoriasll va o'lchash sharoilida absolut aniglikdagi ideal
detal tayyorlah bo‘lmaydi. Konstruktor xatolikka yo'l go‘yishga ruxsal
berishda delalwi boshidan ishga yarogsiz holga kelib qoimasligi nchun
xatolikni chegaralab go‘yishi kerak ho‘ladi. Ushbu chegaralar detalning
ishga varoqglilik ke ‘rsatkichi bo ‘ladi. D etalning yavoqlilik chegarasiga ikki
garama-qarshi ko ‘rsatkich — aniglik va iqtisodiy ko ‘rsatkichlar 1a’sir etadi.
Biri chegaralarning gisqgarvishini talab elsa, ikkiachisi kattalashini talab
etadi. Shuning wchun ularning eng magbul givmatlarini aniglash masa-
lasini bal qilish kerak bo ‘ladi. .

Xaloliklar bir qator sabablarga ko‘ra ynzaga kelib, ular guyidagilarga
bo‘linadi: detmiy tizimiy xatoliklar, o*zgaruvehi tizimiy xatoliklar va tasedi-
fiv xatoliklar. Ushbn xatoliklar matematik statistika va ehtbniollar nazavyasi
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1. Birikmalar va uning turlari, #%% >

Tekis silindrik birikmalar vazifasigasXo ‘ra uchga bo"]madi. i 5 RIS

a}qo’ z.g *aluvchi birikmalar; p s R T S AR LT

by go‘zgaluias birikmalar; : '

~d) o'zgaruvchan (oralig yoki o“tuvehi} blrlkmalar

Qo' zg‘aluvchl birikmalarda birikuvchi detallar bir-biriga nisbatan ex-
kin havakattanishi {u’minlauguu bo‘ladi. Buuday birikinalar garanfiva-
bangan 2azorga ega bo‘ladi.

Qo’zg‘almas birikmalarda detallar bir-biriga nishalan l]lllhlﬂ.hkﬂ.lll
birikkan bo'lib, bu o ustabXamlik gavantivalangan natyag va go’shimcha
birikliruvehi detallar qo‘Hab ta’minlanadi.

O*zgaruvchan (oralig veki otuvchi) birikinalarda bivikuvehi detallarni
markazfash tivish juda kichik zazor yvoki natyag migdori bilan ta’minlanadi.

2. Dopusk va posadkalarning yagona tizimi. D ctallarni ishletish lalab-
lariga javol beruvehi eng kam wmigdordagi posadkalar sonini ta’minlash
magsachida dopusk va posadkalar tizimi ishlab chigilgan.

D opnsk va posadkalaming vagona Gz i lavkibiga alama va tushuncha-
far, nominal o‘lchamtarming intervallari, dopusk va chetlanishlarning for-:
mula va son giymallari, dopusk maydont va posadkalarii hosil qilish
qoidalar va sharlii belgifar Kiradi.

Dopusk va pasadkalar yagona tizimi deb standartiar ko ‘cinishidn ras-
miylashtivilgan va ma’lu qouunivat asosida ishlab chigilgon dopusk va
posadkalar nrajmuviga aytiladi, Standart dopusk va posadkalardan foy-
dalanish o*zaroalmnashinishni ta’minlab, kalta iqtisediv samara olish im-
konini beradi. 1Tozirgi kundagi standarttar Xalgaro standarflashtirish go‘mitasi
{150 ) tavsivasiga asosan muvofiglashtirilgan. M ashinasozlikda dopask va
posadkalarning standarl Gzimi 3150 mm o ‘lcham achun ishiab chigilgan.
Amino traktor va aviomobillareing asosiy bivikuvehi detallarining o ‘lchan lari
300 mmdan ortmasligi sababli, bu tizim 500 mm gacha va undan ortiq
o‘lchantlar uchun ikkiga bo'lb tayyorlangan. Dopusk va posadkalaruing
vagona lizimi quyidagi ko ‘rsatkiclilar bilan ifodatanadi,

3. Dopusk va posadkalar yagona tizinining asosi — otverstiya va val
tizimlarl. Stardartda ikkila teng huqugli posadka tizimiari belgilangan:
atverstiva va val tizim fari.

Otversliva tizimida otverstiva asosiy detal hisoblanib, turli xil birikma-
iar valning o‘lchamlarini o‘zgartirish yo‘li bilan olinadi. Otversliya tizimida
olverstivaning pastki chegaraviy chellanishi nolga ieng bo‘ladi (E7 = 0),

Yal tizimida val asosiy detal hisoblanib, turli xil hivikinalar otverstiva
a‘lchamlarini o ‘zgartirish yo‘li bilan olinadi. Val tizimida valning ynqori-
gi chegaraviy ehetlanishi nolga teng bo‘ladi (es = 0.
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. Birikmalar ishiga dopusk va posadkalarui qaysi tizimda olinishi ta’sir
etmaydi. U yoki bu tiziinni tanlash detallami tayyorlash va ularni yig‘ish
jarayonining murakkabligi hanida berilgan gismui tayyorlash tannarxi orali
aniglanadi.

4. Dopusk birligi. Tajribalarning ko ‘rsalishicha, detal diametrining ortishi
bilan ishlov berish xatoligi ham ortib boradi (kontakt yuzasi katta ho‘lgandigi
sababli dimmetri katla detallar uzoqgroq ishlaydi).

O ‘tkazilgan fajribalar asosida xatolikning diametrga bog’ Ithk egrl chmg |
gqonuniyali ankqlangan: B L .

e ey Mgl

L : SR .:_,":.:. x
bu yerda: x = 2,5..8,5; ¢=9, 45 e ! e by
- Shunga asosan dopuskning diameirga bog’ Itqlik qnnun;l}'&if nmq’.lmgau

i= 0,45 dnr +U,001dﬂ v 'I:i-,\ 'F E'ﬂ ' ‘, o

bu yerda: d,. = fd, - &, — ma’lum intervaldagi n‘rtng:ha diametr,

i — dopusk birligi.

Dopusk birligi detal tayyorfash murakkabligining dlametrga hog liqligini
ko'rsatib, uni dopusk masshlabi deb atash muwmkin,

5. Diametr mtervallart. Dopusk migderining diametrga bog‘liglik qonu-
niyali bo‘yicha, diamelir ortishi bilan kichik va kalla diametrlaring bir xil
intervaliga har xil dopusklar to‘g‘ri keladi va, aksincha. Qonunniyatga asosan
i dan 500 mm gacha bo‘igan diameir 13 ta intervalga bo‘linibh. ularda
dopusk miqdorining doimiyligi ta’minlanadi,

Intervallarning oriib borishi geometrik progressiva tarzida bo‘lib, maxinji
1,3 ga leng:

1.3.3.6.6.10, 10..18 , 18..30 , 30..50 , 50...80 , 80.,.120,
120,180 , 180..250 , 45{1...315 , 315...400 | 400...500.

N sninal o ‘leham laming asosiy miervallaridan tashqari eraliq inlerval-
lari ham mavjud. 500 mm gacha va odan ortiq neminal o lehamlar nchun
asosiy va oraliq intervalar | - judvalda keltirilgan.

Asosiy intervallar nominal o ‘lchamga bog lig holda bir tekis o'zgaruvehi
tizimning barcha dopusklari va chegaraviy chetlanishlart uchun qo ‘Haniladi.
Oralig intervallar 10 mm dan ortiq nominal o’lchamlar uchun kiritilgan
ho‘lih, ular asosiy tiervalni ikki voki uchta oralig inlervalga boladi.
Oraliq intervallar nominal o'lcha bilan ancha keskin bog‘lanishga ega
bo‘lgan ehegaraviy chetlanishlarni aniglash achun go‘llaniladi. Bularga
a dan ed gacha va rdau ze gacha asosiy chetlanishlarga ega ho‘lgan vallar,
hammda A dan CD gacha va R dan ZC gacha asosiy chetlanishlarza ega
ho‘lgan oiverstiyalar kiradi.
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1-jadval,
300 mm gacha va undan ortig nominal o‘lchamiar nchun asosiy va

oraliq inteyvallar
200 mn gacha bo'lgan nowinal 0 dan 10040 mm gacha bn'igan
o‘lchamlarning intervallas nominal olehamlaming inlervallan
Asasiy Oralig Asnsiy Oralig
intervatlar intlervaliar intervatinge {ittervallar
chan acha dan sacha 1 Jdan gacha dan gaclha
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Har bir nominal o‘fcham intervali uchun dopusk va cheﬂmavny chet-
lanishlarni hisoblash wning chegaraviy giymatlarining o'rla geometrigi
l;g_ “yicha bajariladi:

D= Dy P -

3 mm gacha bo'lgan birinchi interval uchun D = J3 deb gqabul gifin-
gan. Har bir nominal o‘lechamning ehegara intervallaridan faqat yugori-
gisigina ushbu intervalga kiradi. Pastki o‘lcham esa oldingi intervalga te-
gishli bo'ladi. Misol uchun, 6 mim dae 10 mm gacha intervalda pastks
6 mn li o‘lcham ushba inlervalga kirmaydi, 10 mmn li o‘leham esa ushbu
intervalga kiradi.

6. Aniglik Kasslari (dopusklar gatori). DPYT ga ko'ra 19 ta aniqtik
klassi nmavjed bo ‘lib, nlar kvalitet deb ataladi. Bu 50 ‘z fransuzcha bo‘lib,
«sifat» degan ma’noni anglatadi.

Kvalitet bu dopusklar mapnuyi bo‘lib, u nominal o‘lchamga garal
o zgarih boradi. Aniglik darajasi barcha nominal o ‘lehamdaer wehon bir xil
bo‘ladi,

Kvalitel diameirdan gat’iy nazar o‘fcham olish murakkabligini xarak-
terlavdi. £F 19t bo‘lib, O1;0: 1; 2: 3; 4, 5,6, 7, 8; 9; 10; 11; 12; 13; 14,
£5; 18; 17 kabi tartib raqamlari bilan belgilanadi. M a™lum kvalitetdags

dopusk ITkabi lofin harflari hilan. va kvalitet nowmeri bilan belgilanadi,
masalan, IT7 vozuvi 7-kvalitel bo ‘vicha dopuskni bildivadi. Shuning uehun
aniglik klasslari bo*yicha dopusklar ITQI; ITO; IT 1...IT I7 kabi belgila-
nadi.

D opusk migdori aniglik keeffitsiyenti deb ataluvehi dopusk birligi soni
a har bir kvalitel vehun o ‘zgarmas son orqali ifodalanadi;

{7 = a1
a soni hir kvalileldan ikkinchisiga o ‘tishda maxraji 1,6 ga leng bo'lgan

geometrik progressiva twzida ortib boradi.
K valilelar quyidagi qo ‘Hanish sohasiga ega:

L

tekis paralle! yuzali o‘lchovlarda — IT01, 170, IT!
kalibrlar va juda auniq detallarda —IT2...IT5
imashina va mexanizig birikmalavida — IT6 . IT12
birikmaydigan detallarda — ITI3 ... IT}7

Berilgan kvalitet va nominal o ‘lehawm lar intervali vebhun barcha urdagi
elemenllar {val, olverstiva, qo‘yim va boshq.) o‘lehamlari uchun dopusk

utigdori o ‘zgarmas bo'ladi. Dopusklarning vana bir o°ziga xas tomoni -

shundaki, 3- kvalitetdan bushiab keyvingisiga o “tishda dopusk miqdori 60% ga
orladi. Har hesh kvalitetda dopusk migderi 10 marta orladi. Bn qoida
mavjud kvalitetlardan ham noanigrog kvalifetlar uchun dopusk belgilash
imkonini beradi. Masalan: IT{8 = 10 - IT13.
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7. Asosiy chetlanishlar gatori. D opusk va posadkalaring yvagona tizi-
mida dopusk maydonining nowminal o‘lchamni ko ‘rsatuvebi nol chizig'iga
nishatan yagin turgan chegaraviy chetlanishi asosty chetlanish deb qabal
gilingan. N ol chiziqdan pasida joylashgan barcha dopusk waydenlari uchun
vuqorigi chegaraviy chetlanish asosiy chetlanish bo‘ladi va, aksincha, nol
chiziqdan vuqorida joylashgan barcha dopusk waydonlari uchun pastki
chegaraviy cheflanish asosiy chetlanish bo ladi. D opusk va posadkalar souini
chegaralash magsadida otversliya va valiar uchun 28 ladan asosiy chetla-
nishlar belgilangan bo‘lib, ular bir yoki ikkita lotin harflari orqali ifodala-
nadi {(5-rasm }. Agar dopusk maydonining nol chizigyqa nisbatau joylashish

o‘rni asosiy chellanish orqali ifodalansa, n holda;

1) asosiy chetlanish ynqorigi chegaraviy chetianish bo‘lsa, pastki che-
garaviy chellanish quyidagicha topiladi:

olverstiva achun:
val uchun:

El =
ef =

ES — 1T,
es — I'T;

2) agar nsosiy chetlanish pastki chetlanish bo‘lsa, yuqﬂngl chegaraviy.

chettanish quyliluglcha lopllﬂdl.
= Ef + IT,
= ei + IT {6-a, b rasm). '

olversliva uchun:
val uchun

1‘

O ALURLPY

ot Lo liE""

-t

Shu bilan birga lﬂ?Ll‘Sll\"ﬂ fizimida asosiy niwr:twanmg pabﬂu chef*a-
raviy chetlanishi Ef = 0 bo lgauligi uchun asosiy otverstivaning chetlani-
shi I harfi bilan belgilanuvehi chetlanishga mos tushadi va, aksincha, val

tizimida asosiy valning chetlanishi b harfi bilan belgilanuvehi chetlanish-

ga mos tushadi, ya'ni:

a) asosiy otverstivaning chellanishi:

Caey

et gant o

b) asosiy #Hﬁ_ing chetlanishi:

{1

ARt T LA sr.w-'.i.f

: K5
H Ei=10
+
el

. . 1
U A ni' ra" ,.;i vt i 2
o YRS T ~1 i Pt

: F#nhi EX) SEPER L prog

ﬂh- N i ;“u 1?{.!{ By Teat
“t il
ﬂ.‘:iii'ii:.‘-t:.'*ﬂé’!-“- REIRTI T (TIEY

o ‘.“H{ ‘-"h Grta 1' ¢k !.li.j.r'\.'! .

ENTRRTRT Tt SO AL ] § TR S Y Ca

1 h
AL

A dan H gacha bo‘lgan chetlanishlar qo ‘zg‘aluvchi hirik alar, J dan N
gieha — o‘zgaruvehi posadkalar, P dan ZC gacha bo‘lgan chetlanishlar
ek nbinas birtkmalar olishga mo ‘ljallangan. fs va is dopusk maydonlari

nab chizigegn nishbalan simmetrik joylashgan.

Irikinanlnrdn posadkalar sonini va tarini kam aytivish magsadida asosiy
va yardinmeli posmlkalar turidan foydatanish tavsiya etiladi.
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et . Otverstiva dopusk waydelarining joylashishi
ST .“.:i'*_-:-.ti__h.rh fﬂmﬁ’ _L’bgffﬂﬂisﬂfﬂﬁ) . y
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5-rasm. O lverstiva va val dopusk maydonlarining gsosty chetlanishlar qatori.” P

Otverstivie dopusk maydonlari SEEE
7 S ¢ Yal dopusk aydosiari -
/ BICEC I TR §
| - ] T - - -
> R P R
. m g L‘" X L e . IR e .
oy % . . : - &
u; Asosiy chetlanish . . &
e oy e Asosiy chellanish b %
' + ‘ T,
-k [ . n
5 sodi S sf ' _
X & Asosiy chetlasishl i | , Asosiy chellanish
= T ) 4
= Ly - +
T o 3
g = oy {/? 1
£ | S )
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e .

6-rasm. Otverstiya va valning asosiy chellanishlari ifodalangan sxemalir.
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8. Dopusk va posadkalarning yagona tizimi asosida posadkalar, kvali-
tetlar va chegaraviy chetlanishlarning chizmalarda belgilanishi.

D opusk va posadkalarming yagona tizimida posadkalar, kvalitetiar va chie-
garaviy chetlanishlarni chizmalarda quyidagicha belgilash gabul gilingan.

1. Otverstiva uchun ©D50H8E >| o
2. Val uehun ﬂ - SN e >1
L o
3. Otverstiya va val birikm asi uchun - . <
4, Shu birikmani belgilashning < (Z40H7/pb >|
boshgacha ko‘rinishi ' *-;‘ A
ot f:'l.':' ~{H¢*1E
3. Shu birikmaui belgilashning - A4OHT- p6
yana bir ko‘rinishi T |< >|

Chegaraviyv chetlanishlaming son qiyﬁmtini chizmatarda ko rsatish voki
ko‘rsatmastix orgali wlarni ueh xil ko ‘rinishda ifodalash wumkin:

d} @ISI{? '@12('8 PR HE o i’ ‘) 'fi I,J; - R

b} @808 @Iﬁi—ﬂmz BRI R * ?
A) D ISHT 0018) 5] ~0032)

3- mashg ulot
Tekis silindrik birikmalarning o‘zaroalmas
ko‘rsatkichlarini aniglash

[shning magsadi. 1. O ‘zarcalmashinuvehanlikning asosiv tushuucha-
furini o' rganish va dopusk maydonining asosiy va chegaraviy chetlanish-
barini, o’leham dopuski, oflcham kvaliteti, birikinaning chegaraviy zazori
yuhi uatlyagi, posadka dopuskini to‘g ri aniglashai o ‘rganish .

2. Yig'ma voddetal chizmalarida o‘lchamning posadkasi hamda chega-
vivly chetlanishbacini to°g'rvi belgilashni o ‘rganish.

Mashg' ulotdn quyidagilarni topshirialarni bajarish talab etiladi:

1. Berltgan posadkaga ko ‘ra uning gaysi dopusklar tizimida berilgan-
ligind ankyglush,
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2. Val va otverstiyaga tegishli asosiy va chegaraviy chetlanishlarining
giymati hamda ishoralarini ma’lumoinoma jadvallaridan aniqtash.

3. Val va otversiiyaning chegaraviy o‘Ilchamlari va dopuskini aniqlash,

4. Birikmaning chegaraviy zazori yoki natyagi, posadka dopuski va
posadka guruhini aniqlash .

0. Beriigan birikmaning dopusk maydont grafigi sxemasini ixtivoriy
inasshtabda chizish.

G. Birikmaning dopuski va chetlanishlari ko rsatilgan vig'ma chizma
va delallar eskizini chizish.

Mashg‘ulotni bajarish uchun ushibiy ko‘rsaimalar.

M ashg ulotni bajarish uchun talabalarga topshirig tariqasida birikmalar
shartli belgilanishi bo‘yicha uch xil (otverstiya tizimida, val tizimida hamda
aralash) berilishi wumkin. Birinchi navbatda, birikmaning nomiunai
o'lchami, qaysi tizimda berilganligi, otverstiva va valning asosiv chetlani-
shi hamda aniqlik klassi (kvalileti) ta’riflanadi. M asalan:

tx Hi
variant bo ‘yicha: &) @:5%; h) ng,{;_l'; d) 5'-340-—7 hirikmalar
§ 5

berilgan,
1-variantdagi birikma bo ‘yicha topshiriqlarni birin-ketin bajaramiz:

1. @738 bivikm aning nominal o techami 75 mm bo‘lib, olverstiva
&

tizivtida berilgan, otverstiya asosiy detal hisoblanih, uning asosiy chetlaui-
shi «H» bo'lib, aniglik klassi 8-kvalitet, valning asosiy chetlanishi <s
bo‘lib, uning aniqlik klassi 7-kvalilel.

2. M 2’lum otnoma jadvallaridan (V- va 2- ilovalar) val va ¢lverstivalar-

ning chegaraviy chellanishlarini aniglayiniz: TR T e i g
. . ';T._ ¥ qr-:.- LI “.":i -'.1.,.- .'|1.:l. v
ﬂwemtiya l'(‘uhllll: @75;18{-!-1} u-j'h . o a. -.J‘!i ' ot A by .-h i ..'!- Ly M7 i-E.*‘"j

. N Ao FEIE T AR SRR S U ¥ B
- aw ] H . .;L'-‘I. T T S T T B L PLART LT
val uchuu: @7;}51’&3 32@] w el i e et iri
: Lo .. - ::_-g SET e e

3. Chegaraviy o ‘lchamlammi umqlayln iﬁri .
otversiiya uchun: D =D + ES=75+ 0,046 = 75,046_@;‘}},,{

rax

=D+ EI=75+ 0= 750 mm;

H 3
min : IR TSP

‘A

valuchun: - = d, + es= 75+ 0,089 = 75,080 mw, -~ u.
' d. . =d + ei=73+0,059=75059mm.: "
4, Olver&.llva va valmng dopusklarini aniglaymiz: .

I . oo -‘.._'.J_Il

Tp=D, — D, = 75046 —750= 0046 mm; . .
T,=d, —d. = 7508 — 75059 = 0,030 nm, N

e
[



5. Posadkaning chegaraviy (ivinatlavini aniqlaymiz. Berilgan birikma
qo'zg‘aluvchi (otverstiyaning o‘lchami val o ‘lchamidan kala) bo‘lsa, za-
zorning chegaraviy qivinatlarini aniglaymiz, qo‘zgalmas (otverstiyaning
o‘lehami val o‘lchamidan kichik) bo‘lsa, natvagning chegaraviy giymat-
larini aniqlaymiz, Bizning misolimizda qo‘zg‘almas birikina berilgan.

N = @ — B, = 75,088 — 75,0 = 0,083 mm; 5

ta

Timax MK nrin .
N =d =D =75050—7504G= 0,013 mm, i
ti. Posadka dopuskini aniglaymiz: * 4
T,=N_ .~ N =008)—0013=0076 """’uw‘“ﬁ .
T,=T,+ T,= 0,646 + 0,030 = 0076 mra. - ... . -

7. Posadkaning dopusk maydoni grafigini chizamiz. 0 3000 S
PO TN P L S A

89 I e __
SR e 7 g e
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8. 11-formalli chizmachilik qog‘ozining yugori gismizga posadkaning
dopusk maydoni grafigini, pastki gismiga esa birikmaning yig‘ma va detal-
lavi eskizini chizamiz. Eskizda posadka va aming chetlanishlari ko ‘rsatiladi.

0. Ba’zi ta’lim vo*nalishlarida kurs ishini bajarishda bevilgan birikma
detalari uchuu tegishli o‘lehov ashobind taulash ham talab etiladi, Shu-
ning achun biz ham bertlgan posadkaga mos o'lchov ashobi tanlashni
ko‘rib chiqamiz.

(O ‘lehov asbobini tanlash metrologik, konstraldiv va igtisodiyv omillarad
hisobga olgan holda amalga oshiriladi. Standartarda o‘lchamning do-
paskiga ko‘ra uni o ‘lchashda vo‘F o ‘viladigan ruxsat etilgan xatolik qiy-
mwallari 14 gilib belgilangan,

Barcha o‘lchov asboblari detud o fehamiing o ‘lehashda wa’lum xatolikka
vo‘l qo‘vadi. O‘lchov asbhobini fanlashda uning xatoligi asosiv ko ‘rsatkich
be‘lib, v delalning o ‘tchanayoigan o ‘lechamining aniglik darajasiga bog‘lig
bo‘ladi. =~ .. .. - '



O ‘Ichov asbobining chegaraviy xatoligi A, haqiqiy o ‘fchamni o‘lehashda
o‘lchov asbobi yo*l go‘yvishi mumkin bo‘lgan eng katta giymal hisoblana-
di. Ushbu chegaraviy xatodik o ‘lchov asbobining pasporti va shahodalno-
masida qat’iy larzda ko ‘rsatib o‘tiladi.

Yugoeridagilarni bilgan holda, o‘lchov ashobini tanlashda vlarming che
garaviy Xatoligi o‘lchashning ruxsat etilgzan xatolik qivinatiga teng voki
undan kichik bo‘lishi, o ‘lchov ashobining metrologik ko ‘rsatkichi quyida-
gi shartni ganoatlantirishi kerak:

‘ﬁllm < :ta

O lchov ashobini tanlashda detalning o ‘lchanayotgan yuzasining nomiirad
o‘tchami va dopusk giymatiga ko ‘ra ma’lumotnoma jadvallaridan {12- va
13-ilovalar) o‘lchamuing ruxsat etilgan xatolik giyinati 18 topiladi. O lcham-
ning ruxsat etilgan xatolik (iymali 3 ni bilgan holda, ma’lurotromaning
tegishli jadvalidan o ‘lchamga mos o ‘lehov ashobi tanlanadi. O Tehov asho-
bini tantashda aniglangan ma’lamotlar 2-jadval ko ‘rinishida voziladi.

R - 1
i 2-jadval
Berilgan o'icham asosida o'lchov asbobi tantash ™
Ne Qlchamning xususivatlari O ‘lchoy ashobining xususivallan
T :
Lot B2 B E o ¥ E + E
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' ne a f Yo J 0,002
ckiam etrl D557 | 36 9,0 mikrometr 0,01 ? J

10. Birikina detalarining tutashuvehi ynzalariga g'adir-badurtik giy-
matlarini betgilash. Buning uehun avvalo aniglik va xatolik bo ‘vicha nazariy
ma’lvm otlar qaytadan o‘rganib chiqiladi. So ‘ngra M vagkovning dopusk va
posadkalar bo‘yicha me’lumotnoma kitobining 2.07-jadvalidan birtkina
deiallarining tutashuvehi vuzalariga g'adir-budurdik qiyniatlari tanlanadi.

Bizning misolimizdagi }llzalmvga g atir- budurllku ing gquyidagi giymal-
lari to‘g'ri keladi: e R

[
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a) olverstivaning @75H 8{‘“{I M8) ¢‘lchami uchun R =32 mk:ﬁ;'

b) valning D7557( 00 ) o‘lchami uchun R, = 1,6 mkm/ L

Bunda detal shaklining dopuski o‘lcham dopuskiga nisbatan 60% ﬂ'lin-'
zan deb qabul gilinadi. Aniglangan giymatlar detallar eskizidagi tutashuy-
eht yuzalariga gabul gilingan qoida bo‘vicha go‘viladi {1-a chizma).
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I-a chizma.
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Endi 2-variant bo ‘vicha bertlgan QM“E birikmani ko‘vib chigawiz.

1. Birikma 20 mm nominal ¢ ‘lehumn bilan val tizimida layvorlangan :
ho‘lib, unda val asosiy delal hisoblanib, uning asosiv chetlanishi «f»,
aniqlik klassi esa 4-kvalitetda, otverstivaning asosiv chetlanishi <G, anig- -
lik klassi esa 5-kvalitelda.

2. Ma’lumotnoma jadvallaridan (I- va 2- ilovalar) val va otverslwaf
lavning chegaraviy cheilanishlarini aniglaymiz.
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otverstiya “Cllllll.* @2065{::-,}33,? et e '._."i.s,'*x_;-:',:
e

val uehun: 320h4 {_n “%}
3. Chegaraviy o‘lchamlami aniqlaymiz: _
otverstiyauchun: D = D + ES = 20+ 0,016 = 20,016 mum,

a
D =D + El= 20+ 0,007 = 20,0607 mum;
val uchun: d .= d + es= 20+ 0= 20,0 mm,

d.=d + ¢i=20—0006 =199 man.
4. () tverslwa va valning dnpu'-.klaum aniqlavimiz:
Ty = Dyn D...,. = 20,016 — 20,007 = 0,009 nm,
T, = d,,,“ = 20,0 — 19,994 = 0,006 mm.

3. Posadkaning th,garzm:c qivin allarini aniqlaymiz,

Berilgan birikma go‘zg‘aluvehi (olverslivaning o ‘Ichami val o ‘lchamidan

kalta} bo'lsa, zazoming chegaraviy givinatlavini, qo‘zgalmas {otverstiyan-
ing o‘lchawi val o‘lchamidan kichik) bo'lsa, nalyagning chegaraviy qiy-

matlarini aniqlaymiz. Bizning wisolimizda qo ‘zg‘aluvehi bisikma berilgan.

S = Do — iy = 20,016 — 19,994 = 0,022 mm,

|L‘.;luin - I)Irlht - !lm‘rx - 20 OUI - 20 ” = ﬂ 0“"1 miir. i
5. Posadka dopuskini anriglaymiz: ;
=8 —& =0,022—0007=005wmm,
T,=T,+ T,= 0,000+ 0,006 = 0,015 mm,
7. Posadkaning dopusk maydoni graligini ehizamiz.
16 [
: =
GH =
=
e t ! 4 % §i7
+ ¥ I
TN Q.’ - i - b ad
: . 1 = 0 M|y v
T o b “ ]
420 LN : ] . 3
- =) o
"o z g PRI PR 3 ﬂ.a ¢

3. 11-formatli chizinachilik qog‘ozining yuqori qismiga posadkaning

topusk maydoni grafigiai, pasiki gismiga esa birikmauing vig‘ma va detal-
fari eskizini chizaniz. Eskizda posadka va uning chetlanishlari ko ‘rsatiladi.
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3-variant bo‘yicha berilgan ®40E bivikinani ko‘rib chiqamiz.

|. Birikma 40 mm nominal o‘lchan: bilan aralash tizimda tayyorlangan,
' unda otverstiva val tizimida, val esa otverstiya tizimida bo'ladi, otverstiya-
ning asosiy chetlanishi <P, aniglik klassi G-kvalitetda, valning asosiy
- chetlanishi esa «g , aniglik klassi 7- kvalitetda.

2. M a’lumotmoma jadvallaridan (1- va 2-ilovalar} val va otverstiyalar-
. ning chegaraviy chetlanishlarini aniqlaymiz.

otverstiya uchun: @4(1136{:32335

) Lt T N e T e

’ ~0,009 C ity Tt b n e
val uchun: . 408700}, 0 0 T T
y e e o i "=|, L T AL T E

J0




3. Ghegaraviy o‘lchamlami aniglaymiz:

nlvcrsﬁyﬂ uchun: .= 0D + 5= 40 — 0,026 = 39,974 ;mm, -
D =D, + El= 40— 0,042 = 39,958 mm;

val uchun: d. = d + es= 40— 0,09 = 30,991 mm, k

o W e
d = d + ei= 40— 0,034 = 39,966 mm.

i

4. Otverstiva va vahiting dopusklarini aniglaymiz:

T,= 0D = D= 30,074 — 30,958 = 0,016 mm,
T,=d —d = 35991 — 39966 = 0,025 nuon,

A Posadkaning chegarvaviy giymallarini aniqlaymiz.

Berilgun birikimna qo‘zg‘alavehi {olverslivaning o ‘tehaini val o ‘lechamidan
katla) bo‘lsa, zazoming chegaraviy givmatlarini aniqlaymiz, qo‘zgalmas
{olverslivaning o‘lchami val o ‘techamidan kichik) bo‘tsa, natyaguing che-
garaviy (iymailarini aniglavmiz. Bizning wisolimizda o'zgaravehi posad-
kali birikma berilgan.

=d —D = 3399] — 30,058 = 0,083 mn,

max nrax T
Noin = G — P = 39,966 — 39,974 = —0,008 nun
voki S = N = 0,008 mn.
6. Posadka dopuskini aniqlaymiz: }“‘E
T,= N, + 5, =0033+ 0,008 = 0,041 mum, T 7
T, =T,+ T,= 0,016 + 0,025 = ,04] mm.

1. Posadkaning dopusk maydoni grafigini ehizamiz:

ot -
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8. 11-formatli echizmachilik qog‘ozining yeqori qismiga posadkaning
dopusk maydoni grafigini, pasiki gismiga esa birtkmaning vig‘ma va detal-
lari eskizini chizamiz. Eskizda posadka va uning cheflanishlari ko ‘rsatiladi.
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S+ Guruhlar usulida o‘zaroalmashimivehanlik
{Selekiiv yig“ish) -

Ishning magsadi. 1. Birtkinalarda gmruhlararo o ‘Zarcalmashinuveban-
likuing mohiyatiai o‘rganish.

2. Birikira detallarining har bir gurohga kiruvchi chegavaviy ofl-

chamlarini, gurublararo o‘lcham dopnsklarini, hamda guruhlaram -:.hegaw
raviy zazor \ijl llﬂl’.Vﬂ“‘"]&l‘lill amqlabhln o ‘rganish, -
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3. Birikma detallarini selektiv yig'ishda saralovchi xaritani tuzishni
o ‘rganish.

Nazarly ma'lumotlar.

1. Gurulilar usulida ofzaroalmashinuvehanlikning mazmuni va ahami-
vati. M ashinalar puxialigi va uzoq muddat ishlashiga qo ‘yiladigan talablar
konsirnklorlarni raxsat etilgan zazor va natyvaglarii juda qattiq talablar
asosida chegaralashga majbor qiladi. Bu esa detalga mexanik ishlov berish
uchun shu qadar kichik migdorda go‘yim belgilashga olib keladiki, nati-
jada mavjud jihozlar vordamida bunday detalni tayyorlash mumkin
bo‘lmaydi voki iqlisodiy samarasiz bo‘lib qoladi. M asalan, vonilgi na-
sosining plutijer juftining ishonchli va uzoqg mnnddat ishinshi vehun plunjer
barmog'i bilan gilzasi orasidagi zazor | dan 3 mkm gacha bo*lishi kerak.
Pasadka dopuskini lopish formulasi

Spax " Spuin = Tpt T,=3—1=1+1

HE} nim
dan plunjer barmog‘t va gilzasiga mexanik ishlov berish nehun go'vim
1 mkm ga teng bo ‘lishi kelib chigadi. Birikma nominal diamctei 8,5 min
ckanligini hisobga olsak, dopusk birligi soni

S L L T
T 1 T TS b | PR
D T I ST AR R
f 1 ) S ey Sy

. ek
ga lengligi kelib chiqadi. '

Bundan shu narsa kelib chigadiki, plunjer banuog'i va gilzasiga ishlov
berish anigligi 6-kvalitetga nishatan 10 marta yuqori bo ‘lishi kerak ekan,
Bugungi kunda qo ‘tlanilib kelinayo lgan texuologik jarayonlarning bivorta-
si ham ishlov berishning bunday aniqligint ta’minlay olmaydi.

Shanday hellarda gurehlararo o ‘zaroalmashivuvehanlik wsulidan foy-
dalaniladi. Usulning mazmuni tayyorlangan defallarni vlarning hagiqiy
o ‘lchanlari bo‘vicha guruhlarga ajratib, bir xil nomdagi o‘lcham gavuhiga
kiruvchi olverstiya va vallari birikmaga yig‘ishdan iborat. Bunday yig‘ish
guruhli o'zaroalmashinuvchantik vsulida yig'ish yoki selektiv yigish deb
ataladi.

Selektiv yigiishda {zazor yoki natyag bilan biriktirishda) eng katta za-
zor vo natyaglar kamaytirilib, eng kichiklari oshiritadi, bunda guruhlar
bo ‘yicha navlash (sortlash) soui oshirilib, zazor va natyagning o ‘rtacha
Jivinatiga yaqinlashadi, bu esa birikmani o‘zgannas va nzog muddal ish-
lashini 1a minlaydi. ' '

Biz T, = T, va guruhlar soni u ta bo'lgan holvi ko‘ramiz. Bu hel
inchun bir guruhdan boshga guthga o ‘tganda ham garuhli zazor va natyag
doimiy bo‘lib golishi xarakterlidir {7-rasm }.

33



F II;k‘-:a H e Al it 7 b 4
~ ' R
‘ a2 l S 251K oo
Qg ﬁ j:' . | ‘t} E : ) o o
E | LEZ . E bl SRV 3 - 558 anae:
- — eyl SRY” thol pl R o
n ,‘_\,E “5 “y o |EE]_
: i | APt .
~ { T ""‘r RIS ;E i‘ﬁs ﬂjﬂi 7] fF “{l","“ H
¢ i AV 1 N IO M 1 BQI
]
a % b * f
= SR ¢ e
1 ] i [ ILE
A v
; BN }h._ i - A 2 P..N NI
» .;* e r LI ] r B i
eal B
Bl o o _?:{r it vy
=] * e
A, X _
3 E . : R ST
= LR LR . . e,
% & L '
RN ~ PN SISE L & P sl g g e
f.l' . _"_\' te- . I‘_-. _',.- e :.-.E ‘_-.._??'I ) \h""g‘,‘: . :_>... . _';'*H‘ :EEE':'{.'T-
7-rasm. Guruhlar bo‘yicha ozaroalmashinuvehantik.
2. Guruhblar usnfida o‘zaroalmashinuvchanlikni hisoblash. .
G urufilar soni i quyidagi lormualadan hisoblab topiladi. TP
To+T , -‘.{f::.-' .-'2',"5.-. SRS
- F . g — "S.f [ a o - oL,
SE berilganda Se . =SB+ ——; N
r o gl' —_— sr —_ f) d tiv |{r'_'ﬂ.. :.'.-._1"i PRS- S0 B
Niiglilx hﬁlllgﬂ]lilﬂ Nu.i" - Nmux N . 0 \ ) C ;n
G urnhli dopusk berilganda - RETIREI
. o T I AT LY At i
o g| gr el -_jl_ L L L _i.
ry va T;" lar 1 = . e Iy = B8
teng bo ‘ladi, bundan SR G
H= r. B o= o . = l‘l.. e S
gr ! rrF * Y ' )
T 5 s

T,> T, bo‘lganda guruhli zazor (yoki nalyag) bir goruhdan ikkin-
chisiga o‘lganda doinmiy bo‘lib qolmaydi, binobarin posadkaning bir xilligi
ta’ minlanmaydi, shuning uchun ham selektiv yig'ishni fagat 7,,= T,
b ‘Igaanda qo ‘Nash magsadga muveligdir.

Amlda n = 4.5 bo‘lib, podshipniklar ishlab chiqarish sanoatida
detnsntnabt fhantavini sovtlashda 1 > 10 deb olinadi.
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Selektiv vig‘ishni ko ‘plab va yirik seriyali ishlab chigarishlarda detal-
farni yuggort aniglikda birtktirish uchun go‘lash magsadga muvoiiq bo‘lib,
detallarni gurohlar bo‘yicha sorflash fnaviash), markazlash, yig'ish va
saglashgn ketadigan go‘shimcha xarajatlar buynmning yugori sifatliligi hiso-
biga qoplanadi.

Mashg‘ulotda quyidagilarni aniglash talab etiladi:

1. Berilgan posadkaga asosan uning qaysi dopuskiar tizimida {tizimida)
berilganligini aniglash.

2. Val va olverstiyaga legishli asosiy va chegaraviy chetflanishlavining
giymati hamda ishoralarini ma’lumotnoma jadvallavidan aniglash.

3. Val va otverstiyaning chegaraviy o ‘lchamlari va depuskini anigtash,

4. Birikma zazor voki natyagining chegaraviy (ivm atlarini aniqlash.

D. Val va olverstivaning guruhlariga tegishli dopusklarini aniglash.

(. Berilgan birnkma otverstiya va valining dopusk maydoni graligi sxe-
niasini saralash uchun berilgan guruhlar soniga ho‘lib chizish.

7. Birikimmaning gurnhlararo chegaraviy zazor yoki natvaglarini aniglash.

8. Saralovchi xaritani tuzish.

Mashg‘ulotni bajarish uchun uslubiy ko‘rsatmalar.

M ashg‘ulotni bajarish wchun talabalarga topshirigq lariqasida birikmia
detallarining nominal olchami, asosiv chetlanishlari, aniqlik kiasslari va

i)

ity

saralash achun guruhiar soui beriladi. M asalan, variant bo ‘vicha @100

birikma va saralash uchun gurullar soni 4 = 3 berilgan.
Topshiriquing birinchi to rita bandini bajarish tartibi 3- mashg ulu tdagi

kabi bajariladi.

1. Birikinaning nominal o‘lchami 100 mm bo‘lib, val tizimida beril-
gan, val asosiy detat hisoblanib, uning asosiy chetlanishi «J», otverstiya-
ning asosiy cheilanishi esa « s bo‘lib, Ik]iﬂlﬂhllllllg ham aniqlik klassi

8- kvalitet.
2. Ma’'lumotnoma jadvallaridan (I- va 2- ilovalar) val va ulvershya-

larning chegaraviy chetlanishlarini aniglaymiz. * .. . . ... 1
), U6e Sy . ¥
otverstiya uchun:  S100G8(H00), . il

val nchun: PN00A8(5 vs4 ) -
3. Chegaraviy o ‘lcham larni aniqlaymiz:
olverstiva ucham: D = D + ES =100+ 0,066 = 100,066 mm,

o Doy = Dy EN=100 + 0,012 = 100,012 mm;
val uchun: 5 Lod o o=d + es= 100+ 0= 160,06 mm,

nax
d = d + ei= 100~ 0,054 = 99,946 mm.
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- 4. Otverstiya va valming dopusklarini aniqlaymiz: Ry
T,=D, — D =100086~ 100,02 = 0,054 mm, ="

n mAX Wis ;
e

T,=d —d =100,0—99946 = 0 054 mw. Lo

i, 1y iy
3. Posadkaning chegamwv givmatlarini muqiaymlz
Bevilgan birilona qo ‘zg‘aluvchi {otverstiyauing o‘lchami val o‘lchaillldml
katta) ho‘lsa, zazorning chegaraviy giymatlarini aniglaymiz, go'zg almas
{otverslivaning o ‘lehami val o'lchamidan kichik) bo‘lsa, naiyagning che-
savaviy givinatlarini anigqlaymiz. Bizning misolimizda go‘zg'aluvehi birik-
i a berilgan. ' LT R

=0 —d = 100,066 - 99,946 = 0,120 mm ;Y . F

“oax max mn

8w = Dy — A, = 100,012—100,0 = 0,012 mm. 547 *

G. Olverstiya va valning gurulilariga legishli dopusklarini zunqlashil,lci;mu
detal dopaskini guruhlar soniga bo ‘lamtiz.

Tt oL M :.;-.;-:-n,m
cosptn e v e Tp 0,034 MIPTSRTET o
Sl CRopE o IR S 2 S 0018 | BB
N n 3 Lol udyaan
B ek ardes
- T, 0,004 o
cikrid wio s 3 Idgr = o 2 20,018 mm , - e il I
* u 3 e .-"'lli_sfll_,

va'ni ulvm&.hyu va Tmlumg har bir o‘lcham guruhiga tegishli dopusklari
o ‘zare hir- bmga teng bo‘Tadi. '
Grafik qisn.
1. Posadkaning dopusk maydoni grafigini qllrl|} guruhlarga bo® lmmz,
unga chegaraviy chellanishlar va o‘lechamlarni go ‘yamiz {2-chizma).
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36

JRPSTPS.S S Y

S S



. - . * 4
2. Berilgan posadka bo‘yicha tayyorfangan olverstiya va vullarai o‘ichab
guraxlarga ajratishni amalga oshirish achun saralovehi xarilasini fuzamiz.

2 Jeham Iletal oflchamlard ___
Nalar
g]::!:t;h? " Ortverstiva Val
! 100,012 chan 49,944 dan
TH (30 gacha H).964 gacha
5 100,030 dan 19,964 ilam
FX), 048 gach a 09,082 aacha |
) 100,048 dan UH, 082 dan
' 100,066 gacha 100,0 gacha - |
5- mashg ulot

Dmmldsh podshipnikli birikmalarning o‘zaroalmashinuvchanlik -
ko‘rsatkichlarini aniglash

Ishmng magsadi. 1Y umalash podshipnikli birikmalar uchuoi pmmlka

turini lo* a*ri taulashni o rﬂamsh
Nazany ma'lumotlar.

1. Durnalash podshipniklarining vazifasi va turlari. D wmalash pod-
shipuiklaridau xaky xo jaligining barcha sohalarida foydalaniladigan mashina,
mexanizin va lurli jibozlarda keng qo‘Naniladi. £ umalash podshipniklari
mashina va mexauizmlarning bix- biriga nisbalan o ‘zg‘aluvehi detallati
orasidagi jshqalanish koclfitsiyentini keskin kamaytirish nchun xizinal
diladi. Bu bilan ishgalanish ocibatida detallerning tez veyilib ishdan ehi-
qishi bartaral gilinadi. D emalash podshipuiklarining aksariyal ko ‘pi ichki
va tashqi halqali bo ‘lily, ularning tashei halgasi korpus bilan, ichki halqasi

esa val bilan birikina hosil qiladi.

Drumalash podshipniklariga alohida vazifa yuklangauligi sababli, nlar-
ping 1000 dan ortig standarilashtivilzan o ‘lehamlarga ega bo‘lgan turlari
mavijud. Ularning ichki diametrlari 0,6 mm dan 1600 mm gacha bo*ladi.
D umalash podshipniklarining turari, o lchawlari va boshga ko ‘rsatkichlari

bo *vicha ma lumo Har mashing detatlavi fanida o ‘rgatiladi.

Dumalash podshipniklarida yazalavining shakli, o‘zaro joylashishi,
o ‘rnafiladigan o ‘lchamiarining aniqligi va halqalarining aniq aylanishini
ifodaloveli beshia aniqlik klassi belgilangan. Aniqlik klasslart ortib borish
tartibida quyidagicha belgilangan: 0; 6; 5; 4; 2, Ma’lnm birikma uchun
tegishli podshipnikning aniqglik klassi mashina va mexanizmlaming ay-
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lanish aniqligiga va ishlash sharoitiga qo‘vilgan talablar asosida tanlaunadi.
0- klass aniqlikdagi podshipnikiardau aviotraktor va boshqa gishloq xo “jalik
neashipasozligida fovdalaniladi. 6; 5; 4; 2-aniglik Klasslaridagi poedship-
niklardan yugori aniqlik talab etiladigan asboblar tayyorlashda va sta-
noksozlikda foydalaniladi. 0-klassdagi podshipniklaming dopusk qiy-
wali 5- va 6-kvaliteflarda (JTo va I'TG), ynzalarining notekisligi esa
f1.=1,25..2,5 mkwm bo‘Tadi. :

Podshipuik tashqi halgasining dopusk maydoni asosiv val kabi — detal
jisuriga, ichki halganing dopusk maydoni asosiy otverstiyn kabi emas,
balki u ko proq asosiy chetlanishi «K» bo‘lgani kabi — detal Lashqarisiga
belgilanadi. Bundan kelib chigadiki, ichki halgqa diametvi (d)ga dopusk
mravdoni nominal o‘fchamiga visbatan wanfiy qismda joylashgan. Tekis
silindrik hirikmalarda asosiy otverstivaning dopusk maydoni musbat qismda
joylashgan ho'ladi. Shia bois, oralig posadka nchun tayyorlangan vallarda
natyagli posadka hosil bo ladi.

2. Dumalash podshipniklarining yig'ishdagi anigligi. Podshipuiklar-
ning buzilmasdan uzoq muddat ishiay olish ko rsatkichi ularning birik-
mada gancha aylanishiar soniga bardosh bera olishi orqali bahotanadi.
Podshipnik bardosh bera oladigan aylanishlar soni uning konslruksivasi-
ga, turiga. biriktirish sharoitiga va yuklanish turiga bog'liq bo‘ladi. Pod-
shipnik balqalarining bir-biriga nisbatan qo‘zg‘aluvchanligini ta’ miutash
magsadida balgalarining ichki yuzalari bilan uning dumalash elementi
(sharik yoki rolik kaebilar) orasiga ichki zazor belgilanadi. Bu zazor radial
va o‘q bo‘vicha bo‘ladi. Radial zazor podshipnikuing aylanish n‘qig& nis-
batan perpendikular tekislikda, o°q bo‘yicha zazor esa aylanish o‘qi bo’ \ru,ha
aniglanadi. :

fchki zazor, o'z navbatida, boshlangich, o‘matishdagi va ishehi zazor- -
larga ajratiladi. Ishlab chiqarish korxonasida podshipnik boshlang‘ich za-
zotr bilan ishlab chiqgariladi. Iehki va tashqi halgalarming detlallar bifan
biriktirilishida deform atsiyalanishi natijusida podshipnikning o ‘ruatishdagi
irltki zazori ko‘pincha boshlang®ich zazordan kichikrog bo ‘ladi. Podship-
nikniug ichki ishchi zazori birikuvchi yuzalardagi g adir-budarliklaming
ezilishi hisobiga o ‘rmatishdagi zazordan biroz kattaroq bo‘ladi. Podshipnik-
ning uzoq muddat ishlashi, asosan, ichki ishehi zazor qiymatiga bog lig
hotlndd, OFg b yiclin zazor podshipuik dumalash elementlaring foydala-
winh dusrbln o' ha'ylab gisilib qolishdan saqlaydi, :

b Pamwidash podshipnikiariming yuklanishi. Podshipoikning uzoq muddat
Isldashint ifadnlovelii icbiki ishehi zazor givinati onga (a’sir etavotgan
et pedalligiga vie balgndarining vuklanish turiga boglig holda belgilanadi.

Podeltpinib hadgubmil wvosan wel xi) yuklanishda bu ladi: n:ahalliy,

Axinim e vn iohegina, | ' '

A8



M ., w4
e a b
. Yoo o : -;:
I N R 1
.
Sz e T e e
B 8-rasm. Podshipnik halqalariving vuklanish turlari:

a } lashqi halqa aylanma, ichki halqa wmahalliy veklangan;
b} tashaqi halga mahalliy, ichki halga aylanma yuklangan,
d) lebranma vuklanish sxemasi.

M ahalliv vuklanishdagi halga qo‘zg alnas holatda bo‘ladi. Unga ta’sir
etavolgan kach bir xil yo‘nalishda bo*lganligi sababli u yukni halqaning
wa’lom bir giswida qabul giladi.

Aylanma {sirkulatsion ) yoklanganda halqa hiriktirilayetgan detal bilasi
birga aylanadi. Unga la’sir etayotgai kueh bir xil yo*valishda bo‘lganligi
sababli halgqa yukni butun ayvlanasi bo'ylab ketna- ket navbat bilan qabul
qiladi.

Tebranma yuklanishda halgaga 1a’sir efayolgan bir il yo‘nalishdagi
doimiy kuch migdor jihatdan undan kichikroq bo‘lgan aylanma radial
kuch bilan qo‘shilib 1a’sir etadi. Bunde teng a’siv etuvehi kuel halganing
wa’lum bir gismida xuddi lebranayo tganday o‘zgarvib turadi (8-vasm).

M ahalliy yaklangan halga detal bilan kichik migdordagi zazor bilan
biriktiriladi. Radial yo‘nalgan kach ta’sirida podshipnikning ma’lum bir
gismida uning duwinalash elementlari halgalar orasidan qisilib ¢*ladi va
natijnda dumalash elewenllarining har bivi mahalliy yuklangan halgani-
turtib o‘tadi. M ahalliy vuklangan halqa bilan detal orasidagi kichik miqg-
dordagt zazor halgaga ta’sir etayolgan kuehning turtishi ta’sirida uni juda |
sekinlik bilan o‘z o“qi alroflida aylanishini ta’minlaydi. Bu ¢sa halqaning
butun avianasi bo‘viab bir tekis yeyilishiga oflib keladi. Yoki bo‘lm asa,
go‘zg‘almas halqaning kichik bir qismining veyilishini halqaning butun’
avlanasi bo‘ylab bir tekis tagsimlab yuboradi.

Aylamma yuklangan halga detal bilan o‘zg'nlmas posadka bilan biriktiri- -
ladi. Bu ¢o‘zg‘ahnas posadka halga tomonlarining butun aylanasi bo‘ylab
teng va bir tekis yeyilishini fa’minlaydi. -
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4. Dumalash podshipnikli birikmalarning dopusk va posadkalari.
(- aniqlik klassidagi radial podshipniklar bilan birikuvchi val va otver-
stiyalarga 3-jadvalda keltirfigan dopusk maydoulari tavsiva etiladi,

Posadkant anigroq tanlash uchan quyidagi ifodadan foydalaniladi:

H
(B-2r)

P’r =

+ 'J.i'+

FFy,

bu venla R — radial kuch, N; B — podshipnik hhlfjasinillg eni, mm;

K. F,

[

siyen llm‘

F — podshipnikuing turli ko ‘rsatkichlarini hisobga eluvchi keeffit-

Yuqgoridag ifoda orgali hisoblah topilgan yuklanish ]ada[llgmnw qw-

mati asosida 4-ilovadan dopusk maydoni belgilanadi.

Mashg'ulotda quyidagilarni bajarish talab etiladi;
1. Berilgan birikmaning ishlash xususivatiga qarab podjshipnik halqalari- !
ning vuklanish turi aniqlanadi.

2. Podshipnikning asosiy o‘lchamlari aniqlanadi.
3. Aylanma (sirkulatsion) yuklangan halqs bilan biriklkan dElﬂ]lll‘ﬂﬂ'

ishchi yuzasidagi radial yuk jadalligi hisohlanadi.
Bu hisoblash quyidagi ifoda orqali amalga oshiriladi:

PR._

R
(B-2r)}107

Ky F-Fy kN /m, -

3-jadval
Halganing Valning Otverstiyaning
yvuklanish turi dopusk maydoni dopusk maydoni
Avlanma isG; k6; m6; n6 K7: M7: N7, PV
M ahalliy fG; gfi; hei; isb Is7: H7; H& HY, G7
Tebranma ist is7

Ll

bu wrda R — podshipnik halqasiga ta’sir etuvchi radial reaksiya kuchl

kN ; B — podshipnik halgasining eni, m; r— podshipuik halgasi girra- 4
sining egrilik radiusi, mm; K, — divanik koeffitsivent ho‘tib, u podship-
nik halqasining yuklanish xarakteriga bog‘lig bo‘ladi (1 asalan, agar hara-

kat bir tekis tebranishlarsiz va

yuklanuvehanligi 150% gacha bo‘lsa,.

K= 1.0bo’ladi; agar harakai siltanisk va tebranishlar bilan, yuklanuy- 1
chanligi 300% gacha bo'lsa, K, = 1,8 bo'ladi); F — val konstruksiyasini -
hisobga oluvchi koelfitsivent {agar val ichi to‘la va ho‘shiiqlarsiz ho‘lsa, .
F= 1,0 bo'ladi); F, — detal o'qi bo'ylab yo'nalgan yuklanishni hisobga
oluvehi knefﬁtswent {agar o‘q bo‘vlab yo nalgau kuach bo‘imasa F

ho‘ladi).
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4. Avlanma yuklangan halga va detal uchun radial yuklanish jadalligiga
farab posadka tanlanadi. '

3. Mahailiy ynklangan halga va deial nchun ISO ning dopusk va
posadkalarming vagona tizimi tavsiyalariga asosan posadka lanlanadi.

6. D umalash podshipnikh birikmaning hirikish diametrlari uchuu che-
garaviy chetlanisklar aniglanadi.

7. Bivikimaniug ikkala diametri uchuu dopusk maydoni grafigi chizilaci

8. Birikmaning va podshipnik halqalari bilan birikuvchi ikkala detal-
ning eskizi chiziladi va vnga o‘lchamlar bilan birga chegaraviy chells-
nishlar go‘yiladi.

Mashg uiotni bajarish uchun ushubiy ko‘rsatmalar.

M ashg‘unlotni bajarish achun talabalarga topshiriq tarn[amda variant
bo‘vicha Nol birtkma chizmasidagi No206 [mdhhlpmk va unga la’sir eluv-
chi A= 4500 N ga teng radial reaksiyva kuchi beriladi. -

1. Birikiwa detallarining vazifasiga ko‘ra podshipnik halgalarining yuk-
lanish turini belgilaymiz. Bizaing misolimizda podshiprikuing ichki halijast
aylanma vuklanishda, tashqi halqgasi esa mahalliy yaklanishda ho‘Jadi.

2. Ushbu qo ‘lanmaning 3-ilovasidan podshipuikning asosiv o‘lcham-
larini aniglaymiz: '

podshipnikning ichki diaelri — d = 30 mm. AL
podshipnikaing tashqi diametri — D = 82 mm. - xoom o ki
podshipnik halqasinieg eni — B= 16 mwm. - - & s e

podshipnik halqgasi qirrasining egrilik radiusi — r= 1,5 mm.
3. Aylanwa ¢sirkulatsion} yukiangan halga bilan birikkan detaluing
ishchi vuzasidagi radial yuk jadalligini hisoblaymiz: .

R K F.F. - 4500

P = . . R = 1:1:1=
o B-2rpr0® " 4 (16-21,53107
i e
g = 346000 X = 346 X R B :

1] i

4. Aylampa yuklangau ichki halgqaga biriktirilayotgan val yuzasidagi -

radial yuk jadalligi (£,=346kN /i )za garab o ‘quv go‘lanmaning 4-ilo- ;

vasiilan posadka tanlayniiz:

val diametri uehun — d = 30k6 :

3. M ahalliy yuklangan tashqi halgaga biriklirilayotgan otverstiva uchun
DPYS tavsivasiga binoan posadka tanlaymiz (3-jdval):

otverstiva diametri uchun — D = 62H7.

6. Dumalash podshipnigi achun blnkl-&h dmme-trlmmug chegnmﬂy
chetlanishlarini tanlaymiz: -~ roeadas T :

4



. ‘a) ichki halga va val posadkast uchon: - .

ichki halga @30 4 4515 (5-ilova), R SR
~ val @3f}kﬁ{ﬁ:gf}g}mm {1- va 2- ilovalar); - - duie o

b} lashqi halqa va korpus otverstiyasi posadkasi nchun:- =@ =5
tashyi halga 2962 . (5-ilova) R

korpus olverstiyasi @62”7(3“’{’3“) {1- va 2- ilovaiar}.'
Grafik gismi. Biriktirilayotgan diametrar uchun dopusk maydoni grafigi
va birikma ehizmasi hamda delallarini alohida chizib, chegaraviy chetlan-

ishlar va o ‘lchantfarini qo‘yamiz (3-chizma).

18

P = X 3 :
BRI TR I = " = LRGN UL e i
S Noyu = 2 Inm kG =l o
BN N rE + ™, | 2 i :E_. TrTiNg )
v 0 i T TR
. Tode = PIX i Ei SR T
:;-.Lf'.' ,'j "I_': E lz X THE] FHAEE “{a
= - . "
b P 2 B '
Y Q) .
a) [chki halga—val birikmasining posadkasi. o9 Soa b
3 ) o 30 = ' a4
Z RN ] FLSVE:
[ . :; _— ' i{? E ‘,
. _ . =z
0 - Y T
L I'\ 0 Il ety
i i cLonh
PTX g P _
ok ;

b) Tashqi halqga—korpus birikmasining posadkasi

Ririkmaning eskizi
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3-chizma. Podslipnikning biriktiriladigan o‘lchamlari achun dopusk
maydoni grafiklart va birikkmaning eskizi.
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Ishnmg magsadi. Shponkali birikm alar uchun poqadkalaml to‘g'ni Iuna
lashui o ‘rganish. :
Nazariy ma’lumotlar. Shponkali va shlitsali birikmialar tishli gildi-
raklarui, muftalarni, shkivlarni, yuiduzchalarni va boshqa detallarni vil
bilan biriktivish vchun xizimat giladi. Ularning asosiv vazifasi birikuvchi
delallarni anig markaziashlivish va aylantirovehi momeniui uzatishdir,
Lekin shponkali binkmalardagi qivshayish, val va teshikli detallarning
o‘yiqlari natijasida mustahkamiigining kamayisli aniq markazlashtivishwi
va katta aylantiruvehi mowen i vzatishai ta’'miniay ohnaydi, Shu bois
bunday maqsadlarda shlitsali birilkanalardan fovdalaniladi. Shlitsali birik-
malarda yuklanish val va shlitsali vtulkada bir tekis tagsimlanadi, shuuaing
uchun ular ancha mustabhkam, puxta va kalta aylantiruvehi momentai
vzalishui laminlaydi.
Aviotrakior va qishlioq xo jaligi mashinalarida tarli konstruksiyadagi
shponkalardan eng ko*p prizmasimon va segmentli shponkaiar qo ‘lanilad:.
Prizinasimon shpoukali birikimalar staudart bo ‘yicha belgilanadigan
o‘lchamlarga ega. Shponkali birikmalarda yagona tutashavebi o‘leham -
bu shpounka, valdagi shpouka uyasining va vtulkadagi shponka uyasining
eni «d» dir. Ana shu o‘lchamga cheklangan dopusk va posadkalar belgila-
nadi (4-jadval). Qolgan olchamlar lulashmaydigan hisobhlanadi va ularga
f(uyidagi dopuskiar belgifanga (9-rasm): . pade gibe aperste ;_-_..!;_.,I_'Lx;4;-,.:;;_{;=ﬂ;
B — shponka balaudligi — A1}, thadvad L anlaabus oy deigg
{ — shponka vzunligi — ki4; CeboaPembiia ol o pdet op
1., — valdagi shpounka uyasining vzunligi — H13; oot geoaits
{, — viulkadagi shponka uvasining uzunligi — HLS8; 03 0 oo
4 — valdagi shponka uyasining chuqurligi — h12; o4 Obgaoiaed
f, — vtulkadagi shponka uyasining chuqurligi — #12, '
Sluudarl bo‘yicha prizmasimon shponkalaming valdagi va vtulkadagl
shponka uyalari bilan uch xilda birikishi belgilangan: erkiu {yo ‘naltiravchi
shponkalar uchun ); me’yorli (ko‘plab ishiab chiqarishga) va zich (donalab
ishlab chigarishga ). Shponkalar kengligi faqat &9 joizlik mavdoni ho‘yicha
tayvortanadi,
Shpounka—val (viulka)dagi shponka uvasi birikinalari uchun tavsiya
etilgan dopusk maydonlari 4- jadvalda kelliriigan.
Erkin birikmada asosan zazorli posadka hosil bo‘lib, v vtulkaning valda

siljishini ta’'minlaydi; me'yorli birikina asosan oraliq posadka hosil giladi;
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a) R b)

Y-rasm. Prizmasimon (aj va segmenili (b) shponkali birikmatarning .
helgilanishi.

zieh birikma ham oraliq poesadka hosil (iladi va u kam ajratiladigan birik-
malarda fovdalaniladi.

Segmentli shponkali birikm alar aytan tiruvehi inowment nzatish va detal
clementlarini gaydlash uehun go‘Haniladi. Standartda segmentli shponka-
lar uchun ikki xil (me'vorli va zich) birikma belgilangan. Ularning do-
pusk maydounlari prizmalik shponka dopusk maydonlari kabi: shponka
kengligi {h 9}, valdagi shponka uvasi (me’vorli — N 9, zich — R 9}, viulkadagi
shponka nyasi (me’voriy — fs 9, viulkadagi shponka uyasi — R 9} belgila-
nadi. Segmenili shpopkaning diametri ¢ uchun 212 dopusk maydoni
belgilangan. Valdagi shponka uyasining diametrd vchun A4 va H15 do-
pusk maydonlari to‘g ri keladi. Shunday qilib, shponka o‘lchamlari yu-
gorida keltirilgan standartlar bo“vieha val diametriga qarab olinadi. Tuta-
shuvchi yuzalarining «b» bo'yicha dopusk maydoni hirikish turiga qarab
yugorida kelirilgan jadvallardan olinadi. Aviotraktor va qishloq xo‘jaligi
korxonalarida shponkali birikkma detallari chekli kalibrlar yordamida na-
zoral qilinadi.

Mashg‘ulotda quyidagilarni bajarish talab etitadi:

1. Berilgan val diametriga ko ‘ra shponkali birikmaning asosiy o ‘lehan:-
larini tanlash.

2. Shponka enining valdagi shponka uyasi eni birikivasi uchun va shponka
enining viulkadagi shponka uyasi eni birikinasi uchun 150 ning «Dopusk
va posadkalarning vagoua tizimi> achun ishlab chiqgilgan tavsivanomalart-
ga asosan posadka fanlash. :

3. Tanlangan posadkalar uchua jadvallardan chegaraviy chetlanishlar
aniqlash. L T T T, RESPTTFRNHE E
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4- jadval
Shponka—val (vtulka)dagi shponka uyasining birikmalari uchun tavsiya

etilgan dopusk maydonlari

Tavsiva ctilgan dopusk maydoular
e . . ! i Viulkadagi
Birkishk turt va ishialh Y . ‘Iamaf' | LE
. . . v, i onka shpotnika

chiqarish xuswsiyati 3 'p?" auing sipon p+ )
emi uchun uyasiing wyasining
eni uchun ceni uehue

Anig markazlashlirishdagi
zich lirtkm alar {(donalab ) £9 7}
ishiah elbigarishda)

M < yorti hirikmalar (ko*plab

L)
ishlab chiqarishda) e} ND 1%

I_:.rkm hiriknta {yo‘naltiruvchi 30 H 9
shpoukalar) |

4. Posadkalarning chegaraviv qivinallariui {1-topshirig kabi) hisoblash.

5. Shipoukali birikmaning posadka gilinmaydigan o‘lchamlari uehun
asosty chetlanishlarni belgilash va ularning chegaraviy chetlanishlarin!
aniqlash.

6. Shponkaning eni uchun v hilan hiriknvchi detallarning dopusk may-
doni grafigini qurish.

7. Birikmaning yig'ma chizmasi eskizini va detallarini alohida chizish
haunda ulargs o‘lchae lar va chegaraviy chetlanishlarni go*yish.

Mashgulotm bajarish nchun uslubiy ko‘rsatmalar.

Variant bo'yicha diamelri 40 nun boIgan val va donadeb ishlab chigarish-
dagi birikma uchun prizma shaklidagi shpouka konstruksivasi berilgan.

1. Variant bo ‘yicha berilgan diamei = 40 mm bo‘lgan val va prizima
shaklidagi shponka konshruksiyasiga asosan 8-ilovadan shponkali birtkma-
uing asosiv o ‘lechamlarini aniglaymiz.

Shponka eni b= 12 vpm; shpoukaning balandligi i = 8 mun; shponka-
ning nzunligi F= 80 mun; valdagi shponka nyasining chuqurligi § = 5.0 mwm;
vlulkadagi shponka uyasining chuqurligi £,= 3,3 mm.

2. Shpouka cnining valdagi shponka uyasi evi birikimast uchun va
shponka enining vtulkadagi shponka ayasi eni birikmasi uchun [50 ning
<1 Yopusk va posadkalamiing vagona tizimi» uchun ishlab chiqilgan lavsiva-
nomalariga asosan 4-jadvaldan posadka tanlavmiz.

a) shponka eni bilan valdagi shponka uvasining eni birikmasi uelumn:

b=12ﬂ;
Lo
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“. *h) shpélika eni bilan vtulkadagi shponka uyasining eni bivikmasi nchun:

: 119
3. T‘anlaugan pusadkalar uchun Jadva]]an:lan (1- va:2- t]ovalar}thegamny
chetlanisklarni aniglayviniz: : . .
shponka eniga: b =129 545}, mm. A }’-’”I_"‘:m.f T
valdagi shpenka uyasining eniga: b= I2P9(:3'gl.?} mm, J
vtulkadagi shpenka uyasining eniga: b+12PJ(:f-: 2;?) mm. _:_';'_'“-{::";

4, Posadkalarning chegaraviv giymatlarivi hisoblaymiz {1- topshiriq Hllii]
-ahpnuku wchan: d, =d +es=12+ 0= 12,0 mm, o

MHX
o

=d + ei=12— 0,043 = 11,957 mm, ;

dmiu
Ty=dyp = dyp =12,0 = 11,957 = 0,043 mmyi: 7 |
valdagi shponka uyasining eniga: R
C o D =d, F ES=12—0018 = 11982 mm, ., .

..;.‘E'-D =d + EFl=12-0,06] = 11,939 mm, .+ " &

min

et T, = D, — Dy, = 11,982 — 11,939 = 0,043 nim? NS

ﬂu]kadagi shpnnka uyasining eniga: £ ’l‘
—_— R RS POY T LN
D!'uux - dlh + ES = 12 - ”‘H]S = 111982 ]"lu!‘ . ",1"::.?'&_ & .",. -;1
vt et D= dE BE=12 = 0,061 = 11,939 mm,

nin

T, =D, ~ D, = 11,982 = 11,930 = 0,043 mm. - *n®

min
Posadkaning chegarawy qivinatlarini hisoblaymiz.
a) Shpﬂnka eni bilan Val{lagi shponka uyasining eni birtkimasi uchun:

= dlm D . =120-11939 = 0,061 mm,
_ Nmi“ =d — D =11957 — 11,982 = —(,025 mm
vokt § = —N__ = 0,025 mm; <

11X, min

b) thouka eni bilan vinlkadagi shponka uyasining eni birikmasi uchun
=d =P =120—11,939 = 0,061 mm,

_l .

max 11X Ixin
N _=d _—D_=11,957 — 11,982 = —0,025 mm
yoki § . = —N . = 0,025 mm.

5. Shponkali birilananing posadka qilinmaydigan o ‘lchaw lari uchu amsij';'
chetlanishlarni belgitab, ularning chegaraviy chetlanishlarini aniglaymiz:

shponkaning balandligi: =84 ”[}U g6 ), MO
valdagi shpouka uyasining chuqgurligi: 4 =3,0H 12{+ﬂ ”‘n} it
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viulkadagi shponka uyasining chuqurligi: £ = 3.3H12('*), mm;
! = 8(}}’1]4{9{,;4{. Y, mm; o
valdagi shponka nyasining uzunligi: I, =80H1 5{31*2{’“) , .
6. Shponkaning eni uchun u bilan birikuvehi detallarming dopusk way-
doni graligini chizamiz.

shponkaning vzunligi:

oL
- 18— 18
o = h9 "
ﬂ 2y dord
&1 43 P9 29
PRI 61 61
Sy Shponkali bitkmaning dopusk mavdoni srafigi _*-' o
B ,': {'_.‘ b}
. & N
b sl £ _ E- i , 0018 k
A ,\m\ﬁ'mm"t\.. r//— . g 1299 l"m{l‘,l}{il ) o

g
1 "
-0018. - -
paceity &y | 1
frob S e % 1 -l F
& < T .
i % it [
i R = | 2 (]
- oo | G;j @ ]
— - gl
o J = ¥
| o2

120900 0s)| 1] \J\

Shponkali birikinaning eskizi

e e e 4 chizma.
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Shhtsah bj.ri]qwlamuag o zamalmashmuvchanhk ,kQ Isatluch]arnu |
et e aniglash eyt

Ishning magsadi. Shlitsali birikinalarning shartli belgilarini o*gishni,
jadvallardan c-hegarawiv chetlanishlami topish va ishehi chizmalanda o‘leham
va pusadkalarni to ‘g‘ri belgilashni o ‘eganishdan iboral.

Nazariy ma’lunwtlar. N

Qishloq xo ‘jaligi texnikalarida go ‘llaniladigan shlitsali birikin alar shpon-
kali birikinalarga nisbatan guyvidagi afzalliklarga ega: eng vaxshi markaz-
lashtirish va val bilan birikkan detallarni vo ‘naltirish; yuqori mustahkam -
Iik va puxtalikka ega bo‘lgani vehun bir xil gabaritlarda bam katia ayvian-
tiruvehi womentni uzaia olishi va fishining balandligi bo ‘vicha yuklanish-
ning bir tekisda tagsimlanishi. Silindrik shlitsali birikmalar tish profili-
ning shakliga ko‘ra: to‘g‘ri yvonli, evolveutali va uchburchakli bo'ladi.
Ishlab chigarishda tishlar soni juft bo‘lgan to‘g‘ri yoaii shlitsali birikmalar
keng go ‘Haniladi (10-rasm ).

. b
;,.f:
/, A -
i Q
;
b d
—
77 ’
) I § ﬁ.,‘
s l - i
- 1
. & Ny * . o
-~ l \\
_____ 4

10-rasm. To‘g‘ri vonli shlitsali birikma hamda uning vtulka va valining
ko‘ndalang kesiinlari.
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Foydalanish shareiti bo‘yicha to‘g'ri vonli shlitsali birikinalar nchta
guruhga bo linadi: yengil, o‘rta va og'ir. Yengil seriyadagi birikmalar eng
kichik balandlikka va eng kam tishlar soniga ega bo‘lib, go'zg‘alinas va
kichik vuklavishda ishiayvdigan birikmalay nchan tavsiva eliladi. O'ria
seriyadagilar yengil serivadagiga nishbatan kattaroq balandiikka va ko ‘prog
tishlar soniga ega bo‘lib, o ‘rta yuklanishlarda ishlaydigan birikmalar achun
tavsiva etiladi. Og'ir seriyadagilar eng katita balandlikka va eng ko‘p tishlae
soniga ega bo‘lib, og'ir sharoitda ishlaydigan birikmalarda ishialiladi. Shhitsali
birikm alar qo‘zg'aluvchi (avtomobil, traktor, kombayn va boshqgalarning
uzalish qutisining tishli g‘ildiraklari} va qo ‘zg’almas birikmalarga bo‘linadi.

K onstruktiv va texnologik lalablarga bog‘lig holda val bilan viulkaning
a‘qdoshligiga bog*lig bo‘lgan aniglikka quyidagi markaziashtivish usullari-
daw birisi o‘llab erishish mumkin. To‘g'vi yonli shlitsali birikmralards
nch xil usulda markazlashiirish amalga oshiriladi.

Tashqi diametr «I% bo‘yicha markazlashtirish vtulkaga issiglik bilan
{termik) ishlov berilmaganda va nning materiali sidirish operatsiyasini
bajarishga hamda sblitsanivg ichki o ‘lehamlarini anig hosil qilishga -
kon berganda tavsiya etiladi. Val bunda tashqi diametri bo ‘vieba silligla-
nadi. Bu usnl ancha sodda va tejumli bolib, avtotrakior va qishlog xo'jaligi
washinasozligida keng qo ‘laniladi. Tashqi diametr bo ‘yicha dopnsk may-
doulaci IT7, I'T8 kvaliletlarda, tishining eni bo ‘vicha IT8, I'T9 va ichki
diametri bo ‘yicha IT11, I'T12 kvalitetlarda hosil qitinadi (11- 2 rasm).

Ichki diametr «d» bo‘yicha markazlashtirish vtalka materiali yngori
qattiglikka ega bo‘lganda va vialka ichki diametri bo‘vicha aniq o ‘lchamui
ichki lomoudagi sitliglash orqali amalga oshirilganda fovealanish maqgsadga
muvofigair. Vdl ichki diametrining shiitsdli silliclash dastgohida sifligiab
aniq o Ichamiga erighigh mumkin. Ushbu usul yugon aniglikda markae- -
[adhtirishni faminlaydi, lekin bunda fayyorlash tannard ancha yuwi
bo'lack (11-b casw ).

Bunda ichki diametrga dopuask mavdonlari {77, IT§, yon tomonga
T8, 1T va tashqi dimmetrga fT11 va IT12 kvalitetlarda hosil gitinadi.

Shlitsa tishlarining yon tomoni bbo'yicha markaziashtirish anig wae-
kazhashtirishni ta’'minlamaydi, lekin tishlar orasida kuchlarning bir tekis-
da tagsimlanishini ta’'minlaydi. Ushbu usulni katta aylantiruvehi moment
uzakishda voki ishoralari o‘zgarib turadigan yuklanishlarda {revers hara- -
katlarda) va tish you tomounlari bilan o'vig von tomroni orasida eng kichik
tirgish bo‘lishi talab qilinganda (masalan, traktor va aviomobil kardgn
valaridagi qo‘zg‘aluvchan shlitsali birikmalarda) qo ‘Hash tavsiya etiladi, .
Tishining von tomoni bo*vicha dopusk maydoulari IT7 va T8 kvalitel-
farda hosil gilinadi {11-d rasm}. S Clmasit e coitiae ]
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11-rasm. Shlkitsati birikin alarning tashqi {a), ichki (b) va tishining yon
. . - m " oE g r . ) i .
tomoni {d) bo‘vicha markazlashtirishni ifodalovehi sxemalari. i

Tajribada shuiday holat bo tadiki, vuqori kinematik aniglikdan tashqari
ishoralari o ‘zgaruvchan yuklavishlarga vaqori qashilikni, a¥lanish yo‘nalishi
o ‘zgarganda shovginning kamayishini ta’minlashi lozim bo‘lgan uzatma-
lar 1alab gilinadi. Bunday holatlarda yon tomon va diametrlar bo‘yicha
markazlashtivishoi go Tlash nyamkin. .

Shlitsali birikmatarda posadkalar otverstiva tiziniida amalga oshiviladi.
Shiitsali birtkina elementlari dimmetrlati uchun dopusk maydonlari xuddi
silliq silindrik birikm a diametiariga o “xshash bo ‘ladi.

To‘gri youli shlitsali birikmalar chizimalarda quyidagicha belgilanadi:

1 ) ichki diametr bo'yvicha markazlashtirvish:

d-gx32 Il ge 12 g DY
i all i)
bu verda: d — warkazlashtirish diametri; z= 8 — tishlar soni; d = 32 —
ichki diametr; D = 36 — lashqi diametr; b = 6 — tishining euni.
Ushbu birikma viulkasining belgiianishi: d—8x32H 7x36H12xGDY; -
valning belgilanishi: d—8x321 7x306a11x64%; e
2} tashqi diametr bo‘yicha markazlashlirish: Lo

. I_Il? FS . .. . . 'f. . T
f L] . Ll .

D —8x32x36 — x6 .
fi 18 ; RIPREe
© 3) tishining eni bo‘yicha markazlashtivish: el et
}1. el ..‘_ . ;.' S :.'-"Li-":.;"'- e
b-sxd2xsa g 0 oo e e
all 18

- Shiitsali birikm alarning vig‘iluvehanligini ta’minlash uchun val va vtulka-
larni ko pleks hamda elementlari bo‘yieha nazorat qitish lozim. © = "
Mashg‘ulotda quyidagilarni bajarish talab etilads: S
1. Shlitsali bivikwmalaruing shartli belgilarini o'qiy olish.

o



2. Posadkalarga chegaraviy chetlanishlarni tanlash.

3. Avval markazlashtiriladigan o“chamiar achun, keyin markazlash-
tirilmraydigan o‘lchamlar nchun posadikalarning chegarvaviy giymatlarini
hisoblash {1-topshirig kabi bajaviladi).

4. Shlatsali birikmaning markazlashfiriladigan o‘lchamlari wechun do-
pusk maydoni grafigini qurish. _ _

3. Birikmaning yig'ma chizmasi eskizini va detallarini alohida chizish
hamda ularga o‘Ichamlar va chegaraviy chetlanishlarni o ‘yish.

Mashg‘ulotni bajarish uchun uslubiy ko‘rsatmalar.

Varianl bo*yieha quyidagi to‘g’ri tomonli shlitsali birikma berilgan:

- H7 DY . :
I LN A T d —_ ﬁ'x2 — 321 _— nioE " :
L ﬁ EE X 6 fB LTk ..

RUETER S ol N it

1. Berilgan shlitsali birikma ichki diametri 4 ho‘yicha (d=®26£§- ) va
a

shlitsa tishining eni b bo‘vicha (b = (}-;% ) markazlashtirilgan. Shlitea tish-

larining soni 6 ta. Shiitsa valining jehki diametri d = 26 mm 0fversliyu
tizimida tayvorlangan, otverstivaning asosiy chetlanishi If 7-kvalitetda,
valning asosiy chetlanishi e 8-kvalitetda. Shlitsa lishining eni b= 6 mm,
aralash lizimda tayyorlangan, otverstiya val tizimida, val esa olverstiva
tizimida, otverstivaning asosiy chetlanishi D O-kvalitetda, valning asosiy
chetianishi fesa 8-kvalilelda kelgan.

Shiitsa valining tashqi diametri makazlashtirilimavdigan o ‘lcham bo 9ib,
uning diametri 2 = 32 mm. Markazlashtivilmavdigan tashqi diametr

H12
all =

Izoh: agar markazlashtirilmaydigan o‘lcham ichki diametr d bo‘lsa, u
holda uning otverstiyasi uchun H11, vali uchun esa o, olinadi (8-ilova).
Bunda valuing vaqorigi chegaraviy chetlanishi 0 ga, pastki chegaraviy
chetlanishi esa d — o, ayinmaning natijasiga teng qilib olinadi (d, ning
qivmali 7- tlovadan olinadi).

2, Posadkalarga chegaraviy chelanishlar taulaywiz:

uchun quyidagi posadka belgilangan: D = 32

ichki diamtetrga: otversiiya uchun o = @26!1’7(3”‘”2'}, b S
val uchun d = @2563{:3:3:2}; LA
shlitsa tishining eniga: otverstiya uchun b= GDQ{Ig:ggg ,
val uchun b=6 fS{:gzg;g };

o

ol



E m arkazlashtirilmaydigan diametrga: o
otverstiya uchun D = @32H12(,"**%),

- val uchun D = J32al 1'{:3:‘1;3}.
3. Avval markazlashtiriladigan o‘lchamlar uchun, so ‘ngra markazlash
tirilmaydigan o‘lchamlar uchun posadkalarming chegaraviy givinatlarin
hisoblaymiz {1-topshirig kabi):
ayichki diametr uchun:
viulkaga: £, = D+ ES = 26 + 0,021 = 26,021 mm, =

niKg oy

D, =P+ Ef=206+ 0= 260 mmn,
T,= D =D = 26021 — 26,0 = 0,021 mm;
. valga:  d, = d, +es= 26— 0,040 =25960 mw, =
e A, =d + ei=26— 0073 = 25927 mm, 70
| T,=d. _—d_ =25960 — 25927 = 0,033 mm;
B R

b)) shlitsa tishining eui uchuan: .
~viutkaga: D = D + ES= 6+ (L0600 = 6,060 mm, .o 0
| D= D, + EI= 06+ 0,080 = 6,030 mm, 77 =" "
Cr,= D, — D, = 6,060 — 6,030 = 0,030 mm o
W..ll.gﬂ:: d . =d +e=06-=0010=59 mm, ﬁ
d. . =d +e=6—0028=5972mu, S |
T,=d__—d__=5990— 5972 = 0,018 mm; ;. e

d ) markazlashtirihpaydigan tashqi diametr uchun:
viulkaga: D= D+ ES = 32 + 0,250 = 32,250 mm,

p.=D + El=32+0=320umum,

T,=D . — D, = 32250 — 32,0 = 0,250 m b1 , ;'
valgn:  d__ = d +es= 32— 0310 = 31,690 mm. ... -
d. =d + ei=32—0470= 31,530 mnm, B
T, =d,. —d.  =31,690— 31,530 = 0160 mm.
Posadkaning chegeraviy giymaturini hisoblaymiz: A
a)ichki diametr uchun:
S =D _—d.  =26021 — 25927 = 0,094 mm,

S. =D —d _=260—25960= 0040 mm;

min ) 1ain

——
AX
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bh) shlitsa tishining eni uchun: |
s =0 —d = §060--35972=0,088 mm,

1T HLAX L

S..o= 0D —d =8030—5HM0= 0,040 mm;

mi min X

d) markaziashtivilm aydigan tashqi diametr nehun:

S =0 —d = 3225)— 31,530 = 0,720 mm,

“rnax ax kil

S =D —d =320—31,690=03101mm.

nin [FY1TS max

4. M arkazlashtiriladigan o‘lchamlar uchun dopusk maydoni grafik-
larini qu ramiz: ' :

21 i ._
H7T
: + 0
{1 — ﬂ' E L
= "d"- - .\II‘YIIL rE
= = S
o =] PR
i3 [ IR
&N 3 i AR
i " i
w ; G
. | " ﬁr
HT _ | TPV
ajd= @2[}—3 posadkaning dopusk maydoni grafigi. - -
e
00 R
Py _
30 b o E ._
FTIE b teaty = $ - £ R e !
Z :
' I".'- = -+ A Y
Exw ¥ . 0 + ,,;:_,‘:_ . L (I—_["
LI ' ,,r'.u'_Ig — I‘l? . : . §
g
= 'E! :'%- {I:
= £
. al o __ ,
® : | f8 | |
- -é y ! . . 28 - ; — ‘ . '-i.

Wl by d= G% posadkaning. dopusk maydoni grafigi. - SRR
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5-chizma.
8- mashg ulot

O‘lcham zanjiriga kiruvchi o'lchamlar uchun dopusklar hisobi

Ishning magsadi. O‘lcham zanjiri sxem asini tuzishni va to‘la o zaro-
almashinuvehaunlik usulida o‘lcham zaujirini tashkil etuvchi bo‘laklarming
dopusklarini hisoblab fopishni o rganish.

Nazariy ma’lumotliar. M ashina, mexanizm , agregat yoki birikma yara-
lishda, avvalo, ularning shakli va ko ‘rinishiga (dizayniga) atohida e’tibor
beriladi. Belgilangan shakl yoki ko‘rinishga erishish uchun esa lashkil
etuvchi detallarning o‘lchamlarini unga moslash kerak bo‘ladi. Buning
uchan o‘fchamlar tahlil gilincadi. M ashinalarni lashkil etuvehi detallar-
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\
1
1
]

nitg o'zaro hoglangan chekli chizigli o ‘lchamlarining munaesabatini anig-
lashga o‘lchamtahlili deyiladi. O Icham tahlilini o‘tkazish uchun o‘lcham
zanju tuziladi.

Oflcham zanjiri deb, shunday o'lchamlar to‘plamiga aytiladiki, bunda
nlar detal, mexanizm yoki butun mashivani tashkil ctishda qaluashuvehi
o ‘glar \:gyuzaluming o ‘zaro joylashish o‘rnini aniglashda ishtirok etadi va
o ‘keham lyrning yopiq zanjirini hostl giladi.

O‘lcham zanjivini tashkil eigan o‘lchamlarga bo‘laklar deyiladi. Detal
tavvorlash i.'l,_a voki ularui vig'ishda mexanizouiug lexnik lalab asosida
normal ishlashini i’ minlovehi va o‘lcham zanjirida asosiy bo ‘lgan o‘lchamga
vakunlovchi bolak deyitadi. O‘lcham zanjiriga kiravehi boshga barcha
bo ‘laklar tashkil etuvchi bo'laklar deviladi.

Tashkil etuvehi bo ‘laklarning vakunlovebi bo lakka ta’sir etish xususi-
valiga qarab ular orttiruvchi voki kamaytiruvehi bo ‘laklarga bo ‘linadi. Agar
ko‘rilayotgan bo‘lak o'lchamining ortishi bilan yakunlovehi bo‘lukning
o lchami ham ortsa, bu bo‘lak yakunlovehi beo‘lakka nisbatan orttiruvchi
bo'lak deyiladi. Agm ko “vilayotgan bo‘lak o ‘lehamining ortishi bilan vakun-
lovehi bo*lakning oflchami kamaysa. bu be‘lak yakunlovehi hc- lakka nis-
hatan kamaytiruvchi bo‘lak deyiladi. :

O ‘lcham zanjirtari bir galor turlarga bo “finadi.

Qo Nanilish sohasiga ko ra konstruktortik, texnologik va o‘lchashdagi
o‘leham zanjirlari bo‘ladi, Buyumdagi o ‘rniga qarab detaldagi va vig‘ishdagi
o'lecham zanjirlari bo‘fadi.

TS ST TN

12-rasm. Delaidagi o‘lcham zanjirlari.
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13-rasm. Yig'ishdagi o'lcham zanjirlari:
a } birikmalarning o’zida ifodalangan o‘lcham zanjirlari; b) bidkniadan - -
alohida sxema shaklida ifodalangan o‘lcham zanjirlari.

Y.
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I4-rasm. O‘zarobog'langan |

o‘lcham zanjirlari {4 va B o‘lcham
zanjirfavidagi A, va B, bo‘laklar

bitta o‘lchamni ifodalaydi). -
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_ ] . 15-rasm. Koustruktorlik o‘lcham

zonjivini fuzishga miso).
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Bo ‘laklarining hir- biriga nisbatan joylashishiga ko ‘ra chiziqli, burchakli,
tekislikdagi va fazoviy o ‘lcham zaujirlari bo'ladi. Shunga o ‘xshash bo ‘laklar-
ning xususivatiga va o ‘zaro bog'langanligiga ko ‘ra yana boshga tindarza bo ‘linadi.

Oleham zanjirini tuzishda, avvalo, anig texnik talab go ‘yilgan o‘lcham —
yukunlovehi bo'lak ajratib olivadi, C hanki bu bo‘Jak berilgan mexanizm
voki mashinaning sifatli ishlashini ta’minlaydi.

So‘ngra qolgan bo‘laklar ichidan yakunlovchi bo‘lakka bog‘liq bo ‘lgan va
o‘lchan zanjirini tashkil etuvchi o ‘lehamiar aniglanadi. Chunki bu bo‘laklar
o‘lcham farining o ‘zgarishi vakunlovehi bo‘lak o ‘Icham larining o‘zgarishiga
olib keladi. M asalan, 15-rasmda ifodalangan reduktorda chervyak g'ildiragi
bilan chervyak o‘gi tayanch vtulkasi ovasidagi zazor — B, yakuulovchi
bo‘lak, B,, B,, By, B, o‘lchamlar esa tashkil etuvchi bo‘lakiar bo adi.
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Bitta mexanizm yoki mashinada bunday vakunlovchi bo*laklardan birv
nechta bo‘tishi mumkin., M asalan, I4-rasmda 2 1a, 18- raswda esa 5 ta
vakoulovehi bo‘lak mavjud.

Aniqlangan o lehamiar orttiruvehi va kamayliruvehi bo ‘laklarga ajratiladi.

O'lcham zaunjirining sxemasini tuz-

ji' L] - + - .
" : ish uchun uning yuqori gismiga ham-
g H 5 B ma orttiruvehi bo'laklaming o ‘lcham -
: 1 . . - -
i~ ! r—sf—s!  lari, pastki gismiga esa hamma ka-

m aytiruvehi bo‘laklar va yakunlovehi
bo‘lak o‘lchamlari go‘viladi. 15- rasimda
ifodalangan konstroldorik o ‘lehaim zan-
jirining sxemasi guyidagi ko ‘rinishda
ho‘ladi (17-rasm).

[zoh: chizma, sxema va hisoblashlarda yakunlovehi bo‘laklar ko ‘pincha
A yoki Z indckslar bilan ifodalangan bo‘ladi.

O ‘techam zanjin berk kontur bo ‘lganligi uchun quyidagi ifodani qanoat-
lantirishi kerak:

17-rasm. Q‘lcham zanjirining
SXE€1 251,

i N—;ﬂp _ i hr}mm _ Nyuknn =0,
i=I =l

Yakunlovehi bo'lakoing o‘lchami har bir lashkil etuvehi bo'laklas
o‘lehamlariga bog‘lig. Shuning wehun yakunlovehi bo‘lak anigligi har
gavsi tashkil eluvchi bo ‘laklarning anigligini topish bilan o’ mindanadi.

O‘leham zanjirini hisoblashda to°g i va teskari masala vechishga to‘g'i
keladi.

To'g'rt masalada yakuiiovehi bo‘lakning ma’lum dopuski va chegara-
viv ehetlanishidau tashkil etuvehi bo laklaming dopusklari va chegaraviy
chetlanishlari aniglanadi.

Teskart masalada tashkil eluvehi be'laklaraing ma’lum dopusklari va
chegaraviy chetlanishlavidan vakunlovehi ho‘lakuing dopuski va ehegara-
viy chetlanishlari aniglanadi.

Teskari masatadan, ko‘pincha. to*g'ri masala bo ‘vicha ishlanib topil-
gan tashkil etuvehi bo‘laklar dopusklari va chegaraviy chellanishlarining
to ‘g ri tayinlanganligini lekshirish uchun foydelantladi. Fkkala masalaning
ham asosty maqsadi vakunlovehi bo‘lakni kerakli aniglikka vetkazishdir.
Bunga turli usullar bilan erishish mumkin: to‘la o‘zarocalmashish, to'la
bo‘lmagan o‘zaroalmashish, guruhlararo o‘zarcalmashish, sozlash va
go‘shimeha ishlov berish.

To'la o ‘zaroalmashish ta’minlanisbi kerak bo‘lgan o‘lcham zanjirlarida
dopusklar maksimun: - inimuam usulida hisoblanadi. Be vsulda hisobla-
ganda o'lcham zanjirining faqat cheraviy chetlanishlarigina hisobga olinadi.
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O‘tcham zanjivida yakunlovchi bo‘lakning dopusk miqdori hamma
tashkil etuvehi bo‘laklaming dopusklari yig‘indisiga teng bo'lishi kerak.
Bunga ikki xil usul bilan erishish mumkin: teng dopusklar va dopusklarni
bir xil kvalitetda tayinlash usullari.

Teng dopusklar usulida tashkil etuvehi bo ‘laklariing dopuskiari yakun-
lovehi bo'lakning flopuakuu hamma tashkit Pilﬂ’chi bo ‘laklar soniga bo ‘lish
bilan toptladi, ya'ni:

T={n-NOF, yoki T, =7
- o

i) ﬂpll%l{l:lrm bir xil kvalitetda tayinlash usuli quyida keltirilgan.

S B S T F A

LT
L : .
av A

Mashg ulotda berilgan topshirig quyidagi tartibda bajariladi. "

1. Detaliar birikkmasidan iborat yvig‘ma chizmadan foydalanib yakun-
lovchi bo‘lakka Ea'sir etuvclhi tashkil etuvehi bo ‘laklarni aniglab o ‘lchan
zanjiri tuziladi.

2. Tuzilgan o‘lcham zanjiridagi tashkil etuvchi bo‘laklar ichidan ort-
liruvehi va kam aytivuvchi bo ‘leklar aniqlanadi haw da "

n A eea L q

It
ot kan N ) {n RS Crtn i
ceteete eirk =l =) SEMEY RN

ifoda orqali o‘lcham zanjiri to‘g'ri luzilganligi tekshiriladi.
3. O'lcham zanjirini taf-.hkll etuvchi har bir bo lak 0 lchamlga kn ra*
ultarning dopusk birlildart aniqlanadi.

4. O'lcham zanjirini lashkil etuvchi bo‘laklar ichida’gi standart detal-™"

laming oldindan berilgan dopusklarini hisobga olgan holda, o‘lcham zaun-
jirining aniqlik koeffitlsiventi a quyidagi ifoda orgali aniqlanadi:

_ auiyg
L L7
T .- : 8= ; y AL e
. . x='l . -‘:._
. : it
bu yerda: TNﬁ — yakunlovehi bo'lakning {lopuskl, mkm; ZT““I'L e

o‘leham zanjirini tashkil etuvehi bolaklar ichidagi chegaraviy chetlanishlari

avvaldan anig berilgan detallaming dopusklari vig'indisi, mkmn; i i -
x=]
tashkil etuvchi bo‘laklarwing dopusk bicliklari yig‘iudiéi {1z o h: chegara-
viy chetlanishlari avvaldan aniq berilgan detallarning dopusk birliklari
aniqlanmaydi va ushbu ylg md iga kmtllm aydi); ¢ dopuski aniqlanayot-

gan bo‘laklar soni, . | : .

' . . Lok
! ._‘ra LN . e

Ty

it

1
EXN



5. Hisoblah topilgan aniglik koellitsiventiga binoan lashkil etvvchi L
bo ‘laklamming aniqlik klassi (kvaliteti) belgilanadi. L

G. Belgllangau kvalitetga binoan tashkil etuvchi bo‘laklaming chega- '
raviv chetlanishlari aniglanadi. Bunda oritiruvchi bo‘laklar asosiy olverstiva
kabi olinib, vning pastki chegaraviy chellanishi <0» ga teng qilib olinadi,
kamaytiruvehi bo'laklar esa asosty val kabi olinib, uning yuqorigi chega- |
raviy chetlanishi <0» gu teng gilib olinadi, Tashkil etavehi bo® ldk!umm;, '
ikkinchi chegaraviy chetlanishlaci esa uning o‘lehami va yuqorida belgi-
langan kvalitetga binoan aniqlangan dopusk migdoriga teng bo‘ladi,

7. Dopusklaming lo‘g'ri belgilanganligi quyidagi shart bo‘vicha lek-
shirifadi:

B S TVS S RIS TSI 'R 1Y)

o ! (‘ v "y '-:;...;1_':-:_'.!!_._ B Z T} - TNﬁ \ S R i I.'-;‘f"
f:t . A '.:_.'_J_,.-":"‘-

'\

N+
bu yerda: 3 T; —tashkil etuvchi barcha bolaklar dopusklannmg }ﬂg mdisr 03
i=1
Ty, — yakuulovehi bo‘lakning dopuski.

8. Agar yuqotidagi tenglik bajarilmasa, u holda tashkil etuvehi bo ‘laklard
biri teuglashtiruvehi bo‘lak sifatida tanlanadi. Tanlangan tenglashtiravehi .-
bo‘lakning chegaraviy chetlanishlasri quyidagicha hisoblab lopHadi:

a) agar fenglashtiruvchi bo'lak orttituvehi bo ‘1ak bo‘lsa, uning chega-
raviy chetlanishlari quyidagi ifoda orqali topiladi:

2 ii—1 Sl et e
FSJ\.. ;;:;g = Z Ei]\rl!:um + e-'S__\_'ﬂ Z E!S \rorl M . AT R
J=n+l d J=1
1t a1 !
EI\;'IN = Z ﬂﬁ'Nlium + ‘H‘Na - Z EINP"' 3
o J=n+l ! _
b) agar tenglashiiruvehi bo‘lak kamayliravehi hﬁ‘l‘;a unmg chegumﬂy
chetlanishilari quyidagi ifoda orqali topiladi: L by e
R . Ebhlﬂm —Zﬂnrnﬁmpl —ﬂ.l'j\rﬁ Z egvkmu , TR e i
. j=n+l :
it =1 T )
ﬁIJ\;E:E -— Z ESP‘T!][“ - ﬂ.“.r_'.,\.r Z {. !Vkﬂ.m . . ; L t'.:;__' } :\.:
jotrt] E TR P

Izoh Yuqoridagi ifodalar orgali tenglashiiruvehi bo ‘lakning e hvg&raﬂ\f -
chetlanishlarini aniqlashda uning avval aniglangan chegaraviy chetlanish-
fari hisobga olininaydi,

64



9. Tenglashtiravehi bolakning dopusk maydoni grafigi quriladi.

10. O‘lcham zanjirini tashkil etuvchi barcha bo‘lakiaraing wowminal
o‘lchamlari, asosiv chetlanishlari, aniglik darajasi va chegarviy chetlanishiari
jadvalga kiritiladi.

11. G rafik qismda bevilgan hirikimaning chizmasi va unga bog'lig hol-
da o‘lcham zanjirining sxem asi chiziladi.

Mashg‘ulotmi bajarish uchun uslubiy ko‘rsatmalar.

I. Variaut bo‘yicha detallar birikm asidan iboral T-sonli yig‘ma chiz-

ma {11-ilova) va yakuniovehi bo‘lak EJ& = 4:',% ni i bherilgan.

Berilgan yakuulovehi bo‘lakke ta’sic etuvehi tashkil etuvehi bo‘laklami
aniglab, o‘lcham zanjirini tuzamiz.

G,t - 1541,11}(} G,‘] = 3:; (;2 = 5 Gl = 33 L R
otk bt bat——n Ayt ow
1 +1, 200
{'rﬂ - 4—0,3’0“

Gy = 82 W

O‘lchanlar oralig‘idagi dctallamring nomiarini birinchi bo‘lakdan hoshlab |
strelka yo ‘nalishi bo‘yicha yozamiz: . |

shayha — yulduzcha stupilsasi; S A L
vulduzcha stupitsasi — himoyva halqgasi; )

himova balqasi = baraban stupitsasi; o * by gt

baraban stupilsasi — podshipnik; A
podshipnik — val slupilsasi; A R PPRIN

val stupitsasi — zazor (vakunlovehi bo‘lak);

zazor — shayba.

2. Tuzilgan o‘lchaw zanjiridagi tashkil etuvehi bo‘Taklar ichidan orlti-
ruvehi va kamayvtiravehi bolakiami aviglaymiz: o‘lcham zaujicining yu-
gori qismida joylashgan G|, G,, G,, G, bo'laklar orltiruvchi bo‘laklar,
o‘leham zaojirining pastki qismida yakunlovelti bo‘lak bilan bir gatorda
joylashgan G, bo‘lak esa kamaytiruvehi bolak bo‘ladi,

O‘lcham zanjirini tashkil etuvchi bo‘laklaming nominal o’lcham fari
lo‘g'r olinganligini quyidagi ifoda orqali tekshivanviz:

i ” T L

orf a7 Hoom P ' _
Zh' - Z J\I .t "“f\ﬁ —0, . _,.__,_ét.' . ._.._I L
=1 J=mtl P :

. (G, + Gyt G, + C)— G, — G, =0,
B3 +5+33+15)—82~4=0. ° ...
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3. O‘lchamn zanjirini tashkil etwvehi har bir bo*lak o‘lchaﬂlig’a bincan
. S I |

9-ilovadan ularing dopusk birlikiarini aniglaymiz; i Fereendinl
_ v il o

| G, =353 mm - i, = L7104 ,-_55;-,_.-.4' -..-,_h,;.-;-w-;
e Go,=o0omm . .07 - g, = 0,83 - s e i b
' G, =33 mm 0 g =171 SRR S A R
S G, = 15_, | 1viar; T dopuskl berilgan staud&’rt a%la.l
AT REEREES I ' P BT SRR "
_ G, = 82 mn,; o l},.,‘ = mm = 2,20 - -
SR 4 W _ N TR I
st Dot . Lo - * -'-IE'E::;'?TI-
+f ilx :f},45 A ,“.
x=] y l*'_i:---"..'-f_':'wu”. e

4. O‘lcham zaujirini tashkil euvehi bo‘laklar ichidagi standart detallarning
avvaldan berifgan dopusklarini hisebga olgan holda o‘leham zanjirining .
aniglik koeffitsiventi 4 ni quyidagi ifoda orqali aniqlaymiz:

T?\Fﬂ Z alufi .
v 24000-160 :
a= 1 = ———— = 295 dopusk birligi soni,
i ) G.45
J.\'
=]

buyerda: T, = T, = (1290 ) = 2000 mkm; -

po et
EME LR ENT ALY TR
R A E T

ZT“"“‘ Ty = Copoo) = 100 mkm. - °

JSI. .rlr::.‘.'q.' Vel :iL::.!-.!":-""

5. Hisoblah topilgan aniglik koeffitsiyentiga binoan 10-ilovadan o‘lcham
zanjirini tashkil etuvehi bolaklarning aniglik darajasi bo ‘lgan 13-kvalitel-
ni tanlaymiz.

6. Belgilangan 13- kvaliteiga ko ‘ra tashkil etuvchi bo ‘laklarming chega-
raviy chetlanishlarini aniqlaymiz,

Bunda eritiruvehi bo ‘lakiarni asosiy otverstiya kabi olib, uning pastki
chegaraviy cheilanishi Ef = 0 deb olamiz, kamaytiruvchi bo‘laklarni esa
asosiv val kabi olib, uning yuqorigi chegaraviy chetlanishi s = 0 deb
olamiz. Tashkil etuvchi bo‘laklarning ikkinchi chegaraviy chetlanishlari
ES vu ei lar esa uning o'lehaini va yugorida belgilangan kvalitetga ko‘ra

anigqlangan dopusk migdoriga teng bo‘ladi. o
qiang .
Gy =33, mm;
& 1'«- ]
+0,380 - _
Gy =3 mm; S T e

#0396
Gy =33, mm;
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. 0 : :
(;'4 — 15_{,’1{;“ M,

— 0 - . o P T ST i,
- 82_0‘54“ mim. ] _ et Ak Lo :

o . o ms e e

> T‘ =16 mm = 1600 mksn

i=]
7. Dopusklaring lo'g'ri beigllmigaullgml quyldaﬂ‘l shﬂrl l:u:- y:cha tek-
shiramiz:

R

HA-8i) : ] . e
- - EERTRL

Z TG’- =T:"i"ﬂ,

=1
1600 = 2000, .

8. Tenglik bajarilmadi. Shaning uehun tashkil etuvehi bo‘lakiardan
biri bo'lgas G, = 33 mm bo‘lakni tenglashtiravehi bo‘lak sifatida tanlah
olamiz. Tenglik uchun yetishmayotgan 400 mkw ni vning dopuskiga
o ‘shib qo ‘yamiz:

Te, = 390 + 400 = 790 mka.

Tanlaugan tenglashtiravehi bo‘lakaing chegaraviy chellanishlarii hisob-
lab lopamiz.
Tenglashtiruvchi bo'lak ortliruveihi bo‘lak bo ‘lganligi uehun uning che-
garaviv chetlanishlarini quyidagi ifoda orgali hisoblab topamiz: '

‘. - " n-1 .
: | N 1S N Z Ciyuam + €8y ‘Z ES NOT T T
Lo j=ntl i=l ' . L
N fit =l
AT Ii ""rrﬁ,.ﬂg - Z | S ""r' ke f"f\a — Z E,{\ﬂﬁ *
. J=n+1 i=1 o
. ES;, = =540 + 1200 — (180 + 390) = 80 mkm,
, Ff:r = 0 + (—800) — (—100) = —700 mkm.

Shunday qilib, (;, = 337000 ho“tadi, ya'mi T, = 790 mkm.

9. Tenglash liruvchi bolakning dopusk maydoni grafligini quramiz..

KX}

PETrETE———

e

33 mm ||+
=

&)

G,=
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10. Oflcham zanjirini tashkil efuvehi bareha bo‘laklarning nominal
o ‘lebain lari, asosiy ehetlanishlari, aniglik darajasi va chegaraviy chetla-
nishlarini jadvalga kiritamiz.

3-jadval
Gl Gl G?. G4 GS Gﬁ
Y +U,|}ﬂﬂ -+'U,IE[I £} +i3. 300 =0 Y] +1,2'u|_]-
33 0700 ) 33, 192 1o 82 0 510 475 500

11. G rafik qismda berilgan birikmaning chizmasi va unga hog‘lig hol-
da o°lcham zanjirining sxemasini chizamiz {6-chizma).

g

e o s i P ]

ekt ST A e il
L ESEETIL PN 15.’0.[ 1 zg - . —-\ . e 1'_ 1-l
§%025 q_ 1] i OCTS TLRERNN
-_f:'j__ 12 g? I
7 Z 33 U4
= FRR 7 7w
4, %g/
% 5,k
% A»"’//b{:— T e
15- = oy
d2-al g8 d_h [l 25. y
. . .33 . = J
N
Ve AT ¥
YA I \ Z
( \ i
D, 20 b
Y L
. i{i- '-'.-’__3._i.:i£'.'.
e " S HATES
B,
A [l
30 e S
G,=5
.EJ=IEJ_{,_! &, =33 =33 G, = 431};
G, =832 ___Jr—_
6- chizma.
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: METROLOGIYA VA TEXNIK O‘LCHASH - i

Tarixiy ma’lumotlar. Inson kundalik faclivati davomida turli maso-
falayni chanmalashiga, olchashiga to‘g'ri keladi,

Masofa — bu ikki uuqta orasidagi eng (isqa
vo'l bo'lib, u nuqtalar orasige o ‘tkazilgan to*g‘ri
chiziqda votadi (I8-rasm ). M asola uwzunligi bi-
tan farglanadi. M asalan, alomning yadrosi bi-
lan elekironi orasidagi masofa, chizg‘ich shka-
lasining ikki yonma- von chizigchalari orasid- 18-chizma. M asofani
agi masofa, qalamning uchlari vrasidagi maso- oVlohash sxennusi.
fa, xonaning ikki burchagi orasidagi masofa,
shaharlar orasidagi masofa, Yer sharinitig shimoliv va janubiy quiblari
orasidagi masofa, Yer bilan Oy orasidagi masofa, Quyoshgacha bo‘lgan
tweasofa, yuldeziar orasidagi masofalar uzanliklari bilaa farglanadi,

Biror-bir kattalikni o ‘lchashuing har qunday jarayoni o*lchanayotgan
kaltalikui nning o lehov birligi bilan taqqoslashdan iborat. Uzunlikui o lchash
ucbun birdik ixtivoriy tanlanishi munkin. Tanlangan birlik etaloning o'l-
chanayotgan buyvumga ¢o ‘vamiz va uning buvnmda kelina-ket necha marta
yolishini aniglayw iz. Olingan son buyumning uzuntigi holadi.

Agar eslasangiz, bir mulifihinda bir to‘ti katta ilonning uzunligini gan-
day o‘lchash mwmkinligini amalga oshiradi. Unda ilonaing uzunligi 35
to‘tiga, 5 maymunga, 1,5 fil bolasiga to‘g'ri keladi. Ushbu multfilmda
uzunlik birtigi sitatida har qanday narsa olinishi mumkiniigi ko ‘rsalilgan.

Yuqorida keltirilgan misoflardagi masofalarning uzunliklarini o*lchash
nchun angstrem, millunctr, santimetr, metr, kilomelr, ming kilomefr,
yoruglik yili kabi maxsus o lchov birliklari qo ‘Haniladi |

Oflchash edamzodning tabiiy ehtiyoji sifatida u bilan birga paydo
bo‘lgan. Bunga sabab, odawmlar o “zlariga qurol vasashda, vy qurishda, ki-
vim tikishda, masofani belgilashda o‘lchash bilan shug‘ullanishga lo‘g ri
kelishgan. Ular o‘lchashoi maxsus asbob bilan emas, balki o'z tanalari-
ning a’zolari yordantida o'lchashni amalga oshicganiar fmasadan, qarich,
quloeh, qadam ). Amimo bunda o'lehov vositasi sifatida xizmat gilgau bir
odamning tana a’zolari hoshga odamnikidan farg qilgan. Bu esa o‘lchashda
turli kelishmovchiliklarga olib kelgan.

Keyiuchalik o‘zaro mmunosabatlarning rivojlanishi natijasida vagona
o'‘lchov vositalari paydo be ‘la basklagan. Qadimgi M isr ehromlavini qurishda
vog‘ochdan bo‘lgan o‘lchov vositalart qo‘llanilgaeligi tarixdan ma’lam.
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Hozirda qo‘lanitadigan o ‘tchov birliklari inson tana a’zolarining o ‘lcham -
laridan olingan. M asalan, vard birligi sifatida Angliva giroli burnining
uchidan yon tomonga cho‘zilgan va kaftini musht holida ushiab turgan
go‘lining barmog‘idagi uzuk ko‘zigacha bo‘igan masofa olingan, fut esa
lovondan oyoq panjasining achigacha bo‘lgan masofaga tengdir. ingliz-
larda vama milya. duym kabi uzunlik birtikiarh mavjud bo’igan. 1 milya
1852 mt ga teng bo’lib, v taxmiran Yer meridianining 1 minutiga leng,
I duym esa 2,54 sm ga teng bolib, u o ‘rta voshdagi odams bosh barmog‘ining
kengligiga leng.

Rossiyada Pyolr ] zamonida bir qancha uzunlik birliklar m aviud ho‘lgan:
chig'anoq — Pyotr { uiug qo‘l chig'anog’idan go lidagi wzuk ko'zigacha
bo lgan masofa; sajenr — quioch, ya’ni ikki yon tomonga cho‘zilgau go‘llar
uchlarigacha bolgan masofa; kiya sajen — chap oyoq uchidan yuqoriga
cho‘zilgan o'ng qo'l uchigacha bo‘lgan masofa. Arshin, vershoklar yu-
goridagi nzunlik bidiklaridan hosil qilingan hosila wzunlik o‘lehovlari
bo‘lib xiznral qilgan.

XV—=XVI asrlarda buyuk ajdodimiz Zahiriddin M uhammad Bobur za-
monida yuridoshlarim iz wzunfikni o*lchashda <vig‘ochs deb ataluvehi o‘lchoy
ashobidan foydalanganlar. O‘rta Osivoda, shuningdek, qarich, qadam, tir-
sak, quioch, chaqirim kabi uzunlik o ‘lechovlaridan ham keng fovdalanilgan.

Fransuzlarda uzunlik o‘lchov bidigi bo‘lib «<tuaz> xizmat gqilgan. Tuaz —
juft qadam orasidagi masofaga teng. Yuqoridagilardan ko ‘rinib turibdiki,
wzunlik o’lchov birdigi turli jamiyal, shahar, gishlo¢, o°lka va davlatiarda
har xil bo‘lgan. Jamivatniug rivojlanishi, sanoat va texnika faraqqiyoti,
jamoalararo, shaharlararo, o‘lka va davlallarare aloqalarning rivojlanishi
o leltov birligi va uning anigligiga he‘lgan talabning rivojlanishiga olib
keldi. Yagona o‘lchov birdigi joriy qilishga chtiyoj tug'ila boshladi. Avvali-
ga bir o ‘lchov birligidan ikkinehisiza o ‘tish jadvallari tuzildi (misol uchun,
I sajen = 3 arshin = 7 fut = 84 duym kabi).

O ‘lehashda amal gitib kelinayotgan goidani o*zgartivish bo‘vicha birinichi
revolutsion o‘zgarishni fransuzlar amalga oshirdilar. Bunda ular o‘lcheoy
birligini inson tana a’zolarining uzunligidan emas, balki tabiatdan olishui
taklif etdilar, 1790-vyilda o‘tkazilgan Fransiya milliy wmajlisi komissiya
“tuzdi va unda o*zlarining milliy o*lchov birligini tuzish haqida qaror gabul
gilindi. Bu kowmissiva Parij meridianini o ‘lechashui anzalgs oshirdi. Bunda
tuaz o‘lchov birligidan foydalanildi. 1799-yili uzunlik bifigi qilib Parij

| i
meridiani uzunligining TOC00000 qismi olittib, n metr deb ataldi.

M etri hosil qilishda 1795- yilda Konvent tomonidan taklif qilingan
o‘nlik sanoq sisiemasidan foydalanildi. M ikromeir, millimetr, santimetr,
detsimetr, kilometr kabilar metruiug o ‘nga karrali bo‘laklaridan hosil gilindi,
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Bir vagtning o‘zida ogirlik birligi gilib 1 sm’ distillangan suvning og‘irligi
olindi va u gramm deb ataldi.

XVTII va XIX asrlarda butun dunvoda va, aynigsa, Yevropada sanoat
jadaf rivoflandi. Bu davr savdo sohasidagi xalgaro alegalarda keskin buril-
ishlar davri bo'ldi. Bunimg natijasida yagona o'lchov birligizga o‘tishga
bo‘igan ehtivoy vujudga keldi va metming boshqa oflchovlardan afzallig
0°Z isbotini topdi.

187(0-vilda bir qancha daviatlar ishtirokida xalgaro konferensiva o‘tkazildi.
Unda vagona uzunlik o‘lchov birligi sifatida metr gabul qilindi. Metrni
barcha davlatlarda jorily qilish boyicha vazifalar belgilandi va tashkiliy
komissiya tuzildi.

1875-vilda xalgaro «<metrik» konvensiya o‘tkazildi. Unda xalgaro va
bir davlat wchun metr prototipi joriy qilindi. Ishtirokchi davlatlar soniga
qarab asosiy etalon metrga maos ravishda gator birlamchi va guvoh etalon-
lar tayyorlandi. Qur’a tashlash yo‘li bilan ular gatnashchi davlatlarning
vakillanga targatildi. Masalan, bu konvensiyada Rossiyadan vakil bo'lib
buyuk rus olim D.I. Mendeleyev gatnashib, oz yurtiga 28-sonli birlamchi
va 11-sonli guvoh etaloniarini olib kelgan.

Birlamchi etalon davlatning vzunlik birligini ta’minlovchi va saglovchi
vosita hisoblanadi. Guvoh etalon esa birfamchi etalonni to‘gri saglanayot-
ganligini tekshirib turish nebun va v ishdan chiggan yoki yo‘qolgan tagdirda
o‘rniga goladigan nusxasi hisoblanadi.

1-sonli metr etaloni Fransivaning poyvtaxti Parij vaqinidagi Sevr shahrida
saglanadi. Metr etaloni platina va iridiy gotishmasidan tayyorlangan bo‘lib,
uzunligi 1020 mm ga feng va ko‘ndalang kKesimi ma’lum shaklda bo'lib,
uning jilolangan yuqorigi chuqurchasi yuzasiga vzunligi bo‘vicha tkki chek-
kasiga yaqin joyiga orasidagi masofa 0,5 mm ga teng uchtadan ingichka
shtrix chiziqlar chizilgan. Shirixlar o‘rtasidagi chiziglar orasidagi masofa
| metrga teng {(19-rasm).

Shundan so‘ng ko‘pgina davlatlaro'z . .« 7 "t
milliy o‘lchov birliklari bilan bir gatori- CoY T
da metrdan ham fovdalana boshladilar.
Kevinchalik ma’lum bo‘lib goldiki, Yer
shari ham odam tanasi kabi doimiy 0°z-
garishda bo'lar ekan. Shuning uchun
Parij meridianining keyingi olchashlar
har xil natija berdi va Parij meridiani
uzunligining bo‘lagi metr uchun o‘zgar-
mas birlik bo'la olmasligi aniglandi. Shu-
ning uchun uzuniik birligini saqlovchi _ R
vangi 0‘zgarmas ko‘rsatkich topish zaru- ~ 19-rasm. 1-sonli metr etaloni-
mti tug‘ildi. g SXCmasl. oL
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1936- yili kiipton- 306 izotopining vakuumdagi- 1650763.,73 ta to'lgin
uzunligi 1 metr birligi qilib olindi. Zamonaviy ta’_rifga, ko‘ra, metr — hu

Ny + [ . 3 ] = 4
vorug likning bo ‘shliqda sekundning 300700458 rziushida o’tgan masofa-
sidir.
1960-yilda o'tkazilgan Xalgaro oflchov birliklari 11 konferensivasida

«Xalqaro bidiklar tizimi> qabul qilindi. Balun dunyo bo‘yicha yagona
metr birligi qabul qilinib, har bir daviat bu tizimga o‘tish uchun ma’lum

muddat olgan. masalan, Angliya 5 yil, AQSH 10 yit va h.k. 1975-yilga |

kelib ko ‘p davlallar bu lizitmga o ‘tib bo‘Idilar.

Bu davr ichida melrdan favqli o‘lehoy birligi tlbﬂSI{lﬂ tayyoriangan
butun adabivotlar, ma’lumotnoma jadvallari kabilardan toriib ishlab
chigarishda foydalaniladigan jihozlar, qurilinalar, asbob-uskunalar vangi-
tandi.

Ilozirgi zamonda neft barrellarda, olmos karatiarda, lezlik quruglikda
ki /fsoatda, dengizda esa nzellarda o Tehansada, bidiklarning katta gismi
universal bo'lib qoldi.

Xalgaro birdiklar tizimi (5]1) barcha fizik kattaliklar uchun vagoua massh-
tab beradi. Fan va texnikaning turli sohalarida hanida turli mamiakatlarda
qabul gilingan har qanday maxsns o'lchov birliklarini shu wmasshtabga
keftirish mwun ki,

S1 sistemasida asosiy birliklar qilib quyidagi uchia ko ‘rsatkich qabul
gilingan:

1) nzunlik birligi — metr;

2) vaqt birligi — sekund,

33 massa birdigi — kilogranim. SR o

U zunlikning hosila birliklari 1 metring o' uga karl‘all {[lsmlan ﬂrqah
ifedalanadi: T R

1 angstrem = 107" m,

1 mikrometr = 107%m, . .° .

1 millimetr = 1073 m, N

- 1 santimetr = 107 m '
1 desimetr = 107" m e
1 kilometr = 1000 w1, S

1 dengiz milvasi = 1852 m,

1 voraglik yihi = 300000000040 - 365 - 24 60- 60 ~ 946,08 - 10V m. -

M asofaning nzunligi uning o‘lchammiga qgo‘vilgan sniqlik darajasiga
qarab tayvorlanadigan, maxsus o‘lchov ashoblari yordamida o‘ichanadi.
Atomlaring o‘lehamlari elektron mikroskop yordanida, detatlarning yu-
qori aniqlikdagi mikronretrik o ‘lchantlari optimetr va minimelr kabilarda,
detallarning jilvirlangan yuzalarining o ‘lchamiai shtangensirkul va mikro-
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metr kabilarda, chizmachilikda chizg‘ichlarda,
matolarning uzunligi metrl: chizgichlarda,
verni o'lchash oflchov fasmasi (ruletka) va
xakka (dala sirkuly) kabilarda (20-rasm), shaha-
rlar orasidagi masofa spidometrlarda, fazoviy
masofalar binokliar va teleskoplarda oflcha-
nadi.

Demak, metr o'lchov birligi bugungi kun-
da butun dunyo xalglari uchun masofa va
uzunlikning vagona o‘Ichov birligi bo‘lib xiz-
mat gilmoqgda.

Mefrologiva bo‘vicha asosiy tushunchalar,

Metrologiya. O‘Ichashlar, vlarning usutlari
va birliligini ta’minlovchi vositalar hamda
kerakli aniglikka erishish yo‘llan hagidagi fan '
metrologiya deb atalaci. Demak, metrelogiva o
o‘Ichash hagidagi fan ekan. b 2m — .

Oflchash — bu texnik vosita yordamida  39_rasm. Uzunlik o'lchoy:
fizik kattalik givmatini aniglashdir. Texnik asboblaridan ruletka va- -
vositadan foydalanilganlik uchun o‘lchash dala sirkuli. |
texnik o‘lchash deb nomianadi. Texnik o‘l- _
chash ikki xil magsadda bajariladi: bevosita fizik kattaltk givmatini ani-
giash hmda o*Ichash to‘g‘ri yoki noto‘g‘ri bajarilganligini tekshirish.

Texnik o‘lchash vositalarining turlari. Ishiab chigarishni yo‘iga qo‘vishda
o‘lchashning qabut gilingan yagona tizimi va o'lchash anigligi katta ahami-
vatga ¢ga.

«Davlat texnik oIchash tizimi» bo‘yicha barcha o‘lchash jihozlan quyidagi
turlarga bo‘lmadi:

1. Etalonlar — yuqori aniglikda o‘lchash, o‘lchov birligini saglash va”
ta’yminiash uchun xizmai giladi. Eialonlarga metr prototipi, birlamchi,
ikkilamchi va uchlamchi etalonlar kiradi. '

2. Namunaviy o lchoviar — laboratoriya va zavod ishlatiladigan o°fchash
asboblarini tayyorlash, ularning birligint ta’'minlash va tekshirish uchuan
xizmat giladi. Namunaviy o‘lchovlar uch xil razryadda bo‘ladi. Ularga
tekis parallel o‘Ichash jihozlari kiradi.

3. Sex ¢olchov asboblari — vuyumlami o‘lchash, tekshirish va ularni
ishga varogligini anigtash tichun xizmat giladi. Hamma o‘lchov asbobiari
o‘zidan yuqorn darajadagi va aniglikdagi o‘lchov asbeblan yordamida tek-
shiriladi va sozlanadi.

O*Ichashni bevosita amalga oshirish uchun quyidagi o‘fchash vosita-
laridan foydalaniladi: '
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a} o ‘lchoviar, ularga tekis parallel uzunlikni o‘lehash jlhﬂZ]ﬂl‘l !}umha](
o‘lchash jihozlari, kalibrlar kiradi; :

b} o ‘Ichash ashoblari va priborlari, alar bilan uzunlik birligiga nisbatan
o‘lehash ainalga oshiriladi yoki o‘lchab nni uzunlik birligidan qanchaga
katta yoki kichikligi solishliriladi;

d) universal olchash asboblari, ular turli o‘lchamlami o ‘lchash uchuu
xizinat qiladi; _

e) maxsus o Tehash vositalari, ular tekislik, profil, rezba, qadam va
boshqalargi o ‘lehashga mo‘ljallangan bo ‘fadi;

t) o‘lehash queitmalari, ular o‘lchashni amalga oshirish va uning giv-
maiini aniglashni osonlashtirishga mo‘ljallangan o'lchoyv ashoblari va
qo ‘shimchia jihozlardan tashkil topgan bo‘ladi,

f) o lchash sistemalari, wlar o‘lchash qurilinalariga nishalan takomil-
lashgan bo‘lib, olingan natijalami aviomatik gayta ishlash, nzoq masofaga
uzatish va avtomatik ravishda boahqamh kabi qo‘shimcha qunlmalzudau
tash kil topgan bo ‘ladi.

O*ichov asboblarining asosiy metrologik ko rsatkichlari. Olchashui
bajarish uchun o‘lchov asboblarini tantashda quyidagi metro luglk ko ‘rsat-
kichlar kalta ahamiyatga ega.

1. Ko'rsatkich chegarasi — o‘lchov asbobi shkalasining boshi va oxiri
orasidagi qiymati.

2. OfIchash chegarasi — v'ichov ashobining rvuxsat berilgan o'lchash
chegarasi,

3. Shkala bo'lagining uzunligi — olchov ashobi shkalasining ikkita
vonna- yon shtrix chizighi orasidagi masofa.

4. Shkala bo'lagining givinati — o‘lchanayotgen kattalikning o‘lchov
asbobi shkalasining bir bo‘lagi ko rsatgan givimati yoki o‘lchov asbobi
shkalasi bir bo ‘lagining millimetrlardagi givmati (salmog'i).

5. O‘lchash apiqligi — o'lchash natijasida o‘lchov ashobi ta’minlay
oladigan aniglik giymali.

G. Sezgirlik — o‘lchash asbobining ko ‘rsatkichini o‘zgartira oladigan
o‘lchash yuzasining eng kichik siljishi.

7. Uza#ish soni — bu shkala bo‘lagining uzuunligi bilan uning gqivmati
orasidagi qivinal.

8. O‘lchash asbebining xatoligi — o lchash ashbobining ko ‘rsatkichi bi-
lan haqiqiv o‘lchash orasidagi farqg.

0. Odchash xatoligi — xatolikni keltirib chigaruvchi barcha ko ‘rsatkichlar
(ko ‘z xatoligi, o ‘lchash asbobining xatoligi, o‘rnatishdagi xatolik, o‘lchash-
dagi xatolik, temperatura ta’sirida hosil bo ‘luvchi xatolik va bosh qa[ar]umg
vig'indi xatoligi. :
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O‘lchash usullari. O‘lchash qoidalariga amal gilgan helda oflchash
jihozlaridan foydalanishga o‘lchash usullart deyiladi. O ‘lehash nsullariga
quyidngi]ar kiradi:

Absolut usuf — bunda o‘lchanayotgan miqdorming qiviati o ‘lchash
a*-.lmhmm‘f shkalasidan to’g‘ridan-lo‘gri amqlana(h

2, Nishiy usn — humla o‘lchov aslmbl o‘lchanayotgan llllqdﬂl‘]ll ma’lnm
bir o‘lchamdan qanchaga farg gilishini ko ‘rsatadi, Hagiqiy o‘lcham ma’luin
o‘lechamga o‘lchov asbobi shkalasining ko‘rsatkichi giymatini algebraik
¢[v ‘shish natijasida aniglanadi.

3. To'‘g'ridan-lo’g'ri aniglash usuli — bunda detalning har bir o‘lchami
wni o°lebov asbobi yordamida to ‘g vidan- lo°g'vi o ‘lehash yordamida anie-
lanadi,

4, Chetdan aniglash usidi — bunda detaining biror- bir o lehawi uning
hoshga o‘lcham larini aniglab, so*ng matematik hisoblash vo‘li bilan lopi-
ladi. M asalan, detal aylana uzouligi uning diametrini oflchab, bua dia-
meteni § = ) ifodadagi D ning o‘rniga go ‘vib hisoblab topiladi.

5. Konmtaktli usul — bunda detalnig o lehanadigan yuzasi bilan o ‘lchovy
ashobining o'lehash yuzast bir-biriga tegib turishi natijasida o‘lchash ba-
jariladi.

6. Koutaktsiz usul — hunda olchash o‘lchov asbobini o ‘lehash yuzast-
ga fekkaznmiasdan bajariladi.

7. Differeunsial (elementlari bo'vicha o‘lchash ) usuli — bunda de talnmu
har bir elementi alohida o‘Ichanib, n hagida umumiy xulosa qilinadi.

8. Kompleks usul — bunda detalniing bir necha asosty o'lchamlari maxsus -
o'lchov ashoblari bilan jhozlangan qurilma orqali bir vagtning o zida
o‘lchanib, u hagida darho} wvmuniiy xulosa qilinadi. -

9- H]ﬂﬂhgclllﬂt Do 'I','_r_' .
Tekis parallel tugal uzunlikni o‘lchash asboblari

[shdan magsad, Tekis parallel tugal uzunlikni o‘lehash ashoblarining
turlari, anigligi, vazifasi va ulardan foydalanishni o ‘rganishdan ihoral.

Nazariy ma’lumotlar. Tekis parallel tugal uzunlikni o‘lchash asboblari
silindrik sterjen yoki to‘g‘ri hurchakli parallelepiped plita shaklida bo ‘tadi.
Bu o‘lchov ashoblarining katta aniglikda tayvorlangan ikki paralle! tekis
vuzalari orasidagi masofa tshehi o‘lchami hisoblanadi.

Silindrik sterjenlar kamdan-: kam hollarda qo ‘Haniladi. Ulardan, asosan,
anig o ‘Ichamni belgilashda foydalanitadi (nasalan, mikronmetrlar aehun).
Tekis parallel tugal uzunlikui o ‘lehash asboblari toblangan po‘latdan tay-
yorlanadi va jilvirlanadi, so ‘ngra jilolanily aniq o ‘lchamga keliriladi, N ati-
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jada katta aniqlikdagi parallel va minimal
4}[- ' g adir-budurlikdagi yuza hosil gilinadi.
Shuning uchun bu plitalarning birt k-
C kinchisiga yopishish xususiyatiga ega bo'-
7 2 ladi. Ularning bir-biriga yopishishini
molekular tortishish va yuzaning toza ben-
s L] zin bilan yuvib, mato bilan artilganda ham
W | saqlanib goluvchi yupgqa moy gatlami
{0,002) hisobiga yuz berishi bilan tushu-
21-rasm. Tekis parallel tugal  intirish mumkin, Shunday qilib, kerakli
uzunlikni o‘lchash plitalarining  aniq o‘lchamm plitalarning bir nechtasi-
o'lchash yuzalari. ni bir-biriga yopishtirib hosil gilish mum-

kin {21-rasm).

Tekis parallel tugal uzunlikni o‘lchash asboblari mashinasozlikda o‘lchov
bizligini saglovchi qurol hisoblanib, ulaming yordamida boshqga pribor va
o‘lchov asboblari tekshinladi hamda xatoliklari tuzatiladi. Buning uchun
namunali plitalardan foydalaniladi. Detallarni o*lchash uchun esa ishchi
plitalar goHaniladi.

Tekis paratlel tugal uzunlikni o‘ichash asboblari beshta aniglik sinfi
bo‘yicha tayyorlanadi, bular: 00; 0; 1; 2; 3. Bu asboblar avval ishlatilib,
keyin foydalanishdan chigarilgandan so‘ng, ulardan yana boshga magsad-
larda go‘shimcha ravishda foydalanish uchun qo‘shimcha ikkita — 4 va §
sinflar ham belgilangan. O‘lchash anigligini orttirish magsadida namu-
naviy plitalar uchun beshta (1; 2; 3; 4; 5) razryadlar belgilangan.

Tekis parallel tugal uzunlikni o‘lchash asboblari vazifasiga va eng kam
sondagi plitalardan kerakli o‘lchammi hosil gilish imkoniyatiga garab qulay
bo’lishi uchun to‘plamlar ko‘rinishida ishlab chiqgariladi. Shunday
to‘plarnlardan 14 ta standart to“plam mavijud.

!

Ll

m

%% 22.rasm. Uzunlikning tekis paraliel tugal o‘lchovlariga namunalar,
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T R R

Tekis parallel tugal uzunllknl o‘lchash asboblanmng to plamlandan
biri 83 ta plitadan iborat bo‘lib, quyidagi o‘lchamlardan tashkil topgan,
rmam farda: 1,005 — 1 dona, 1,01+1,49 {har 0,01 mm da} — 49 dona,
1,6-1,9 — 4 dona, 0,5+9,5 (har 0,5 mm da) — 19 dona, 10=100 (har
10 mm da) — 10 dona.

Kerakli o‘lchammni hosil gilish uchun yopishtirib hosi! gilinadigan to‘p-
lamda eng kam sondagi plitalar bolishi uchun o‘lchamning o‘ng tomo-
nidagi bir yoki ikki xonali sonni yo‘gotishdan boshlash kerak.

Masalan, 73,45 mm o‘lchamli to‘plam tuzish quyidagicha amalga oshi-
riladi (23-rasm):

_ 73,45 mm
1,45 mm  1-plita
_ 72,00 mm
3,00 mm  2-plita
_ 69,00 mm
| 9,00 mim  3-plita
. 60,00 mm . :
e 20000 mm 4-plita ~
TRy : , Y
. 40,00 e n.  23-rasm. Beshta plitadan iborat tekis
_ 40,00 11?11;11 S-plita 31 parale] tugal o‘lchpﬂar to‘plami. - .

Shunday qilib, to*plam (1,45+3,00+9,004-20,004-40,00 = 73 45 mm)
beshta plitadan iborat bo*ladi.

Xatolik ortib ketmasligi uchun to‘plamda plltalar soni beshtadan ort-
masligi kerak.

Tekis paraliel tugal uwzunlikni o‘ichash asboblarining go‘lianish soha-
sini orttirish uchun bir necha xil moslamalardan foydalaniladi. Ular yor-
damida ichki va tashgi diameirlami o‘lchash, chizg‘ich tayvortash va boshga
ishtarni bajarish mumkin.

Tekis parallel tugal uzunlikni o‘Ichash asboblardan biri bo*hb shchup-
lar hisoblanadi. Shchuplarning aniqligi ancha past bo‘ladi, ularning Nei,
No2, Ne3, Ne4 li to‘plamlari mavjud bo‘lib, uzunligi 50, 100, 200 mm va
qalinligi 0,02 mmdan 1 mmgacha bo‘ladi. Shchuplardan porshen va silindr,
klapan bilan koromislo yoki tokni uzib ulovehi tagsimlagich kontakh
orasidagi va boshqa zazorlarni o‘lchashda foydalaniladi. B

Kerakli jihoz va materiallar, R

1. Tekis tugal vzunlikni o‘lchash ashoblari (83 plitali to‘plam).

2. Har xil turdagi shchuplar.
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Ishni bajarish farfibi. '

1. Tekis parallel tugal uzunlikni o*ichash asboblarining turlan va tuzi-
hshl o‘rganiladi.

2. Plitalarning ishchi vuzalari tozalanib, ularni bir-biriga yopishtirish

mashq gilinadi.

3. Har bir talabaga topshirig bo‘yvicha berilgan o‘lchamni hosil qilish
uchun keralkdi plitalar hisoblab topiladi va utardan to‘plam yig'iladi.

4. Bajarilgan ishlar yuzasidan hisobot yoziladi.

10-mashg‘ulot
Detallarni shtangenasboblar bilan o‘lchash

Ishdan magsad. Shtangen o‘lchash asboblarning turlari, tuzilishi, ish-
latilish sohatari va ulardan foydalanishni o‘rganish.
Nazariy ma’lumoflar. Shtangen o‘lchash asboblariga, asosan, shtan-
gensirkul, shtangenglhubinomer (chuqgurlik o‘ichagich}, shtangenreysmus,
shtangenzubomerlar kiradi.
Shtangen o‘Ichash asboblarning anigligi / = 0,1; 6,05; 0,02 mm bo‘lishi
mumkin. Bu aniglikni olish uchun shtangen o‘lchash asboblar asosiy
shkaladan tashgari qo‘shimcha nonius shkalasi bilan jihozlangan bo‘ladi.
Nomnius shkalasi. Nonius shkalasi yordamida asosiy shkala bir bo*lagining
ma’lum Kichik bir migdoriga teng gismlari aniglanadi.

Nonius shkalasining bo‘laklari intervali B asosiy shkala bo‘laklari inter-

vali € dan / givmatga kichik bo‘ladi. Bunda nonius moduli ¥ = | bo‘ladi.
Agar nonius moduli ¥ = 2 bo’lsa, nonius shkalasi bo‘laklarining intervali
b asosiy shkala bo'laklan intervalining ikkitasidan 7 givmatga kichik bo‘lad.

Ko rsatkichlar Shkalaning nol helati ‘lchashga misollar
a=1 : i
aﬂ lll]algt @ !nllr {I'Iﬂl:lll {.. ! b
n“fﬂ% F;}q;im};;ﬂ LR 6443 mum
a=1 mm; {d) ¢ ! O i)
Lo
=i}, G> mm; I
=2 y=1 ] & 5 2 ' 7 X335 mm
":;T-iﬂf';gté s ¥ _;'_ ; e, T RIF2 Wy
=002 mm. W%%WWW : L.
A=50 y=| G_® W ¥ W R & N W b g | 6418mm
a=t 5 mm; F am
a'=10,44: h} :_ ! ﬂ
=0,02 mm; : T
#=25 v=] £ 0N W 24.76 mm

* . 24-rasm. Nonius shkalasini o‘rganish uchun sxemalar.

74

e L}
u i
R o WAy, o o e 2 Pt e AT D et Tl Pt AL T LT v TR et e et

e . .

IR ENN TS~ L I

TR T P, Y




N ol holatda asosiy va nonius shkalalarining nol shivixlari bir-biriga
mos keladi, bunda nonius shkalasining oxirgt shtrixi asosiy shkalaning
L nrasofadagt shivixiga mos keladi. L masofa ponias shkalasining uzunligi
deyiladi.

Detalni o lchash vagtida nonius shkalasi asosiy shkalaga nisbatan silfiydi
va nonius shkalasi nol shirixining vaziystiga qarab asosiy shknlmlmg detal
o‘Ichamiei ko ‘rsatuvchi givinati N olinadi.

Agar nonius shkalasining nol shirixi asosiv shkaianing shirixlari ora-
sida joylashib qolsa, u holda nonius shkalasining kevingi shirixlari ham
asosiy shkalaning shirixlari orasida jovlashadi. Lekin wlarnring har biri
o‘zidan oldingisiga qaraganda asosiy shkalaning shtrixiga yaqinroq jov-
lashadi va ulardan ma’lum bitta K shtrix asosiy shkalaning shtrixlaridan
biriga mos keladi yoki eng yagin keladi. N onius shkalasining bu A shitrixi
asosiy shkala bo‘laklari intervalining ma’fum gismini ko‘rsatadi.

Shunday qilib, shtangenasboblari bilan ¢‘lchanayoigan A qum at (reyi-
dagicha topiladi:

A= N+ K

Asosiy va nonius shkalalari quyidagi ke ‘rsalkichlarga ega: -

€ — asosiy shkala bo‘laklari intervali, mim; -

2 — nonius shkalasi bo‘laklari intervali, mam;

f — oflchash aniqligi, mm;

n — noitius shkalasining hn ‘lakiari soni;

L — nonius shkalasining uzunligi, mn;

¥ — nonius shkalasining moduli (masshlabi).

Bu giym atlar quyidagi ifodalar orgali o ‘zare boglangan:

a} o‘lchash amigligi: i = € /u;

b} nonius shkalasi bo‘laklari intervati: B = C -y — i

d} nonius shkalasining wzunligi: L. = B - n yoki L = Cfyn — 1). bu
verda y=1; 2; 3; 4; 5 bo‘lishi mumKkin.

Misol. Shtangen asbob asosiy shkala bo‘laklari € = 1 mm, o‘lchash
aniqligi { = 0,02 w1 va nonivs shkalasining moduli y= 2 bo'lsa, nowius
shkalasining ko ‘rsatkichlari topilsin.

Yechish: a) nonius shkalasi bo ‘laklari intervali B : ey~

o L

= y—i=12-0,2= 1,98 mm; w;ma; i,

AEY

b) nonins shkalasining bo‘laklari soni n:
n= /i= 1/0.02= 50 ta;
4} nonivs shkalasining vzuniigt L: w} |
L= Bn=198-50= 99 mm yoki g
L=Cyn—1)=1@2-50—1)= 90 mm> ™~
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. Shtangen asboblarining tuzilishi va ishlatilish sohalari.

A ) Shtangensirkullzr o‘lchash gisqichlarining shakli bo ‘yicha ueh turga
bo lnmtll i, 11, u-1.

I1- turdagi shtangensirkullarda (25-rasm ) o ‘lchash qisqichlari ikki to-
monlama joylashgan bo‘lib, pastki qisqiehlar jufti ichki yuzlarini o‘lehashga
xizmal qilsa, yuqorigi qisqichlar jufti esa tashqi yuzlarni o'lchashga va
razmelka ishlarini bajarishga wo ‘ljallangan.

Shtangensirkullar wch xil aniqlikda ishlab chigariladi: i = 0,1 mm;
0,05 mm va 0,02 mm. Turiga garab o‘lchash vzunligi 0 dan 125 wm gacha
hamda 125 dan 250 mm gacha boradi. Ammo shitangensircknllarming shun-
day tlurlari mavjudki, beshlang’ich nugtasi noldan farg gilgan holda o‘lchash
uzunligi bir necha metrgacha borishi mumkin. Shlangensirkullar mo-
slashiirilganligiga qarab tashqi va ichki o lchamaeni, shu bilan birga ¢hu-
qurlikni ham o‘lchashga moslashgan bo ‘tisbi mumkin.

...._.Ii.:;"_‘..' O T,

- 1 — qo‘zg'almas tovon:

2 — qo'zg'aluvehi tovon;

3 — ramka;

4. 5 — stopor vintlari;

6 — xomul: '

7 — shtanga;

8 — mikrpvint;
i & — mikrovint gaykasi;

s 10 = nonivs plastinkasi;

: It — lincyka,
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25- rasm. Shtangensirkul:
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B} Shiangeninbinomeriar yordamida halandlik va chugqurliklar o ‘lchanadi
{26- rasm ). M ikrometrik uzatish vintining bir uchi rmmukaga mahkamlan-
gan bo‘ladi. Ramkaning yon tomonida jovlashgan bo‘shligring bir ¢isni-
ga bourins shkalasi chizilgan plastinka mahkamlanadi. Shtangenglubin-
wer bilan o‘lchashda nning asosi o‘lehanayotgan detalning yuzasiga kuch
bilan bosib o‘matiladi va uchi chuqurikning ostiga lekkuncha shtanga
sifjitilasti.

) Shiangenreysmastar yordamida razmetka plitasi ustida delallarning
balandligini o*Ichash va razmetka ishlavi bajariludi (27-rasm ). Asosning
ostki yuzasi bilau belgilash achun qo‘yilgan oyogeha uchigacha bo'lgan
masofa asosiy va nonius shkalasi orgali aniqlanadi. Shlangenreysmuslar-
ning o ‘lehash avigligi 7= 0,01; 4,05 va 0,02 nin va olchash chegarasi
0—250, 40—400, 60—630 va 100—1000 mw: bo‘lgan turlari ishlab chiqga-
riladi.

Kerakli jihoz va materiallar.

1. Shtangenasboblar.

2. Olchash uchun detalisr.

3. Kazmetka stoli va unga moslam alar,
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26-rasm. Shlangenglubinomer: -
I = vamka; 2, 3 — stopor vintlari;

27-rasm. Shlangenrevsmus:
1 = qo’zgaluvehi ovon; 2 rmnka;

4 — xomut; 5 —shtanga; 6 — mikro- 3 — wikeoviut gavkasi; 4 — shtanga;
vint; 7 = sozlash gavkasi; § — nonius 5 — xomut; 6~ asos; 7 — qo'shimcha
plastinkasi; 9 — asos. xomut; & — almashinuvehi oyoqeha.
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[shni bajarish tartibi.

1 Shtaigenashoblarni mcr turlari va tuzlhslu 0 rgamladl

2. N onius shkalasining tuuhsh: va ishlatitishi o ‘rganilib, berilgan top-
shiriqgka asosan nonius shkalasining hisobi bajariladi.

i

3. Berilgan shtangensickulni ishlatish o‘rganiladi va berilgan pog®enali
valuing barcha o ‘lchamlavi uch martadan o‘lchanib, natijalar 8- jadval shakli-

dagi jadvalga kiritiladi.

4. Shlangenglubinomerni ishlatish o ‘rganiladi va berilgan H]]I]ldl‘lk de-
talning chuqurlashtirilgan ichki gismi pog‘onalaridan har birining chuquiligi
uch marladar o‘lchanadi va natijalar 7- jadvat shaklidagi jadvalga kiritiladi.

5. Shtangenreysmusnt ishlatish o rganitadi va berilgan shalun bo‘yinchasi
markaziving val o‘qiga nishatan avlanish radiusi hisoblab topilib, natijalar
8- jadval shaklidagi jadvalga kiritiladi.

7. Bajarilgan ish yuzasidas hisobot voziladi,

Shtangensirkulning ko‘rsatkichlari va o'lchash natijalari

6-jadval

O “leham giyovati

el .{T"
2 £ &
= = Bl
O lehoyv 3 v E = = =
v ® T = @ 4 = O ‘rtacha
asbhobining = - = = = = .
. 4 = @ = = o giymat
nomi = & = : z s .
s 2| 2 s et
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Shiangenglubinomerning ko rsatkichlari va o'lchash natijalari

7-jadval

O'lchan givinati
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8- jadval

)

Shtangenreysmusning ko'rsatkichlari va o'lchash nattjalari

- - (}'lcham qivimati ] j
= £ Z
= o
O ehov E T %L = = = C
achabinG = - - Z = & Oriaclha
asbobining = - = = = o e at
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. Mikrometrik o‘lchash asboblari
o g

P o EsT o .

Ishdan magsad. M ikrometrik o ‘lchash asboblariving turlari, tazilishi,
ishlatish sohalari va ulardan foydalanishni o‘rganish.

Unwimiy ma’lumotlar. M ikromietrik o ‘Ilchash ashboblariga, asosan, guyi-
dagilar kiradi: mikrometrlar, mikromeltrik glubinomerlar, mikrometrik
nutromerlar.

M ikrometrik o'lchash ashoblarining ikkita o’lchash shkalasi bo‘ladi.
Birinchi o‘lchash shkalasi stebelida bo'lib, bo‘lagining qivmati 0,5 niny ga
teng. Uniug ko‘rsatuvchisi bo‘lib barabanning «qivrasi xizmat giladi (29- rosm ).

Tkkinchi o‘ichash shkalasi barabanning konussimon aylanasi bo ‘ylah
jovlashgan bo‘lib, uni ko ‘rsatuvchisi bo ‘b stebeldagi birinchi o‘lchash
shkalasi o‘rtasiga chizilgan ho'ylama chizig xizmat giladi.

Baraban stebel ichida joylashgan mikrometrik vintga biriklirilgan, uning
gqadami 0,5 mm. Shu sababli mikromelik vinlning to ‘la bir marta aylani-
shiga baraban girrasining stebelda joylashgan birinchi o'lchash shkalasi
bo‘yicha bir be‘lakka siljishi Llo°g'ri keladi. Barabanning konussimon ayla-
nasi bo‘yvicha joylashgan ikkinchi shkala 50 ta teng ho‘lakka bo‘lingan.
Shu sababli barabanning ikkinchi shkala o ‘vicha bir bo‘lakka burilishi
mikrometrik vintning

. c nrﬁ :
== —=00 mm y
_ L n 56 : B
qivinatga bo‘vlama sidjishiga teng bo ‘ladi. .

D emak, mikromebhning o‘lehash anigligi 7 = 0,01 mm ga teng,

Mikrometrik o‘lchash asboblari yordamida o‘lchashda, o‘lcham qiy--

mali ikkala shkala bo vicha olinib, so‘ng wlar jamlanadi.
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28-rasm. Mikrometrda o‘lchamuni olish sxemasi.

Mikromelrda o‘lchamni aniglash 28-rasmda ko ‘rsatilgan. ;
Rasmdan ko ‘rinib turganidek, birinchi shaklda birinchi shkala bo‘yicha -
o'lcham N = 58,5 wmm, ikkinchi shkala bo‘yicha esa K = 13, Mikromelr
bilan o‘lchanayotgan o ‘lcham givmati quyidagicha topiladi:

A=N+ K- -i= 585+ 130,01 = 58,63 mwm.

[kkinchi shakida birinchi shkala bo‘yicha o‘lcham ¥=34 mm, ikkin-
chi shkala bo‘vicha K=47. M ikrometr hilan o Irhanamtg&ﬂ u lclmm qiv-
mati yuqgoridagidek topiladi: i

A=N+ K- i= 34+ 47 0,01=34 .47 mm.

M ikrometrik vinlming xatoligi oriib ketmasligi uchun uning ishchi
uzunligi 25 mu ga teng qitib tayyoriangan. Shuning uchun ham mikro-
metrik o ‘lchash ashboblari shkalasining o*lchash uzunligi 25 mm ga teng.

Mikrometr. M ikrometrlar lashqi o ‘lehamlarni o‘lchashga m o ‘ljallanib,
o‘lchash intervailari bar xil bo‘lib, ular skobaning o‘lchamiga, o‘lchash
sterjenining uzunligiga, nzaytirgichning o ‘lechamiga bog‘lig bo‘ladi. M ikro-
metrlarning o‘lchash intervallari; 0...23 mn, 25,50 won, 50..75 mm, ...,
275...300 mm, shu hilan birga mikrometrlarning 300 dan 600 mm gucha
ho‘lgan o‘lchash intervallarini olishga qo‘zg'almas tovonui ahinashtirish
yoki nlarni siljitish bilan amalga oshiriladi. _

Har o‘lchashdan avval mikrometr tekshiriladi. Buning uehun mikrometr
komplektiga kimavehi kalibr o ‘lohanib, to‘g‘ri hisoblanayotgani aniglanadi.

M asalan. 50 nun H kalibr o’lchanganda baraban girrasi 50 mm ni
ko ‘rsaluvehi shtrixga, barabanning nol chizig'i esa slebeluing bo‘ylama
chizig'i ustiga kelishi kerak. Agar ko'rsalilgandek joylashmasa, mikrometr
sozlanadi. Buniug uchun olehash sirtlari orasiga go ‘vilgan kalibr treshet-
ka yordamida (3—5 marta burab) asta sigiladi. Kalibrni chigqarmay turib,.
mikrometrik vint aylanib ketwasligi uchun stopor vint yordamida gotiri-
ladi. So‘ngra barabanni aylanib ketwzasligi uchun chap 401 bilan ushiab,
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29-rasm. Mikrometr: 7 _ .
I = skoba; 2 — qo‘zg’alimas tovon; 3 = siopor; 4 — stebel; 5 — mikrownetrik
vindga wlanadigan qo‘zg‘aluvehi tovon; § — gayka; 7 — mikrometrik vint;
8 — kolpachok; 9 — tresheika; 70 — baraban.

o‘ng qo’‘l bilan kolpachok bo‘shatiladi. Baraban mikrovintdan ajralgandan
kevin uni kerakli joyga, va’ni burabanning nol shtrixi stebeldagi mvillim etr
shkalasidagi bo ‘ylama chizigga aylautiril to“g rilanadi.

Barabanni shu holatda chap qo®l bilan ushlab turib, o‘ng qo‘l bilan
kolpachok asts burab mahkamlanadi. Baraban va mikromeltrik vint kolpa-
chok yordamida mahkamlangandan keyviu, qaytadan mikronietrda kalibr -
¢ Ichab tekshiriladi. O‘fchash chegarasi 0—25 mm bo‘lgan wikrometrtar-
ni tekshirish uchun o‘lchash sirllarini bir-biriga tekkunga qadar treshetka-
ni burah, to‘g‘ri hisoblavoigani aniqlanadi.

Mikrometrik glubinomer. Asosining ostki gismi va o‘lchash stegjeni-
ping oxiri bu asbhobning o‘lchash sirtlari hisoblanadi. O ‘lchash oralig®ini
orttirish uchun glubinowerlar al ashinuvehi oflchash sterjenlari hilan ta’-
minlangan . G lnbivomerlariing o‘lchash oraliglari 0—100 va 0—150 mm ga
teng bo ‘ladi (30-rasm ), |

O lchash sterjeni 0—25 mm ga leng bo‘lgan glubinomerlarni nolga .
sozlash uchun ularni lekshivish plitasiga o‘matiladi. Buning vchun as- ;
bobning asosi plitaga gisiladi, keyin ikkinchi o ‘lehash sirli plitaga tekkun-
ga qadar mikvometrik vinl treshetka yordamida aylantiriladi. O°lchash
sterjenini stopor vintidan mahkamlab, ashob nolga o ‘maliladi. Qolgan |
o‘lchash sterjenlari ishiatilganda glubinomer nolga sozlash o‘lechoviari yor-
damida nolga o‘matiladi. |

Mikrometrik mitromer. Mikromeirik nutromer mikrometr golovkasi-. -
dan va uzaylirgichlar to‘plawidan iborat {31-rasmn ). M ikrowmetr golovkasini

L]
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(1..25

7o, 100 mn

30-rasm. M ikrometrik glubinomer:
t = slopor; 2 — baraban; 3 — Wreshetka; 4 — slehel; 5 — asos; § — almashinuvchi
o‘lchash sterjenlari: 7 — nolga sozlash o‘lchovlari.

hisoblash woslamasi xuddi mikronzetrlarnikidek bo‘ladi. M ikrometrik
vintuing 112 (H ) oxiri va ashob korpusiga burab (o ‘viladigan uzaytirgich
sterjenining oxiri nutromeruing oIchash sirtlari hisoblanadi. N ulromer-
larda o'fchash kuchini chegaralovehi moslana yo'q. O‘lchanayotgan
otverslivaga o ‘tehash sirtlari taxminan siqiladi, shuning wchun hisoblash
anicligi bir xil — (01 mm hoishidan qat’iy uwazar, nutromerlardagi
o‘lchash xatoligi mikrometrarda o ‘lchashdagiga oishatan birmnucha katta
ho'fadi.

N utromerar skoba shaklida tayyorlangan ho‘lib, ichki o ‘lchash sirllari
oraliglari anig masofaui o ‘rnalish o‘lchagichida tekshiriladi. Agar nut-
roiner ko ‘rsatkichi anif masofaga teng bo‘inasa, v nolga o‘maliladi. Buning
wehun nutomeri o malish o‘lchagichidan chiqarmasdan mikrometrik
viului stopor vinti bilan qoliriladi. Keyin barabanni ushiab twdh mikrovintii
barabandan ajratish uehun kelpachok burab bo‘shatiladi. Barabanmi ke-
rakh holatga qo‘yib, uni mikrovint bilap biriktirish wehun kolpachok
bBurab qotiriladi. N atrowm eriing 10 °g'ri sozlanganligi o ‘matish o ‘lchagichidau
foydalavib qayta tekshiriladi.

U zaytirgich slerjen va slerjenni putromerga biriktirish uchun mo‘l-
iaHangan trubkadan tuzilgan. Trubkada uzaytivgich sterjenining vzunligi
ko ‘rsatifadi. U zaytivgich nutromerga burab qo‘yilganda prujina sterjenni
hubrom erning o‘Ichash sirliga zich gisadi.
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31-rasm. Mikrometrik nutromer: :
I — uzaytirgich uchligi; 2 — korpus; 3 — stopor vinli: 4 — mikrometrik vint:
5 — qopqoq: 6 — baraban; 7 — uzaylirgich sterjeni; 8 — prujina; 2 — {ruba,

M ikrometrik nutromerlaring o ‘lchash intervatiari: 75...175, 75...600,
150...1260 va 600...2500 mm boladi.

Kerakli jihoz va materiallar.

1. Har xil uzunliklarni o ‘lchashga mo ‘lialangan mikrometrik o ‘lehash
asboblari.

2, O lchash uchun tirsakli val, stakan shaklidagi detallar, gilzalar,

3. Mikrometrik o‘lchash ashoblariui sozlash uchun kalibrlar va tekis
paraliel tugal uzunlikni o ‘fchash ashoblari.

Ishni bajarish tartibi,

1. M ikrometrik o ‘lchash asboblarining turlari va tuzilishi o ‘rganiladi.

2. Tekis mikrometr yordamida berilgan detal {tirsakii val} o‘lehanib,
jadvallar to‘idiriladi va shu detalning bo‘viama hamda ko‘ndalang kesim -
laridagi yeyilishining geometrik shakli sxema tarzida ko ‘rsatiladi.

3. Bajarilgan ish vuzasidan hisobot yoziladi. o

Izoh. Yugorida to‘ldirish talab etilgan jadvallar 9, 10-jadvaliar ko ‘rinishda
ho‘ladi. Jadvallar tepasida o ‘lehanayotgan detal eskizi beriladi.

Olingan natijalar asosida detal o ‘Ichamining to*g'ti geometrik shakli-
dan chetlanish grafiklari chiziladi,
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T 9-jadval
Mikrometrning ko‘rsatKichlari

Asbobning Aniqlik O “lehash Hisoblash Zavod Zavod
notui klassi chegarasi, aniqligi. tartib 1 arkasi
: I [H AT ragqam i
M ikrom ety 1

F0-jadval :

O*ichash natijalari
b Kesiilar Kesimlardagi ERipstilik, 1mrm Konussimonlik
hagiqiy o lcham lar egarsim onlik,
Caa bh-T - t-a h-h oo min
bo‘yi- 1 bo'y- | bo'yi-
cha icha rrha

A-A
B3-B

LT T L PRRNTO NP I 12- maslhg‘lllﬂt
TR Burchak o‘lchash asboblari

- Ishdan magsad. Burchak o’lchash asboblarining luclari, tuzilishi, ish-
latish sohalari va ulardan fovdalanishni o ‘cganish.

Umumniy ma’lumotlar. Koniakt usulida ishlaydigan burchak o‘lehash
asboblariniug ikki xili ho‘lib, ular transportir shaklidagi va universal hur-
chak o‘lehash ashoblariga bo linadi.

1. Transportir shaklidagi burchak o‘lcliash ashobi Kushnikov konstruk-
sivasi asosida tavyorlangan bo'lib, u givinati 0...180: oralig‘ida bo‘fgan
tashqi burchaklami o ‘fchashga mo‘ljallangan (32-rasm).

Asosiy shkalaning bo‘laklavi 12 ga, nonius shkalasining bo ‘laklari csa 2
va 7' ga teng. Bu burchak o‘lchash asbobining asosi yarimdoira shaklidagi
sk bo‘lib, unga aylanasi bo ‘ylab 1205 )i asosiy shkala chizilgau. {}iskka
lineyka mabhkamiaigan. Siljavchi lineyka nonius shkalasi bilan birga A
o‘q atrofida aylanadi. N onius sekton mikrovint bilan mahkamlanadi. Siljuy-
chi linevkaga xomut yordamida 90+ § ugonik mahkamlanadi va bunda
0 dan 90 bo'lgan burchaklar o‘lehanadi. 32-rasmda berilgan ashobning
ko ‘rsatkichi linevka bilan ngolnik orasidagi o burchakka mos keladi. 902 dan
katta bo'lgan burehaklarni o ‘lehash vehun ugolnik olib tashlanadi. Bunda
burchakni o‘lchashda ashobuing ko‘rsatkichiga D0# qo‘shib (90° + o) |
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32-rasm. Transportir shaklidagi burchak o‘lchash ashobi: = - .
1 = hinevka: 2 — asos sektori; 3 — mikrovinl slopori; 4 — mikrovint; 5 — noniug -,
sektori; 6 — stopors 7 — siljuvchi lineyka; 8§ — xomut; & — burchagi 502 bo’lgan .

ugoliik.
hisoblanadi. N onius shkalasi bo ‘yicha ‘ s. ,
ko ‘rsatkichni ﬂ‘qish shtangenashob- Asosiv shkala : I r
lar nonius shkalasini o ‘gish bilau bir 1° T g0 : .
I B - ] [T T T |

xil amalga eshiriladi. Farqi shondaki, ~—adeaoa o
nonius shkalasining ko ‘rsatkichi o= i -'
uzunlik birligida emas, balki burchak — ~ 2 7 b : vi/] |

birligida o qgiladi. M asalan, agar bur- " Nomius shkalusi p
chak o ‘lchash asbobining ko ‘rsatkichi ' -
33-rasmda tasvirlangandek bo‘lsa, w  33-rasm O‘lchanayotgan burchak

holda shkalaning ko “rsatkichi quy- giymatini aniglash sxemasi.
idagi fodadan hisoblab topiladi: o :
A=A+ n-e,

bu verda: A — o‘lchanayotgan burchakaing hagiqiv qivinati: A — asosiy -
shkalaning ko ‘rsatkichi (bizning misolimizda A = 15t); n — nonius shka-
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lasining 0 dan 0—0 vertikal chiziqgacha bo‘lgan ho'laklari soani (0—0
verlikal chizig asosiy va pnonius shkalalarining bir {o‘g'ri chizigda yotgan,
va'ni usbma-ast tushgan bo‘laklaridan o‘tkaziladi, bizwing misolimizda
n = 8); e — nonius shkalasi bo‘laklarining givmati (bizning misolimizda
e=2'%

Demak, ko‘rilayotgan wisolimizdagi burchak o lchammmg qiymati
quyidagiga teng:

A=A+ e=15:4+8-2 = 1516,

2. Semenov konstruksiyasidagi universal burchak o‘lchash ashobi ichki
va tashgi burchaklarni o‘lchashga mo ljallangas. Ushbu burchak o‘lchash
ashobi urli shakldagi qo‘shimcha delallari yordamida 0 dan 320¢ gacha
burchaklami o ‘lchash imkonini beradi, bunda tashqi burchaklarui o ‘Ichash
0 dan 180# oraliyda, ichki burcheklami o‘lchash esa 40 dan 180¢ oraliqda
amalga oshiriladi. Asosiy shkala biy ho‘Tinmasining giviuati 14 ga, nonius
shkalasi bir ho‘linmasining giymati esa 2' ga teng.

Ushbu burchak o‘lchash asbobi asosiy gradus shkalast tasvirlangan asos
scktorl 6 va noniuns shkalasi joylashgan nonius sektori 9 dan iborat. Asosiy
sektor 6 da bir shkala noldan o‘ngda, boshqasi esa chapda joylashgan.
O‘lchanayolgan burchakka garsb natijani u yoki bu shkala vordamida
olish mumkin. Asosiy sektor bilan linevka 7 mahkam qotirilgan. Asosiy
sektorni nonius shkalasi atrofida osongina o‘ruatish va mahkawmlagich &
vordamida qotirish mumkin. N onius seklori 9 plastinkasiga xomut £ yor-
damida ngolnik 3 hirlashtiriladi. Juda tor joylarni o‘lchashda asbobui

o riratish qulay bo ‘lishi uchiun alnyashinuvchi lineyka 2 ping bir uchi giva ™

qirqigan.

N onius sektori Yuing ishchi qirrasini asos lineykasining ishchi yuzasi- |

ga ntishatan aniq o ‘matish vchun orqa tomonda joylashgan mikrmuetrik_-_;: |

#aykadan foydalanifadi.

L niversal burchak o‘lehash ashobi lashgi burchaklarni o ‘lchash uclum £ |

uch xil ko‘rinishga keHiriladi:

i
a) O dan 50zgacha bo‘lgan burchaklarni o'lehash uchun ashob to'la

vig'iladi, burchakning bir tomouiga asos lineykasi qo‘yiladi, ikkinchi to-.
mouniga almashinuvchi fimeyka 2 qo‘yiladi. Burchakning qivmati o ng_..__

shkaladan o‘giladi;
b) 50s dan 140 gacha bo‘lgan burchaklari o lchash uchun ugululk

olth tashlanib, almashinavchi lineyka xomul 4 ga mahkamlanadi. N atijada

c-‘lchauayﬂlgau burchak 90s ga ortib qoladi. Shuning uchun 50¢ dan
00z gacha bo‘Igan burchaklami o ‘lchashda chap shkaladan fovdalaniladi,

4902 dan 1401 gacha bo lﬂan burchaklarni o‘ichashda esa o‘ng shkaladan E

.e_*,'

foydalaniladi; . PR
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34-rasm. Universal burchak o ‘letiash ashobi:
I va 4 — lineyvka va ugohniklami mahkanlash wehun xomutlar; 2 — almashinuvehs
limeyka: 3 — ugolnik; 5 — nonius shkalasi; 6 — asos sektori; 7 — Jineyka; -
' & — mahkamlagich; 9 — nonius scktori.

d) 1405 dan 1803 gacha bo‘lgan burchakiari o‘lchash uchun linevka
xomul { bilan birgalikda ugolnikdan ajratib olinadi. N atijada o‘lchash
burchagi yana 902 ga ortadi. Burchakning qivimmati esa chap shkaladan
o ‘qiladi.

U niversal burchak o ‘lchash ashobi ichki burchaklarni o ‘lehash wchun
ikki xil ko ‘rinishga keltiriladi:

a} 180s dan 130¢ gncha bo'lgan ichki burchaklarui olehash wehun
burchak o lchash ashobiniug yugorida keltirilgan  holatdan foydalaniladi.
Bunda burchakning givimnati o‘ng shkaladan o ‘qiladi;

b) 130 dan 402 gacha bo lgan burchaklarni o‘lehashda xomuilar  va
4 ga mahkanlangan ugolnik va abnashinuvehi lineyka olib tashlanadi.
Buuda o‘lehash girralari sifatida linevka 7 va nonius sektovi plastinkasi-
ning qirrasidan foydalaniladi. Buning natijasida ular orasidagi tashai burchak
Q04 ga, va'ni uning givmati 2301 dan 3204 oraligida bo‘ladi, bu esa ichki
burchakning 130# dan 404 gacha bo‘lgan oraligdagi givinatiga mos keladi.
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Kerakli jihoz va materialar. = .. ¢

1. Burchak o‘lchash asboblari. f" S T

2. O'lchash uchun detallar. St r -

Ishni bajarish tartibi. }
. 1. Unjversal burchak o'lchash ashobining turari, tuzilishi va ishlash
tartibi o ‘rganitadi. _

2. O'ichash vebun berilgan detalning eskizi chiziladi.

3. Burchak o‘Ichash asbobining quyidagi metrologik ko‘rsatkichlari
aniqlanadi:

a) o‘lchash chegaralari;

b} asosiy va vordamchi shkalalarning bir bo‘linmasi qivmati;

d ) nonius shkalasining bir bo ‘linmasi qiymati:

e} nonius shkalasining o*ichash aniqligi.

4. Berilgan detallarbing ichki va tashqi burchaklari o‘lchanadi.

7. Bajartigan ish yuzasidau hisobot voziladi.

B

13- mashg“ulot o
Soat turidagi indikatorli oflchash asboblari ~— ‘ .

. Ishdan magsad. Tishli uzalina ashoblarining furlari, luzilishi, ishlati-
lish sohalari va ulardan foydalanishni o rganish.

Umumiy ma’lumotiar. Tishli uzatina ashoblariga, aseosan, soat turidagi
indikator bilan ta’minlangan o‘lchash asboblari — chuqurlik, qalinlik
o*lchagichlar, stanok shpindelining radial urishini (tepishini) tekshiradi-
gan quribinalar, indikatorli skobalar, indikatorli nutrow erlar kivadi.

Soal luridagi indikatorlar tishli juftlardan iborat bo‘lgan mexanizmli
ashob hisohlanadi. |

(3 *lehash sterjeni o'ria qismidagi qirqgilgan revka orqali tishii gfildirak
bilan tishlanadi. O‘lchash sterjenining siljishi tishli g'ildirak orqgali as-
bobning strelkasiga uzatitadi. Tishli zildiraklardagi luft tolasimon spiral
prujinna va tishli glildirak vordamida vo‘qotiladi. Prujinaning ikkinchi uchi
ashob korpusiga mahkamlangan bo‘ladi, Ashobda ikkila shkata mavjud
bolib, nlardan kattasi bo ‘yicha millimetming bo ‘laklari, kichigi bo‘yicha
esa butun qivinatiar hisoblanadi. O'lchash sterjeni 1 mm ga siljiganda
katta shkaladagi streika bir marta aylanadi. Agar shkala 100 ta bo‘linmaga
ho ‘lingau bo‘lsa, u holda katta shkala bo ‘linmalarining qiymati 0,01 mmn ga
teng bo‘ladi.

Soal turidagi indikatorlar quyidagi 4 xil turda ishlab chiqariiadi:

}. G ardishining diam etri 68 mm va o‘lchash chegarasi 0...6 mmm haw-
da 0...10 i bo‘lgan rormal o‘lchamli indikatorlar., ;. v i

g " RN hE LS
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35-rasm. Soal turidagi indikator va uning sxem asi:
i — ofichash sterjeni: 2 — tribku; & — juft tishli glildirak; 4 — kichik strelka;
2 — lashqi qopqoq; H — gilza; 7 — tolasimon spiral prujina; 8 — tishli giikdirak.

2. G ardishining diametri 42 mm va o‘lehash chegarasi 0,. ‘3" m s bo'lzan

kwluk gabaritli indikatorlar,

3.G mllshmmg diametri 42 mu va o‘lchash chegarasi 0 2 min bo ‘Tgan
toreslari o ‘lchaydigan indikatorlar. o

4. G ardishining diametri 90 mm va o‘lchash chegarasi 0...5 mim (hﬁ‘limu f-
larining qivmati 0,01 ixm } hamda o‘lchash chegarasi 0...10 mm (bo linma-
larining qiyimati 0,1 mw ) bo‘lgan kattalashtirilgan shkalali indikatorlar.

Bundaun tashqari, o‘lchash chegarasi 23...50 mm bo‘lgan indikatovlar
ham ishlab chigariladi, :

Indikatorlarda fugat bitta o ‘ichash uchi bo‘ladi, xolos. Shuning nchun
ulardan fovdalanishda turli xil moslamalardan fovdalaniladi. M asalan, detal--
larmiing lashqi o ‘lchamlarini o‘fchashda indikator skohadan foydalaniladi.

S1 taridagi indikatori skobalar 0 dan 1000 mm gacha bo‘lgan turli olchash
chegaralarida (0...50, 50...100, so‘ug har 100 mm dan kevin, buudan
tashqari, 600 mm dan kevin almashinuvehi tovonli bo‘ladi) tashqi
o‘lchamlarni o‘lchash uchun ishlab chiqariladi (36-rasm). Skobalar

Y
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37-rasm. Doiraviy (2) va kvadrat (b) stolga
o ‘rmatilgan indikalorlar.

bo ‘linmalarining givinati 0,01 mm dan bho‘lgan va oflchash chegarasi 0...5
voki 0...10 mum bo‘lgan soat luridagi indikalorlar bilan jihozlanadi.
Kichik o ‘lchamli detallarni o'lchashda doiraviy slolli stoykaga (o‘lebami
80 1 gacha bo‘lgan detallar uchun ) o ‘ruatilgan vi kvadral stolli stovkaga
(o‘lchami 125 mm gacha bo‘lgan detallar uchun) o‘matilgan indikator-
lardan foydalaniladi (37-rasm). .
Stoykaga o‘matilgan indikatorlar va indikator skobalar tekis parallel
tugal o ‘lchash asboblart yordamida nelga o ‘rpatiladi. :
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Bundan tashqari, soat turidagi indikatorlardan kengroq foydalanish uchun | .
bu indikatorar uchun qo‘shimcha qurilinalar va har xil tekshirish ish- "
larini bajarish uchun tegishii moslamalar ishlab chiqariladi. Bu moslama-
larga maxsus burchakli va to‘g‘ri richagli qisish qurilmalari, buriladigan
tutgichli muftalar va boshqalar kiradi. Bu qurilinalar stanoklarning to‘g'ri
ishlashini tekshirishga, detaltar tashqi va ichki yuzalavining shakldan chelga
chiqishini, radial urishini aniqiashga, o‘lchash givin bo‘ladigan turli jov-
larini o‘lchashga imkon beradi (38, 39-rasmlar). '
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Indikatorl glubinomerlar (chuqur
o‘lchagichlar) bo‘linmalarining gi-
ymali 0,01 mm bo'lib, pazlar, otver-
shyalarning chuqurligini, balandlik-
ni, chiyiqlar va hoshgalami o'lehash-
ga mo‘ljallangan. Bu asboblaring o‘l-
chash chegarasi (0 dan 100 mm gacha
ho‘ladi (40-rasm ).

Indikatorli galinlik o‘ichagichiar
va devor o'lchagichlar ikki turda ishiah
chiqariladi. Birinchisi stolga o ma-
liladigan bo’lib, uning bo‘linmalari
givinali 0,01 mm va o‘lchash che-
garasi 0...10 mm bo‘ladi. ikkinehisi
dastaki bo‘lib, bo ‘linm alarining yiy-
mabi 0,3 wm va o‘lehash ehegarasi
0...25 mm hamda 0...50 mm boladi.

Qalinlik o‘lchagichlar buyurtma

40-rasm. Indikatorli g[ubin.ﬂ“;er; hﬂ‘}'iﬁhﬂ. 41] l'li {}T“lll SI‘H.H.LI qalllq} HIf-
{ = o'lchash sterjeni; 2 — asos; lerialiarning galinligini lekshirish
3 — indikalor; 4 — stopor. vchun turli olcham va shakllardagi

qattiq qotishmali uchliklar bilan ji-
hozlanadi. Bolinmalariniug givmati 0,01 tnin bo‘lgan qalinlik o*lchagichlarda
vo'l qo‘yiladigan xatolik 20,02 mm bo ‘ladi.

Devor o‘lchagichlar trubalar, kolbalar va turli materiallardan yasalgan
boshga detallarning devorlari galinligini o'lehash uchen ishlaliladi. G -2
va (- 10A modell devor o lchagichlar bo linalarining givmati 0.1 mn ga,
C-10B, C-25, C-530 CMT- 60, CM T-90 modelli devor o‘lchagichlar bo‘lin-
walarining qivimati 4,1 mm ga teng. M odellarning nomlanishidagi hart
belgilart yonidagi ragamlar eng katta olchash chegarasini ko ‘reatadi.

Indikatorli nutromerlar. Detallarning ichki diametrlari 6 inm dau
1008 mm gacha bo‘lgan o lchamlari indikator nutromerlarda o“lchanadi.
Amalivotda bo‘linmalarining qivisati 0,01 mm bo‘lgan indikatorlt nutro-
merlar keng tarqalgan.

Indikatorvii nutromerda o Jehash sterjenining siljishi teng yelkali richag
va sterjen orgali indikavorga uzatiladi. Otverstiyalaming diametrini o‘lchashda
markazlashiivish ko‘prikchasi kuchli prujinalarda o‘ruatilganligi sababli
o‘lchash sterjeni detal dianetriga markazlashishga moslashgan. Almashinuv-
chi sterjen yordamida nutromer kerakli o ‘lehamga qo‘yiladi. Buning wchun
tekis paraliel tugal uzunlikni o ‘tehash asbobidan foyvdalaniladi.
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41-rasm Indikatorli untromer:
{ = olchash stexjeni; 2 — markazlashiirgich; 3 — leng yelkali richag;
4 — sterjen; 5 — indikator; & — stopor vinli.
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. 42-rasm. Indikalordi mutromemi kerakli o'lchamga o‘rnatish moslamasi:

i — tekis yuzali devorlar; 2 — o‘lehash sterjeni; 3 — sozlash gaykasi:

4 — tekis paralle]l tugal o‘lehash plitadari bloki.
e - M -jadvai
L " Indikator nutromerlar hagida ma’lumottar
0O lchash ing katla O ‘leliash Xaloligi,
chegaralari, inm o lchash sterjenining siljish IR
clruqurlige, mm kattaligi, £ mm
G—10 50 0,6 0,013
I0—18§ 130 " 40,8 (OIS
18—350 150 1.5 0,tH5
3U—104 200 4 0,02
160— 160 300 4 0,02 .
160250 o0 4 0,02
250--450) a0 B N.{25
450—700 8 0,025 -
700 O0) - B 0,025
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Kerakli jihoz va materiallar. o _ .

1. Turli moslamalarga o ‘ratilgan soat turidagi indikatorlar. = ¥,

2. Tekis parallel tugal o*lchash asboblari. B o

3. O'lchash uchun detallar.

Ishni bajarish tartibi.

1. Tishli uzatma (soat turidagi indikator) asboblarining turlari va tuzili-
shi o‘rganiladi. '

2. [chki yuzalarni o ‘Ichovehi indikator (nutromeri ishlatish o ‘sganitadi
va dedal o ‘lchamiari o ‘lechanib, jadval shaklida to ‘Idiriladi.

3. Berilgan detallarning o ‘lcham larini o ‘lehash o ‘rganiladi.

. 14- mashg‘ulot T . sore T BEr
Aniq o‘lchah asboblari 7"
e 1 oo s Ishdan magsad. Aniq o‘lehab ashob-
| - . larining turlari, tuzilishi va ishlash prin-

sipi bilan tanishish, ular vordamida tash-

o rganish.
Umumiy ma’lumotlar. Anig o‘lehash

mikrokator, mikator, richagli skoba, rich-

Ular tuzilishi bo ‘vicha ancha sodda va ish-
latishga qulay ho ‘lib, o ‘lchash anigligi 0,001
mum gacha bo‘ladi.

o ‘lchash ashobning ishlash prinsipi bir xil
bo‘lib, ular bir-biridan og‘ir yoki yengil
stoykaga o roatilishi bilan Farq qiladi.
Mikrokatorning o‘lchash sterjent pru-
jinasimon diskka va gorizonlal joylashgan

Sterjenning yugqoriga voki pastga harakati
natijasida sezgir prujina harakatlanib, strel-
kani u yoki bu yonga buradi (43-rasm ).

43-rasm. Mikrokator:
{ — mikrovint; 2, 3 — stopor vintlari; 4 -
kronshleyn; 5 — mikrokator; 6 — o‘lehash
stovkasi; 7 — o'lchash sioli.

94

qi va ichki chiziqli o ‘tchamIarni aniqlashni -
ashoblariga nisbiy o ‘lchashga mo‘ljallangan -

agli wmikvometr, gorizontal oplimetr va -+
beshga bir qator o‘lchov asboblari kivadi. =

prujinasinton ugohikka o ‘matilgan bo ladi. -

o i
TR

Mikrokator va mikator. Bu ikkala



Asbobning barcha harakatlanuvchi qismtari bir-biri bilan zich bog'-
langan bo‘lib, ular orasida zazor vo'q. Shuuning uvchun ashobuing sezginigi
juda yugoridir. M ikrokatorlar asosiy shkalasi bo ‘linmalariving giyaratlari
0.1; 0,2; 0,5 1; 2; 5; 10 mkm o'lehamda bo'lib, o'lchash chegarasi £330
bo Tinmadau iboral be ‘ladi.

M ilirokatorlar og'ir stovkalargs o ‘rnatilib, birikish o‘lchami 2847 gu,
mikalor esa yengil stovkaga o‘ruatilib, birikish o ‘lchan:i 847 ga teng bo‘ladi.

M ikrokatorlar tekis parallel tugal vzunlikni o’lchash asboblari yordamids
o ‘lchamga moslanadi.

Richagli skoba. Ular 6 xil turda ishiah ehiqariladi. Richagli skobalar
0...25, 25...50, 50...753, 75...100, 100...125, 125,150 mm o‘lchash che-
guratarida va shkala bo ‘linntasining givinati 0,002 wm ga leay qilib 1ay-
vorlanadi.

Ricliagli skobaning siljuvchi tovonrt harakalvi vichag orgali tishsimosn
scktorga uzatib, strelkani oz o'yi atrofida aylantivadi. O‘lchanayotgan de-
talui asbobiting o‘lchash tovorari orasiga kiritisbui osonlashtirish teluy
tortqidan fovdalaniladi. Torlqi bosilganda siljuvchi tovon orqaga qaylib
tavonlar orasini kengaviiradi. Richagli skoba har bir yangi o'lchashdag
aldin tekis parallel tugal uzunlikni o ‘lehash asheblan yordaida o'leham gz
moslanadi,

!'_.'!ns'f.-'{i-f.'
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- 44-rasim. Richagli skoba:
. 1 — siljuvehi tovon; 2 — richag; 3 — torlqi: 4 — strelka va uning asosi;
-5 — stopor vinti; 6 — himoya qopgog'i; 7 — mikrometrik vint,
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45-rasm. Richagli mikrometr: :
1 — richag mexanizmiga ulangan strelka; 2 — qo*zg‘alinas tovon; 3= qo zg aluvchl
tovon; 4 - stopor vinli; 5 — haraban; & — himoya gopgqog'i; 7 — stebel; 8 — sozlash
joyiuing qopgog'i; 9 — dopusk maydoni chegaralarini ko ‘rsatuveli strelkalar.

Richagh mikrometr. Richagli mikrometrning asosty ishchi qismi od-
diy mikrometr kabi ishlaydi.

Barabandagi asosiy shkala ko ‘rsatkichiga richag mexanizmiga nlangau
go‘shimeha strelkaning ko ‘rsatkichi oz ishorasi bilan qo‘shiladi. D opusk
maydoni chegaralarini ko ‘rsativehi strelkalar unzomtchm ing ishini vengii-
lashtiradi.

Gorizontal optimetr. G orizontal optimetr ichki va tashqi chizigli o‘l-
chamlami kontaktli va nisbhiy o ‘lchash usuli bilan, 4—5 razrvadli (toifali}
tekis paralle! tugal wzunlikni o‘lchash asboblart, kalibriar va namunaviy
o‘lchovlar orqali solishtirish vo‘li bilun aniqglashga mo‘ljallangan.

(> arizontal optimectming o ‘lebhash woslamasiga optik-m exanik o ‘kehash
kallagi o ‘rnatilgan bo’ladi. Oplik- mexanik o lehash kallagi, odatda, opti-
mefr deb ataladi. Oplimetr I'-simon shakldagi trubka bo'lib, uning bir
tomonida okular, ikkinehi tomonida esa o lchash sterjeni joylashgan bo ‘ladi.
Sterjenning ichki uchiga toblangan po‘latdan tayvorlaugan sharcha o ‘ra-
tilgan bo‘lib, unga yorug'likni qaylaruvchi oynak tayanadi. Oynakuing bir
tomoni sharnirga mahkamlangan bo‘lib, prujina vordamida dotmo shar-
chaga tiralib turadi. Sterjen siljiganda oynak ma’lum burchakka buriladi.

Yon yog'idan tushayoigan yorug'lik yordamida yoritilgan o ‘lehash shka-
lasining aksi optik prizma va linzalar orgali o‘lchash sterjeniga tavangan
oyiakka borib (aytadi va asosiy shkala yonida parallel ravishda ko ‘rinadi.
O ‘lehash sterjenining biroz siljishi qaylaruvchi oynakni ma’'tum burchak-
ka buradi va natijada okunlardan ko‘rinadigan shkala aksining siljishiga olib
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46- rasm. G orizontal oplimetr:

1 — optimetrning asesi; 2 — yo‘naltiruvchi; 3 — harakatlanuvehi kronshteyn:

4.-— mikrovint: 5 — pinol; 6 — almashinuvchi wehlik: 7 =-siol; 8 — trubka:
9 — optik moslama. : -

keladi. O‘lchash sterjenining sitjishi asosiy shkala aksining siljish daraja-
siga ma’lum nisbatda mos keladi.

Optlimetr shkalasi 100 bo‘linmadan iborat bo‘li,b o‘lchash aniqligi
0,001 mm ga teng.

Optimetr o'zi o roatifadigan moslamaga ko ‘ra vertikal, gorizontal va
boshqa go ‘shimcha nomlar bilan birgalikda nomlanadi. Ulamiug ichida
gorizooial optimetr universal hisobianadi (46-rasm ). G orizontal optimelr-
ning asvsigs harakatlanuvehi kronshtevn o ‘ratilgan ve ‘naltiruvehi mahkan: -
langan. Chap kronshieynga o‘rmatilgan pincelning bir tomonida mikrovint
bo‘lib, uning yordamida ikkinchi tomoniga o‘ruatilgan almashinuvehi

o*lchash uchligi harakatga keltiriladi. O‘ug kronshteynga optimetr o‘rua- .

lllgdl.l bo ‘ladi. O lchanadigan detal stolza o‘raatiladi. [chki o‘lcham]arni
o‘lchash uchan gorizontal optimetrga o lchash yoylari bo‘lgan waxsus
richagli nmslanm o ‘rnaliladi.

Kerakli jihoz va materiallar.
1. Anig o'lchash ashoblaridan mikrokator, mikator, nch&g]t skﬁba,

richagli mikrometr, gorizonttal opthneir.
2. Tekis parallel tugal azunlikni o‘lchash asboblari.
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3. O"lchash uchun kalibr va boshqga detallar. _

4. Qo'yim va chegaraviy og’ishlar bo'yicha wme’lumotlar. - - o

Ishni bajarish tartibi. ‘

1. Mikrokator, mikator, richagli skoba, richagli inikrometr va gorizon-
tal ﬁ[}!llll{‘lllm‘lllllg tuzilishi, metrologik ko ‘rsatkichlari va 1-ahlabh priusip-
laxi o rganitadi.

2. Kalibr probka va boshqa o‘lchanadigan detallaming qo‘yvimlar sxc-
masi luziladi.

3. Bevilgan detal yoki kalibr probkaning o‘lchami aniqlanadi.

4, Berilgau detal yoki kalibr probkaning ishga varoqliligi to ‘g risida
xulosa gilinadi.

15-mashg ulot
O‘Ichash asboblarini tantash va tekshirish

[shdan magsad. Berilgan delalning barcha o‘lchamlari uchun tegishii
o Jehash asboblarini lanlashni o‘rganish.

Umumiy ma’hamotlar. M ashinasozlikda detalning ixtivoriy bir o‘lcha-
mitni o ‘lehash uchun duch kelgan bivinchi o°lchoev asbobidan foydalanish
wmunkin emas. Aniq bir o‘lchov ashobini tantash isblab chigarish ko‘lamiga,
nazoral gilishning qabul gilingan tashkiliy- texnik shakliga, detaluing kon-
siruksiyasi va malerialiga, auiglik darajasiga bog liq boladi.

M ashinasozlikda ishlab chiqarish ko Tanriga ko ‘ra ko plab, serivalab va
donalab (vakka) ishkab chigarish turlariga bo ‘YHinadi.

Koplab ishlab chiqarishda vo'lga o yilgan texnologik jarayonga na-
zotal ishlari ham kirib, u yugori ish unminiga ega bo‘lgan mexanizatsiya-
lashgan va aviomatlashlirilgan olchash hawmda nazorat gilish qurellarini
o'z ichiga oladi. Bu verda nuniversal o‘lchov ashoblaridan kam foydalaniladi.

Serivalab ishlab chiqarish yo'lga qo'yilgan mashinasozlik zavodlarida,
ta’'mirlash zavedlarida va virtk i ntaxassislashtivilgan ta’mirash korxona-
larida detallarning ishga yaroqliligini nazorat qilishda chegaraviy kalibr-
lardan, shablonlardan, maxsus nazorat moslumualaridan foydalaniladi. Bu
verda sharoitga qarab wuiversal o'lchov ashoblavidan ham (oydalanish
mankin. :

Y akka tartibda ishlab chiqarish vo'lga qo‘yilgan ta'midesh ustaxonalari -
kabi kichik korxonalarda universal o lchov ashoblaridan fovdalaniladi.

O ‘lehash ashoblarini tanlashda detalning o‘lchamlarni, massasini, shak-
lini va tanlangan o‘lchash asbobi bilan ushbu o'lchamni o'lchash muam-
kin voki mumkin emasligi kabi fakforlarni hisobga olish kerak bo’ladi. .
U etalniug wateriali, bikeligi, yuzasining g‘adir-budurligiga qarab o’lchash
kuclhi belgilanadi va uuiug asosida o‘lchov ashoblarining turi aniqlanadi.
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Yugoridagi bareha faktorar belgilanib olingandan so‘ng, taulash muam-
kin bo‘lgan o‘lchov ashboblari furlarining ichidan shunday biri tanlanadiki.
uning o‘lehash xatoligi detalning belgilangan aniqlik darajasini ta minlay
olishi kervak.

Amalda o‘lchov asbobining ruxsat etilgan xaloligi detal o‘lchamini
o ‘lchashda ruxsat etilgan xatolikdan ma’lum darajada kichik bo‘lsagina
0°Ichov asbobi to°g ri tanlangan ho‘ladi, ya’ni:

A, <H

I
bu yerdu: A, — o'lchov asbobining ruxsat clilgan xatoligi; 6 — detal
o ‘lchamini o ‘lchashda ruxsat etilzan xatolik.
Kerakli jihoz va materiallar.
1. Turli xil va sinlga aid o‘lchash asboblart va uskunalari lo‘plami.
2. Olchanadigan detallar va wlarning chizmatart. _ ~
3. O‘tchamlar uchun chegaraviy chetlanishlarning jadvallari. :
4. O ‘lchov ashoblariniug ruxsat etilgan xatoliklari (A )} jadvalleri.
5. O'lchashda ruxsat etilgan xatoliklar (@) jadvallari (ilovaga qarang).
Quyida misol tariqasida detalning ba'zi ¢ ‘lehawmlari uchun o‘lehov as--;
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‘47-rasm. O°lchov ashobi tanlash wchun berilgan detalning chizinasi.
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Berilgan o‘lcham asosida tanlangan o‘ichov asboblari

... 12-jadval

]
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Ishni bajarish tartibi.

1. O‘lchash asbobini taniash tamoyillari o rganiladi.
2, O'lchov ashoblarining ruxsat elilgan xatloliklari (A, ) jadvallaridan
fovdalanish o rganiladi.
3. O'lchashda ruxsat etilgan xatoliklar (3) jadvailaridan foydalanish

o ‘rgairiladi.

4. Berilgan detalning xususivatlari, luzilishi va shakli o ‘rganiladi.

5. Berilgun detalning chizmasi chizitadi va uning o‘lchamlari chega-
raviy chetlanishlari aniglanadi.

G. Topshirig bo‘vicha berilgan o lchamlar uchun kerakli o’lchov as-
boblari tanlanadi.

7. Bajarilgan ish yuzasidan xalesa yoziladi,
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R R sy legrt L 16- mashg‘ulﬂt

e Metnk i:ezbzi “‘lchamlamu differensial usulda u‘lc:hash va
' . rezba turini aniglash

v P
I L T

Ishdan magsad. Rezbaning turlari, tuzilishi va asosiy elemenflarini
o ‘rganish,

Umuniy ma’lumotlar. Rezbali birikmalar mashinasozlikuing barclia
sohalarida keng qo ‘Naniladi. Vazifasiga ko ‘ra rezbalar umnmiy qo ‘Haniladigan
va maxsus lurdarga bolinadi. : :

Urmumty go‘llamladigan rezbalarga quyidagilar klmd:

1. M ahkamlash (melrik, duymll} rezhalar.

2. Kinematik (trapetsial va to‘g’vi burehakli) rezbalar.

3. Trabali va armaturali {trmbali silindrsimon, konussimon va metrik
kounussimon ) rezbalar.

Metrik rezbatar ikki gurvuhga bo‘linadi: mayda qadamdi va yirik ga-
damli. M ayda qadamli rezbauing har bir diameiriga har xil qadam tog'i
kelishi mumkin. M ayda qadawmli rezbalar o ‘z-o‘zidan buralib ketmasiigi
fa’mivlanadigan birilkmalarda golaniladi. Yirik qadamli rezbalarni esa
o'zgarmas yuklanishlarda, zarbsiz va tebranishiarsiz ishlavdigan birikm a-
tarda go ‘llash tavsiya etiladi.

Maxsus vazifalarga mo‘ljallangan rezbalar ajohida vazifalami bajarishga -
mo'ljaHangan biriknralarda ishlatiladi, masalan, deiraviy rezbalar — elcktr
lan palarining sokollari va patronlarida, okuwlar vezbalar — oplik asbob-
larda, mikroskoplarda, protivogaz obyckiivida va boshgalarda. Rezbali birtk-
malarning vazifasiga qarab wlardan fovdalanish tadablari aniglanadi. Ham-
ma rezhalar vehun uhiamiy lalab — wlamiog puxtaligi, uzoq muddaf
ishlashi va birikmaning fovdalanish sifatlarini saglagan holda, rezbaning
qanday usulda tayyorlanishidan qat’iy nazar, ishlov hermasdan buralishidir,

Metrik rezbaning asosiy elenentlari. M ashiuasoziikda metrik rezbalar .
keng go ‘Hauiladi, Shuning uchun metrik rezbalarning asosty elementlari |
bilan tanishib chiqumiz.

Metrik rezbaning asosiy elementiariga profit shakli va burchagi, dia-
metrlari, gadami kabilar kivadi. Stodrsimon wetrik rezbaning asosiy
elementllari quybdagilacdasn iboral: N

I {dy — bolt rezbasining tushqgi diametri (gayka rezbasining jehki
diametri);

D, (d)) — boll rezbasining ichki diametri (gayka rezbhasining tashqyi
dinmetii);

D, {d,) — boll va gayka rezbasining o‘ria diametri, v rezba kanalchasi
kengligi qadamining yarmiga teng bo‘lgan nuqialardan o ‘tadi. Rezbaning
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o‘rla diametri birikmaning vig‘iluv-
chianligini va o zaroalmashinuvchan-

: e
s ligini ta’minlaydi;
4 H — rezbaning baland}igi, u rezba
| ) p N . iy pr 4 N

profilidagi to ldinlgan uchburchakning
balandligidir;

H, — rezba profilining ishchi bal-

*° andligi, u rezba profilidagi qirqilgan
¥ uchburchakning balandligidir;

: P — rezba qadami, u rezha pro-

filining bir xil nomdagi tomonlarin-

ing rezha o‘giga parallel yo‘nalishda

o‘lechangan uzuntigidic;

ot — rezba profilining burchagi, n

- rezba profili tommonlari nramdagi hur-

" echakdir; : _

/2 — rezba profilining yarim burehagi, profilning bir tomoni bilan -

uning o ‘rtasidan o‘tkazilgan perpendikular orasidagi burchak. _

v — rezbhaning ko‘tarilish burchagi, u rezbaning o‘rta diametni orqali .

o‘tgan vintsimon chiziqqa o*tkazilgan uritma bilan rezba o‘giga perpendiku-

lar tekistik ovasidagi burchak. Bu hurchak rezbaning torm ozlanishini belgi-

lab, uni 0°z-o0‘zidan bo‘shab ketmasligini ta’minlaydi. Rezbaning ko‘tarilish |

burchagi quyidagicha aniglanadi: |

dafi)
d,(1,)

48-rasm. M etrik mzhamng pmnu*
va asosiy elementlari.

T wa o m

Rezha ishlab chigarishda ikki xil o*lchov ashnblandan kpug qo llmuladl
Yuqori aniqlik talab gilinmaydigan hollarda oddiy rezba mikrometridan .
fovdalaniladi. Yuqori aniqlik talab qilinadigan hollarda esa uch sim usuli- .
da o ‘Ichashiga mosiashtirilgan mikrometrdan foydalaniladi. Boshqa hol-
larda rezbalar kalibrlar, shablonlar va rezba indikatorlari bilan o'lchab
tekshiriladi {40—53-rasmlar).

Ueh siin usuli rezbaning o‘rta diametrini aniqroq o ‘lehash imKkouing
beradi (54-rasmr ). O lchash simining dianetri qhuufla}? 1a11|uuadiki sHl -
ning rezba profiliga tegib turgan nuqtasi rezbaning o‘siq va o‘yiq gismlari
kengliklarining bir xil bo‘lishini ta’minlaski kerak. M ikrometr yordamida
o‘lchangan tashqi M diawetr orgali rezbaining o'rta diametri quyidagicha
aniqlapadi:

d, = M — 3d + 0.86GP,
bu yerda: d, — rezhaning o ‘rta diametri; M — o’lchangan tashqi diametr;
f — simtning diametri; P - rezbha qadami. . ' ' I
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49-rasm. Rezba mikrometri:
I = mikromelr; 2 — mikromefmi nolga kelfirish uclinn maxsues nehlik:
3 — mikromelming qo‘zg'amas tovoniga u‘nmtilﬂdigan HiANSHS prizinasiaion
almashinuvehi moslama; 4 — mikrometrming go‘zg'aluvehi tovoniga
Lo ‘ruatiladigan maxsus konussimon almashinuvehi moskuna,

r

toa

e e e, i,w.,-n-‘. -

51-rasm. Rezba shablonlari.

52-rasm. Uch sime usalida o‘lchashga
i oslashlirilgan mikrometr:
I = mikrometrni ushlab turish mosla-
masi: 2— mikrometr; 3 — sim; £~ sim-
ui ilish vchun moslama: 5 — plila
& — bir-biriga bog'langan simlar.
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_ §r53- rasnt. [ndikatorli rezba o‘}chash ashobi:
»" 1= almashinuvchi rezbali probka; 2 — gayka;
33— turlkich; 4 — ilgak; 5— sterjen; 6 — o lchash
: knopkasi: 7 — prujina; 8 — indikator: 7 — mali-
kamtash gaykasi; 70 — korpus; I — o‘lchash

wechliklari.
8
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! 54-rasm. Rezbaning o‘rta
dimmetrni uch sim usulida
p ) aniqlash sxewmasi. N
1 '1 P L
4 4 . r\"*’.r

Indikatorli rezba olchash asbobi ichki rezbalami o ‘rta diam et bo ‘yicha -
o ‘ichab tekshirish uchun xizmat qiladi. Indikatordi rezba o ‘lchash ashobi-
dan diametri 16 mm gachs bo'lgan ochiq va yopiq ichki rezbalarni
o ‘lchashda foydalaniladi.

Kerakli jihoz va materiallar.

1. Rezba shabloni, rezba mikrometri, uch sim vsulida o‘lchashga mo-
slashtirilgan mikrometr o tchov asboblari.
. Mikrometeni mahkasmlash uchun stoyka.
. Mikrometming almashinuvchi uchliklari.
. Uch sim usulida o‘ichash uchun simlar. e b
. Bikr qadamli oddiy metrik rezbadi boltlar. . ., ..o
. Shatun boltlan. TR NI 31 e

. Rezbali detallarga oid dopusk va posadkalar.j;&}ﬁﬂi&ﬁl e
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Ishni bajarish tartibi. .

1. Rezbaning turlari, tuzilishi va asosiy elementlaii o ‘rganiladi.

2, Rezba o‘lchash ashoblari ¢ ‘rganiladi. '

3. Oddiy metrik rezbali boltlar rezba mikrometri yordamida o lchanadi.

4. Shatan boltlari veh siny usulida o ‘lchashga moslashtivilgan mikrometr
yordamida o ‘lchanadi.

5. Bajarilgan ish yuzasidan hisobol layyorlanadi.

=

17- mashg‘ulot R

Detallarning yeyilish xarakterini aniglash magsadida o‘lchash
usullari {(mikrometraj) |

Ishdan magsad. D etallaming yeyilish xaraklerini aniqlash uchun o‘lchash
usultarini ¢ ‘rganish.

Unumiy ma'fumotlar. D etallasming yeyilish xarakterini o ‘rganish ular-
ning texnologik jarayoniga, koustruksiyasiga ma’han o ‘zgartishlar kirilish-
ga ilwkon beradi. Shu bilan birga detaliarning veyilish darajasint vaqt va
kesimlar bo‘yicha tagsimlanishi aniglanib, detalning ishlash muddati, na-
terial sifati kabi ko‘rsatkichlariga baho beriladi.

Detallarming vevilish xarakierini aniqlashde kesimlar usulidan keng
fovdalaniladi. Bu usulda detal ishqalanish vuzasi o'qiga ke‘ndalang va
ho‘viama ye ‘nalishlarda kesim larga bo ‘linadi (55- rasin ).

Detalning belgilamgan kesimlardagi o fehamiari tegishli o‘lchov ashoh-
lari yordamida aniqlanadi. K esimlar bo ‘vicha aniglangan o‘lehamlar asosida
delalning veyilish xarakleri aniqlanadi.

35-rasm. Detalni o'giga ko 'ndalang va bo‘vlama yo'nalishlarda kesimlarga
ho lish sxemasi.
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a) sllmdr gilzasini kesimlarga ajralish sxemasi; b} gilzaning yeyilish. xamkstan
ifodalaiigan egri chiziglar. o wiafur o
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Kesimlar orasidagi masofa ixtiyoriv belgilanadi, lekin ular qanchalik
hir-hiriga yaqin bo‘lsa, natija shuncha anig bo‘ladi. Ayrim hollarda bu
masofalar detal nzunligi va kengligi bo ‘yicha ta’sir gilavotgan kuchlammg
xarakleriga qarab belgilanadi, :

. - It?-jHJIIH}
1, .., Ichki yuzalarni o'lchovehi indikatorli autromerning ko‘rsatkichlari

Th. { Ashobning | Aniglik | O'lchash { Hisoblash | Zaved Zavod
nomi klassi chegarasi, § anigligi, | nomert | markasi
I T3t
D etal eskizi va o‘lchanayvotgan o‘lchamlari. : ﬁ'
e \ i
Silindr gilzasining nominal o ‘techami ... mm. = i SRR
P : it g 14; jadval
A viede Oflchashnatijalari v e B
Kesunlar Kesimlardagi haqiqiy o ‘lcham lar flova
1-1 2-2 3.3 4-4 35
A-A
B-B

Silindr gilzasining bo‘ylama hantda ko ‘ndalang kesimlaridagi yeyilishn-
ing geometrik shakli sxema tarzida ko ‘rsaliladi.

.l

Bo‘ylama kesim:

i

A-A
K o‘ndalang kesiw ;

1-1 2-2 3-3 4-4 - 23
Kerakli jihoz va materiallar.
1. Indikatorli nutromer, bolga, kerner,

2. Yangi va ishlatilgan silindr gilzalari.
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Ishni bajarish tartibi. .. . . -~ -« e

1. Delallami mikrometraj qilish lnu]laﬂ 0 rgamladl. :

2, Ofichashni boshlashdan oldin kerner yordamida gilzaning blo kdagi
kolati belgilab elinadi.

3. Blokdan chigarib olingan gilza shﬂtuumnﬂ chaygalish tekisligi va
wnga perpendikular kekistik bo‘ylab kesimlarga ajraliladi.

4. Belgitaugan kesimlammg o‘lchamlari indikatorli nutromer yordamida
o‘lchanadi.

5. Aniqlangan o‘lchamlar bo‘yicha gilzaning vevilish egri chizig'i ¢hi-
ziladi va undan eng ko'p yeviladigan uchastkalar hamda wilami keltlrlb
chigaruvehi sabablar aniglanadi.

6. Bajarilgan ish yuzasidan hisobot tayyorlanadi. - ; ;
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l dan 500 mm gacha o‘lchamtar vchun dopusk giymatlari
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320 840

F )

e

P L

30 dan 34 gacha

[6)25

34

LK)

143

204

300

G20 11000

16564}

2500} -

My dan B0 gacha

130

44

74

120

144

300

450

740 | 1260

19t

3000

80 dan 120 gacha

22033

HE

87

E

220

R

0

RE [ 140010

2200

a30¢1 4

120 dan E80 gacha

12

25|44

63

1430

160

250}

400}

f0

Iﬂ[H]"| 1600

2504}

4(K¥}

180 dan 250 gacha

14

20]46

113

185

290

460

T2

11501850

200H)

4600

250 dan 315 gacha

16

42152

41 |

130

210

20

220

810

136012100

32040

200 o

3513 dan 400 gacha

18

3657

54

140

230

360

270

BN

1406|2300

SIHHY

2700

400 dan 900 gacha

20

40163

Oy

155

250

400

630

70

155002500

400

HoH)
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Asosiy chetlanishlarning giymatlari

O Icham Dopaskning nol chizigga yaqin turgan asosiy
intervallari, mm chetlanishining qivmatlari, mion lacda
+A | +B | +C | +D | +FE | +F | +G | +H | +Is
—~a { —h | —c{-d|] -e) —f| -g|-h| —is
3 sacha F270 | 2140 ) GO | £20 | 14 | 16 +2 b

3 dan © gacha 270 E140 | 270 ) £30 § £200 ) 10 | 4 0

& dan 10 gacha [£280(2i506 | £80 { £4G | £25 | £13 [ %5 0}

10 dan 18 gacha | £290 | 2150 | £05 | 230 | £32 | 216 | %6 0

18 dan 30 gacha | £300 | 2160 | +110 | 265 | x40 | 220 | £7 i}

30 dan 40 gacha [£310 | £170 X120 280 | £50 | 225 | 15 0

40 dan B0 gacha | £3201 180 | £130¢ 280 | £50 ] 25 | 9 0

3 dan U3 gacha | £340 | £190 | £140 1 2100 | +60 | +30 } 210 0

B3 daw 80 gacha | £360 | £200 [ 150 | £100} 60 | 230 | £10 (

80 dan HH gacha | 2380 | 2220 { £170 ) £120 ] £72 | £36 | £12 i

108 dan 120 gacha § 2410 | £240 | £130 | 120 ) 272 | £36 | £12 0

120 dan 140 gacha | 2460 | £260 | 200 | +145 | £85 | £43 | £i4 0

140 daw 160 gacha | £520 { 2280 | £210 1 £145 | 85 | +43 | +14 0

160 dan 180 gacha | £580 { £370 | 230§ £145 | #85 | 143 | 14 0

180 dan 200 gacha | 660 § £340 | £240 1 170 1 2100 | 50 | =15

200 dan 225 gacha } £740 | 2380 [ 2260 | +170 { 100 254 [ L15

223 dan 250 gacha | 820 | 420 | £280 | £170 (100 | £50 | 15

280 dan 315 gacha {F1050{ £340 | £330 | 2190 | +110 | £56 | £17

0
ﬁ
0
230 dan 280 gacla |} £020 | £480 | +300 [ 100} £110 | 38 | £17 {}
L
0

313 dan 355 gacha {£1200] 600 | £360 | £210:§ 2125 | 262 | 118

335 dan 400 gacha +1350) X680 | 4060 } 2210 | 125 82 | L18 F

Barchasida chegaraviy chellanishlar nol chiziqga simmetrik joylashadi voki +77T/2

400 dan 450 gacha (£1500{ £760 | £440 { £230 | £135 | 68 § +20 0

450 dan 500 gacha [£16504 £840 | 2480 ; £230 | 135 | 168 | 20 {)

F10



2-ilovaping davomi |

Dopuskning nel chizigqa vagin turgan asosiy
O ‘leham clheflanishining qivinatiani. mkm Jarda
intervaflari, min +k +m -
-K —M -
3 gacha 0 0 £ + 2 +2 +4 +4
+1 0 { +4 + 4 +5 +8
3 dan 6 gacha ' _
—1+A § —1+A — -4+ A -4 ~8+A &
+1 0 i) +6G +6 + 1) + 1)
G dan 10 gacha
-1+A | —1+A - —6+A —6 ~10+A i}
104 18 1 +1 i G +7T +7 412 4+ 142
PR IS BN 1 Al c1+a ] - | -mra ] —7 -124a] 0
15 d 30 1 +2 (} {) +5 + 5 +15 +15
an ol eacid | oAl -2+ad - | -3ra | -8 |-13+a| o
20 dan 50 cac] +2 0 0 +9 +9 +17 +17
+ I gcl'.', 18 .—2—’-& —-2‘+d _ _{-j—f—ﬁ _g —I?—i—& ﬂ
0 dam 50 cact +2 0 0 | +11 | +1u0 [ +20 | +20
AU GAm SURRCHE o1 a} —24a ) - |-114A| -11 J-2004 0
0 o 120 st +3 0 o § +13 | w13 | +23 | +o21
M RSUEARHR | gt A | —3+Aa § ~ | -m3+al| 13 [oas+al| o
1920 d 180 b +3 [ ] + 15 +i5 +27 + 27
dan ISUEACHR sra | -s+a | - {-15+a| -5 | -2i+a| o
180 dun 250 enchia] 0 o] +17 | +17 | +31 | +31
G LoURACHAL _geA | —ara | - 1 amea] 17 | -s1eal o
N 0 0 { +20 | +20 | +34 | +a34
M clan 315 gac
et ettt gra{ —ara i - [-200al 20 [-344a| 0
A15 dan 400 vacl +4 0 0 +20 | 421 | +37 | +37
aioda TR _gea b d+a | - J-21+A] —21 | -37+A) 0
400 4 S04 gac] +3 L ] +23 +23 +40 —+ 444
M OTREIERR _nta ] —sra | - ]-23va| -23 | -40+A] 0
4 dan 8 & l&gacha| Sdan {8 gachal 8 dun
Kvalifetlar 7 gacha dan kaita katta
katia

1il



2 Hovaning davomi

i
|
-|
!

Dopuskning nol chizigqa yaqin turgan asosiy
O ‘o ham oo chetlanishining qiyvmatlari, mkm larda

intervallari, mm +p | +r +5 ) Fu ] +v | x| ¥ +
P} R} -5t -T}| -t} -v ] -X]1 -Y}| -7

3 gacha +6 | 210 | +H4 - HEB | - +IH) - +26
3 dan 6 gacha +12F £15 | 219 - | 223 - +28 - et 151
G dan 10 gacha 15 | 19 | £23 - +28 - 34 - 42
10 dan 14 gacha | +18 | 23 | 28 - +33 - 140 - +50
14 dan 18 gacha | +18 | +23 | £28 - 33 | 239 | +45 - 650
18 dan 24 gacha | +22 | +28 | +35 - +41 | 47 | £54 | 263 | £73

24 dan 30 gacha | +22 +28 | £35 | £41 | 248 | £35 | 04 +75 | 88

30 dan 40 gacha | 26 { £34 | £43 | 48 | £60 { +G8 | +80 | +04 | £112

40 dapr D0 gacha | +26 | +34 | £43 | £54 | #70 ] 481 | +97 | 2114 | +136

50 dan 65 gacha | +32 | +41 | £53 { 06 | +87 | 2102 | £122] 2144 | £372

65 dan 80 gacha | 232 | 148 | £59 | £75 | £102 | £120 | £146{ +174 | £210

BO dan 100 gacha § 37 | £51 | £71 | £01 {2124 | 2146 2178 +214 | +258

100 dan 120 gacha | £37 | £54 | 279 | 2104 | 2144 | £172 | £210) £254 | 310

120 daze 140 gacha [ £43 | +63 | £92 | 2122|170 £202 § +248{ +300 | £365

140 dan 160 gacha | +43 | +65 [J£100 ] £134 | +1949 ] £228 | +280{ =340 | =415

G0 dan 180 gacha | + 38 | £108 [ £146 | 2210 ] £252 | £310] £380 | £465

43
18> dan 200 gacha | +50 | £77 [ £122 } £3066 | £236 | £284 | £350 1 425 |} +530
200 dan 225 gacha ] £50 | £80 12130 | £180 | £258 | 2310 | =385 | £470 | £575

225 dan 250 gacha | +£50 § +84 [+140 | £196 [ £284 { +340 | £425{ £520 | £640

250 dan 280 gacha | +56 | 94 | 158 [ £218 | £315 | 385 | £475 | £580 | £710

280 dan 315 gacha | £5G § £98 | X176 | 2240 ) £350 ) £4275 | 4525 2650 | £790

315 dan 333 gacha| +62 | £108 [ £190 {1 +268 | +390 | £475 | £590] £730 | £900

355 dan 400 gacha | £062 | £114 [ 2208 | £294 | £430§ £530 | 2660 { £820 [ HOOO

400 dan 450 gacha | £6G8 | £126 | £232 | £330 | £400 | £395 | £740 ) £020 [ L1100

430 dan 500 gacha | £68 | £132 | £252 | £360 | £540 | £660 | £820 [ 1000 1250

7-kvalitetgacha P dan 7 gacha otverstiva chetlanishlari

K valitetiar +A ga orttirib olEnadi
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K 2-Hovaning davomi

- Kvalifeilardagi A ning qivmatlari, mkin larda
C O leham )
intervallazi, mm Kvalitetlar
3 4 3 G 7 &
3 gacha - - - — - -
3 daun 6 gacha 1 } ] 3 4 6
G dan 10 gacha ! 1.5 2 3 6 fi
10 dan 18 gacha 1 2 3 3 7 t
18 dan 30 gacha 1,5 2 3 4 8 12
30 dan 50 gacha 1.5 3 4 3 t 14
50 dan 80 gacha 2 3 3 6 11 I
80 dan 120 gacha 2 4 5 7 13 14
126 dan 180 gacha 3 4 6 7 I5 23
180 dan 250 gacha 3 4 6 0 17 20
254 dan 315 gacha 4 4 7 9 20 29
315 dan 400 gacha 4 i 7 11 21 32
460 dan 300 gacha 5 5 7 13 23 34
. L . . ! e I T i
I ...;.... .I : : - -
- e Loovmerte e g .
) . l - LLrt - |
g ] ' “agd ) v y
.é" - -‘: .:I.E.: . - : .. ": . : —
- a - . .1 _,;_,.!-.. - .-!. - .|I.I... .. . Il .ITH
i. - - P - - " ;..,--_...A. 1.:;::. _I. e - - -
- e :
: ) | u. ; ) J N g
T S ;) .
e . SO ‘
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Radial sharikli podshipniklarning asosiy o'lchamlari

- J-ilova

Radial skarikli lchki - Tashqi Halguning | Halga qirrasining
| podshipniklarning | diametri, | diamelr, kenghgi, carilik radisi,
sharili belgisi mm 1 i bLTIL i
1 2 3 4 i)
Yengil senvalilar
00 I 30 % |
201 | 32 10 1
202 15 39 11 1
200 17 40 12 1.5
204 21} 47 14 1.5
215 25 a2 15 1,5
208 30 62 16 1.5
2007 35 72 17 2
Hi 40 80 18 :
200 43 83 19 2
214 oid a0 20 2
211 D 100 21 2,9
212 60 L10 22 2.5
213 65 120 25 2.5
214 70 123 24 2.3
215 0 E 36 20 2,5
216 &0 i40 26 3
217 85 150 28 3
218 90 160 i} 3
A EL 93 170 32 3.5
220 100 186 4 3.0
{ 'rta serivalilar

S 14 35 i 1
A0l 12 37 12 1,5
02 1D 42 13 1,3
303 17 47 14 1.5
S04 20 32 15

114
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3-ilovaning davoii

] 2 3 4 )
312 60 130 31 3.5
S13 (32 140 %] 3.0
314 FLL 130 3D 3y0
315 (L) 160 37 3.5
316 80 170 30 3,5
317 85 180 41 4
318 90 194} 4.3 4
314 5] 200 13 4
320 100 215 47 4

Og'ir seriyalilar
405 20 80 21 \0
400 30 36 23 2,5

7 o 100 - 20 D
408 ) 110 a7 3
409 45 120 29 3
410) 50 130 31 3.3
411 oo 140 5 3.0
412 £y 1a0 37 3,5
413 62 160} 3 3.0
414 70 180 42 4
415 75 100 4h 4
4106 80 200 48 4
£17 85 210 52 ]
415 tLH 225 M 3

15



birikuvchi val va korpus detallari uchun dopusklar

4-ilova

Podshipnik halgalarining yuklanish jadalligiga binoan ular bilan

Padshipuik ichki

halqasining
diametri, mm lavda

Ruxsat etilgan yuklanish jadalligi, kN /in

Vallar uchun tavsiva etilgzan dopusklar

dail gacha is6 kb b 16
18 50 300 gacha | 300...1400 | 1400, F600 1600, 3(H0
80 180 GO0 gacha | GOQ,..2000 | 2000...2500 | 2504¢...4000
1530 360 700 gacha | 700...3000 1 3000...3500 1 3500, GHX)
360 R M) gacha | G00.., 3400 1 3460, 4500 { 4500, 8000

Podshipnik lashgi
halqasining
diamelri, van larda

Ruxsal etilgan yuklanish jadalligi, kN Am

Korpus uchun lavsiva etilgan dopusklar

dan gacha K7 M7 N7 P7

30 180 800 gacha | 800...1000 { 1000...1300 | 1300...2500

F80 360 100¢0 gacha | 1000.. Y500 F 1500, 2000 | 2000.. 3300

360 B3¢ 1200 gacha | J200.,. 2000 2000.,.2600 | 2600...4000

G0 16600 1600 gacha | 1600...25001 2504...3500 | 3500...5500
7-iova

Podshipnik halgalarining chetlanishlari

N ominal Podshipnik ichki N ominal Podshipnik tashqi
dimelrlar, halqasining diameftrlar, halgasining
e chietlanishlari, min chetlanishlari, mkwm
m km '

dan | gacha | vugorigi pasiki dax | gacha | wvuagongi pastki
1) I8 { —8 — 15 {0 —8
I8 30 0 -10 18 30 0 —0
RTIN D o —12 || 30 | 50 0 -1
BT 0 ~15 | 50 | &0 0 s
MY | 120 0 —20 80 [ 120 0 —13
128} 1R {4 —235 120 150 0 —-18
180 | 250 0 =30 || 130 | 180 0 =35
250 1 815 0 33 IR0 | 250 O —30
25) 1§ U —34
315 404} (} —40
400 200 0 —45




. yf

| ':Prizmasim;m shponkali birikmalarning
asosiy o'lchamlari, mm larda

6-ilova

L zunlik 3hponka uvasining
O‘lch.u ") intervallari. 1 . ¢huqurligi
Val diamewi, d lari,
bS it den gaeha valdagi, § { viulkadagi,
b
12 dun 17 gacha 330 1) ot 3.0 2.5
17 dan 22 gacha G5 6 i4 70 3.9 2,8
22 dan 30 gacha 857 18 00 4.0 3.3
3 dan 33 gacha 1053 22 110 0,0 3.3
38 dan 44 gacha 128 8 28 140 3.0 3,5
44 dan 50 gacha - 1489 36 160 5.5 3.8
30 dan 538 gacha 16510 45 180 6,0 4.3
58 dan 63 gacha 18511 o) 200 T,Cll 4,4
63 dan 75 gacha 20512 30 2205 7.5 4.9
73 dan 85 gacha 22514 63 250 0,0 5.4
853 dan 95 gacha 23514 70 280 9,0 0.4
93 dan 110 gacha 28516 30 320 10,0 ,4
LR T aedtova |
7T Segmentsinon shporkali birikslarning ¢ |
: : asosiy o'lchamlari, mm larda b,
Val dismeti. d U‘h:!mmlari, Shponka uyasining chuqurhig
b5 b5 d valdagi, viulkadagi, &
16 dan 18 gacha 55 6,55 16 4.0 2.4
18 daun 20 gacha 257,95 19 3.5 2.3
20 dan 22 gacha D505 22 7,0 2.3
22 dan 25 gacha GS 9522 6,5 2.8
25 «an 28 gacha 65 HUS 25 7.0 3,3
28 dan 32 gacha Bs 115 28 8.0 3,3
32 dan 38 gacha 105 13532 10,0 3.3

P17




Shlitsaning icliki diametri markazlashtirilmaganda
d, ning o‘lchamlari

7-ilova

25 48 D d, 25 dS D d,
Yengil serivada 55 329 43 24
85 365 42 33.5
63 235 26 22,1 BS 425 48 39,5
65 265 30 24,6 85 465 04 42,7
045 285 32 26,7 85 H25 60 48,7
85 325 36 30,4 85 h6s 65 52,2
85 565 40 34,5 &5 625 72 a8
85 425 46 40,4 105 725 82 67,4
85 465 50 44,6 10582592 77.1
85 25 08 40,7 S O25 102 LT

85 568 62 53,6 105 1028 112 H

85 625 63 9.8 Ogfirseriyada

1S 72878 G,6 105716520 14.1
105 825 88 79.3 10518523 15,6
15925 98 89,4 105 215 26 8,5
105 1025 §08 99,9 105235 29 20,3
1051125 124 108,38 1 265 32 23,0
O 'rta serivada 105 288 35 24,4
65 115 14 09 105 325 40 28.0
G5 135 16 12,0 105 365 45 31;3
6S 1GS 20 14,5 108 428 52 36,9
65 185 22 16,7 10S 465 56 40,9
65 218 25 14,4 165 525 60 47.0
65 235 28 21,3 165 565 65 alk G
6S 268 32 23.4 165 625 72 a1
G5 285 34 23.9 165 725 K82 LR
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8-ilova

S hlitsali birikmalarda markaziashiirilmagan ofichamlar uchon
tavsiya etilgan dopusk maydonlari M

M arkazlashriin agan | Markazlashtirish Dopusk maydoni
o'leham Tuari valga vivlkaga
o _ Dval d, ning qivinati i)
7-flovadan
olinadi ]
i : d va b alk CHI2
_ O-ilova . - I0-ilova
- Torli o*kcham intervallari uchust 5 dan 17 gacha kvalitetlar uchun
dopusk birligining giyimatlari - dopusk birligi sonining ciymatiari
. _ |
O lehamn intervallari, Dopusk K vaiitelar Dopusk
e birligi, mkm afrtetl hirkigi soni
3 gacha 0,63 ) Fi
Jdan G gacha 83 6 H
G dan 10 gacha 1.00 i 16
IO dan 18 gacha 1,21 & 25
18 dan 3{} gacha I.44 9 44
30 dan 5O gacha 1.71 10 (34
30 dan 80 gacha 1.%0 I 100
80 dan 120 gacha 2200 2 160
1200 dan 180 gacha 2,00 I3 230
180 dan 250 gacha 2,00 i4 400
250 dan 315 gacha 3,38 15 G440
315 dan 400 gacha 3.60 14 1008 m
400 dan 300 gacha 4.00 ¥7 1660
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11-ilovaning davomi

i i

f -

//////

AN A w %
[3- i
o . Yill

3 " | =

X

-+

56 -

2-chizma. .
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11-Hovaning davomi

h
/

O]

. 3chizma.

28 | 26
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Chizight o°lchamni o‘lchashda ruxsat etiladigan xatoliklar

1...5300 m oraligdagi o‘lelamnlarni o‘lehashda o'lcham
O “leheau lar, dopuski I7 va o'lchashda ruaxsat ofilgan xatolik 6, mhm

mwmm
T 8 $4T ) & | IT| & }IT | & | IT | & | IT | &

3¢gacha !12l04| 2 Jog| 3 | V|4 114] 6 [2,8[10] 3
3...6 1o ies| 1 4 Ted] 5 |16 80 2(12] 3

6...10 Tapoe|2o 1 4 L4y 6 2 . 2 115 4

10,18 200803 (1.2 56 106G 8 [ 28] 11 3 18 | 5

18...50 29 1 4 114 6 p. i Bl 1E 4 21 6

30.,.50 250 1 4 |v41 7 |24 11 4 {16 | 5 25| T
ot . RO 3112 0 |18 R 12813} 4 [ 5 30 9

so..120 V4l e 2l s il i 6 lsslo

1200... 180 D 2 B |28 120 4 |18} 6 7251 7 | 40| k2
180 250 T80 4 ¥4 5 Y20 T P20 8 450 12

250,315 8 S 312¢ 4 |16 5 (23| 8 | 32110 a2 | 14

315...400 9 30833 P8 6 p 250 % 1361057 {16

40 ] 12 | 63 | 14

&t
|
=
oyl
i
-1
=

400...5040) 10 4 |15

K valifeilar 2 3 4 ) G 7
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i2-Hovaning davomf

1...500 mm oraligdagi o lchamlammi o lehashda o‘icham

O lehamlar dopuski /T va o lchashda raxsat etilgan xatolik &, mkm

mian

1T ] a | ITY & JIT ) 8 v IT( & [ IT | & |IT | &

[

3 gacla 14 ) 3 | 25 40 1 8 160 4 B2 | 10G 20 [ 1404 30

3.6 18 4 (301 8 [ 48[ 10 75 1 16 (201 30 Pisnl 40

G,..10 221 5 136 ) 9 58 ¢ 12§90 3 18 150 | 30 12204 50

10...18 29 07T P43 3 10 F 70 1 14 2110 30 (180 40 [ 270 | GG

18...3% 333 8 (32 12| 84 { I8 {1307 30 [210] 560 {3305 70

—d

3050 30 010 ) 621 15 100 20 160 40 250 50 [ Ju ) B0

0. B 46 1 12 1 74 ] 18 | 120 30 190) 40 300 | GO | 460 100

86...120 94 | 12 | 87 | 20 (140 230 (220 50 [350| 70 5401120

126,188 G316 100 30 1160 40 250 S0 | 4001 30 530 140

130...250 T2 18 115 30 {185 40 j290 ) §0 | 460 | 106 720 1 160

25i...315 31 ¢ 20 (130 30 |26 3O | 320 70 (52031201810 150

315...400 89 | 24 | 140] 40 §230] 50 360 | B8O | 5701120 ) 8300180

400,500 o7 1 26 3150 40 1250 S0 | 400 | 80 [ 6305 140970 1 200

K valitetlar 8 ) 16 i1 12 I3
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12 ilovaping davoumi

}...500 mm oraliqdagi oIeham lami o’lchashda o lcham

O“lchamlar, dopuski I7 va o'lchashda ruxsaf etilgan xatolik 4, mkm

M I

i)

IT 0 1T ’ 0 It il T

3 gacha 230 30 400 &) G{K) 1200 ) 1600 ) 20

3.6 300 61 480 10} ‘ 7ol} 160 | 1200 | 240

6... 14 360 80 l 280 120 GO0 200 ]5001 300

|

10,18 430 90} ' TN 140 F1OO | 240 | 18060 | 380

18...30 220 120 B40) 180 | 1300 1 280 1 2100 | 440

ah.. a0 G20 140 | 1000 | 200 1600 | 320 | 2500 | D0

M., B 740 160 | 1260 | 240 | 1900 | 400 | 3000 | 600

80,120 B70 180 ) 1400 1 280 1 2200 | 440 | 3500 | 700

120...180 [00G [ 200 1606 | 320 | 2300 I a00 | 4000 [ 800

180...250 150 { 240 | 1850 | 380 | 2000 | 600 | 4600 | 1060

250...315 1300 ) 260 ¢ 2100 ¢ 440 ) 3200 3 700 | 3200 ) 110D

313,400 1400 { 2803 | 2306 ;1 460 | 30600 ; 800 | 5700 [ 1200

400...500 1500 | 320 ' 2500 1 200 | 4000 | 800 | 6300 | 140G

K valitetlar 14 15 16 17
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