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КИРИШ 

Х,озирги машинасозликни жадаллаштириш, унинг самарадор

лигиии ошириш Ба чик.ариладиган махсулотнинг рак.обатлаша 

олишиии таъмиилаш учуи ишлаб чик.ариш унумини Ба техноло

гик усулларнинг аник.лигини жиддий ошириш, шунингдек уни 

кенг кудамда автоматлаштириш талаб этилади. 

Х,озирги машинасозликда ишлаб чик.ариладиган мах.сулот

ларнинг конструкцияси узлуксиз мураккаблашиб, тури ортиб 

бор мок.да, ишлаб чик.ариш объектлари тез-тез алмашиниб, янги 

мах.сулотни узлаштириш муддатлари к.иск.аРМО1<да. Юк.орида 

келтирилган тадбирларни амалга ошириш учун мосланувчан иш

лаб чик.ариш системаларини кенг куламда к.улланиш талаб эти

лади. Бундай системалар эх.м билан бошк.арилиб, турли буюм

ларни ишлаб чик.аришга тезда мослана олади. Мазкур техник 

сиёсат, саноати ривожланган мамлакатларда давлат арбоблари

нинt, саноат рах.барларининг ва илмий-техник жамоатчиликнинг 

дик.к.а т м а р к азида тур ади. 

МослаНУБчан ишлаб чик.ариш системаларининг асосини 

.каЙта мосланадиган сонл'и дастур 'билан бошк.ариладиган (СДБ) 
технологик Ба ёрдамчи ускуналар ташкил этади. Сонли дастур 

билан бошк.ариш (СДБ) системасининг тулик. автоматик циклда 

ишлашини Ба корхонадаги бошк.а булимлар (материалларни та

шиш Боситалари, омбор к.урилмалари ва х..к.) билан алак.ани 

таъминлаЙди. 

Масланувчан ишлаб чик.ариш системаларида саноат роботла

ри кенг куламда ишлатилади. Бундай роботлардан асосий тех

нологик ускуна сифатида Jl.aM, заготовкаларни бериб туриш-тай

ёр деталии ечиб олиш Ва ташишга мулжалланган ёрдамчи уску

иалар сифатида х.ам фойдаланиш мумкин. 

Йирик сериялаб Ба ялли ишлаб чик.аришда технологи к жара
ёнларни автоматлаштириш махсус ва агрегат станоклардан, ро

торли автоматик линиялардан тузилган аиъанавий автоматик 
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линияларнинг к.улланилишига асосланган. Мазкур ускуналарда 
ишлаб чик.ариш унумини жиддий ошириш, тайёрланадиган де

талнинг таннаРХIIНИ камайтирищ мах.сулот сифатини ва ишлаб 

чик.ариш маромини ошириш мумкин. 

Дарсликда автоматлаштирилган корхоналарнинг станокла

ри: СДБ станоклар, мо,ланувчан ишлаб чик.ариш модуллари ва 

системалари, роботлаштирилган комплекслар, автоматлашти

рилган механик ишлов бериш ва йигиш линиялари куриб чик.Ил-

I ган. Шунингдек, СДБ станокларда дастурлаш асослари х.ам бе

рилган. Дарслик «АвтомаТЛrtштирилган ишлаб чик.ариш станок
лари» фанининг намунавий дастури асосида ёзилган. 

Дарсликнинг кириш, 1,2,3 (3.1-3.3),4,6,8, 10, 11,12- бобла
рини Л. В. Перегудов, 3 (3.4-3.7) ва 7- бобларини Л. Н. Хошимов, 
5- бобини И. К. Шалагуров, 9- бобини С. Л. Перегудов ёзган. 

, 

........... / .......... ~.'---------,_ ...... -



1- боб 

СТ АНОКЛАРНННГ ТЕХННК-НI(ТНСОДН';; 
КУРСАТКНЧЛАРН 

, 

Аню(. ишлаб чик.ариш масалаларини хал этиш мак.бул станок
ларни танлашда ва улаРНИlfГ техник даражасини ,к.и~сиЙ 
бахолашда к.атор техник-ик.тисодиЙ курсаткичлардан фойдала
НИJlади. Бундай курсаткичларга станокларнинг иш унуми, аник. 
ишлов бериши, пухталик, мосланувчанлик ва ик.тисодиЙ самара
дорлик курсаткичлари киради. 

Техник-ик.тисодиЙ курсаткичлар мутла~ ва нисбий булиши 
мумкин. Нисбий курсаткич одатда улчамсиз були б, ундан ста
нокларнинг лойихаланаётган вариантини замин нусхага так.к.ос
лашда ёки уларнинг турли вариантларини узаро так.к.ослашда 
фоЙдаланилади. 

Техник-ик.тисодиЙ курсаткичлар учта: талаб этилган, кутил
ган ва хак.ик.иЙ хилларга булинади [5]. 

Талаб этил ган техник-ик.тисодиЙ курсаткич
л ар буюртмачининг бошлангич талабини илгор ютук.ларни ва 
мамлакатимиздаги хамда хорижий станокларнинг техник дара
жасиии тахлил этиш, патент хужжатларни хамда тажриба

тадк.ик.от ишларининг натижаларини урганиш асосида 
станокларни ишлаб чик.иш техникавий топширигида курсатилади. 

К у т и л г а н т е х н и к - и К. т и с о Д и й к у р с а т к и ч л а р ста
нокларни лойихалашда хисоблаб чик.илади. Бу хисобларнинг 
ишончлилиги J10йихалашнинг турли боск.ичларидаги: техникавий 
таклиф, эскиз лойиха, техникавий лойиха, конструкторлик иш 
хужжатларини тузиш боск.ичл'аридаги бошлангич маълумотлар
нинг аник.лигига боглик.. Албатта, конструкторлик иш 
хужжатларини ишлаб чик.иш боск.ичида хисобланадиган техник
иктисодий курсаткичлар анча ишончли булади. 

Х. а К и К и й т е х н и к -,и К. т и с о Д и й к у р с а т к и ч л а р тай
ёрланган, реал шароитларда ишлатилаётган станокларни тав
сифлаЙди. Бу курсаткичларнинг ишончлилиги тадк.ик. этишнинг 
танланган даврига, ахборотнинг етарли хажмда булишига ва Х.к. 
га боглик булади. 

1.1. Нш унуми 
Станокнинг иш унуми - вак.т бирлигида ишлаб чикарилган 

ишга ярокли махсулот МИКдори билан улчанади [5]. Станоклар 
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комплексидан тузилган автоматик линиянинг иш унуми, одатда, 

сунгги операция (иш) буйича х.исобланади. 
Станокнинг циклдаги ёки назарий, техник ва х.ак.ик.иЙ иш уну

ми булади. Станокнинг циклдаги иш унуми унинг вак.т бирлигида 
турли сабаблар билан тухташ вак.тини х.исобга олмаган х.олда 
ишлаб чик.арилган мах.сулоТ мик.дори билан улчанади: 

( 1.01 ) 

бу ерда Tu = t. + ~t. - цикл вак,ти, t. - асосий (технологик) 
вак,l' ёки иш йуллари вак.ти, яъни буюмга бевосита технологи к 
таъсир этиш (к.ириш, к.оплама ётк.изиш, йигиш, назорат к.илиш Ба 

х..к.) вак.ти; ~t. - технологи к таъсир этишга тайёрлаш (буюмни 
станокка к.УЙищ ечиб олищ к.исиш ва бушатиш, иш жойларига 
олиб борищ иш бажарувчи органларни тез келтирищ х.амда 

четлатиш ва х..к.)га сарфланадиган ёрдамчи вак.т; Р - цикл 
вак.тида тайёрланадиган буюмлар сони. 

т е х н и к и ш у н у м и - станокнинг вак.т бирлигида ишлаб 
чик.ар-ган ярок.ли буюмлари уртача ыик.дори билан улчанади. 

Бунда станокни барча зарур асбоб-ускуналар билан таъминлаш 
шарт булиб, иш вак.ти х.амда ХУСУ,сий тухташлар вак.ти х.исобга 
олинади. 

Ялпи ишлаб чик.ариш шароитларида техиик иш унуми 
к.уЙидагича х.исобланади: 

бу ерда Кт.ф ' - техник фойдаланиш коэффициенти 

1 
Кт. = --'---, 

1 
!.t. +-Тц 

( 1.02) 

, 

!.t. - техник сабаблар (асбо6ни алмаштириш ва ростлаш, таъ

мирлаш ва механизм х.амда к.урилмаларни СОЗЛ(lШ, бузилган 

жойларни аник.лаш Ба бартараф этищ ускунани I1рофилактик 
куздан кечирищ иш жойини йигиштириш х.амда тозалаш B~ х..к.) 

га кура хусусий тухташ вак.ти; Т) - ярок.ли буюмларнинг чик.иши 
Коэффициенти. 

Серияли ишлаб чик.ариш шароитларида: 

(1.03) 
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бу ерда ~tK.c· - станокни бошК,а буюм тайёрлашга К,айта созлаш 
ваК,ти, бунга асбоб ва мосламаларни, дастурташигичларни ал
маштириш вак.тлари х,ам киради. 

Х а К, и К. и й и ш у н у м и - станокнинг мазкур конкрет ша-' 
роитларда барча турдаги тухташларни, шу жумладан ташкилий

техник сабаблар (заготовка, асбоб,электр энергияси ва бошК,а 
ашёларнинг ЙУК,лнги. хизмат курсатувчи ходимларнинг уз ваК,ти
да келиб-кетмаслиги ва х,.к.) га кура бекор туриш ваК,ТИНИ 
х,исобга олган х,олда ишлаб чиК,арадиган яроК,ли мах,сулотининг 

уртача мик.дори билан улчанади: 

Р-У) 
QT = • , 

Тц + ~tx + ~t ... c + ЫТ1Ш . 
( 1.04) 

бу ерда ~tташ. -' ташкилий-техник сабабларга кура бекор туриш . 
вак.ти. 

Станоклар иш унумининг баланси (мувозанати) 1.1- расмда 
келтирилган. Бунда К ва !!QJ,!"Q2,!!Qз, - мос х,олда технолоГИ к 
иш унуми ва иш унумининг К,ушимча ваК,т, хусусий бекор тур.иш 
ва к.аЙта созлашлар ваК,ти, ташкилий-техник сабабларга .кура 
б~кор ТУРИJJI ваК,Т" х,исобига ЙуК,олиши. Бу курсаткичлар К,уиида-
ги формулалар буйича аниК,ланади: ... 

1.1- pacJtl.. Станок иш 
УНУМИIIИНГ баланси 

Р 
К--' - /.' 

1 
6.Q = к - Qц = к 1- ~/_ 

I 1 +~. 
t. 

1 
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, 

1 
6.Qз = QT - Q = QT 1 - --------"-:t-t----

1 + таш. J 

(. + :t t ё + :tt. + :t f&..c. 

( 1.08) 

Иш унуми баланс ии ва (1.02), (1.03), (1.04) форм лаларни 
тах.лил этиш ШУНИ курсатадики, станокларнинг х.ак.ик.иЙ иш уну
мини оширишнинг к.уИидаги реал имкоииятлари бор: 

1. ~рдамчи вак.тни турли механизм~ар ва к.урилмаларнинг 
тезкорлигинн ошириш, шунингдек бу вак.тда бажариладиган иш
ларни асосий вак.т ичида к.ушиб бажариш йули билан камайти-

риш . 
2. Техник сабабларга кура хусусий бекор туришлар сонини ва 

вак.тини станокларнинг пухталигини ошириш ва уларнинг ишла

май к.олишларини олдиндан аник.лаш тизимини к.Улланиш 
х.исобига к.иск.артириш. 

3. Станокларни к.аЙта созлашга сарфланадиган 8ак.тни бу ста
нокларда сонли дастур билан бошк.ариш системасидан фойдала

ниш, юк ташийдиган саноат роботларини, асбоблар 8а заготов
калар магазинларини к.улланиш х.исобига к.иск.артириш. 

4. Ярок.ли буюмларнинг чик.иш коэффициентини станоклар
нинг технологик пухталигини ошириш х.исобига, масалан, фаол 

назорат к.урилмаларини к.улланиш, тасодифий омилларнинг бу

юм сифатига таъсирини камайтириш ва бошк.алар х.исоБИl-а оши
риш. 

5 .. Ташкилий-техник . сабаблар билан бекор туриш вак.тини 
к.иск.артириш. 

Шуни таъкидлаб 5'тиш керакки, х.ак.ик.иЙ иш унумини оши
ришнинг дастлабки турт усули станокларни такомиллаштириш
нинг асосий йуналишларини белгилаб беради. 

1.1. Сlаиокnариниr nYXTiillnHrH 

ПухтаJlИК х.ар к.андаЙ жих.ознинг топширик.да курсатилган уз 
вазифаларини маълум вак.т ичида сифат курсаткичларини 
сак.лаган х.олда бажара олиши имконияти билан белгиланади. 

Сифат курсаткичлари топширик.да курсатилган реЖlIмларга ва 
фойдаланиш шароитларига, техник хизмат курсатиш, таъмир
лаш, сак.лаш ва ташиш шароитларига мое БУ.rIИШИ лозим [5,25]. 
Станокларнннг ТОl1ширИl\да курсатилган вазифаси унииг бутун 
ИШJJатиш МУДДRТида техиикавий шартларни к.онднрадиган 
яр(щли Max.cYJ\OT чик.аришидан иборат. 

КОНСТРУКТОРIIИlIГ фИКРИЧi\, станоклар узлуксиз ишлаши (таш
КИJlий-техник сабабларга кура тухтаб к.олмаслиги' шарти билан) 
ва фак.ат ярок.ли мах.сулот чик.ариши лозим. Лекин унинг ишида 
ускунаНЮIГ ва Уllдаги алОх.ида к.исмларнинг иш к.обилиятини бу
задиган нук.сонлар вак.т-вак.ти' билан содир булиб, ишламай 

к.олишлар булиб туради. Станоклар нук.сон 6улиб бузилганда ё 
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маj(СУЛОТ q1ии..армзЙДи, ёки ЯРОI{СИЗ ЯЪНИ техникавий шаРТlIарни 
кондирмайдиган маj(еулот 6еради. 

Станокларнинг маj(еулот ЧИl{ара олмайдиган бузилиши фун

кционал бузилиш (уз вазифаеини бажара олмайдигаи бузилиш) 
деб атаЛ<lДИ. Агар ярокеиз маj(СУЛОТ чикариладиган булса, ста
нокнинг бузилиши параметрик бузилиш деб аталади. Х,ар иккала 
хил бузилишда j(aM паноклар бекор туриб колади ва уларии 
бартараф этиш учун одамнинг иштирок килиши, масалан, меха
низмларни ва аебобларни таъмирлаш ~ки улчамларини кайта 
созлаш йули билан бузилишларии бартараф этиши лозим 
булади. 

Станок.Тlарнинг бузилган кием ёки системаси параметрлари 
(курсаткичлари)нинг узгариши характерига l{араб тусатдан ва 
аета-секин содир булган Qyзилиш (ишламай колиш) хиллари бор. 

Токарлик станогида валикларга ишлов беришда туеатдан ва ас
та-.секин еодир буладиган параметрик бузилишлар миеол та
РИl{аеида 1.2- расмда кУрсатилган. i - валикга ишлов бераётгаи
да туеатдан еодир булган параметрик бузилиш (диаметр d нинг 
белгиланган улчамдаН-ЖОИЗЛИКJIар майдонидан чикиши (кескич 
ЧУКl{иеининг i - заготовка танаеига ёпишган каТТИI{ модда таъ
еирида уваланиши окибатида пайдо булган. Мазкур j(олда ста
нок марказларининг Уl{идан кескич чуккисигача булга н маеофа 
(кеекич чуккиси увалангандан кейин) тусатдан Узгарган. 

j - валикга ишлов беришда секин-астасодир булгаи пара
метрик бузилиш кескич орка киррасининг ейилиши натижаси

да содир булган. Бундай бузилишлар одамда бир хилда 
кечадиган кайтала~майдиган жараёнларда, ЖУМlIадан буюм
нинг ейилиши, эскириши, мехаиизмнииг носозланиши ва j(. к. 
да пайдо булади. 

Бузилишлар баркарор (узил-кесил) ва такрорланувчан (бир 
пайдо булиб, бир йуколадиган) булади. Ускуна кисми, к.урилма
си ёки механизми барк.арор бузилгандан кейин уларни алмаш
тириш ёки таъмирлаш зарур. Бундай бузилишлар фуикционал 
бузилишларга киради. Такрорланувчан бузилишлар эса, одатда 
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параметрик бузилишларга киради ва чик.ариладиган буюмнинг 
параметрлари (курсаткичлари)га таъсир этувчи омиллар бир-би
рига номувофик. к.ушилиб к.олганда содир булади. 

Пара метрик бузилишларнинг содир булишига сабабчи омил
ларнинг х,аммаси уч категорияга булинади: 

1. Вак.т утиши билан узгармайдиган ёки сис
т е м а т и к о м и л л ар. Бу омилларнинг таъсири технологик ус
кунаюmг х,ар иш циклида барк.арор к.олади. Бундай омилларга, 
жумладан, суппорт силжиш йуналишининг ва деталь айланиш 
Ук.ининг параллел х,олатдан четлашиши, шпиндель айланиш 
Ук.ининг кондуктор втулкасининг Ук. чизигига мос келмаслиги 
киради. Бундай омиллар таъсирини к.атор х,олларда механизм
ларни ростлаш, созлаш, ва х.к. йуллар билан камайтириш MYM~ 
кин. 

Систематик омиллар технологик ускуна деталларини тайёр
лашда, ускунани йигиш .ва созлашда х,ам шаклланади. Бу омил
лар технологик жараёнининг йигиш ва созлаш сифатини тавсиф
лаЙди. 

2. В а к. т - в а К. т и б и л а н т а ъ с и р э т у в ч и ё к и т а с о -
Д и Ф и й о м и л л ар. Бундай ОМИЛЛарнинг узига хос хусусият
лари шундаки, улар х,ар гал пайдо булганда уларнинг сон 
к.иЙматлари тасодифий катталик булади. Бу омиллар ташк.и 
шароитларнинг технологик ва конс:груктив параметрларнинг 

бек.арорлиги, масалан, ишлов беришдаги к.УЙимнинг ва заготов
ка ашёси физика-химиявий хоссаларининI', атроф мух.ит 
харорати ва· намлигининг, «станок-мослама-деталь» системаси 

бикрлигининг, ишк.аланиш коэффициентининг, механизмлар 
ишга тушиш вак.тининг узгариб туриши ва х,.к. ок.ибатида содир 
булади. . 

Тасодифий омилларнинг биргаликдаги таъсирини улар 
уртасида маълум корреляцион богланиш урнатиб камайтириш 
ёки Йук.отиш мумкин [80]. 

3. Б ир х и л Д а т а ъ с и р э т у в ч и ё к и в а К. т у т и ш и 
б и л а н у з г а р у в ч и о м и л л ар. Бу омилларнинг таъсири 
технологи к ускунанинг х.ар иш циклида бир хил маромда ошиб 

боради. Буларга, жумладан, йуналтирувчи станиналарнинг 
ейилиши, асбобнинг ейилиши, технологик ускунанинг температу
ра таъсирида деформацияланиши ва х..к. киради. Бу омнллар 
узгариш суръати жих.атдан паст, уртача ва юк.ори суръатли 
ом~лларга булинади. Шуtlи таъкидлаш кераккн, курсатилган 
омиллаРНИIIГ таъсиринн махсус к.урилмалар ёрдамида камайти

риш мумкин. Бундан ташк.ари, ишкаланувчи сиртларнинг ейили
ши билан боглик. булган омнлларнинг узгариш суръа-rини, ЖУМ
ладан, сирпанма йуналтиргичларни думаланувчи йунал
ТИргичлар билан алмаштириш йули билан камайтириш мумкин. 

Бузилишларга сабаб буладиган омиллар 1.3- расмда келти
рилган. 

10 



!lШЛf1tJfшi tftl/1IШ/l/ 

t 
!/Ш/1l7 ,(fl/ЮЛ'(]m/l(]!7/1II11;: 
OP(JIIf1?1IJ1 ШО!1fП/lОРJllllJllг 

0'1,1(11'11/(1/(/ 

t t I I 
,/ffYllmO'?OM Д//мшi 1/)/I~(/lfJ 811/1 Лl!ldfl mf/bCllf! 
ОМ/J/1ЛQjJ ~tll/tJ/fШ (JМШ/Лfl/1 /(///lY/1/1/ 11#1//1/111/1 

/' -~ / ~ /J~ 
~ ~ ~ ~ ~ ::; ~ ~ ~ ~§- ~~ ~ ~~ ~~ ~>5~ ~ ~ 

~~ ~~ ~~ ~~ ~~~ ~§~ ~ ~~ ~~ 
3§~ ]~ ~~ :::,~ ~ ~~~ ~$~ ~ ~ 1.::7::=Э ~~ 
<:::i s::i ~~ ~~ ~~~ ~~~ ~;::з~ ~'" f:i ~ ~~ .~~ %~ 1.::7& ~~~ 

C::;~~ "'~~ ~~ '~~ ~ 
,~ !::3 ,~~ ~~ ~<::i<::i ~~<::f ~ ~ ~~ ~~~ ~"'<- ~ ~" ~~ ~ '::>; ,~~ ~ 

:.: \о; 

/ 

1.3- рася. Станокнннг 6узилиш са6а6лари 

Станок жихозларнинг пухталигини бахолаш учун куйидаги 
кjрсаткичлардан фойдаланилади [5t , 

Бузилишлар окими курсаткичи (й - бузилишларнинг уртача' 
даврий такрорланиши (частотаси): . 

к 
оо=-

т' 
( 1.09) 

бунда Т - станокларнинг иш (иш бажарган) вакти; 
К - иш вакти (иш бажарган) вакти ичида содир булга н бузи

лишлар сони. 

Бузилмай ишлашлик эхтимоллиги P(f) - ТОЛШИРИКдЗ курса
тилган иш муддатида, яъни ТОПШИРИКда курсатилган вакт ора
лиги t = Т да бузилишнинг содир бjлмаслиги эхтимоллигини 
курсатади: 

0< P(t)<l 

Р(О) = 1,0 объектнинг доим дур уст холатда ишга туширилишини 
билдиради, Р ( - ) = О эса, бузилмасдан ишлайдиган биронта 
хам объектнинг йуклигини билдиради. 

Кетма-кет бирлаштирилган n элементдан тузилган мураккаб 
станоклар системасининг бузилмасдан ишлашлик эхтимоллиги, 

бу элементлар пухталиги жихатдан мустакил деб к,аралганда, 
куйидаги формула буйича аникланади: 

11 



/t 

Рс,оЩ = п P~t), (1.1 О) 

бунда P/..t), - i - элементнинг бузилмасдан ишлашлик 

э",тимол.лиги. 

Бузилгунча ишлат уртача муддати tи - станоклар иш ба
жарган вак.тининг бу вак.т ичида содир булган бузилишлар сони

га нисбати билан тавсифлаиади: 

(1.11) 

Станокларнинг хизмат муддати N уларнинг чегара х.олатгача· 
ишлаш календар вак.ти билан улчанади. . 

Станокларнинг уртача техник ресурси R уларнинг ишлатила 
бошланган вак.тдан чегара ",олатгача жами ишлаган уртача 

вак.тига тенг. Бунда ускунанинг ишлаш соф ваК,ти х.исобга ОjlИ
нади. 

Станокларни тиклаш уртача ваК,ти '{т бузилиш соднр 
булгандан кейин уларнинг иш К,оБИЛIIЯТИНИ тиклашга кетган 
ваК,тнинг математик кутилмаси (математик уртача к.иЙмати) би
лан улчанади. 

Тиклаш суръати - иш К,обилиятини тиклаш уртача ваК,тнга 
теекари катталик. 

I Станокларнинг тайёрлик коэффициенти КТ уларнинг талаб 
этилган исталган пайтда ишга к.обилиятли була олиши матема-
тик кутилмаси билан тавсифланади. r,J! 

Станокларнинг техник фойдаланиш коэффициенти кт,.' улар
нинг ишга К,обилиятли ",олатда булиши математик кутилмаси 
билан тавсифланади. Бунда иш' бажариш ваК,ти ва бузилишлар

ни аник.лаш ",амда бартараф этиш, техникавий хизмат кУрсатиш. 
таъмирлаш билан боглик. булган бекор туриш ваК,тлари х.исобга 
олинади, Пухталик куре'аткичлари уртасидаги богланишлар ва 
уларни ",иеоблаш мисоллари [51 ишда келтирилган. Бузилишлар
нин г физикаеи (яъни пайдо БУлиши. узгариши К,онуниятлари) ва 
моделлари [971 ишда батафсил куриб чик.илган. 

t.J. AHHIQIHK 

Станокларда ишлаб чик.ариладиган ",ар к.андаЙ мах.сулоТ си
фат куреаткичлари билан, яъни бу мах.сулотнинг уз вазифасини . 
бажара олиши к.оБИJIИЯТИНИ белгилайдиган хусуеиятлар мажмуи 
билан тавеифлавади. Сифат курсаткичлари мик.дор жих.атдан 
тавсифланади, маеалан, сиртларнинг гадир-будурлиги - проф
илнинг уртача арифметик четлашиши R., мкм, тешиклар УК, чи
зик.лаРИliИНГ бир-бирига мое I{елиши - ук.дошликдан четлашиш 

1'19. МКМ ва х..к. билан тавеифланадн. Шунда мах.еулот еифати-
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нинг айрим ва комплекс КУ-Р
саткичларидан х,ам фойдалани
лади. дйрим курсаткичлар 
мах,сулот хусусиятларидан бири
ни, комплекс курсаткич эса, бир 
Неча хусусиятларини тавсифлай
ДН. 

МаХ,сулот сифат жнХ,атд~lН ик
ки турга: ярок.ли ва яроК,сизларга 

булинаДII: ЯроК,ли маХ,сулот си-
фат курсаткичларининг конкрет 
l\ийматига К,араб навларга (си

TIJJOfflCO r!fi/i{j(j//гШI !/!lI(COII 

!/РО{I1/1 
dеrпОЛl10jJ 

lIJзоmuо О!l/l/'IQUduг(Ш!l!lI(С()!I 

1.4- рас .... Ярок.сизлик турпари 

фат категорняларига) ажратилади. ЯроК,сиз (брак) маХ,сулот ту
зук ва бузуК, Х,олда булиши МУМКИН. Масалан, диаметри d энг катта 
диаметри dmax дан катта булган валик тузатса буладиган яроК,еиз 
махсулот Х,исобланади( 1.4- раем), диаметри dmin дан кичик булган 
валик эса, тузатиб булмайдиган яроК,сиз маХ,СУЛОТ Х,иеобланади. 

Машинасозликда буюм сифатини Х,исоблаш ва таХ,лил этиш 
сифат параметрларининг белгиланган улчамдан четлашишлари 
(хаТОJlиклари)ни бу параметрлар учун белгиланган жоизликлар 
(допуеклар)га так'к.ослаш билан боглиК,. Буюмларга ишлов бе
риш аник.лиги асоеан станокларнинг аниК,лигига боглиК,. Станок
ларнинг аник.лиги уларнинг геометрик ва кинематик аниК,лигига, 

бикирлиги ва тебранишга чидамлилиги, иесиК,бардошлиги, ма'Ь
лум х,олатга (позицияга) урнатиш аниК,лигига боглиК,. 

С т а н о к л а р н и н г г е о м е т р И К d Н И К, Л И Г И ундаги асо
сий узелларнинг узаро жойлаuiишидаги жами. четлашишлар 
мик.дори билан аник.ланади ва узамин деталларнинг тайёрла
ниш аниклигига, шунингдек уларни урнатиш (йигиш) ва узеллар
ни созлаш аниК,лигига боглиК,. деосий узелларнинг узаро жойла
шишидаги четлашишлар текширилади, янги станокларни 

урнатншда ва уларни ишлатиш даврида bak.t-ваК,ти билан жоиз

ликларга так.к.ослаб туриладн. 
Станокларнинг кинематик аниК,лиги иш бажа

рувчи органлар Х,аракати курсаткичларини мувофиК,ловчи кине
м~тик занжирлар сифатида хизмат К,илади. Кинематик аниК,лик 
тиш очиш, резьба очиш Ба мураккаб контурли ишлов берадиган 
бошк.а станоклар учун муХ,им аХ,амиятга эга. Кинематик жуфт
ларни тайёрлашдаги ва урнатишдаги ноаниК,ликлар сабабли ки

нематик занжирлардаги хатоликлар иш бажарувчи органлар
нинг мувофик.лашган х,аракатларини бузилишга олиб келади. 

пировардида эса ишлов бериладиган сирт шакли бузилади . 
. С т а н о к н и н г б и к и р л и г и унинг ишлов бериш жараё

нида пайдо булиб, ваК,т У1;ИШИ билан узгармайдиган ёки 
узгарадиган кучлар таъсирида эластик кучишларнинг еодир 
булишига к.аршилик курсата олишлик хусусиятини тавсифлай
ДИ. Бикрлик К,иймати К,уйидаги формула буйича аниК,ланади 
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Р 
J - .:..J. 

- 6' (1.12) 

бунда Ру - эластик деформация йуналишида таъсир этувчи куч. 
Бикрликка тес/(ари катталик берилувчанлик деб аталади: 

1 6 
С = J = Р' ( 1.13) 

9 

Мураккаб станоклар учу н берилувчанлик унинг узелларининг 
берилувчанликлари йигиндисига тенг: 

,. 
( 1.14) 

«Станок-мослама-асбоб-деталь» системасининг ум ум ий бик
рлиги шундай булиши керакки, асбоб билан заГОТО8ка 

уртасидаги эластик кучишлар хосил килинадиган улчам 
йуналишида булиб, ТОПШИРИКдаги чегараларда жоЙ.rlашиши ла

зим. Кучишлар чегараси ишлов беришдаги талаб зтилган 
аникликка караб белгиланади. Бу 'парт бажарилмаганда сис
темадаги бикрлиги паст узелни топиш 8а бикрликни ошириш 

тадбирларини куриш зарур. 
Станокларнинг тебранишга чидамлилиги уларнинг динамик 

сифати булиб, турли кучлар таъсирида тебранишларнинг пайдо 

булишига каршилик курсата олиш кобилиятини тавсифлаЙди. 

Ишлов бериш жараёнида содир буладиган тебранишлар станок
ларнинг ишлов бериш аниклигини ва иш унумини пасаЙтиради. 
Айникса, асбобнинг заготовкага нисбатан тебраниши лаВф,1И 
булади. . 

Тебранишларни келтириб чикарувчи манбаларнинг характе
рига караб мажбурий, параметрик ва уз-узидан уйгонувчи теб
ранишлар (автотебранишлар) БУлади. Шунингдек, станок узел
лари силжиганда, тинч холатдаги ва харакат вахтидаги ишкала

ниш коэффициентларининг тенгсизлиги сабабЛII паст частотали 
ишкаланма тебранишлар хам пайдо булиши мумкин [39, 98]. 

Станокларнинг эластик системасидаги мажбурий те6раниш
лар вакт-вакти билан узгарувчи ташки кучлар, масалан, юрит
мадаги айлаНУВЧh звеноларнинг мувозанатланмаганлиги саба6-
ли пайдо буладиган марказдаll кочирма куч, фрезалашдаги ке
сиш КУЧИНИIIГ узгариши ва х,.к. таъсирида содир булади. Мажбу
рий тсбраllИШJlарда резонанс Х,одисаси жуда хаьфли булади. 
Бунда станоклар эластик системасининг хусусий тебранишлари 
частотаси ташки галаёllланишларнинг узгариш частотасига тен
ГJlашади. 

Параметрик тебранишлар эластик система пара-метрининг, 
айнан система бикрлигининг вакт-вакти билан узгариши нати
жасида содир БУJliJДИ. Масалаll, тебраниш таянчлари [98] ва 
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шпонка арикчалари ясалган айланувчи валлар бикрлиги 
узгарувчан булади. Параметрик тебранишлар мажбурий тебра
нишларга ухшаЙди. 

Уз-узидан уйгонувчи тебранишлар (автотебранишлар) кесиш 
жараёнининг кечиш характерига боглик.. Бундай тебранишлар 
кесиш кучларининг узгарувчан ташкил этувчиси томонидан 
кузгатиб турилади, J{олбуки бу кучларнинг узи барк.арорлашган 
тебранишлар натижасида содир булиб, кесиш жараёни билан 

бирга ЙУк.олади [68]. Автотебранишлар станоклар эластик систе
масининг хусусий частоталарининг бирига як.ин частотада 
зураяди. Автотебра'!."шларнинг пайдо булиш табиати [57, 68] иш
ларда батафсил' куриб чик.илган. 

Станокнинг тебранишга чидамлилигини ошириш учу н унинг 
вакт-вак.ти билан галаёнланиш манбаларини, резонанс 

J{ОДllсаларини Йук.отищ тебранувчи системада тебранишларни 
сундирищ эластик система параметрларини тугри танлаб, унинг 
тебранишларга чидамлилигини ошириш, тебраниш даражасини 
автоматик бошкариш системасини к.улланиш зарур. 

С т а н о к н и н г и с с и К. б а р Д о ш л и г и унинг ташк.и ва ички 
иссиклик манбалари таъсирида ножоиз деформацияланишга 
каршилик . курсата олувчанлигини тавсифловчи сифат КУР
саткичдир. Иссик.ликнинг асосий манбалари электр ва гидрав
л~к двигателлар, кесиш жараёни, J{аракатчан бирикмалаР.даги 
ишкаланиш, атроф мухитдан иборат. 

Замин деталлаРНИНГ,масалан, станиналар, шпинделли баб
калар корпусларининг ва Х.к. нинг иссик.Лик таъсирида дефор
мацияланиши иолов бериш аниклигига жиддий таъсир 

курсатади. Жумладан, токарлик станоги станинасининг баланд
лиги буйича нотекис к.изиши натижасида эгилиши [98] шпиндел
ли ва кетинги бабкаларнинг узаро нотугри жойлашишига сабаб 

булади. 

Иссиклик таъсирида деформацияланишни камайтиришга 
к.аратилган асосий йуналишлар к.уЙидагилардан liборат: 

-- двигателлар, таянчлар ва узатмаларда суюк. мойларни 

к.улланиш (суюк. мой станокни к.ушимча равишда совитади) йули 
билан иссик.ликнинг J{ОСИЛ булишини камайтириш; 

-- иссик.лик манбаларини замин деталлардан ажралиб тури
шинитаъминлаш (масалан, металл к.ир~нди ва мойлаш-совитиш 
суюклигини!'г станинага тушишига йул к.УЙмаc.rшк), шунингдек 
уларни замнн деталлардан ташк.арига чик.арищ прецизион ста

нокда эса, станокдан ташк.арига чик.ариш (масалан, гидростан
цияни станокдан ташк.арида жойлаштириш); 

-- иссик.лик таъсирида деформацияланишни компенсация 

килувчи автоматик системаларнн к.улланнш; 

-- термоконстант цехларни таШJ{ИЛ этищ бундай цехларда 

атроф мухитнинг харорати доим бирдек сак.ланиб, деталларнинг 
иссик.ликдан деформацияланишга таъсири булмаЙди. 
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Позициялаш (ИШJlОВ беРИJlадиган детаJlНИ беЛГИJlанган вази
ятга урнатиш) аник.лиги сифат курсаткичи булиб, у СИРТJlарга 
ишлов бериш ва уларнинг узаро жойлашиш аник.лигига бевосита 

таъсир этади. Бу курсаткич сонли дастур билан бошК,ариладиган 
барча станоклаРНИIIГ энг мух.им сифат' кУрсаткичидир. 

Позициялаш аник.лиги жуда КУ" мунтазам ва тасодифий ха
толарга 66ГЛИк.. 

Тешик йунадиган агрегатли станокларнинг кинематик-техно
логик структураси бу станокларда тешикларга ишлов бериш Ба 
УJlарнинг узаро жоилашиш аник.лигига жиддий таъсир 
курсатади [79]. 

1.4. Мосnа"у.ча"n",к 

Маркетинг (инглизча тarket - бозор) сузининг асосий ту
шунчасига кура [53], мак.садга эришиш омиллари К,уйидагилар-
дан иборат: . 

- бозорларнинг эхтиёжи Ба талабларини аниК,лаш; 
- рак.ибларникига нисбатан самарали Ба махсулдор усул-

ларни таъминлаш. . 
Товар ишлаб ЧИК,ариш билан боглик. булган хар к.андаЙ усул 

маълум бир технологи к системада жорий этилгани учун бу сис

теманинг яна б.ИР l'ехника-ик.тисодиЙ курсаткичи - мосланув
чанлиги тугрисида хам сузлаб утиш зарур. Технологик система'
нинг, шу жумладан станокнинг хам мосланувчанлигисиз якка Ба 

гурух. талабларини' самарали хамда махсулли к.ондириб 
булмаЙди. 

Технологик системанинг мосланувчанлиги деганда буюмга иш
лов бериш мак.садлари ва вазифаларини системанинг структура

сини, ташкил этилишини, харакат дастурини узгартириш нули 

билан маълум чегарада ростлаш ИМКОН\iЯТИ тушинилади [78]. Ста
нокнинг мосланувчанлиги дейилганда - станокнинг бошК,а де

тални тайёрлашга тез к.аЙта мосланиш к.обилияти тушинилади. 
Алох.ида станок ёки унинг системаси учун мосланувчанлик 

дейилганда, уни к.уЙидагича таснифлаш мумкин [23]. 
1. Ишла6 чик.аришдаги мосланувчанлик ста

н о к н и н r уни лойихалашда мулжалл.анган барча деталларнинг 
исталганига маълум вак.т ичида ишлов 6ера олиши к.обилиятини 

билдиради. Мазкур х.олда х.ар к.аЙси турдаги деталь датчик ёр
дам ида к.аЙд этилаДИ, яъни Дат'lИК 60шк.ариш системасига ста
нокнинг ва транспорт системасининг иш циклларини навбати 
билан шакллантириш, зарур асбобларни ишга солиш, к.исиш ме
ханизмларини, саНоаТ ро60тларининг к.амрагичларини Ба систе

Манинг бошк.а элементларини ростлаш тугрисида .команда бе
ради. 

2., Н о м е 11 к л а т у р а н и н г м о с л а н у в ч а н л и г и станокни 
иш Жil[)ilёнида лнги ёки лоИих.<lлаш 60ск.нчида .кузда тутилмаган 
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такомиллаштирилган деталга .,.шлов 6еришга (ортик.ча уз
гартиришларсиз) к.аЙта мослаш имкониятини билдиради. Бундай 
мосланувчанликни амалга ошириш йулларидан бири станокни 
лоЙих.алаётганда к.ушимча юзаларга ишлов бериш имкониятла
рини х.амда ишлов бериш позициялариии таъминлашдан иборат 
[12, 119]. . 

3. Т е х н о л о г и к м ар ш р у т н и н r м о {: л а н у в ч а и л и г и 
турли технологик операцияларнинг 6ажарилиш й9лини 

узгартириш имкония.тларини тавснфлаЙди. Бундай мосланувчан
лнк деталга ншлов бернш маршрутини узгартиришга имкои 6е
радиган траиспорт системасининг мосланувчанлигига боглик.. 

Транспорт снстемасинннг мосланувчанлиги зс~ уз навбатида 
саноат роботларини к.улланишга асосланади. Технологи к марш
рутнинг мосланувчанлиги к.Улланилган автоматик линияларда 

резерв станоклар ва станок - дублёрлардан фоЙДаланилади. 

Булар линиядаги станоклардан бирибузилгаида деталларга иш~ 
лов беришни Давом зттиришга имкон беради. 

4. О пер а Ц и о н м о с л а Н у в ч а н л и к ишлов бериш режим
ларини ва операцион циклларни узгартириш ИМКОНIfЯТИНН h8-
сифлаЙди. Операцион мосланувчаилик мосланувчан автомаПfК 
линиядаги айрим станокларнинг деталларга ишлов бериш ЦНК
лининг давом зтиш вакти узгари~ тургаида, шунингдек айрим 

станоклар бузилганда ишда давом зтишни таъминлаЙДи. Опера
цнон мосланувчанлик деталларнииг операциялар уртасида 

транспортёрларда булншн ва туплагичларда тупланиши туфай
ли амалга ошади. 

5. М а 11. е у л о т ч и к. а р и ш д а г и м о с л а н у в ч а н л и к мое
ланувчан автоматлаштирилган линияларда тайёрланадиган де
таллар руйхати чегараеида ишлаб чикариш дастури (програм
маеи)ни узгартнриш имкониятини тавсифлаЙДи. 

Технологи к уекуналар ,моеланувчанликнинг юк.орида 
курсатиб утилган хоссалари жих.атдан икки: уртача ва юк.ори 

даражали мосланувчан булади. Мосланувчанликнинг 1,3 ва 4-
хоссаларига зга булган ускуналарнинг мосланувчанлиги уртача 
даражада, мосланувчанликнинг 2 ва 5- хоссаларига зга булган 
ускуналарнинг мосланувчаилиги эса юк.ори даражада булади. 

Ускуналар идеал х.олларда мосланувчанликнинг барча хоссала

рига зга булади. Аммо бу х.ол ик.тисодий ЖИ1\.атдан узини донм 
х.ам оклай бермаЙди. 

Мосланувчан технологик ускуналар кайта созлашни автомат
лаштириш даражасн бунича автоматик ва дастаки кайта созла
иадиган хилларга булинади. Автоматик к.аЙта созланадиган тех
нологик ускуналарда шунга мое БОШК,ариш механизмлари ва си

стемалари к.У.1)ланилади. 

Технологи К ускуналарни деталларнинг бир туркумидан ик
кинчи туркуми (партияеи) га утишда кайта соз.:а~ саgфлана-
диган вак.т Ба маблаглар к.аЙта созланувчанл . aн9Тa~, ... 
2-723 17 
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1.5- рас",. Мосланувчан ишлаб чнк.арнш снстемасн (МНС) нннг ташкилнй структу' 
расн: А С/ - дастурланган командоаппаратлардан бошк.арнладиган бнрхиллаш· 
Тllрllлган (уннфнкацняланган) узеллар замнннда яратнлган агрегат станоклар; 
АС" - СДБ махсус узеллар замннида яратилган агрегат станоклар; ACIII - ре· 
вольвер каллаклар 8а алмашма шпииделли к.утилар билан жн)(озланган агрегат 

стаиоклар; CCl - дастурланаДllган командоаппаратлардан бошк.арнладнган 
махсусстаиоклар;ССII- СДБ махсусстаноклар 

ланади. Бу х.ам ускунанинг мосланувчанлигини тавсифлайдиган 
маълум курсаткич булиб хизмат к.илади. . 

ft\осланувчан технологик ускуналар йигиндиси мосланувчан 
иwлаб чик.ариw ,системасини (мие) таwкил этади. Бундай сис
тема таwкилий структураси . жихатдан к.уЙидаги табак.аларга 
булинади [23] (1.5- расм). 

мосланувчан иwлаб чик.ариw модули (МИ М); 

л 
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1.6- рас",. Мосланувчзнлнк даражаси ТУ!1ЛН'Iа 
69"лган станоклаРДЗII самарали фойдаланиш 
сщаларн: АЛ - к.аilта мосланмаАднган аllтома· 
тик ЛИННllлар; МАЛ - мосланувчаll автоматнк 
линиялар; МНМ - мослаНУ8чан ншлаб чнк.арнLU 
(стаНОКЛII) модули; N - деталлар гуру)(н 
(Р9"ilхати) соии; П - гуру)(даги деталлар сони 
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- мосланувчан 

томатлаwтирилган 

ния (МАЛ); 
- мосланувчан 

томатлаwтирилган 

стка (МАУ); 
- мосланувчан 

томатлаwтирилган 

(МАЦ); 

ав

ли-

ав

уча-

ав-

цех 

- мосланувчан ав

томатлаштирилган за

вод (МАЗ). 
Шуни к.аЙд этиш ке

ракки, станокларнинг 

мак.садга мувофик. кела
диган мосланувчанлик 

даражаси ишлое бери

ладиган деталлар но

менклатураси (руйхати) 
га боглик.( 1.6- расм). Ял
ли ишлаб чик.ариwда 



(N = 1 ..;- 4) дастаки к.аЙт.1 созланадиган автоматик линия ва 
мосланувчан автоматик линия к.улланилади; йирик сериялаб иш
лаб чик.аришда (N = 4 ..;- 10) автоматик к.аЙта созланадиган МАЛ 
ва МАУ, уртача сериялаб ишлаб чик.аришда (N = 10 + 30) асосан 
МАУ, майда сериялаб ишлаб чик.аришда (N = 30 + 2(0) МАУ ва 
МИМ, Доналаб ишлаб чик.ариш (N > 200) МИМ ва сонли дастур 
билан бошк.ариладиган аJIO~ида станоклар к.Улланилади. 

1.5. CaM8P8"-ОРnНIC 
Бирон ма~сулот ишлаб чик.аришни ташкил этишда знг му~им 

техника-ик.тисодиЙ масалалардан бири технологи к ускуналар

нинг мумкин булган бир неча вариантларидан мак.бул варианти

ни танлашдан иборат. Бунинг учун мумкин булган вариантлар 
самарадорлигини ик.тисодиЙ та~лил зтиш зарур булади. 

Станоксозликда турли вариантдаги станокларнинг узаро 
к.иёсиЙ самарадорлигини аник.лаш учун келтирилган харажаt
лар курсаткичи к.улланилади [11, 35, 123, 125 ва б.J: 

Пj = Sj + Ен'К9;. (1.15) 

бунда П; - i - вариант учу н ма~сулот бирлигига келтирилган 
харажатлар, сум; Sj- ма~сулот бирлигига жорий харажатлар 
(таннарх)* сум; К",; - солиштирма асосий харажатлар (станок
ларнинг ма~сулот бирлигига тугри келадиган нархи), сум; Ен - . 

асосий харажатлар самарадорлигининг норматив (меъёрий) ко

эффициенти (Ен = 0.15). 
Келтирилган харажатлар к.уЙидагича ~исобланади [125J: 

П = t (S + S + S.c + tп .з . • SH + CN + 
i дl т о Ь.Т N 

(1.16) 

бунда tлJ станокнинг i - варианти учун дона ма~сулот донасига 

кетган ваl<ТИ, мин; ST - таъмирлаш (асосий таъмирлаш ~aM ки
ради), куздан кечириш ва техникавий хизмат курсатиш харажат
ларининг станокнинг бир минутлик ишига тугри келган улуши. 

сум/мин; So - станокчи ва созловчи (наладчик)нинг бир минут
лик ишининг умумий I<иймати, хизмат курсатиладиган станоклар 
сонини ~исобга олади, сум/мин; S.C - асбобни ишга ярок.ли дав
ри т да ишлатиш харажатлари, сум; Ь - дона вак.тининг асосий 
(технологик) Baк.тra нисбати; 'п .•. - йиллик ма~сулот чик.арищ· 
дастурига нисбатан ~исобланган созлаш вак.ти. мин; SH
созловчининг бир минутлик иши нархи, сум/мин; CN - к.Ушим
ча мослама (оснастка) нинг станокнинг йиллик ишига нисбатан 

• 
ЖориА (кундалик) харажатларда заготовка аII.:ёсининг нархи· хисобга 

олинмаган. 
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хнсобланган нархи, сум; Ан - амортизацион ажратмаларнинг 
йиллик нормаси (меъёри); /(; - станок Н<lрХИ, сум; ФДI- станок-' 
нинг ишлаш дона ваl\ТИНИНГ фонди, мин; Е. - самарадорликнинг 
норматив КОЭФФНЩlенти. 

Махсус станоклар гурухнга кирган агрегат станоклар (уни
фикацияланган узеллардан тузилган станоклар) учун келтирил
ган вацни хисоб.ТJашнннг УЗllга хос хусу!=ият лари бор [11]. Би
ринчидан, деталларни ЧИl\арнш ЙИЛШIК дастурига сарфланади

ган келтирилган харажатларни аНИl\лаш маl\садга МУВОфИI\ 
БУ.rJади, чунки агрегат станоклар махсус станок хисоблангани 
учун улардан тУnик. фоiiдаланиш учун БОШl\а деталларга ишлов 
беришда фойдаланИб булмаЙди. Иккинчидан, келтирилган хара
жатларда тайёрланиш-якунланиш ваl\ТИ ва I<.ушимча мослама 
(оснастка) харажатларини хисобга олмаса хам булади. Учинчи
дан, станокни урнатиш 8<1 унинг геометрнк аННI\ЛИГИНИ таъмин
лащ шунинrдек бу аннк.ликнн иш даврида кейинчалик яна тик
паш билан боглик. бу.тmJН I~ушимча харажатларни хисобга олиш 
зарур. 

Агрегат станоклар учун бу хусусиятларни хисобга олган 
холда ииллик келтирилган хара~атлар I\уйидагича аник.ланади: 

ПN, = Z; . К; . (Ан + Ен) + N . fJli. • (5т + 50 + : .. ~) i + 

(

SIITI ) + Zi' т: + STI • а; , 

бунда Z1 - i - вариант буйича станокла.р сони 

t
Aj 

• N 
2,= 

. 60· Ф . Т)т.ф.i • т)д! 

Ф - икки сменали ишлаганда ЙНJ1ЛИК Bal\T фонди, мин; 
11тф .• - станокдан техникавий фойдаланиш коэффициенти; 

(1.17) 

(1.18) 

т)д, - станокдан дона ваК,Т буйича фойдаланиш коэффициенти; 

S"Ti - агрегат станокни урнаТlfШ ва геометрнк аник.ликни таъ
минлаш харажатлари, сум; Т. - станокни асосий таъмирлашга
ча ишлатиш ваl\ТИ ёки ишльв бсриладиган детални ишлаб 
ЧИl\аришдан олишгача IIшлаТ~IШ ваl\ТИ, йил; Sn ~ станокнинг ге
ометрик аник.ЛИГИНIf к.аЙта тиклаш нархи, с9м; а\- станокнинг 

йиллик ишида I'еометрик аНИI\ЛИКНИ I\айта тиклашлар СОНИ. 
ТаМОСJlаllаднган С1:ано~лар вариантлари ичида I\айси бири

нинг келтирилган харажатлари энг кам булса, ушаниси мак.бул 
хисобланади, яъни кеЛТИРИJ1ган харажатларнинг энг кам булиши 
самарадорлик М(>;j()НИ БУлади. 

П".I\ = mil1 ёки П н" ... = mtl1 

Станокнинl' мак.бул вариаНТННII ишлаТIfШДilН iкуриладиган 
ЙИJlЛИК ик.тисодий фойда замни (асое к.илиб олинган) ва мак.бул 
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варнант буйнча хнсобланган йиллик келтирилган харажатлар 
фаркн бнлан аникланадн: 

Э = ПN.- ПN .... 

ёкн 

( 1.19) 

Янгн станок яратишда уни жорий зтншдан куриладиган икти
содий фойдани аниклаш учун замин вариант сифатида буюртма
чида ишлатилаётган мос станокни олиш мумкин. Буидай х.олда 
келтнрнлган харажатларнн узаро таккослаб факат буюртмачи 

оладнган нктисоднй фойдани билиш мумкин булади. Яратилади
ган станокнннг техннкавий ривожланиш даражаси тугрисидаги 

масала бундай холларда доим хал булабермайди, чунки 6уюрт
мачндаги станок вариантининг техникавий савияси етарли дара-

';'<'. жада юкорн булмаслиги мумкин. Шунинг учун за.ин вариант 
сифатнда вазнфаси жихатдан ухшаш, асосий курсаткичлари (иш 
унумн, аниклнги, пухталнги, механизациялаш ва автоматлаштн

рнш даражаси ва б.) жнхатдан мазкур пайтда саноатдаги ста
HOKJlap нчнда энг яхшисн х.нсобланган вариант танланадн. 

Станокларнинг замнн ва макбул вариантларини узаро 
так.кослашда келтирилган харажатлар ва иктисодий самарадор
лик бнлан бир к.аторда к.ушнмча асоснй харажатларнинг копла
ннш муддатнни х.ам х.исоблаш керак. 

( 1.20) 

Шунда t~[t] шз.рти бажарилиши лозим, бунда [t] - кушимча 
асосий харажатларнинг КОПJ}аниш жоиз муддати. Станок ва 

бошк.а технологик ускуна учун 

[t] = А1 = О ~5 = 6,6Йил. 
н ' 

2- боб 

МЕТ АЛЛ I<НРI<НШ СТАНОИПАРНДА СИРУ ICАШ 

1.t. Де,iШnар сир,ини tlCаш 

х.ар кандай мураккаб деталь сирти (юзаси) куйнщ штамп
лаш, кирк.иш ва Х. к. усулда хосил килинган: текис, чиэикли, 

цнлнндрснмон, конуссимон, сферасимон, торсимон (халкаеи-' 
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мон), винтеимон ва б. оддий еиртлардан ташкил топади. Ме

талл КИРIЩШ етанокларида }(оеил килинган еиртлар идеал сир

тлардан улчамлари ва гадир-будурлнгн бнлан фаркланади. 
Сиртларнинг узаро }(акикий жойлашиши }(ам идеал }(олдан 
фаркланади. " 

х,ар кандай идеал оддий еиртни яеовчи 1(2.1- раем) де6 ата
ладиган чизикнннг кетма-кет жойлашган жуда куп }(олатидан 
иборат деб караш мумкин. Яеовчи чизик одатда йуналтирувчи 
2 (ёки 2', 2") деб аталадиган бошка чизик 6уйла6 
}(аракатланади. Баъзи }(олларда яеовчи ва йуналтнрувчи чи
аиклар вазифаеини узаро алмаштириш мумкин, бундай уеулда 
}(осил ~илинган мое еиртлар эеа ~аЙТУ8чан сuртлар (юзалар) 
деб аталади. 

Текие енрт }(оеил килиш учун тугри чизик I (2.1- раем, а, 6) 
куринишидаги яеовчи йуналтирувчи тугри чизик 2 буйлаб сил
жиЙди. Айлана цилиндреимон еиртни яеовчи тугри чизик. I ни 
(2.1 - раем, 8) айланаеимон йуналтирувчи 2 буйлаб еилжитиб ёки 
аЙ.1Jанаеимон яеовчи I ни (2.1- раем, г) йуналтирувчи тугри чизик. 
2 буйлаб еилжитиб х-оеил к.илиш мумкин. Кееик конусеимон еирт
ни х-оеил к.илит учун яеовчи тугри Ч'.fзик. I (2.1- раем, д) радиус-
лари R' ва R" булган иккита айланаеимон йуналтирувчилар 2' 
ва 2" буйлаб еилжитилади. Кееик конуееимон сиртни узгарувчан 
радиус Rли айланаеимон яеовчи J ни (2.1- раем, е) йуналтнрувчи 
тугри чизик 2 буйлаб силжитиб }(ам олиш мумкин. Бу еиртлар
нинг х-аммаси кайтувчан булади. , 

Торсимон еирт кайтмае еиртларга миеол була олади. Бундай 
еирт айланаеимо"н яеовчи J ни (2.1- раем, ж) бошк.а айланаснмон , 
йуналтирувчи 2 буйлаб силжитиб х-оеил К,илинади. 

о , 
~ 

1 

1 , 

, 1 

! 2 

, 

, 
е 

2.1- pacJt. Юзаларни ясаш: 
,. Аса.'IИ; 2(2', 2") - Аfналтиру.чи 
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1.1. ~ocHn "НnУ.ЧН ЧН3Н~IIРНН .CIIW YCYnnllpH 

Хосил к.илувчи (ясовчи ва йуналтирувчи) ЧИЗИlUlар. металл 
к.ирк.иш станокларида асбоб ва заГотовкани бир-бирига нисбатан 
узаро мувоФик.лашган холда харlкатлаНТtfриб олинади. 'Бундай 
харакатлар шакл ЯСО8ЧU (ишчи) Jtаракатлар деб аталади ва Ф 
харфи билан белгиланади. J{,~СИfJ к.илувчи чизик.нинг шакли ва 
уни ясаш у~улиr:а к.араб. шакл ~совчи харакатлар оддий ва му
раккаб булиши мумкин. Масалан. шакл ясовчи оддий 
харакатларга айланма Ф (В) ва тугри чизик.ли харакат Ф (П) 
киради. 

Хосил к.илувчи чизик.ларни ясашнинг туртта усули [9]: нусха 
кучириш, атрофини айланиб утиш (обкат), из ва уринма УСУЛЛ<tрИ 
бор. 

Н у с х а к у ч и р и ш у е у л и шундан иборатки, бунда хосил 
к.илувчи (одатда, яеовчи) чизик.нинг шакли асбобнинг кесиш к.ир
раеининг шаклига мое келади (2.2- раем. а). Бу уеул шаклдор 
асбобдан фойдаланганда к.улланилади: Мазкур холда ясов~и 1 
ни олиш учун шакл ясовчи хеч к.андаЙ харакат талаб этилмаиди, 
чунки хосил к.илинадиган шакл бевоеита асбобнинг узида яеал
ган булади. 

А й л а н и б У т и ш (обкат) у с у л и шундан иборатки. бунда 
хосил к.илувчи· чизик.нинг шакли заготовкага нисбатан 
харакатланган асбоб тигининг кетма-кет ж~йлашган к.атор 
холатларини айланиб утувчи чизик. шаклида булади (2.2- раем. 

/l 

r--) -- А 

\ 
r-- z -ос 

г 

пари' 22- pac/ll.. Хосиn к.иnувчи чизик.n арии Rсаш усуn . 
. I - RСО8ЧИ; 2 - А9иаJlТИРУ8ЧИ 
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б). Айланиб утувчи чизик. тиш кертишда йуналтирувчи, тиш фре
залашда ЭС:I, ЯСОI:I'Щ вазифасини бажаради. 
И з у с у л и Д 8' хосил к.илувчи чизик.нинг шакли асбоб 

к.ирк.увчи нук.таси (чУк.к.иси) IIМНГ заготовкага нисбатан харака·т 
изидан иборат булади (2.2- раем, в). Масалан, деталь сиртини 
йунишда А нук.танинг изи йуналтирувчи чизик. 2 ни хосил к.илади. 

у р и н м а у е у л Д а хоеил к.илувчи чизик.нинг шакли айла
ниш ук.и заготовкаг.а нисбатан харакатланаётган айланаётган 
асбоб чук.к.исининг траекториясига уринма чизик. куринишида 
булаДIf (2.2-расм, г). Бу усул фреза ва чарх тошлар ёрдамида 
хо..-ил к.илувчи (йуналтирувчи) чизик.ларни олишда к.УЛЛaJJилади .. 

1.). СТiIIнокnарДillrн ~apiIIKiIITnillp ТiIIСННфН 

Металл к.ирк.иш станокларида заготовка ва ас606ни тутиб 
ушлаб турувчи звенолар uшчu ёки 6ажаРУ8ЧU 38енолар деб ата
лади. Бу звеноларнинг ишлов бериш жараёнидаги харакати хам 
ищчи ёки бажарувчи х.аракатлар деб аталади. Харакатлар вази
фаtига кура шаКJI яеаш, урнатиш ва булиш х.аракатлари дейи
лади. 

Ш а к л Я с а ш ха р а к а т л а р и деб, заготовка ва асбобнинг 
бир-бирига нисба.тан мувофик.лаштирилган х.аракатига айтила
ДИ. Бундай х.аракатлар х.оеил к.илувчи чизик.ларни, бинобарин 
топширик.да бернлган шаклдаги сиртни узлукеиз яеаЙди. 

Заготовкани ёки асбобни талаб этилган к.УЙнмни йуниш ва 
топширик.даги улчамга эришиш учу н зарур х.олатга еилжитиш .~ 
у р н а т и ш х. а р а к а т л а р И деб аталади. Берилган диаметр
лардаги цилиндрсимон ва ефераеимон еиртларни ясаш учун 

шаклдор кеекични кундаланг еилжитиш урнатиш харакатига ми-
сол була олади (2.2- раем, а). Урнатиш х.аракати вак.тида металл 
йуниладиган булса, бу й у н и ш х. а р а к а т и деб аталаДи. 

Ишлов бериладиган бир хил сиртларнинг заготовкада маъ
лум тартибда жойлашишини таъминлайдиган х.аракатлар булиш 

х.аракатлари деб аталади. У лар узлуксиз ва узлуклн булиши 
МУМКИН. Бундай харакатлар тишли гилдиракларга ишлов бе
ришда еодир булади. Узлуксиз булиш харакат.rlари узининг ту
зилиШига кура шакл ясовчи х.аракатлар турига киради. 

Заготовка Ба асбобнинг кееиш жараёнидаги ишчи (бажарув

чи) х.аракатлари асосий х.аракатларга ва суриш харакатларига 
б::ГlИltади (ГОСТ 2562-83). Кирувчи асбоб ёки заготовканин~ шу 
загоТ')вкадан маълум тезликда кесиб к.иринди ажратишни таъ

минлайдиган ТУJ:РИ чизiiк.ли ёtш айлаllма харакати а с о с и й 
х. а р а к а т деб аталади. Кирк.увчи асбо6 ёки заготовканинг иш
лов бериладиган жамИ сиртидан к.иринди ажратишни таъмин
лайдигаи тугри чизик.ли илгарилаима ёки айланма ",аракати с у
р и ш ха р а к а т и деб аталади. Масалан, токарлик станогида 
заготовканинг айлаllма харакати· асосий х.аракат (2.2- раем, 8) 
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кескичиииг шу загоТоВКага нисбатан тугри чизи~ли х.аракати 
эеа, суриш х.,аракати булади. Фреаалаш стаиогида, аксннча, ас

~ боб (фреза)иинг айланиши асосий х.аракзт, заготовканинг асбоб
га иисбатан тугри чизин;.ли х.аРaJ(ЗТИ эса суриш х.аракати б9лади 

(2.2- раем, г). , 
Металл н;.ир~иш етанокларида деталларга ишлов бериш учу" 

ишчи (бажарувчи) х.аракатлардан ташн;.ари ёрцамчи х.аракатлар 
ва бошк.ариш х.аракатлари х.ам Ta,IJa6 этилади. ЗаГО'ГО8кани 
урнатиш ва детални ечиб олищ заготовкани н;.исиш оа 6ушатиш, 
асбобни келтириш ва четлатиш, ас60бни урнатиш оа е~и6 олиш, 
У-лча,мларни назорат к.илиш оа х,.К. лар билан боглик.бу.nган 
х.аракатлар ёрдамчи х.<tракатлар к..аторига киради. Станокдаги 
бажарувчи органларнинl' ишчи х.аракатлариии бошк,арищ РОСТ
лаш ва координациялаш билан боглин;. булган х.аргкатлар 

б о ш К. а р и ш х. а р а к а т л а р и булади. Бундай х.аракатларга 
етанокнинг юритмасини ишга тушириш ва узиш, шпинделиинг 

айланиш частотасини ва суриш мик.дорини танлаш х.амда ишга 
тушнрищ шпинделнннг айланиш томонини узгартириш (реверс
лаш) ва б. миеол БУлади. 

1.4. Кннем.,нlC ryp" 

Станоклардаги ишчи (бажарувчи, ижро этувчи) х.аракатлар 
х.аракат манбаи, бажарувчи орган (ёки органлар), кинематик 
богланиш унсурлари ва созлаш органидан тузилган х.амда зарур 
х.аракатларни таъминлайдиган кинематик гурух.лар T~

монидан бажарилади. Кинематик гурух. номи мое ишчн х.аракат 
номига туrри келгди. 

Заготовка ёки аебоб урнатиладиган органлар, масалан, стол, 
шпиндель. суппорт, ползун ва х.. к. станокнинг ишчи органларига 

киради. Бу органлар купчилик х.олларда айланма ёки тугри чи
ЗИI<,ли х.аракатланади. 

Кинематик гурух.ларда икки турли, я:ъни ички ва ташн;.и кине-

матик богланиш (алок.а) булади. • 
И ч к и к и н е м а т и к а л о I<, а бажарувчи х.аракат тра

екториясини таъминлайди ва у битта кинематик жуфт - оддиА 
гурух. (2.3- раем, а) б) дан ёки бир неча жуфт ва кинематик 
занжир - мураккаб гурух.дан (2.3- раем, в) иборат булади. Му
раккаб кинематик гурух.ларда ички кинематик ало.к.ани таwки~ 

этувчи кинематик занжирлар сони элементар х.аракатлар сони

дан бирга кам булади. 

ТашI<,И кинематик алок.а бажарувчи (ижро этувчи) органни 
х.аракат манбаига (масалан, электр Двигателга) бирлаштиради 
ва х.аракат тезлиги, йуналиши, йули ва бошлангич нук.таеИIfИ 
таъминлдЙди. ТашI<,И кинематик алон;.а энергияни харакат ман
баидан гурух.нинг ички кинематик алок.асига узатиш учун хизмат 
к.илади. 
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2.9- paCJl. Х,осил Itилувчи ЧИЭИJVIарии IIсаш усуллари: 

а - айланувЧи жуфт; б - илгарилаИМ8 JtараК8тлаиувчи кинематик жуфтлар 
1t9ШИЛМ8СИ 

Турли кинематик гурух.ларнинг тузилиш (структура) схемала
ри 2.4- расмда курсатилгаи. Шакл ясовчи х.аракат Ф (В) ни таъ
минловчи оддий кинематик гурух.да (2.4- раем, а) энергияни 
J(зракат манбаи Мдан гурух.нинг бажарувчи органи 1 га узатувчи 
эанжиr;> а - б ташк.и кинематик алок.а вазифасини утаЙди. Бу 
ерда Jl.apaKaT тезлигини еозлаш органи i х.арфли 0<1>0 белги 
билан харакат йуналишини еозлаш органи эса I ~ I белги 
билан ифодаланади. Алмашма тишли гилдираклар ёки шкивлар, 
трзnнк 8а еуриш к.утилари (бу к.утилар еурилма шестернялар 
6t.рнкмаеи ёки электромагнит муфталар билан жихозланган 
6улади), ростланма электродвига'теллар ва х.. к. лар еоз л а ш 
о р г а н л а р'и х-изматини бажаради. 

Шакл ясовчи мураккаб х.аракат Ф (В.П2) ни таЪМИНЛО8ЧИ 
иккита бажарувчи (ижро этувчи) органли мураккаб кинематик 
гурухда (2.4- раем, 6) а - б занжири ташк.и кинематик алок.а, 

&.-®-~~ -6~;--_I---;=--_. ) 8 

о 

I ~ I 

2.4- paCJl. Кинематнк ГУРУJtлариинг структура tхеtolаси: 
а - ОДД"Й кинематик гурух.; 6 - иккита бажарувчи оргаили мураккаб кииема

тик гурух.нинг структура схемаси 
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бажарувчи органлар 1 ва 11 уртасидаги 6 - в занжир эса, ички 
кинематик алок.а хизматини утаЙди. Бу ерда созлаш органи i. 
харакат тезлигини, созлаш органи i2 эса х.аракат траекториясини 
ростлаЙди. 

l(уриб утилган кинематик гурухларнинг тузилиши схемалари
да узаро кинематик алок.алар механик воситалар, турли узатма

лар (тишли, тасмали, занжирли узатмалар) ёрдамида амалга 
оширилади. х.озирги, аЙник.са дастурли 60шк.ариладиган станок
ларда кинематик алок.алар электр, электрон, гидравлик, пневма

тик ва Х. к. воситалар ёрдамида амалга оширилади. 

1.5. СТilнокnарнииr кинем.,иlC c'PYICIypilCH 

Узаро турли усулларда бирлаштирилган кинематик гурухлар 
станокнинг к и н е м а т и к с т р у к т у р а с и н и ташкил этади. 

Станокнинг кинематик структураси умуман шакл ясовчи кине
матик гурухлар сони ва таркиби ва бу гурухлар уртасидаги 
кинематик алок.алар, шунингдек бошк.а вазифаларни бажаради
ган. кинематик гурух.лар сони ва таркиби хамда уларнинг гу

рухлараро алок.алари билан тавсифланади [9] . 
. N\.еталл к.ирк.иш станокларидаги турли кинематик структура

лар уч синф (класс) га булинади. 
1. Оддий (элементар) структуралар синфи Э. Бу синф шакл 

ясовчи оддий харакатлар Ф(В) ва Ф(П) ни таъминлайдиган 
фак.ат оддий кинематик гурух.лардан тузилган булади. 

2. Мураккаб структуралар синфи М. Бу синф хар бири шакл 
ясовчи харакатни хосил к.илувчи фак.ат мураккаб кинематик ГУ
рухлардан ташкил топади. Шакл ясовчи х.аракатнинг узи эса 
иккита ёки бундан куп одднй х.аракатлардан, масалан, Ф(В.П2}, 
Ф(В.В2Пз ) ва х..к. дан нборат булади. Мураккаб кинематик гу
руХ,лардаги ички алок.а бир ва бундан куп кинематик занжир
лардан тузилади. 

3. к.урама (комбинацияланган) структуралар синфи l(. Бу 
синф оддий Х,амда мураккаб кинематик гуруХ,лардан иборат 

булади. 
Х,ар бир синфда маълум мик.дорда намунавий (типовой) кине

матик структуралар булади. Намунавий кинематик структура-.·· 
лар сони х.арф (структура синфи) ва иккита рак.ам билан белги-

1«11. ланади: биринчи рак.ам - шакл ясовчи гурух.лар сони, иккинчи 

рак.ам эса станокдаги барча шакл ясовчи Х,аракатларни ташкил 
этадиган оддий айланма ва тугри чизик.ли Х,аракатларнинг уму

мий сонини ифодалаЙди. Масалан, К23 - шакл ясовчи икки гу
руХ,ли ,ва учта оддий Х,аракатли к.урама кинематик структурани 
билдиради. . 

Станокнинг кинематик структураси шаКJl ясаш (ёки ишлов 
бериш) схемасига асосан тузилади. Шакл ясаш схемаси ишлов 
бериладиган сирт шаклига ва кесиш асбобига боглик.. Структу
рани тузиш тартиби к.уЙидагича булади: 
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бажарувчи (ижро этувчи) органлар сони белгиланади; 
гурух.нинг ички кинематик алок.аси аник.ланади; 

х.аракат манбаи ва гурух.нинг ташк.и кинематик алок.аси 

зник.ланади; 

_ х.аракат параметрларини созлаш органларининг сони ва 

жойлашиши белгиланади. 
Конуссимон винтли сиртга ишлов берадиган токарлик стано, 

гининг кинематик структураси 2.5- расмда курсатилган. Бу ерда 
шакл ясовчи мураккаб х.аракат Ф(В 1 П2ПЗ) учта оддий 
х.аракатдан иборат. Станокда учта бажарувчи орган: заготовка 

2 урuатилган шпиндель 1, буйлама суппорт 3 ва кесиш асбоби 5 
урнатилган кундаланг салазка 4 бор. Курилаётган кинематик 
структурада ички кинематик алок.а иккита ички кинематик за

нжирдан иборат (занжирлар сони оддий х.аракатлар сонидан бир 
га кам). Буйлама суриш учун занжир 6 - в хизмат к.илади. Ву 
занжир шпиндел 1 нинг айланма х.аракати В 1 ни буйлама суп
порт 3 нинг тугри чизик.~и х.аракати П2 га боглайди, х.амда со
злаш органи iS6 ёрдамида созланади. Сиртнинг талаб этилган 

конуслиги кинематик занжир г - д ёрдамида таъминланаДи. Бу 
занжир буйлама суппорт 3 нинг туг})и чизик.ли х.аракати П2 ни 
кундаланг салазкалар 4 нин г тугри чизик.ли х.аракати ПЗ га 
боглаЙди. Мазкур кинематик занжир созлаш органи i ёрдами-

""'Н да созланади. Иккала кинематик занжир битта кинемат·ик гу-
рух.ни ташкил этади. Ташк.и кинематик алок.анинг кинематик 
занжири а - 6 х.аракат манбаи М дан шпиндель 1 га энергия 
узати~ .. учун ХИзмат к.илади. Асосий х.аракат тезлиги созлаш ор
гани '. ердамида созланади. 

I 

2.5- раем. Токарnик стаиогииииг кииематик струхтураси 
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1.6. r.'.HOtUl.pHN ICНН8М.'НIC СОЗ,..W 

Станокни кинематнк созлаш унннг кинематик занжирларини 

бажарувчи органлар талаб ЭТltлган тезликда х.аракатланадиган 
к.илцшдан. wунингдекбу органларнинг силжишлариин ёки тез
ликларини мувофик.лаштиришдан иборат. Бундай созлашдан 
мак.сад деталнинг 6ерилган шакл. улчам. ~никлик ва гадир-бу
дурликка эга булган СИРТltНН х.осил к.ИЛНШД<lН иборат. Кинема
тик созлаш асосан созлаш ОРI"анларннинl' параметрларини 

аниклашдан ибораТ'були6, етаНОКIfИ созлаш Ifшларининг тарки
бий к.иемн х.исо6ланади. 

М.еханик алок.аJlар билан жих.озланган купчилик металл 
к.ирк.иш СТliнокларида тишли алмашма гилдираклар ги'гаралари, 

таем али узатмаларнинг алмашма шкивлари, вариаТ{)РJlар, тез

ликлар ва еуришлар к.утиеи еозлаш органлари (звенолари) вази
фасини бажаради. Булзрнинг аник.ланадиган параметри умумий 
узатиш ниебати .; дан иборат. 

Кинематнк занжнрлар куйидаги тартибда созланади. 
1. Танланган кинематик эанжир учун охирги звеноларнинг 

силжишлари ёки тезликларини мувофиклаштириш шароитлари 
аник.ланади,.яъни уларниl'Г х.нсобланган силжишларн аник.лана
ди. Маеалан, токарлик етаноги асоеий х.аракатининг кинеМАТИК 
занжирида (2.5- раем) охирги звенолар электродвигатель М ва 
шпиндель 1 дан иборат. Буларнинг х.нсобланган силжишлари 
к.уЙидагича булади: 

бунда n"" - электродвигатель роторининаг айланиш частотаси; 
nшп - шлинделнинг талаб этилган айланиш частотаеи. Ву 

к.уЙидаги формула буинча х.исобланади: 

1000 • V 
n·d 

v - кеснш тезлигн. м/мин ёки м/с; 
d - ишлов бериладиган сирт диаметри. ММ. 

Буйлама еуриш кинематик занжирида охирги звенолар шпин

дель 1 ва буйлама суппорт 3 дан иборат. БуларниНl" х.исобланган • 
енлжиши к.уЙидагича булади: 

Шпинделнинг 1 аЙл. ++ S6' 

бунда Sб - буйлама еуппортнинг резьба к.адамига тенг еилжи
ши. 

2. Хисобланган еилжишларни наэарда тутган х.олда МУВО
фик.лаш занжиринингкинематик баланси тенгламаси тузилади. 
Ву тенгламада СО3Jlаш органининг узаТНll1 ннебати i номаълум 
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булади. Курилаётган миеолда аеосий харакаТIIИНГ Кинематик за
нжири учу н мазкур тенглама к.уЙидаги куринишда булади: 

nм • i!ll • i" . 42 = nшп , 
бунда 41 ва 42 - кинематик занжирда еозлаш органидан олдин 

ва кейин жойлашган механикавий (тишли, таем али, занжирли) 
узатмаларнинг умумий узатиш ннебати . 

. 3. Мувофик.лаш занжири кинематик баланеининг тенгламаеи
ни ечиб, созлаш формулаеи аник.ланади. Токарлик станогининг 
асосий х.аракат юритмаси учун созлаш формуласи к.уЙидаги 
куринишда булади: 

3- боб 
ТИШ 'А РЕЗЬ&А КЕРТИШ ет АНОКЛАРИНИНГ 

кинемА ТИКАем 

3.1. Тнш lCертнш стаНОlCJlар" 

Тиш кертиш станогининг тишга ишлов бериш 
(шакл яеаш) с х е М а е и в а к и н е м а т и к е т р у к т у р а с и. 
Fилдирак тишларини тайёрлашнинг икки уеули к.улланилади: 

кесувчи асбоб профилидан нусха олиш уеули (3.1- раем); 

, 

~+-+-l 
~ 

В, 

1 

а 

~8, 

, 

--+-

В, 
~ 

3.1- pacJI. Тиш профиnинн кусха к~чнрнш усуnнда х.оснn к.нnиш схемаси: 
1- ТИWЛИ rилдир.к; 2 - ЫОДУЛЛИ ДИСКЛИ фре •• ; 3 _ ЫОДУЛЛИ 6арыо~ли фреза 

-- ---~Q_. - _._-------~--- - --_ ....... -_ ... - . __ •• _---~--- ..• ' -_ ... 



- тишли илашмани механик к.аЙта таКрорлаш (акс эттириш
га) асосланган обкат (айланиб утиш) усули (3.2- раем, б). 

3.2- pac.lll. Тиш кертиш стаиогииииг кинематик структураси: 
I - кертгкч; 2 - заготоака; 3 - ползун; 4 - криаОJllИПЛИ мецнизм;5 - нусхакаш; 

6 аа 7 - реаерс механизмн; 8 аз 9 - кулачоклар 

Амалда иккинчи усул кенг куламда к.улланилади, чунки у 
биринчи усулга нисбатан унумли ва ишлов беришнинг анча аник 
булишини таъминлайди, шунингдек, асбоб универсал булади, 
яъни бир асбоб билан мазкур _модулдаги харканча тишли 

гилдиракка ишлов бериш мумкин. 

Обкат усулида ишлайдиган тиш кертиш станокларида асбоб 
сифатида долбяк (кертгич) 1 (3.2- раем) дан фоЙдаланилади. 
Кертгич тугри ёки винтсимон тишли цилиндрик гилдиракдан ибо-

рат. Унинг тишларида олдинги у ва кетинги (J, кесиш бурчаклари 

бор. КерТГАЧ асбобсозлик ашёларидан таЙёрланади. Бу станок
ларда ташки ва ички илашмали тугри ва винтсимон тишли ци
линдриk гилдиракларга, шунингдек шеврон гилдиракларга иш
лов берилади. 

Тиш кертиш' станогида гилдираклар тишларининг шаклини 
ясаш схемасини куриб чик.амиз. Кертгич 1 оддий тугри чизикли 
илгарилама-к.аЙтма х.аракат Фv(П J ) к.илади. Бу х.аракатда заго
тnвка 2 дан зарб билан уриб к.иринди йунилгани учун у асоснй 
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"аракат х.исобланади. Бундай х.аракат натижасида тугри чизиК, 
куринишидаги ясовчи х.осил 6}\rJади. Бинтсимон тишли 
гилдиракларга ишлов 6еришда кертгич 1 кайтма-илгариланма 
ВИнтсимон х.аракат Фу(П 1 Б2 ) к.илади, бундай харакат натижаси
да винтсимон чизнк. куринишидаги ясовчи х.осил булади. 

Кертгич / ва заготовка 2 шакл ясовчи мураккаб х.аракат 
Фs(ВзВ4 ) к.илади. Бу, кертгичнинг ва тишли гилдирак заготовка
сининг айланиб УТУВ'Iи (обкат) х.аракати булиб, бундай харакат 
натижасида 380львентасимон йуналтирувчи 2 (3.3- раем) х.осил 
буладн. Мазкур шакл ясовчи х.аракатнинг ташкил этувчилари Бз 
ва В4 айлана суриш х.аракатлари булади .. 

" Тиш кертиш станокларида кертилади-
ган тишларнинг заготовкада бир текис 

жойлашиши учу" зарур булган булиш 
жараёни бажарилиши лозим. Булиш жа
раёни шаКJI ясаш жараёни билан бирга 
бажарилади ва заготовка х.амда асбоб-
нинг к.ушимча х.аракатланишларини та-

3.3· рас.м. Тиш кертнш. лаб этмаЙди. 
r.таногида ТIIШНИНГ эволь- . 
вента снртннн )(оснл К:Н' Кертгич ёки заготовка тишлар шакли-

лнш схемасн ни ясаш жараёнида йуниш х.аракатини 
_ Вр(Пs ) бажаради. Бу х.аракат талаб этил

ган -К,уйимни йуниб, топшири~агн улчамни х.осил к.илувчи 
урнатиш х.аракатларига киради. 3.2- расмда курсатилган заго-
товка йуниш х.аракатини бажаради. . 

Тиш кертиш станокларид~ юк.орида куриб Утилган 
х.аракатлардан ташк.ари к.уЙидаги ёрдамчи х.аракатлар х.ам 
булади: 

1. Керткичнинг к.аЙтиш ЙУJ1Идан унинг орк.а сирти заl'ОТовка
нинг ишлов берилаётган с~ртига уринмаслиги учун заготовка ёкн 
кертгич четлатилади, яъни ВС(П6 ) ёрдамчи х.аракатни бажаради. 
Натижада кертгичнинг ейилиши камаяди. 

2. Заготовканинг радиал (радиус йуналишида) тепишини 
текширишда унинг тезланган айланиш х.аракати В с(В7) 6ажа-
рилади. . 

Ишлов бериш ('шакл ясаш) схемасида куреатилган турли 
х.аракатларни бажариш учун мое кинематик гурух.лар мавжуд 
булади. Бу гурух.лар йигиндиеи тиш кертиш етаногининг кинема
тик структурасини ташкил этади. Кертгичнинг к.аЙтма-илгари
JlaHMa тугри чизик..nи х.аракати Фу(П 1 ) ни аеоеий х.аракатнинг 
оддий кииематик гурух.и бажарадн. Бу гурух.да ички алок.ани 
илгариланма х.аракаТJJантирувчи ползун 3 (етанокнинг тугри чи
зик.ли йуналтнрувчи етойкалари) жуфти таЪминлайди, ташк.и 
алок.ани эса, х.аракат манбан М, билан ползун уртасидаги кине
матик занжнр а-б-в, шу жумладан созлаш органи iv ва криво
шипли механизм 4 амалга оширади. Винтеимон т ЩI.I Л И 
ГИJlДиракка ишлов беришда (кертгичнинг шакл ясовчи х.аракати 
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Фу(П 1 В2» асосий J\аракатнинг кинематик гуруХ,идаги ички 
злокани ползуннинг вннтлlt жуфти (алмашма копир 5 нинг ВИН
'Геимон йуналтирувчилари) таъминлаЙди. 

Шакл ясовчи мураккаб Х,аракат Фs(ВзВ.) ни айлана суриш 
мураккаб кинематик гуруХ,и бажаради. Ву гурУХда ички алокани 
кинематик эанжир д-г-е соэлаш органи i. ёки (i06I<')' ташк.и 
алокани эса, кинематик эанжир а-6-г созлаш органи is• билан 
таъминлаЙди. Ташки ва ИЧКlI алок.ал"рда Х,аракат й9налишини 
соэлаш органлари (реверс механизмлари) 6 ва 7 бор. Маълум 
мик.дордаги тишли ГИЛДllракл,арга ишлов бергандан кейин керт

гич тигининг (кесувчи к.иррасининг) текис ейилишини таъминлаш 
максадида унинг айланиш томонини узгартириш учун реверс 
мехаН\iЗМИ 6 дан, ички илашмали гилдиракларга ишлов 6еришда 
заГОТО8канинг кеРТГИ,чга ннс6атан айланиш томонини уз
гартнриш учун эса реверс механизми 7 дан фоЙдаланилади. 

3аготовканннг (к.атор стаиокларда кертгичнинl') йуниш (кер
тнш) Х,аракати Вр(Пs ) нн радиал суриш кинематик гуруХ,и бажа'
ради; бу гуруХ,да ички а.rlOкани илгарилаима х;аракатлантирувчи 
стол кареткаси (станинанинг тугри чизикли Йуналтирувчилари). 
ташк.и алокани. эса Х,аракат манбаи M1 билан кула'IOК 8 
уртасидаги ,кинематик эанжир а-б-ж билан созлаш органн isp 
таъминлаЙди. 

Тиш кертиш станокларидаги ёрд~мчи хара.катлар ~уйидагича 
бажари.лади: . 

- кертги.чнииг кайтиш йулида уни четлатиш харакати ВС(П6 ) 
кинематик эанжирга кривошипли механизм 4 билан бирлашти
рилган кулачок 9 воснтасида бажарилади; 

- заготовканинг радиал тепишиии текширишда унинг тезлан

ган айланишн харакат манбаи М2 воситасида амалга оширилади. 
Тиш кертиш станогини кинематик созлаш куйидаги: асосий 

харакат, айланиб утиш (обкат). айлана ва радиал суриш кине
матик занжирларини созлаш органларининг параметрларини 

аниклашдан иборат. Тиш кертиладиган.. гилдирак ва кертгич 
. ашёси. тишлар сиртининг гадир-будурлиги. кертгичдаги Zk ва 
, гилдиракдаги тишлар сони Zз. модуль m ва тишларнинг киялик 
бурчаги ~ созлашдаги бошлангич маiлумотлар булади. 

3.4- расмда 5В 12 моделли тиш кертиш яримавтоматннинг ки
нематик схемаси келтирилган. Ву станокни созлаш усулнни 
кури6 чик;,гмиз. 

А с о с ий ха р а к а т к и н е м а т и к З а н ж и р н. Ву занжир
нинг охирги звенолари электродвигател M 1 нинг вали ва кертгнч 
2 урнатилган ползун 1 дан иборат. Уларнинг харакат тезликла
рини узаро мувофиК,лаш керак. Натижада куйидаги хнсобланган 
силжишларга зга буламиз: . 

электродвигатель валининг айланиш частотаси n:м ++ ползун
нинг nн ю .• бунда nн,ю' - ползуннинг тала6 этилган икки томонла
ма юриш частотаси, и.ю.jмин: 
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3.4- расм. 5В12 моделли тиш кертиш ЯРИМЗ8томатииинг кииематик схе~аси 
fилдираклар тишларииииг 8а чеР8яклар киримларининг сони: Zз=I;. Z.=64; 

-Zз=100; Z6=20; Z7=72; Zs=48; Z9=64; ZlO=28; ZIl=35; ZI2=64; Zlз=48, Zl(=28, 
ZI5=41; ZI6=35; ZI7=40; Zls=80; ZI9=74; Z2Q=52; Z21=1; Z22=90; Z23=44; 
Z26=З5; Z27=80; Z28=39; Z29=I; Zзо=120; ZЗ1=15; ZЗ2=12; Zзз=15; Z34=I; 

Zзs=113; Zзs=58; ZЗ9= 110; Z4O=60; Z4l=116; Z42 4; Ztз=50. 

n = 500 . У! 
н.ю. L 

У! - к.ирк.иш уртача тезлиги, М/МИН, тиш кертиладиган 
гилдирак ва кертгич ашёсига, ишлов бериш турига - хомаки ёки 
тоза ишлов беришга ва бошк.а курсаткичларга к.араб танланади: 
1. - кертгичнинг иш йули, мм (3.5- расм): 

бунда В - тиш кертиладиган гилдирак аitлана гардишининг эни, 
мм: 

61 - йуниш к.иЙмати, мм; 62 -утиб кетиш (пере6ег) к.иЙмати, 
мм. 

х.исобланган СИЛжишлар назарда тутилганда кинематик ба
ланс тенгламаси к.уЙидагича ёзилади; 

950 . iv . У]с = n н . ю . 
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3_5- pacAt. Тиш кертгич (долБЯК)НИIIГ иш йfлини 
аник.лаш схем аси. 

-Бу тенгламани ечиб, созлаш формуласини 
х,осил к.иламиз. Созлаш органининг парамет
ри iv к.уЙидаги созлаш формуласи .БУЙича 
аник.ланади: 

t
. _ d, _ nм . lO . 
у----

d 2 950 . 'tl, 

бунда d 1 Ба d 2 - понасимон таем али узатма
даги етакчи Ба етзкланувчи шкивларнинг ди· 

аметрлари; 'tlc - еирпаниш коэффициенти. 

5В12 моделли тиш кертиш (уйиш) яримав
томатида созлаш органининг тала6 этилган 

-1----- ----

-------

" -'-:'Г 
г---
I l 
I I 
I I 
I I 

I 
-+-·-г-- - -- -

I I 

-- :-

I I 
I I 
I J 1 __ -

1. L 

параметри турт погонали понасимон тасмали узатма ёрдамида 
УрнатилаЩI. 

Айланиб утиш (обкат) кинематик занжири. Айла
ниб утиш (Ба булиш) занжиридаги охирги звенолар кертгич 
(уйгнч) 2 ва кесиладиган гилдирак заготовкаси 3 дан иборат. Бу 
занжир кертгич билан заготовканинг айланиш тезликларини ёки 

бурилиш бурчакла,рини узаро мувофик.лаштиради. Кертгич ва 
заготовканинг х,исобланган силжишлари к.уЙидагича булади: 

кертгич nк ++ заготовка nз 
Z 

ёки кертгичнинг 1 айланиши -++ заготовкаllИнг Zk айланиши, 
• 

Zk 
бунда nз = nk . Z ; nk' nз - кертгич ва заготовканинг айланиш 

з 

частотаси, аЙл/мин. 
Хисобланган силжишларни назарга олиб, кинематик баланс

нннг к.уЙидаги тенгламасини х,осил к.иламиз: 

1 . 90 64 35 64 72 а I с I . 52 74 
К .• А. -1 . 35 . 64 . 72 . 64 . Ь; . d; . 74 . 44 . 

44 35 80 1 Zk 
. 35 . 80 . 39 . 120 = Z •. 

Кинематик баланс тенгламаснни ечиб, созлаш формуласинн 
х,осил к.иламиз. Сомаш формуласи буйича созлаш органининг 

параметри ir. (ёки iоби ) топамиз: 

. а, с, Zk 
tобк=ь-; • dt = Zз 

Бу параметрнинг та;паб этилган к.иЙмати станокга к.уши6 бе
риладиган созлаш органидаги алмашма шестернялар тишлари-
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t· 
I 
I 

а, с, . 
нин г сонини -ь '-d танлаб таъминланi,lДИ. Шунда параметрнинг , , . 
. х.ак.ик.иЙ к.иЙмаПI хисобланган к.иЙматга жуда а ник., вергулдан 
сунг QЛТИНЧИ рак.амгача маскелиши лuзим. Агар бу шарт бажа
рнлмаса, гилдиракд.а I{ертиладиган тишлар к.аДамининг хатоси 

>l<ОИЗ чегарадан чик.иб кетади. 
А й л а н а с у р н ш к н н е м а т и к з а н ж и р и. Бу занжир 

кертгич 2 IШ каЙтма-И.rJгариланма харакатга келтирадиган кри
ВОШIШ 4 НIШГ айланма харакатинн i<ертги'lНННГ айланма 

харакатнга боглаЙди. Кривошнп бир марта айланганда кертгич 
бир марта бориб-кайтади ва аннн вак.тда айлана суриш S.An. 
к.иЙматига бурилади. Айлана С'уриш к.иЙмати_БУлиш аЙ.'1анаси
нин г диаметри буйлаб улчанади. Бу холда х.исобланган силжиш 
к.уЙидагича ифодаланади: . 

кертгичнинг 1 марта икки томонлама юриши (l",м . .,.) ++ 
кертгичнинг айлана сурилиши S.An. мм/н.ю. 
Айлана' суриш к.иЙмати И!llЛОВ бериш тури (хомаки ёки тоза 

йуниш)га, бинобарин кесиладиган гилдирак тишларининг гадир
будурлигига к.араб танланади. 

Белгиланган х.ис06ланган силжишл?рни назарда тутиб, кине

матик баланснинг к.уЙидаги тенгламасини оламиз: 
I • 

4 . а2 54' 72 54 35 ,1 
1 •. М .... 50 . Ь2 • 72 . 54 . 35 . б4, . 90 . n . т . Zk = S.An. 

Кинематик баланс тенгламасини ечиб, созлаШ формулас,ини 

О.1Jамиз. Бу формула буйи~а еозлаш органи параметри L •• Ал нинг 
к.иЙматини аник.лаЙмиз: 

. а2 1125 
1. = -ь = Z . S.An 
.~n 2 п· m· k 

Бу параметрнинг талаб этилган к.иЙмати С'озлаш органндаги 

а2 • - б 
алмашма гилдираклар тишларинннг сонини Ь2 Танлаш нули и-

лан таъминланади. 

Р а д и а л с у р и ш к и н ~ м ,1 .. И 1\ 3 а н ж и р н. Бу занжир 
кертгич 2 га к'айтма-нлгариланма x.apaK'tT уаатаДllган крююшип 
4 нинг аЙЛ<Нlма х:аракатнни на КУJli1ЧОК 5 нинг аиланма 
Х,аракатини бир-бирига боглаЙдн. Кернич шу кулачок ердамнда 
радиал сурилади. Бу заНЖII[) V'IVH XHr()(i.11aHraH силжнш к.уЙнда 
гича ёзиладн: 

кеРТГИЧIIИВГ I MarTiJ икки томонлаМ<t юrИll1И ++ кертгичнинr 
радиал сурилиши Sp, мм/н,ю. 
Радиал сурищ К,нймати ишлов бt'риладиган ашё 8а кертила

диган тишлар модулига К,араб таН.11анади. Кулачок {, тиш кер-
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тишдаги 60риб-кайl'ИШЛЗР сонига караб бир, икки ва уч йулли 
булади. 

Белгиланган 1(исобланган силжишларни назарда тутиб, кине
матик баланснинг к.уЙидаги тенгламасини оламиз: 

4 а2 а 1 С1 40. 1 
1 - . - . - . - . - . t • 64 . Т- Sp , 

к.м.lO. 50 Ь2 Ь 1 d
1 
80'Р -

Созлаш органи (sl' уч nOF()H<tJ1li тишли узатмадан иборат. Бир 

_. ф. . 48 Ф •• 
иулли кулачокдан оидаJlзнилгаНДll 28 тишли жу т, икки иулли 

. ф'. 35 Ф й. 
кулачокдан оидалаНИЛГЩlДа 41 тишли жу Т ва уч улли кула-

Ф • 28 ф. 
чокдан ои.q.аланилганда 48 тишли жу т к.ушилади. 

Тиш кертиш станокларида винтсимон тишли цилиндрик 
гилдиракларга ишлов беришда кертгич 2 ни кушимча буриш 82 

~<;~учуи кинематик занжир ЙУк.. Бундай 1(аракат кертгичга копир 
(нусхакаш) системаси воситасида узатилади. Нусхакаш система
нинг схемаси 3.6- расмда кУрсатилган. 

Кертгич 2 га айлана суриш 
1(аракати В2 ни узатадиган чер
вякли гилдирак 1 да нусхалаш 
8тулкаси 3 ма1(камланган. Ву 
втулкада 8ИНТСИМОН арикча 

ясалган. Винтсимон арикчанинг 
киялик бурчаги ишлов берилади
гангилдиракдаги винтсимон 

тишларнинг киялик бурчагига 
теиг. Нусхалаш втулкаси 3 нинг 
арик.часида бармок 4 жойлашган 
булиб, у шток 5 га ма1(
камлангаи. Шток 5 кертгич 2 би
лаи бирга К,айтма-илгариланма 
харакат П j к.илганда втулка 3 
нинг винтсимон арикчаси восита

сида штокга, бинобарин, керт
гичга хам l\ушимча бурилиш 
х.аракати В2 узатилади. 

4 

J 

! 

2 

3.6- рас .... Нусха к,9'чнрнш снстема· 
Fилдиракдаги винтсимон сннинг схемаси 

тишларнинг l\ИЯЛИК бурчаги 
узгартирилганда кертгич ва нусхалаш 8тулкаси алмаштирила· 

ди. 

СТАНОКНИНГТЕХНИКТАФСИЛОТИ 

ТашК,и илашма учун ТНIII кертиладигаll fилдиракиннг ~HГ катта диаметри, 

мм ... '."" .. "".'.' ... '.' ..... " ..... ' .. '.' ... 208 
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Ташк.и машм 3 учу" тиш кеРТИllадигаи гилдиrНIКНИНГ эиг кичик днаметри, 
мм .............................................. 12 

Ички тиш кертилзднган ГИIIДНРnКНИНГ эиг катта тащк.н диамет'ри, м м .. 220 
Кертиладигаи FИllдирак тншларинниг энг катта модули, м м .......... 4 
Тишли гардишнииг эиг катта эии, м м: 

- ташки тишли Гllлдирак учуи ............................ 50 
- ичкитишлигилдиракучуи .................. . .......... 30 

Шnииделнинг кертгич 6иII.JIн 6нрга энг катта А9ли ........ . . . . . . . . . . ;55 
Кертгичнинг I{ККИ IOpH\I1 (60рн6-к.аl1тиш) <,нг катта 

частотаен. н.IО./мнн ........... ; .............. . .'600 

Кертгичнннг нкки IОриш (60ри6·к.аАтиш) энг кичик 

частотаси, и.IО./мин .. . . . . . . . . . . . . . . . . . 200 
Кертгичнннг J.MapTa икки IОрlllUида аАланма суриш чегаралари, 

мм/н.lО ......... , ........................... 9,1-0,46 
АсоснА "аракат электромоторининг к.уввати, кВ·г. . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1,7 

Тищ кертиш станогидашеврон гнлдирак-
ларнннг тишларига ишлов бериш (шакл ясаш) 
с х е м а с и. Шеврон гилдираклар тишларнннг шаклига кура 

I<.ИЯЛИК бурчаги ~ ва 180- ~ булган бир-бирига МУВОФИI<.лашти
рилган винтсимон тишли иккита цилнндрик гилдиракдан иборат. 
Бундай шаклдагн тишларни кертиш учун и"кита кертгичдан 
фоидаланилади. Узаро мувофик.лаШТИРИ.rJган винтсимон тишли 
кертгичлар 1 ва 2 (З.7-расм) шакл ясовчи к.аЙтма-ИJlгариланма 
винтсимон х.аракат Фу(П 1 В2 ) к.илади. Кертгичлар заготовка 3 би
лан бирга мураккаб шакл ясовчи харакат Фs(ВзВ.) к.илади, яъни 
айланиб утиш (обкат) х.аракатини бажаради. Шакл яса'!J жара
ёнида заготовкага йуниш харакати. 8р(Пб) узатилади. Ёрдамчн 
х.аракатлар нук.Т<lИ назаридан к.аралганда, кертгичлар четлатиш 

I П, 
• 

пбt 
г--
I I 

82 

I j : 
I 

_J 

-

J 

2 

) 
Вз 

~ 87 

х.аракаТIfНИ 8с(П6 ) бажара~и, заго
товка эса теЗЛанган айлаНма 

х.аракат 8.(87) к.илади. 
Шеорон гилдирак тишларининг 

туташган жойида (арикча ЙУк. 
булса) к.ИРИНДИJlарни кетказиш 
учун кертгич уnарни тутаШИIll' те

кислигидан 6. масофага туртиб юбо
ради. 

Тиш кертиш стаНОКЛIt-
рини такомиллltштириш 

й у л л арн. Сонли дастурли 
бошк.аРИJlltднган стltноклар. Тиш' 
кертиш станокларини оа тиш кер

тишни такомилnаштиришдаги асо-

сий талаб ,щкл.иш унуми Qц НИ оши
.1.7- раем. Шеврон /'НJIДl/раКIllШГ риш па бу билан боглик. булган 
ТНIIIЛ"J'''"1 }'''' '1'" /"'[>'"'' ~хемаси мах.с'уЛОТ МИR.дори Q НИ, шунингдек 
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аник.лик параметрларинн кjтарншдан иборат. Цикл иш унуми 
ва махсулот чнк.арнш меъёри к.уЙидаг., формулалардан аник.ла
нади: 

(3.01 ) 

бунда 

t. - тнш кертиш жараёнига сарфланадиган асосий (техноло
гик) вак.т, мин; h - тиш баландлиги, мм; Sp ва S.14- мос холда 
радиал ва аилана суриш, м.м/и.ю.; ~ti - заготовкаии урнатиш ва 
к.исиш, тнwлн гнлдиракни бушатиш ва ечиб олиш, станокни 

бошк.ариш ва Х.к. га сарфланадиган ёрдамчи вак.т, мин.; tПI
станокга техникавий хизмат курсатиш вак.ти, яъни ейилган ас

бобнн алмаштириш, станокни мойлаш, к.ириндини кетказиш ва 
Х.к. га сарфланадиган вак.т, мин.; tт•ш - иш бошлаш олдидан ва 
иш тугагач иш жойига ташкилий хизмат курсатиш вак.ти, мин.; 

tn - табиий эхтиёжга сарфланадиган вак.т, мин.; Т .. - детал
нинг чизмасини урганиш, станокни созлаш, шу жумладан кине
матик занжирларни мослаш, мосламалар хамда асбобларни 

олиш ва топшириш ва х..к. га сарфланадиган тайёрланиш-якун
ланиш вак.ти, мин.; n - партиядаги деталлар сони. 

Махсулот ишлаб чик.аришда, аЙник.са партиядаги деталлар 
сони кам булганда (доналаб ва кам серияли ишлаб чик.аришда) 
иш унумини ошириш йулларидан бири тиш кертиш станогининг 
кинематик занжирларини мослаш вак.тини к.иск.артириш 

х.исобига таиёрланиш-якунланиш вак.тини камайтиришдан ибо
рат. Бунга станокларда айрим юритмали электрон узатмаларни 
к.улланиш, яъни станокни сонли дастурли бошк.ариш йули билан 
эрншилади. Бу тиш кертиш станокларини такомиллаштириш
нин г асосии Йуналишидир. 

LORENZ фирмасининг LS422 моделли сонли дастур билан 
боwк.ариладиган (еДЕ) тиш кертиш яримавтоматининг кинеМа
тик структураси 3.8- расмда келтирилган. Бу станок 5812 модел
ли станокдан фарк.ланиб, унинг асосий харакат, айлана ва ра
диал суриш кинематик занжнрларида айланиш частотаси дас

турланадиган айрим-айрим узгармас ток двигателларидан фой
даланилган. Шу туфайли iy, is ,i. ларни механикавий созлаш 

. .114 Р 

органларига эхтиёж к.олмаЙди ва, бинобарин, курсатилгаи заи-
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3.8- pacJA. LORENZ фирмасииииг [8422 моделли СДБ тиш кертиш 
иримавтоматииииг кинематик структураси 

жирларни созлаш вак.ти жиддий к.иск.аради. Айланиб утиш (об
кат) занжирининг кинематик етруктураеи 5В12 ва LS422 модел
ли станокларда бир хил тузилган. 

L/EBHERR фирмаси (WSC 251 мод.) янада такомиллашти
рилган СДБ тиш кертиш етаногини ишлаб чик.к.ан. Бу станокда 
кертгич ва заготовканин .. (айланиб утиш занжири) айланиш ча
стоталари электрон мувофик.лаштирилган. Шу туфайли айла
ниб утиш (обкат) занжири i0 6K ни созлаш органига зарурат 
колмаЙди. 

Шуни кайд этиш керакки, тиш кертиш станокларида электрон 
узатмаларни к.улланиш кинематик занжирларни еозлаш вак.ТlI
ни, 6ин06арин, тайёрланиш-якунланиш вак.тнни жиддий к.иск.ар
ТИРИ11l 6илан бир каторда tlйланиб утиш занжиридаги механика
вий узатмаларни МИtlимумгtlча камайтириш х.исобига аник.л~пt 
парамеТРllариии х.ам оширади. Станокни тайёрлаш жиддий е6д
далашади 

СДБ тиш кертиш етаногини rозлаш электрон узатмалар 
юритмаеининг айланиш частоталаРIiНIi дtlстурлашдан IiбоРат. 
Юритмаларнинг аЙЛtlниш частоталари уларии мое бажариш 
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(ижро этиш) органларининr силжиш тезликлари билан муво
фиК,лаштириш шартидан аннК,ланади. Мазкур х.олда 
х.иеобланган еилжишлар К,уЙ..,~агича булади: 

- асоснй харакат f<.инематик занжирлари учун: 

v 500 . V, 
асосии харакат nv.++t1 •. IO. = L 

кертгични айланаеуриш кинематик занжири учун: 

S.An 
айлана еуриш nЭJI++n к • = Z . nи . IO ·; 

n . m· к 

- тугри тишли ГН.lщиракларга ишлов беришда заготовкани 
айлантнриш кинематик зан~ири учун: 

Q ZK 
заготовкани аилантириш nЭJI++nэ =nк • Z, 

- радиал еурнш кинематик занжири учун: 

раднал суриш nэл++салазка.1Jарнинг Vc = Sp· nн ...... бу ерда Vc 
- салазкаларнинг силжиш тезлиги, мм/мин; 

Шуни к,айд этиш зарурки, кертгич ва заготовканинг айланиб 
утиu: (обкат) шартидан топилган айланиш частоталари электрон 
аЛОК,а системаеи билан мувофиК,лаштирилади. Бундай электрон 
алоК,а еистемасининг блок-схемаси СДБ тиш фрезалаш етаноги 
миеолида куйида куриб чикилган (3.15- раемга каранг). 

Тиш кертиш станокларини такомиллаштиришнинг иккинчи 
йуналиши уларии техник хизмат курсатиш вактини жиддий 

киск.артиришга имкон берадиган турли автоматик курилмалар 

билан жихозлашдан иборат. Бундай курилмаларга иш вактида 
ейилган аебобни автоматик алмаштириш манипуляторлари, 

кириндиларни кетказиш ва станокнинг ишкаланувчи сиртларини 

мойлаш механизмлари миеол була олади. 

3.1. Тнш фрезаnаш с,анок"," 

Тиш фрезалаш станогининг ишлов бериш 
( ш а к л я е а ш) с х е м а с и ва к и н е м а т и к с т р у к т у р а с и. 
Айланиб утиш (обкат) усулида ишлайдиган тиш фрезалаш ста
нокларида аебоб сифатида червякли фрезадан фоЙдаланилади. 
Бундай фреза винтсимон сиртида кесувчи ,тишлар жойлашган 

чеРВЯlщан иборат. Червякли фрезалар аебобсозлик ашёларидан 
Тайёрланади ёки уларнинг кесувчи тишлари каттик котишмадан 

ясалган пластиналар билан жихозланади. Бу станокларда 
ташки илашмали тугри ва винтсимон тишли цилиндрик 
гилдиракларга ишлов берилади.' 

Тиш фрезалаш станогида (3.9- раем) гилдираклар тишлари
нинг шаклини ясаш ехемасини куриб чикамиз. Червякли фреза; 
1 ва заготовка 2 шакл ясовчи мураккаб харакат Фу(В 1В2)
айланиб утиш х:аракатини бажаради, натижада эвольвента 
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3.9- расм. Тиш фрезапаш стаиогииииг кииематик с,руктураси з 
1- червями фреза; 2 - заготовка; 3 - реверс мехаНИЗIIИ; " - жаllлоачи lIехаии 11 

3.10- расм. Тиш фреза
паш станогида ЭВОnЬ

вентnи сиртни )(осиn 

lI,иnиш схемаси 

(дифференциал) 

куринишидаги (3.10- раем) ясовчи 1 х.осил 
булади. Мазкур х.аракатиинг ~I ташкиЛ 
этувчиси асосий х.аракат булади, чунки бун
да заготовкадан к.иринди Йунилади. 

3аготовканинг узунлиги буйлаб тугри 
тиш шаклини ясаш учун червякли фрезага 
оддий шакл ясовчи х.аракат Фs(Пз) узатила
ди, шунда тугри чизик. куринишидаги 
йуналтирувчи 2 х.осил булади. ВИНТСИNОН 
тиш шаклини ясашда чеРВЯl{ЛИ фрезага ва 
заготовкага шакл ясовчи мураккаб х.аракат 

Фs(ПзВ.) узатилади. Кесиладиган тишларни 
заготовкада текис жойлаштириш учун тиш 

фрезалаш станокларида шакл ясаш жараё
ни билан бир вак.тда булиш жараёни х.ам бажарилади ва заготовка 
х.амда асбобнинг к.ушимча х.аракатланиши талаб этилмаЙдн. 

Червякли гилдираКJjар тишларининг шаклини ясаш жараёни 
ради ал ва тангенциал (Ук. йуналишида) йуниш усулларида бажа
рилади (3.11- раем). Радиал йуниш усулида червякли фрезага 
радиал йуниш х.аракати Вр(Пs) узатилади. Тангенциал йуниш 
усулида червякли фрезанинг конуссимон к.исми ишлатилади, бу
ни~г учун червякли фрезага ва заготовкага шакл ясовчи мурак
каб х.аракат Фs(П6В7 ) узатилади. Бунда к.Ушимча айланиш В7 
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3.11- pacJl. Червякл.и г.илдиракларнинг тишларига ишлов бериш схемаси; а· ра
диал йуниш усулида; 6- тангеНI(нал ilуннш усулнда 

чеРВЯКЛlI фрсзанинг тангенциал (Ук. йуналишида) хара
каТ.l1аниши Пб натижасида лайдо БУл;щи. Мазкур холда кесила
ётган тншлар ён сиртларининг шакли яна бир марта ясалади, бу 
эса аник.рок. червякли гилдирак ясашга имкон беради. 

Ишлов бериш (шаКJI ясаш) схемасида курсатилган х.ара
КЗТJiарни бажариш учун тиш фрезалаш станогининг кинематик 

структурасини хоеил этувчи мое кинематик гурухлар бор. Шакл 
яеовчи Х,аракат Фv(В 1 В2 ) мураккаб кинематик гурух томонидан 
бажаРИJIади. Бу гурухда ичк·и алок.а созлаш органи i06K ли айла
ниб утиш кинематик занжири 'в-б-г.., ташк.и алок.а эса еозлаш 
органи iy ли кинематик занжир а-б-в ёрдамида амалга оширила
ди, Ташк.и алок.ада унг ва чалга айланадиган червякли фреза
лардан фойдаланишга имкон берадиган реверс механизми 3 (3.9-
расмга к.аранг) бор. 

Мураккаб шакл ясаш кинематик гурухи Фs(ПзВ.) да бошк.ариш 
органи iдиф ва жамловчи механизм 4 (дифференциал) ли ички 
кинематик занжир з-д-к-г червякли фрезанинг заготовка буйлаб 
нисбий харакатини унинг к.ушимча айланиши В4 га боглаЙди. 

'!.(" Хара.кат тезлиги ПЗ эса, созлаш органи is ли ташк.и кинематик 
занжир а-б-г-е-д-з ёрдамида таъминланади. Бу. созлаш органи за
готовка шпиндели билан червякли фреза суппортининг юриш винти 
(кинематик занжир г-е-д-з) уртасида жоЙлашган. Созлаш органи is 
бундай жойлашганда уинг параметрларини заготовка ва червякли 

фреза. суппортининг силжишларини мувофик.лаштириш шартидан 
аник.лаш мумкин. Заготовка ва червякли фреза кинематик занжир 
г-е-д-з нинг охирги звенолари булэди, 

Шакл ясаш мураккаб кинематик гурух.и Фs(ПБВ7 ) да созлаш 
органи iднф ва жамловчи механизм 4 ли ички кинематик занжир 
ж-е-д-к-г червякли фрезанинг тt>нгенциал х.аракати Пб билан 
заготовканинг к.ушимча айланиши В7 ни узэро мувоФик.лаИди. 
Харакат тезлиги Пб мазкур холда х.ам, яъни ПЗ харакатидаги 
каби созлаш органи is ли ташк.и кинематиК занжир а-б-г-е-ж 
билан таъминланади. 



Червякли гилдиракларга радиал йуниш усулида ишлов бе
ришда Вр(Пs) Х,аракати оддий кинематик гурух' томонидан бажа
рилади. Бу гуруХ,да ички алок.а мос илгариланма х.ара

катланувчи жуфт алок.аси билан, ташк.и алок.а эса созлаш органи 

is ли К~lНематик занжир а-б-г-е-д-u ёрдамида таъминланади. Де
мак созлаш органи is учта: вертикал, тангенциал ва радиал су
риш кинематик занжирларида кулланилади. 

т и ш фре з а л а ш с т а н о г и н и к и н е м а т и кс О з Л а ш. 
Тиш фрезалаш станогининг кинематик занжирларини созлашда 
кесиладиган гилдирак ва червякли фреза ашёс:и, тишларнинr 
гадир-будурлиги, фреза диаметри dф , фрезанинг киримлари сони 
ва кесиладиган гилдирак тишларининг сони Z~, тишлар модули 

ва к.иялик бурчаги ~бошлангич маълумот булади. 
Кинематик схемаси 3.12- расмда курсатилган 5КЗ24Л модел

ли тиш фреза.rJаш яримавтоматини созлаш усулини куриб 
чик.амиз. 
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3./2- раем. 5К:324Л моделли т Ф 
иш реэалаш яримавтоматининг 

кинем атик схем аси 
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А с о с и й х а р а к а т н и н [' J< И Н е м а т и к з а в Ж и р и. Маз

кур занжирнинг сунгги ЗВl"lIo.rlари ~JlеКТРОДБигатеJI М , Ба.1IИ Ба 
шпнндель 1 дав IIборат. Бу ШП,11нделга червякли фреза 2 
УРljатилади. БУЛl\РНИНГ Н'З/ШКJlарини y:~apo мувофиК,лаштириш 
кеРак. Натижада к.уЙидаги х.исобланган еИЛЖИШllИ оламиз: 

электродвигатель ваmшинг n.п++ чррвякли фрезанинг Пф, 

айл/мин, бунда 

1 ()ОО . V 
n . dф 

dф - червяк.rIИ фрезавннг ташк.н диаметри, мм; V - кесиш 
тезлиги, м/мин (кеСИJlаДlIГ<lН rилдирак Ба червякли фреза ашёси, 
ИШЛОВ бериш тури _. ХОМiШИ t'ки ТОЗа тиш фреза,1аш ва б. пара

. метрларга к.араб танлавади). 
х'ИСОбланган СШlжшuларни назn.рда тутиб, КИНf>матик балан

снинг к.уЙидаги тенгламасини оламиз:' 

140 . 29 29 16 
1440 - 320 - ly • 29 . 29 . 64 = Пф, 

бунда н 

iy =O,0063 • Пф. 

Курилаётган тиш фрезалаш яримаБтоматида асосий х:аракат 
занжнрида червякли фрезi.lНИНГ туккиз хил (50, 63, 80, 100, 125, 
160, 200, 250, 310 айл/мин) частота билан айланишини таъмин
лайдиган электромагнит муфтали автоматик тезликлар кутиеи 
СОЗ"lаш органи вазифасини бажаради. 

А й л а н и б У т и ш к и н е м а т и к з а н ж и р и. Червякли фре
за 2 ва кееиладиган гилдирак заготовкаеи 3 айланиб утиш (ва 
бу:IИШ) кинематик занжирининг сунгги ЗБенолари вазифасини 
бажаради. Бу занжир охирги звеноларнинг айланиш тезликла
рини ёки бурилиш бурчакларини узаро мувофиклаштиради. Бу 
занжир учун хисобланган силжиш к.уЙидагича булади: 

червякли фреЗi1НИНГ nф++ заготовканинг nt, айл/мин 
~ Ф 1- К-Б еки червякли резанинг аил. ++ заготовканинг т аил. унда 

К 
N. = Пф' у' 

3 

К - червякли фреза киримларииинг сони. 

3 

х.исобланган силжишларни назарда тутиб, кинематик балан
снинг куйидаги тенгламасинИ оламиз: 

• б4 29 29' 27 27. 58 е а l С, 33 
1 аил . 16 . 29 . 29 . 27 . -:27 . 1 днф' 58 . 7 . ь; . d, . 33 Х 

35 J К. • 
х-·_=-35 96 Z. 
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Мззкур теliГ.l1амаliИ созлаш органининг параметрига ниеба
тан ечиб к.уЙидаги тенгламани оламиз: 

. е аl Сl К 
lОБК. = 7 . ь; . ~ = 24 Z, , 

е па f алмашма гилдираклар еозлаш органинининг уз3.тиш 
нисбатини ростлаш диапозонини кеl;fгайтириш учун хизмат к.ила-

ди. Zз~lбl булганда 7= ~:' z, > 161 да ; = ~ булади. Шуни 
к.аЙд ЭТIIШ зарурки, айланиб утиш кинематик занжири учун соз

лаш органи узатиш нисбатининг хак.ик.иЙ к.иЙматИ х.ис~6ланган 
к.иЙматга вергулдан кеАин олтинчи рак.амгача аник.ликда мое 
келиши лозим. Агар бу шарт бажарилмаса, кесилаётган 
гилдирак тишларининг к.адамидаги хатолик жоиз чегарадан 

чик.ади. 

В е р т и к а л с у р и ш к и н е м а т и К з а н ж ир и. Мазкур за
нжир заготовка 3 нинг айланиши билан фреза 2 нинг .вертикал 
еилжишини боглаЙди. Заготовка 1 марта айланганда фреза вер
тикал суриш 5в к.иЙматига силжиЙди. Вертикал суриш к.иЙмати 
кесиладиган гилдирак тишларининг талаб этилган гадир-будур

лигига к.араб танланади. Бу холда х.исобланган еилжишлар 

к.уЙидагича булади: 

заготовканинг 1 аил. ++ червякли фрезанинг вертикал сури-
лиши 58, мм/аАл. заг. , 

Хисобланган силжишла'рни назарда тутиб, кинематик балан
снинг к.уЙидаги тенгламасини оламиз: 

_ 96 35 33 2 40 . 4з 50 45 1 
lаил . -1 . 35 . 33 . 26 . 56 . ts . 53 . 45 . 45 . 24 . 10 = 58 

Бундан 

i. = 0,558' 

Курилаётган Кlшематик занжирда электромагнит муфталар 
БИJlан жих,озланган автоматик суришлар к.утиси созлаш органн 

вазифасини бажаради. Бу к.ути 0,8 ... 5 мм/ аЙл. чегарада тУхк.из 
. ХИJl узатишни таЪМИНJlаЙди. 

ВИНТСИМО/l тишлаРIIИНГ к.иялик бурчаги кине
м а т и к :~ а Н ж ир и. Бу занжир червякли фреза 2 шшг вертикал 
харакат параметрлири билан заГотовка 3 нинг айланма 

х,аракаТИJlИ узаро мувофик.лаштиради. ЧеРВЯКЛIi фреза тишлар
нин г винтсимон чнзиги к.адами Т га еилжиганда заготовка СО<1Т 
милн иунилишида ёки унга к.арши томонга (бу, тишлар винтси

мон ЧИЗШ'ининг йунаJlИШИ томонига боглик.) бир айланага бури
лиши лозим. Натижада к.УЙИд<IГИ Х,исоБJlангаН силжишларни 
оламиз: 
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± звготовканинг 1 аил. ++ червякли фрезанинг Т, мм, бунда 
n·т·Z 

т = . ~; т - нормал модул~ мм; ~ - тишларнинг винт
sш ~ 

симон чизнгининг к.иялик бурчаги. 
х.исоб.'18нган силжишларни назарда тутиб, кинематик балан

снинг к.уЙидаги тенгламасини оламиз: 
заготовканинг 1 аил. 

96 35 33 
Т· 35 . 33 

Ь 1 1_. 58 . 1. . 36 . 27 . dз . Ьз Х 
а 1 е 58 2 1 27 СЗ аз 

35 ) 
Х42 . 24 . 10 = Т 

Б . аз сз sin ~ 
ундан ly = -ь . - = 7,957747 . 

. з аз К . m 
Винтсимон тишларнинг к.иялик бурчаги ~ ни таъминловчи 

кинематик занжирдаги созлаш органи узатиш нисбатининг 
х.ак.ик.иИ к.иЙмати х.исобланган к.иИматга вергулдан кении олтии
чи рак.амгача МОС келиши лозим. 

р а Д и а л с у р и ш з а н ж и р и. Маз кур занжир заготовка 3 
нинг аиланма х.аракати билан червякли фреза 2 нинг радиал 
силжишини узаро боглаНди. Заготовка бир марта аИлангаир.а 
фреза радиал суриш Sp к.иИматига силжиИди. Радиал силжиш 
к.иИмати кесиладиган червякли гилдирак тишларининг гадир-бу
дурлиги даражасига к.араб танланади. Бу х.олда х.исобланган 

силжишлар к.уИидагича булади: 
) 

заготовканинг 1 аил. ++ червякли фрезанинг Sp, мм/аил. заг. 
Бу х.исобланган силжишларни назарда тутиб, кинематик ба

ланснинг к.уИидаги тенгламасини оламиз: 

96 35' 33 2 40 . 43 45 40 1 
lаЙЛ'-1 . 35' зз' 26' 56 'ls' 53' 50' 50' 36" 10=Sp, 

бундан is= 1,285· S~. -
Юк.орида к.аИд этиб утилганидек, радиал суриш занжирида 

вертикал суриш занжиридаги созлаш органининг узидан (авто
матик суришлар к.утисидан) фоИдаланилади. 
Тангенциал(Ук. буилаб) суриш кинематик 

з а н ж и р и. Бу занжир заготовка 3 нинг аиланишини червякли 
гилдиракларнинг тангенциал Сук буйлаб) силжишига тангенциал 
йуниш усулида боглаЙди. Бундаи занжир учун х.исобланган сил
жишлар к.уЙидагича булади: 

заготовканинг 1 аил++- червякли фрезанинг S1' мм/аил. заг. 
х.исобланган силжишларни назарда тутиб, кинематик балан

снинг к.уИидаги тенгламасини оламиз: 
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• 96 35 33 2 40 . 43 50 45 42 40 а2 С2 
1 аил. т . 35 . 33 . 26 . 56 . ts . 53 . 45 . 45 . 35 . 40 . Ь2 ,' d

2 
Х 

50 36 2 60 27 27 5 
Х . - . -. - . - . - . - . - . 12 = Sr , 

50 36 27 48 .27 27 48 

'. а2 С2 
бунда н ls = 1,514·ST, Ь2 • d

2 
= 1. 

Червякли фрезанинг тангенцнал силжиши натижасида заго
товка кушимча бурилади (фреза червякли гилдиракнинг заготов
касин" рейка каби буради). Шунинг учун дифференциал занжи
ри куйидаги х.исобланган СИJJжишларни назарда тутиб ростлана-
ди: . 

L n . т 
червякли фрезанинг to ++ -z ,бунда to = ; у - червякли 

з cos у 
фреза винтсимон чизигининг кутарилиш бурчаги. 

Х,исобланган силжишларни назарда тутиб кинематик балаН-1 
снинг куйидаги тенгламасини оламиз: 

n.m._1.48.27.27.48.27.36.50.d2 .b2 .40
X cos у 12 5 27 27 60 2 36 50 С2 а2 40 

з5 42 аз сз 27 1 . 58 е аl СI ЗЗ 
Х 42 . 35 . Ьз • dз • 27 . 36 . t A•• • 58 . f . "'ь; . d. . 33 Х 

бунда н 

35 1 1 
Х 35 . 96 = Z. ' 

аз . ~ = 2,65258 cos у 
Ьз dз 1( . т 

• 

Диагонал фрезалаш 

Sr , 

3.13· раСАА. Днагонаn ТНIJJ фреэаnаш 
СJl~масн 

к и н е м а т и к з а н ж и р и. Ву 
занжир тугри ва вннтсимон тиш
ли цилиндрик гилдиракларга 

ишлов беришда червякли фреза

нинг вертикал SB ва тенгенциал 
Sr (ук йуналишида) силжишла
рини узаро МУВОфИ1';.лаштиради. 
Червякли фреза бундай мурак
каб силжиганда (диагонал фре
заЛilшда) унинг ишчи узунлиги 1. 
да жойлашган (3.13- раем) барча 
тишлзри ишлов бериш жараёни
да катнашади. Шу туфайли фре-

• 
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занинг барча тишлари бир хилда еЙи.rlади Оа унинг улчамларн 
факат вертикал суриб тиш Фрезалашдагига нисбатан анча 
баркарор БУлади. 

Диагонал тишфреЗ<lлаш учун х.исоБJlанган силжишлар 
куйидагича булади: 

червякли фрезанинг S8++- чеРОЯКJНI фрезаНИllГ ST мм/аЙл.заг. 
х.исоблаНl'ан силжишларни назарда тутиб кинематик балан

снинг l\.уЙидаги тенгламасНlIИ оламн:~: 

58 24 42 40 а2 С'I 50 J6 2 60 27 27 
W'-1 'З5'40'Ь2'~'w'З6'27'48'27'27Х 

Х ;8 . 12 = S1' 

бундан 

S 1м 
1 = S8 . В деб I\.абул килсак, куйидагини оламиз: 

а2 С2 з/и 
Ь2 • d

2 
=. в . 

диагонал тишфрезалаш~а дифференциал занжири хам созла
нади, чунки червякли фреза тангенциал силжиганда заготовка 

а2 С2 lil 
кушимча БУРИJlади. Бу холда - . - = 3- ни х.исоб,а олсак, 

Ь2 d2 В 
созлаш формуласи куйидагича куринишда булади: 

аз . 2 = 0,88419 В . cosy . 
Ьзdз К . т . 1м 

Винтсимон тишли цилиндрик гилД'иракларни диагонал фреза
лашда айланиб утиш (обкат) кинематик занжири (заготовканинг 
КУШИМЧ<I. БУРИJIИШИ хисобга олинади) дифференциалсиз созлана
ди, чунки дифференциал занжири червякли фреза тангенциал 
силжиганда заготовканинг I\.ушимча бурилишини таъминлаЙди. 

Айланиб утиш занжири дифференциалсиз созланганда 
хисобланган силжишлар к.уЙидагича булади: 

• К Т 
червякли фрезанинг 1 аил. ~ ~ Z) . т ± S; . 
Бу холда айланиб утиш занжирини' созлаш формуласи 

к.уЙидагича ёзилади: 

. е аl С! К . 1 
l"БК = -, . -ь . -d = 242 . -т· 

1 1 з l±2 
т 

4-723 19 



fилдирак ТНшлари ва чеРБЯКЛИ фреза урамларн Н,арама-н'ар
ши йуналган булеа, "+" ншораеи, бир хил томонга йуналганда 
" "ишораен ёзнлади. 

СТАНОКНННГТЕХННКТДФСНЛОТН 

Ишлов бериладиган за'готовкаиинг энг катта диаметри, м м 
Кесиладиган гилдирак тишларининг энг катта моДулн, мм 

КесилаJ\иган ГИЛJ\нрак тишининг энг катта узуилигн, м м 
Тишларнинг энг катта I<.IIЯЛКК 6урчаги, град 

Червякли фрезанннг энг катта диаметри, м м . 
Фрезанинг YI<. йунаЛИШИJ\3 знг катта силжиши, м м 
Шпинделнннг айланиш частоталари, СОНН ........ . 

I 
Шпинделнннг энг катта айланиш частоталари, айл/мин 

Энг катта вертнкал суриш, мм/айл 

Энг кичик вертнкал сурнш, м м/айл 

Энг катта радиал суриш, мм/айл 

Энгкичик радиалсуриш, мм/айл 

Асоснй харакат электродвигателиннг I<.YBBaTH, кВт 

500 
8 

.300 
.60 

. 180 

.80 
9 

.310 

510 

O,~ 
.0,84 
.0,14 

7,5 • 
с Д Б т и ш фре з а Л а ш с т а н о к л ар и. Тиш фрезалаш ста- -

нокларида индивидуал юритмали (у:? юритмасига энг булган) ~ 
электрон узатмалар н.улланилганда тиш кертиш станоклаpiiдаги 

каби станокларни созлаш ван.тини н.исн.артириш, ишлов бериш 
анин.лигини ошириш ва тайёрлашга мехнат сарфини камайтириш 
мумкин булади. 

СДБ МА70Ф4 моделли тиш фрезалаш яримавтоматининг ки
нематик структураси 3.14- расмда келтирилган. Бу яримавто
матда фреза 1 ии аЙлантириш. уни вертикал, радиал Ба танген

.1.14- расм. ,МА70Ф4 модеJ1ЛН СДБ тнш 
фреэалаш Rрнмавтоматинннг кннематик 

структурасн 

50 

циал силжитиш, шунинг

дек БИНТСИМОН тишли ци

линдрик гилдиракларга ва 

qервякли гилдиракларга 

тангенциал йуниш усу лида 

ишлов б~рганда загоТовка 

2 ни н.ушимча бурнш учун 
э.rlектрон узатмалар н.Ул

ланилган. АЙНII ваН,тда 
фрезабнлан заготовка 
уртасида ре'верс 3, созлаш 
органи i06K (алмашма 
гилдираклар гитараси) ва 

дифференциал 4 воситасн
да бикир механнкавнй 

алон.а сан.ланган. АСОСIIЙ 
харакат юритмасининг 

ман.бул режимда ишлаши

ни таъмннлаш учу н унинг 



кинематик занжирига автоматик алмаШJlаб к,ушилаДНган тез
ликлар кутиеи - еозлаш органн iv киритилган. 

МА70Ф4 моделли СТ{\Н()I(JШНГ тиш фрезалашд(J.ГИ иш унумдор
лиги КИЧIIК еt'рИЯЛlI lШJ.'Iаб ЧИК,арншда УЮlверсал тишфрезалаш 
етаногиниш' IШJ унумидан 3--4 ",lIсса юк,ОрН БУJlИБ, ГОСТ lб4З-81 
бунича 6-7 даражага мое келадJl. 

СДБ тишфрезалаш станоги Iшнематик структурасннинг схе
маеи (бунда фреза 1 билаН Зiiгото['ка 2 уртаtидаги кинематик 
а.тюк,а ажрапиган) 3.15- расмда кеJIТИРИJ,ган. Мазкур станокда 
фреза В{\ заготовкi.JНИНГ аi·'.fJаниб утиш (обкат шартларига кура 
анн"ланадиган) ",аракат.fIaрИ электрон алока системаси 80си.та
сида мувофн".fJаш~ирнлаДIi. ЭJl('~ктрон алок{\ системасида фреза
НИНГ ва заГОТОRК<llfИJIГ бурчак ",олаТJlарини корреЮlИялаш (туза

тиш) назарда ТУТИJlган. КорреКЦIiЯ узели фреза шГ!.и.нделининг 
жуда анн" НШ,Т)знгаН (прецизион) улчаш узгартгичи УУl ва заго
товка стоmшннг узгарТГIiЧИ УУ2, интерфейс И, СДБ к,урилмаси 
(СДБК) ЮIНГ микропроцессор и МП, фаза дискриминатори ФД, 
импульс-ана.Т)ог узгартгичи ИАУ ва жамловчи кучайтиргич ЖК 
дан тузилган. 

yy~ дан 6еРИ.ТJган 
сигна.'I интерфейс И 
орка.ТJИ МП га кири
тrmади. МП фреза ва 
заготовка бурчак тез

ликларининг хисоб-
ланган нисбатига 
мосланган БУлади. 
'кирнш сигнали 

узгартирилгач унинг 

микропроцессордан 

чикишдаги частотаси 

УУ2 сигналининг ча
етотасига тенг була
ди. Иккала сигнал 
(УУ2 дан ва МП дан 
келгаН сигнаJlлар) 
ФД да так.косланади, 

бу сигналларнинг 

фазавий СИЛЖIfШ 

к.иНмати фреза ШI1НН
дели ва заготовка 

,..----(1'1' . 

1 ' л, 
I , 
I , 
I 

НЛf = 
IIЛ2 

-:, 
I 
I , 

1 ____ -1 I 
I 
I . 

I I '1'1f1!! 

l .. __ '--__ -_-~_ц" __________ о ___ -.J 

3. J 5· рас.А(. СДБ ва KНlH'M <\ТИК а лок,аси уэилган 
.тнш фрезалаш станогининг структура схемаси 

столининг бурчак хо

латларндаги фар"К,а МОС келади. 
ИАУ HlНlf чи"иш КУI!лаЮlI.i1И (коррекцияловчи кучланнш ик ) 

унинг чи"ишидаги сигналнинг уртача кийматига мутаносиб 
БУлади. Бу I(УЧЛМlИlН ЖК га киритилади Ва стол юритмасининг 
йул с:игнаJIИ Us га кушилади. Йул сигнали юритмаларни 
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бошкариш блоки (ЮЬБ)дан кеJlади. Cl;,ffHaJl ик. йук булганда ЖК 
га стол двигатели М2 нинг узгартгичи У2 ни бошкарадиган сигнал 
U s 15ИРИТИflади. I 

У 1 ва У3 мое x.o.ГlДa фрезанинг ва фреза кареткасининг ДB~
гателлари М 1 ва М,з ни бошкариш учун хизмат К,илади. Фрезани 
раДИ<lЛ Ба тангеНЦИ<tЛ силжитиш Ilвигателлари ва узгартгичлари 

3.15- расмда курсатил м аган. 
СДБ тишфрезалаш станок.тiарида ишлов беришнинг куйидаги 

асосий цикллари булади: 

- т}три еа К,ИЯ (нинтсимон) тишли !'илдираКJiарга ишлов бе
.ришнинг икки утишли цикли; 

- червякли ('илдираКJIарга Т<iнгенциал йуниш усулида ишлов 

берищ 

- бочкасимон ТИШJlН ГИJlдиракларга ишлов бериш. 
- тишли БЛОКJIарга ИШ.Гl0В бериш. 
Курсатилган цнклларнинг х.ар каисисида фреза ишлов бериш 

олдидан нол нуктага автоматик тарзда чиК,ади. 

С/МА фирмасининг CE160CN6 моделли СДБ тишфрезалаш 
яримавтоматининг кинематик структураси 3.16-расмда келти

рилган. Бу яримавтоматда фреза J ва заГОТОВК<lНИ 2 ни аиланти
риш, шунингдек. фрезани вертикал, радиал ва тангенциал сил
житиш учун электрон узатмалар бор. Бунда н ташкари, фреза

нинг заготовкага нисбатан К,иялик бурчагини созлаш учун х.ам 

электрон у;затма мавжуд (3.16- расмда курсатилмаган) 
. . СДБ тишфрезаJlаш ста-

гм) ~ ---l I г----~ 
~ I п, 

, -Q------ ~ I -,--..,- - I 

.7'8, Ъо LG 
ГТI п) 
l-~ 

r I П6 

[Н~ 
3.16- раем. CIMA фирмаСИИИIIГ CE160CNC6 
моделли СДБ ТИIJI фреЗ<lЛdlll СТattoГИИНИI' 

кииематик структураси 

ногини' созлаш ЭJlектрон 

узатмаJIар юритмалари
нинг аиланиш частотала

рини дастурлашдан ибо
рат. Юритмаларнинг аила
ниш частоталари бу часто

таларни мос бажариш (иж
ро этиш) орган.ТJарининг 
силжиш тезликларига МУ

вофиК,лаШТИРIIШ шаРТllдан 
аНlщланади. Бу холда 
хисобланган силжишлар 

КУЙllдаГllча булади: 
- аСОСIIЙ харакатнинг 

Кllн('матик занжири учун: 

аСОСliЙ х.аракат элект-

родвигате,гJИНИНГ 

фрезанинг ПФ = 
1000· V 

"",,1++ 

- заГОТОDкаlН1 аЙлаllТНРИШ КИН('Матик занжири учун: 

G2 



а) тугрн ТИШЛII ГИЛДИракларга ишлов 6еришда: заготовка-. . к 

нин г айланиш частотаен 'n:ол2++ N, = ПФ' Z!; 

6) вннтсимои тишли гилдиракларгашuлов 6еришда: заГОТО8-
._ К Т 

канинг аиланиш частотаси n:ол2++ n) = ПФ • Z . т ; 
.. ) ± S8 

в) червякли гилдиракларга тангенциал суриш усулида ишлов 
беришда: 

заготовканинг айланиш частотаси 

К. n.·m·Z 
n:ол2++ n. = пф' Z, . n. • т . Zз+ So ; 

- .вертикал сурнш кинематик занжири учун: 

, К. S8 
BepTHKaf сурнш n:ОЛЗ++nф··Z· -t-; 

J ю .•. 

- раднал суриш кинематик занжири учун: 

К Sp 
радиал суриш n:ол4++ пф' Z . -t -; 

э Ю.8. 

- тангенциал суриш кинематик занжири учун: 

К So 
тангенциал суриш n:ол5++ пф' Z . -, - . 

з Ю .•. 

Кури.тlаётган станокда фреза билан заготовка уртасидаги ки
нематик алоК,а ажратилган. Шунинг учун уларнинг айланиб 
утиш шартндан аниК,ланадиган узаро мувофиК,лаштирилган 

харакати электрон алоК,а системаси воситасида таъминланади. 

Тишга ишлов берадиган мосланувчан ишлаб 

ч и К, а р и ш м о Д у л И. Доналаб, майда серияли ва серияли иш
лаб чиК,ариладиган тишясаш (тиш 'ишлаш) сtанокларининг тех
ника-иК,тисодий курсаткичларини ошириш йулларидан бири 
уларнинг автоматлаштириш даражасини оширищдан иборат. 

СДБ тиш кертиш станокларида автоматлаштириш даражаси 

уларни асбоблар (масалан, червякли фрезалар ) ва заготовкалар 
магазини билан, тез ишлайдиган автоматик юклаш (станокга 
заГОТ0вкаларни бериб туриш) к'урилмалари билан жихозлаш, 
янада юК,ори даражали бошК,арувчи эх.м ни х,амда назорат
ул'чаш к'УРИJlмаларини I{улланиш х,исобига оширилади. Бундай 
жих,озланган ва бошК,ариладиган станок мосланувчан ишлаб 
чиК,ариш модули (мим) деЙилади. 

GLEASON фирмасининг (АК,Ш) тишясаш мим нинг схемаси 
3.17· расмда келтирилган [8]. Бу модуль диаметри 250 мм гача 
БУJlган тугри ва К,ия тишли гилдиракларни фрезаЛl\Ш учун 

мулжалланган. МИМ 782G-Tech-CNC модеЛЛIJ СДБ тишфреза
J.lаш станок 1, н<1.30ратсулчаш станцияси 2, чеРDЯКЛИ фрезалар 
билан олравкалар магазини .1, заготовкалар столи 4 (заготовка· 
лар магазини ваЗИф(lСИНИ бажаради), заготовкаларни стол 4 га 
узатиш конвейер и 5 ва яроК,сиз дета,fJЛар конвейери 6 дан тузил-



3.17- раем. CleasQn (АК,Ш) фирмасииинг тишга IIШЛО8 6ерадиган МИМ нинг 
схемаси: 

f _ 782G-Тесh·СNС моделли СДБ тишфрсзалаш станаги; 2 - иазораТ'~J1чаш стаНl\ИЯСИ: 
8 _ червякли фрозалар оправкаларн магазкни: 4 - загото.калар учун сто.п: 5 - заr <УТое

каларнн уззтнш конвеllерн; б - яро",сн, деталларнн олнб кетнш КОНВcliерн; 
7 -са1lоат роботн 

ган. Маз кур МИМ г<\ саноат работи 7 хизмат курсатади. Бу 
робот ортиш-бушатиш ва ташиш ишларини бажаради, шунинг
дек заготовкаларни ва червякли фрезалар билан оправкаларни 
алмаштирадИ. Модуль CNC тоифасидаги СДБк. билан 
жих.озланган. 

ЭНИМС да МА84ф4 моделли тишфрезалаш МИМ яратилган. 
Бу МИМ да асбоб, мосламалар, заготовкалар автоматик тарзда 

алмаштирилади ва ишлов бериш режим и Узгартири.fJади [91]. 
х,исобларнинг курсатишича, унинг ИШ унуми универсал тишфре
залаш станогиникидан 5-8 х.исса юк.ори булиб, уч сменали иш
лаганда йилига 70000 ... 80000 дона тишли гилдирак тайёр
лаЙди. 

3.3. KO.IYCCHMOH ~HnAHpaKnapAa ТНШ кеснш cTaHoKnapH 

Тиш кесиш стаНОГИНИIIГ IJШЛОВ бериш (шакл 
я с а .ш) с х е м а с и в а" к и !I е м а т и к с т р у к т у р а с и. Айл а
ниб утиш усулида ИШЛ<1идиган .тишкесиш станокларида КОНУССI1-
MO~ гилдирак тишлаРИНIJ кеснш яссн гилдирак* (конуссимон 
реика)нинг (бу ясовчи "нлднрак вазифасини бажаради) заготов
ка билан илаШМ:JСИНИ такрорлашга асосланган. Т)'Гри тищли 

• Булиш I<ОНУСИНННГ чук.к.нсндагн 6урчак 2<ро = 180. 



конуссимон гилдиракларга ишлов беришда ясен гилдирак 2 нинг 
(3.18- раем, а) чук.урчаеини х.осил к.илувчи иккнта кескич/ дан 

асбоб еифатида фоЙдаланилади. Кескичлар / к.аЙтма-илгарилан
ма х.аракат (асосии х.аракат) к.илиб, яееи гилдирак 2 нинг заго
товка 3 билан илашиш жараёнида тиш кееади. l\aTOp тишкееиш 
станокларида асбоб еифатида яееи гилдирак тишини х.осил 
к.илувчи диекли фрезалар 1 дан (3.18- раем, 6) фоЙдаланилади. 
Диекли фрезалар аеоеий харакат к.илиб, ясеи ГИJlдиракни ва 
заготовкани айланиб утиш жараёнида заготовкада тиш кееади. 
Тиш кесишда фреза тнш 6уйлаб сурилмагани учун унинг туби R 
радиуели юмалок. шаклда булади. 

3.18- paC/f(. Конуссимон 
гилдира!{ларни кесиш 

схемалари: 

а 83 6 -1)'rри тишли 
гилдираклар: 8 - аАлаиа 

ТИIIIЛИ гилдираклар 

--
~+-+-, 
, 

, 
I 

l' 

, ~--н-

а 

, 
81J1! А , 

Конуссимон гилдиракларга айланаеига ишлов беришда ас60б 
сифатида тиш кееиш каллаги / (3.18- раем, в) ишлатилади. Бу 
каллакнинг кеекичлари 2 яееи гилдирак 3 тишини хоенл к.илади. 
Тиш кееиш (кеекичлар) каллаги аеоеий харакат к.или6, ясен 



ГШlДираКflИ ва заготовкани айланиб утнш жараёнида заготовка
да тиш к('саДИ. Тиш J<есишстаногида (3.19- раем) конусе им он 
гилдиракларнинг тишларини <lиланасига яе;ШJ схемаеини куриб 

0:а 
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ж t' I 
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3.19- pacAl. Тиш кесиш станогннинг кинематнк структурасн: 
1- кескичлар каллагк; 2 - .аготовка; 3 - люлька; 4 - I'~Bepc 

механизми; 5 - бошк-ариш барабаии. 

,7 3.20- pacAl. Конуссимон гилдиракларда .аЙJ\ана 

-
1 

тншнннг ён юзасинн J<;ОСНЛ к.нлнш схе"аси 

2" чик.амиз. Ке-екичлар каллаги 1 оддии 
шакл ясаш х.аракатини Фv(В 1 ) 6аЖ<lради. 
Шунда КЕ'скичлар каллагининг радиусига 
тенг радиуели аиланасltМОН ясовчи 1 
(3.20- расм) х.оеил булади. Заготовка 2 
(3.19- раемга к.аранг) ва ЛЮЛЬКа 3 (кее

кичлар каллаги билан ЯСОnЧII гилдирак) шакл ЯСОВЧIJ мураккаб 
х.аракат Фs(В2Вз ) - айланиб утиш х.аракатини бажаради. Бун
дай харакат натижасида' эnольnенТ<lСИМОН йуналтирувчилар 2' 
9а 211 (3.20- paCMftl Kap<lHr) х.осил бу.l'Jади. Навбатдаги ТИШНII 
(ТИUl тубини) к('еиш олдидан заrnтовка 2 (3.19- расмга к.аранг) 
булиш х.аракати Д(В.) ни, ЛЮЛЬК<l 3 эса заготовка 2 чеtл~тилган
дан кейин ёрдамчи x,tlpaKaT Вr(ВБ)НИ к.илиб, бошлангич х.олiнига 
l(аЙтади. Шундан Кейин КОllуесимон гилдltракда тнш кесиш цик
ли такрорланади. 

Ишлов бериш схеМ<lсида курсатилган ха' 
рит учу и мое кинематик rypyx"l'Jap бор. OдJJ 

'тларни баЖii 
.nематик гурух 

.. 



QДДИЙ Ulакл яеаш )f.аракати Фу(В 1 ) ни 6ажаради. Бу гурух.да 
кееКИЧJIар каJIлаl ннинг шпиндели Ба люлькадан иборат 6улга" 
айланув<lИ жуфт ички алок..ани, еозлаш органи ;" ли а-б-в-е-д 
кинематик занжир эса ташк..и алок.ани таъминлаЙди. ШIlКJt 1IСОВ' 
чи мур~ккаб кинематик ryPY)f. Фs(В2Вз ) да созлаш органн i06X ли 
ички кинематик занжир u-з-к-л заГОТОВI{aJIИНГ ва ~осил килувчи 

ГИЛДИР~J{ (кеСКИЧ.7]ЗР каллаги урнатилган ЛЮЛl.ка)нинг айланиб 
утиш )f.аракатини таъминлаЙди. УЮIllГ созлаш органи is Лff ташк..и 
кинематик занжирн а-б-е-з двигаТeJlЬ М дан ички КИНtматИк 
занжирга: реверс механнзмlt 4 оrк.али ЛЮ.l)ькага ва заГОТОВКага 
.,зракат Y~iaTaAH. Jlюл.ька БОШJ!tlllГИЧ Х,олатга к.аИТИUlда 
~аракатни еозлаш органи is ни четлаб, кинематик занжир а-б· 
е-ж-з орк..али о.ТIади. 

Булиш )f.араК:lТИ Д(В4 ) оддий кинематик ryPY)f. ТОМОНЮ,ан 6а
жари.тlади. Бу гурухда заготовка шпиндели - булиш бабJ{аеидан 
иборат айланувчи жуфт ички алокани, бощк..арнш OpraHl1 iд ли 
кинематик занжир а-б-е-ж-з-к-л эса ташк..и алок..ани таЪМ'lRлай
ДН. Бу )f.apaKaT бошк.ариш барабани (так.симлаш вали) 5 еРJtами- -
да вакт-вах.ти билан уланади ва Узилади. Бошкариш барабани 
бнр марта айлаНl'анда заготовк,а бир тишга бурилади (бир тищга 
буриш цикли бажарилади).\ . . 
Тнш кесиш етаногининг кинематик заНЖНрh' 

н и с о з л а ш. Тишкесиш етаногининг кинематик знжирларини 
созлаш учун бошлангич маълумотлар кееиладиган гилдирак ва 
кескичлар ашёси, тишларнинг гадир будурлиги, кесиладиган 
хамда Х,осил килувчи яееи гилдирак параметрларидзн иборат 

БУJlади. 

Тиш кееиш стаНОГИ - 5П23БП моделли яримаВТОМ<iТНИ С03-
лашни куриб чикамиЗ (3.21- раем). 

А с о е и й Х, а р а к а т н и н r к и н.е м а т и к з а н жи р и, Бу 
занжирнинг охирги звенолари электродвигателнинг вали М. ва 
ясеи гилдирак 3 (люлька)даги кеекичлар 2 дан иборат булади. 
Электродвигатель вали ва кеекичларнинг "аракат тезликларини 
узаро мувофиклаштириш керак. Натижада к.уЙидаги 
Х,исобланган силжишларни Х,оеил к..илам.из: 

электродвигатель валининг nЭJJ-++ кеекичларвинг икки юриш 

. 500V, 
частотаси nи.ю ' и.ю./мин., бунда Пию. = L + /). 1 + /}. 2 ; 

L - тишнинг УЗУНJlJfГИ, мм; /}.. ва /}.2 - йуниш ва ути6 f~етиш 
(l1еребег)к.иИматлари, ~M. 

Хисобланган силжишларни назарда ту 'I'И б, кинематик балан
снинг к.уИидаги тенгламасини оламиз: 

I 

35 65 23 52 А 37 44 44 
970 . 65 '. 3() . 52 . 63 . в . 44 . 44 . 62 = nн .... 
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3.21- раем. 5П23ПБ моделли тиш кесиш стаlЮГИ - яримавтоматининг 
кииематик схемаси: 

гнлди aKr,'lp тишларининг ва червяклар кирнмл~рннинг сони: ZI' 65; Z2' 35; Zз: 
. Z . К z . 35; Z6 j 31; Z7' 65; Z8' 71; Z9- 61; Z 10- 30; Z 11- 23; Z 12- 52; Z '.3- 36, Z 1~- 37, 
i 15~ 44; 'z I~- 44; Z 17- 62; Z 18- 72; Z 19- 2; Z20- 34; Z21- 19; Z22- 19; Z23- 11 О, Z24- 1~, Z'Ж-

19; Z26- 315; l'lJ- 34; Z28' 32; Z29' 16; ZЗО- 60; Z31' 24; Z32- 19; ZЗЗ- 19, ZЗ4- 40, Zзs-
1; ZЗ6- 20; Z37- 20; Zзв- 1; Z39- 120. 

бундан 

. А n •. ю. 
'. = В = 246,6 . 

С у Р и ш л ау к и н е м а т и к 3 а н ж 11 Р И. Тишкесиш станок
ларида конуссимон гилдираклар учун циклдаГIl суриш тушунча
сидан фоЙдаланилади. Циклдаги суриш бир тишга ишлов бериш 
вак.ти (сеКУНДЛilР) билан аник.лаНllДИ. Бошк.ариш барабани 4 бир 
марта айланганда бир тиш кеСllJlаДlI, ){ЪНlI тиш кесиш циклининг 
вак.ти к.уЙидаГИ'liI булади: 

Тц = t. + t •. 
бунда t. - бевосита тиш кеСИШга сарфланадиган аCQСИЙ (тех

нологик) вак.т (кесиш реЖИМига к.араб танланади); t. _ ёрдамчи 
вак.т, яъни заl'Oтовкани ЛЮJlы(ага келтириш ва ундан четлатнщ 
люлькани бошлангич х'олатга к.аЙтаришга сарфланадиган вак.т. 
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ЗаМОНf\ВИЙ станокларда. шу жумладан 5П2ЗПБ моделли ста
нокда бошк.ариш барабани икки хил' тезликда айланаДИ: t. вак.т 
ичида иш тезлигида ва te вак.тда юк.ори тезликда аЙланади. Бу. 
uик.тl вак.rини к.иск.артиришга имкон беради. Хисобланган сил
жишлар к.уЙидаги куринишда булади: Бошк.ариш барабанининг 
б~ _ nЭll • t. 

36()о аил++- 60 ; бунда б~ - бошк.ариш барабанининг i. вак.т 

ИЧИД;J. бурилиш БУРЧ<1ГИ. 
х.исобланган Сllлжишларни назарда тутиб. кинематик балан

снинг к.уИидаги теНГЛ;1М.1С\ШИ оламиз: 

970 t 21 (11 (;1 35 31 71 19 1 Д 
60 . а' 25 . ь; . d 1 • 65 . 7т . 6т . 19 . 40 = 36()0 . 

а 1 с 1 !" о 1 О 76 
бундан - . - = r . 

bl dl 3600 ta • 

Бошк.арнш барабанида жойн узгартириладиган кулачоклар 
бор. Бу КУЛ;J.чоклар ишк.аланма муфта 5 ни иш тезлигидан юк.ори 
теЗ.тнн:ка утказувчи гидросистеманинг золотнигига таъеир этади. 

Шунингдек. uикллар счетчигининг ишини' золотник орк.али 
бошк.арадиган кулачок хам Урнатилган. . 

АЙ.'l а н и 6 У т и ш к и н е м а т'и к з а н ж и р и. Бу занжирнинг 
охиrги звенолари хоеи.!] к.илувчи ясеи гилдирак 3 (люлька) ва ко
нуссимон гилднрак заготовкаси 6 дан иборат. Бу занжир яееи 
гилдирак ва заготовканинг айланиш тезликларини ёки бурилиш 

бурчак.1арннИ )'заро мувофик.лаштиради. Айланиб утиш кинем .. 
тик занжири учун хисобланган силжишлар к.уЙидагича булади: 

1 . 1 о б Z 
люльканинг Z аил.++- заготовканИНГ Z аил.. унда АС -

ЯС 3 

хоснл к.илувчн ясен гилдирак тишларининг шартли сони. 

Х,исобланган силжишларни назарда тутиб. кинематик балан
С'нинг к.уЙидаги тенгламаС'ини оламиз: 

_1_. 72 . Ь . d. 34 . 11 О . 21 О . 32 . 60 . 12 . 12 . 20 Х 
Z Ас 2 а с 1 1 О 315 34 16 24 19 19 20 

а2 С2 1 1 
х-··-·-=-• Ь2 d2 120 Z,· 

. а с а2 С2 Zз 
Бундан lобк. = Ь . d = Ь2 . d2 . Zяi:. . 

кийматини (и..уЙидагига к.аранг) к.УЙиб ёзамиз: 
, 

а с l' 
-·-=3-· 
Ь d lЯС 
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Б У л и ш к и н е м а т и к з а н ж и р и. Бу занжирнинг охирги 
звенолари бошк.ариш барабаНI1 4 ва заготовка 6 дан иборат. 

ZI 
Бошк.ариш барабани бир марта айланганда заготовка Z бурчак-

3 

ка буралади, яъни. Бошк.арнш барабанининг I аЙл. ++ заготов~ 
Z' 

. канинг Z аЙл .. бунда Z'- заготовканШlГ цик.1 вак.ти ичида нечта , 
тишга бурилиши. 

Хисобланган силжишларнн назарда тутиб. кинематик балан
снинг к.уЙидаги тенгламасини оламиз: 

_ 40 19 19 19 20 
1 а ил. -1 . 19 . 19 . 19 . 20 . 

а2 С2 ZI 
6ундан iy = 62 . d2 = 3 ZЗ . 

Люльканинг тебраниш бурчаги Г нин г к.иИматига боглик.. Z' 
кичик булганда тебраниш бурчаги етарли булмаЙди. натижада 

тиui чала кесилади. Г капа булганда люльканинг утиб кетиш 
йули (перебеги) хаддан ташк.ари Karтa булиб станокнинг иш 
унуми пасайиши мумк·ин. Булиш занжирини созлашда бу камчи

ликга йУл к.УЙмаСJlИК учун ZI нинг мак.бул к.иЙмати танланади. 

Шунда Z' нин г к.иЙмати Z, га I\аррали булмаслиги керак. Акс 
хnлда конуссимон гилдирак тишларининг хаммасини ясаш мум-

"4Н булмаЙди. . 

3.4. Тнш СНnnН~iIIШ С1'iIIнокларн 

ТИШJlИ гилдиракларни силлнк.лаш схемалари. 
Тугри шаКЛJIИ тиш хосил к.илиш. яъни ишлов бериш аник.лигнни 

о 

. (-t 

.__ ошириш ва сиртларнннг 

-г- гадир-бу дур.тiигнни ка-. 
~ -I маитириш учун термик 

ишлов берилган rил
дираклар силлик.лана

дН. Цнлнндрик гилди
ракларви айлаНl1б утиш 
усулида ИШJlайдиган 

станокларда силли~

лашда рейкали ёки чер
вякли илашма такрор-

ланади. РеЙка.!)и илаш
мани такрорлашда ас

боб СНфатида жилвирли 

3.22- раем. Цилиндрик ГИЛJ\нракларнн 
о.иЛЛНКJ1~1!J схемаЛilрН 

чарх тош (З.22-расм. а) 
еки нккнта тарелкаси-
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3.23- pac.w. Айланиб утувчи дисксимон ча'рх тошл·и· тишсиллиК,лаш станогининг 
кннематик структура си 

мон жилвир тошдан (3.22- раем, 6) фоЙдалаНИЛiiДИ. Тарелкаеи
MO':l жилвир тошлар кееими рейка ТlШ1Ининг ПРОфИJJИНИ х-оеил 
К,илади. Червякли илашма такрорланганда червякеимон жил вир 
тош (3.22- раем, в) ишлатилади .. 

Тугри тишли конуееимон f'илдираклар та!Jелкаеимон жилвир 
тошлар билан СИЛЛИК,Лitнади. Бу тошларнинг кесим юзаси х-оеил 
К,илувчи ясси .'илдирак тиши ('1уК,урчаси) нинг профилига мое 
ясаЛГ<tН. Аилана тишлар чашкасимон жил вир тошлар билан сил
ЛИК.JI<1нади. Бу тошларнинг к~сим х,осил К,И.llувчи ясси гилдирак 
ТИШИНИНГ Ilрофилига МОС келади. . ( 
Айланиб утувчи дисксимон чарх тошли ~иш 

СИллиК,лаш станогида ишлов бериш ехемаеи ва 
у н и н г k и н е м а т и к с т р у '( Т У Р а с и. Тишсиллик.лаш стано
ГИда гилдиракларга ишлов бериш ехемаеи 3.23- расмда 



курсатилган. Чарх тош I шакл ясовчн асоснй J(apaKaT фv(8}) 
к.илади. Тош ползун 2 билан бирга К,айтма-илгариланма J(apaKaT 
ФS(П2) - буйлама суриш J(аракатини бажаради. Бундай 
J(аракатлар натижасида уриниш УСУJlИда тугри чизнК,симон ясов
чн J(ОСИЛ к.И.'1ИнаДИ. 

Заготовка 3 уз Ук.н атрофида ва стол 4 билан бирга шакл 
ясовчи мураККiJб х,аракат Фs(ВзП.) - айланиб утиш J(аракатини 
бажаради. Бундай х.аракат натижасида эвольвентасимон йунал
тирувчи х.осил булади. Навбатдаги тишни СИШlИклаш жараёни 
олдидан заготовка 3 булиш х.аракз1·н Д (B~) ни, стол 4 эса чарх 
тош 1 четлаТИ.l1ганда бошлангнч х.олатга К,айтарувчи ёрдамчи 
харакат ВС(П6 ) К,илади. КеЙинча.l1ИК ЦИЛ,индрик гилдирак тишла
рини силлик.лаш цикли такрорланади. 

Бу харакаlлар СТаНОКНИНГ кинематик структурасини таш
кил этувчи к.уЙидаги кинематик гурух.лар ёрдамида бажарила-
ди. Шакл ясовчи оддий харака'г Фv(В}) оддий кинематикгурух 
томонидан бажарилади. Бу гурух.да ички алока дисксимон чарх .. 
тошиинг шпиндели ва бабкадан иборат айланувчи жуфт воси" 
тасида, ташки алока эса, кинематик занжир а - Ь воситасида 
таъминланади. Дисксимон чарх тош узгармас частота билан 
аЙланади. Оддий гурух чарх тош"и 'буйлама суриш харакати 
ФS(П2 ) ни хам 6ажаради. Бу гурухда ИЧК" злока илгзриланма 
харакатланадиган ползун жуфти, ташК,и злока ,са - созлаш 

орган и is}ли кинематик занжир г - д воr,итасида таъминла
нади. 

I.pакл ясовчи мураккаб кинематик гурухда фs(8зП.) да соз
лаш органи i06K ли ичю! кинематик занжир к-и-л заготовка 3 нинг 
х.осил килувчи рейка (дисксимон чарх тош 1) буйлаб айланиб 
утишини таъминлаЙди. Гурух.нинг iS2 созлаш органли ташК,и 
кинематик занжирн х.аракатни двигател Мз дан ичкя занжирга: 
реверс механизми 5 оркали стол 4 га ва заготовка 3 га узатади. 
Стол ёрдамчи (бошлангич х.олатига к.аЙтиш) харакати Вс(П6 ) ни 
кt1лганда унга х.аракат созлаш органи iS2 ни четлаб, кинемаТIIК 
занжир е-ж-э-u-л оркали узатилади. 

Булиш х.аракати Д(ВБ ) нн оддий кинематик гурух. 6ажаради. 
Бу гурух.да ички алокани заготовка ШЛ\lндели - булиш бабка
сида" иборат айлануп'lИ жуфт, ташки а.'ЮК<ШII эса созлаш органи 
iA ли кннрматик занжир e-Ж-Э-U-К.таЪМlIнлаЙди. . 

БУJJИШ харакаПI бошкаРШll барабанн 6 ёрдамнда вак.т-вак.ти 
била/! уланади IJ;J у:mЛ;tДи. DОIIIК,аРИIII бара6аНl! бир марта 
аЙJlанганда заготовка бир ТlIlIlга 6УРIIJJади (бир тишга 6уриш 
цикJlи бажарилади). . 

ЧеРВЯКСI!МО/l 'lарх 'fошли силлиК,лаш стано
гида ишлоп 6Рриш схемаси ва унинг кинема~ 

т и к с т р'у к l' У Р а с н. 3.24- р"смда ке.rпирилган ИШЛОВ бериш 
~хемасида червякснмон чарх тош 1 ва заготовка 2 шакл ясовчн 
мураккаб х.аракат Фv(В j В2 ) ни -- айланиб утиш х.аракатини ба-
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жаради, бунинг натижасида. эвольвентасимон ясовчи х,осил 

БУлади. Бу х-аракатнинг В 1 ташкил ЭТУ8ЧИСИ асосий х,аракат 
булади. 

Тишни узунлигн буйлаб силлик.лаш учун заготовка 2 га IШIКJl 
ясовчи ОДДltЙ х-аракат фs(пз ) - буилама суриш х-аракати узати
лади. Бундай х-аракат натижаСllда тугри чизик. куринишидаги 
йуналтирувчи х-осил БУлади. 

Силлик.ланадиrан тнш.паРНJI заГОТО8када текис жойлаштириш 
учун тиш силлик.лаш СТ3110кларида булиш жяраёнини х-ям бажа
риш керах. 

Станокда шаКJI ясаш x-аракаТJI<lрндан таш.к.ари яна иккита 
х-аракат: 

- червяксимон чарх тошнинг радиал йуниш х.аракати Вр(П4 ); 
- накатник 3 (ёки ОЛМОС) ёрдамида червяксимон чарх тош 

профилининг шаклини ясовчи мураккаб х.аракат Ф.(ВsП6 ) бор. 
3.24- расмда келтирилган х-аракатларни бажариш учун мое 

кинематик гурух-лар мавжуд. Шакл ясовчи мураккаб Х,аракат 
Фv(В 1В2 ) ни бажариш учун иккита оддий кинематик гурух.дан 
фоЙдаланилади. Биринчи кинематик гурух-да ички аЛОН,ани чер
вяксимон тошнинг шпиндели ва бабкадан иборат айланувчи 
жуфт, ташк.и алок.ани эса, бошк.ариш органи i v ли кинематик 
занжир а-б таъминлаЙди. Иккинчи кинематик гурух.да ички 
аJ10к.ани заготовка шпиндеJ1И ва бабкадан иборат айланувчи 
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жуфт, таНlI<'Н алок.ани эса, (jошк.ариш органи i06K. ли кинематик 
заНЖllр о-г таЪМНllлаИди. Куреатилган кинематик гурухлар 
уртаСнда «электр вал» ТОllфасидагн электр алок.а мавжуд булиб, 
СИIIХРОН электродвигатеJIлар М1 па М2 нинг роторлари бир хил 
тезлик.да аЙланади. 

Оддий кинематик гурух буйлама суриш х,аракати Ф.(Пз ) ни 
ба?Каради. ,Бу гурух.да ички алок.ани заготовка суппортининг ил
гариланма х,аракатлануnчи жуфти, ташк.и алок.ани зса, кинема

тик занжир а-е таъминлаЙди. Бу гурухда ростланма злектродви

raTeJlb Мз созлаш органи вазифасини бажаради. 
Червякеимон тош лрофилининг шакл яеовчи мураккаб 

харакати Ф.(ВsП6)мураккаб кинематик гурух томонидан бажа
рилади. Бу гурухнинг бошк.ариш органи i y ли ички кинематик 

занжири ж-з-u червякнинг рейка билан илашиш шартини таъ
минлаЙди. Бунда рейка вазифасини накатник 3 бажаради .. , 
Бошк.ариш органи in ли ИЧКИ КIIнематик занжирн ж-з-u червяк-
нинг рейка билан илашиш шартини таъминлаЙди. Бунда рейка 
ва~ифасини накатник 3 бажаради. Бошк.ариш органи i n ли ташки 
кинематик занжир 1<-3 х,аракатни двигател М4 дан ички занжир
га: червяксимон тош ва накатникга узатади. 

РаДltaл йуниш харакати Вр(П4 ) З,1готовка еуппортининг х.ар 
йулида автоматик тарзда гидроюритма воситаеида бажарилади. 
Тишсиллик.лаш етаногини кинематик ео-

з л а ш. Червякеимон тошли тишсиллик.лаш етаногининг кине
матик занжирларини созлаш учун бошлангич маъмумотлар 

червяк киримларининг сони К ва силлик.ланадиган гилдирак 
тишларининг сони Z .. модуль т ва тишларнинг I<,иялик бурчаги 
~ дан иборат. , 

58832 модеЛJJИ тишсилликлаш яримавтоматини созлаш усу
лини куриб чик.амиз (3.25- раем). 

Асосий харакатнинг кинематик занжирида созлаш органи i. 
ЙУк.. Диаметри 300 ... 400 мм ли бир ёк\\ икки киримли чарх тошлар 
1500 айл/мнн узгармае тез,rlИкда аЙланади. 

А й л а н и б У т и ш к и н е м а т и к з а н ж и р и. 3анжирнинг 
охирги звенолари чарх тош ва СИШ1Икланаднган тишли 

гилдиракдан иборат. Бу занжир уларниНl' аЙ,1}ilНИШ частоталари
ни ёки БУРИJJИШ бурчаклаРИI\И узаро мувофиклаштиради. 
Куреатилган заНЖИРJ1ар учун Хllсоб,1i1tlгаи еИ,1}ЖИШЛ:lР куйида
гича булади: 

'/арх Т()ШIIИНГ flт ++ ТlIUIЛН ГНЛДllраi\.НИНГ n .. айл/мин, 

i'ки 'Iapx ТОШШIВI' 1 аЙл. ++ ПIШЛИ ГИJlДнракнинг Кайл., 
Z, 

к 
бунда fI, . flт У , 

Айлаl1иб утищ занжнршшнг узига хос хуеусияти шундаки. 
унда иккита синхрон электродвнгателли снихрон электр алок.а 
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бор. Электродвигатель М1 (М = 3,0 кВт, n =1500 аЙJI/МИИ чарх 
тошни, электродвигатель М2 эса(N=I,lкВт, n=1500 аftл/мин) си
ЛИК.JIанадиган тишли rилдиракни аftлантиради. Синхрон электр 
алокани кулланиш айлани6 утиш занжирида тишлн узатмалар 
сонини кискартиришга, бин06арнн, ишлов 6еришдаги хатоnикни 
камайтиришга имкон 6еради. 

Белгиланг~н )(исо6ланган силжишларни ва аftлаииб утиш 
занжирида синхрон электр алоканинг мавжудлигини хисобга оn
ганда кинематик баланениНГ куйидаги тенгламасиНИ оламиз: 

• 99 70 а с е 26 К 
Чарх тошнинг 1 аил. 99 . 70 . Ь . d . 7· 156 = Z. ' ./ 

Бу тенгламани ечиб куйидаги созлаш формуласини оnамиэ: 

. а с е К 
'061 = 7i . d . 7 = 6 Z. ' 

бунда 

е 87 
Z. = 21 ... 200 учун t = 29 • 

Б У й л а м а с у р и ш к и н е м а т и к з а н ж и р и. Бу занжир 
силликланадиган rилдирак суппортининг кайтма-илгариnанма 

харакатини таъминлаЙди. Суппорт юритмаси сирпанма муфта 
МФI билан жихозланган булиб, TaxdreHepaTop оркали поrонасиз 
созланади. Буйлама суришни ростлаш диапазонини кенгайти
риш учун электромагнит муфталар МФ2 ва МФз билан алмашлаб 
кушиладиган икки поrонали тишли кути бор. Бу юритма рост
ланма тираклардан команда берилганда суппортни орк.ага 

харакатлантиради. 

Мазкур кинематик занжир учун хисобланган силжишлар 
куйидагича булади: 

Сирпанма муфталарнинг айланиш частотаси nllфl ++ суппор
тни буйлама суриш S6t.· 

Хисобланган силжишларни назарда тутиб, кинематик 6а
ланснинг куйидаги тенгламасини оламиз: 

бунда н 

68 
52 1 
50 . 34 . 6 = S69.·; 

70 

nllфl = 

52 
68 
70 
50 

66 

17 
. ""3 . S69a. 



р а Д и а л с у р н ш к и н е м а Т}\ К· ~ а Н ж и р и. Бу занжир 
чарх тош урнаТИЛl'аi-l бабкани заготовка томон радиал суради ва 
силлик.лаш тугагач уни орк.ага четлатади. Радиал суриш кине
матик занжири храповикли механизмдан ва силлик.лаш бабкаси
нинг радиал суриш к.иЙматига силжишини таъминловчи гидрав
ЛlfК кузатиш системасидан иборат (3.25- раем). 

Чар х т о Ш н и т у r р и л а ш (чарх тошнинг иш жараёнида 
ЙУк.олган чархлаш к.обилиятини тиклаш) к и н е м а т и к з а н ж и
p и. Бу занжирнинг охнрги звеJlолари чарх тошдан ва уни 
тугрилаш учун мулжалланган накатникдан иборат. Булар учун 
хисобланган ('JiЛЖИIII!1:1f1 1{уй1!дагича булади: 

Ч 1 ·· n. - тн 
арх тошнннг аил. ++ , бунда ~. - чарх тош червяги 

cos~. 
винтсимон чизигининг кутарилиш (урчаги; тн - нормал модуль. 

Х,исобланган кучишларни назарда тутиб, кинемаТIjК баланс
нинг к.уЙидаги тенгламасини оламиз: 

о 90 а 1 ' С1 66 n . тн Чарх тошнинг 1 аил. - . -- . - . - . 2 n = --..!!. 

90 61 d1 66 cos~. 
Бу тенгламани ечиб, созлаш формуласини хосил к.иламиз: 

. а 1 С 1 тн lr=-' -= 
Ь, d1 2cos~. 

Чарх тош (силлик.лаш тоши) тугрилаш жараёнида айланма 
26 2 62 90 

.. харакатни 78 '36 . 64 . 90 узатмалар орк.али икки тезликли 

электродвигатеЛД:lН олади. 

СТАНОКНИНГТЕХНИКТАФСИЛОТИ 

ИШЛО8 6ериладиган rllлднракнннг энг катта диаметри, мм ............ 200 
ИШЛО8 бериладиган rилднракнинг энг кичик диаметри, м", ............. 20 
Ишлов 6ернладнган rнлднракнниг энг катта модули, "'М ............... 3 
Ишлов·6ерилад"ган гилдиракнинг энг кичик модули, ММ ..•.•••.••••• '0,3 
ИUJ.IIов 6ериладнган гилдирак тишнннкг энг катта узунлиги, "'М ......... 100 
Fилдирак тишлариинкг энг натта К,иялик 6урчаги, град ............ . ±45 

Ишлов 6еРИJlадиган rилдирак тншларининг энг катта сони '" ......... 200 
Чарх тошкииг :;нг катта jТлчамларн (диа метри Х энн). М'" Х мм 400 Х 63 

Чарх тошнинг айлаииш частотаси, аЙл/мнн. . .................. 1500 
Заготовками вертикал суриUl энг натта I\и/tмати, мм/мин ............. 165 
Заготовка ни вертикал СУРИШ эиг кичкк к,НЙматн, м М/МНН ............. 3,78 
'Бир йfлда экг натта радиал СУРИШ, мм/йfл ...................... 0,08 

Вир йjлда энг КJ!чик ради ал суриш, мм//tfл . . ............. 0,02 
АсосиА х;аранат электродвигателининг к.уввати, кВт ................ 3 
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3.5. THW W •• HHr"IIW С'.НОIUI.Р" 

Т и ш л и r и л Д и р а к л а р н и ш е в и н r л а ш (тиш сиртидан 
жуда юпк.а к.иринди олиш) r х е м а с и . Тобланмаган 
'гилдираклар тишларининг профилини аник. ясаш ва тиш сиртла
рининг гадир-будурлигини камайтириш учу н шевинглаш жараё
ни к'улланилади. Аебоб еифатида шевер ишлатилади. Шевер 
тишли гилдиракдан иборат булиб, унинг тишларида к.ирк.увчи 
тиглар х.оеил к.илиш учун кундаланг арик.чалар кесилган (3.26-
раем). Шевер 2 (3.27- раем) ишлов берилаётган гилдирак I билан 
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3.26- pacAt. Шевернинг тиши 3.27- pacJt. Шевинглаш схеМ8СИ 

бирга Ук.лари узаро кееишган фазовий тишли узаl"ма х.оеил к.ила

ди. Улар айланганда тишлар узунлиги буйлаб ёнлама еирпана
ДИ, натижада шевернинг кирк.увчи тиглари тишлар сиртидан бу
тун узунлиги буйлаб юпк.а к.иринди кесади, гилдирак ёки шевер
га гилдирак Ук.и буйлаб к.аЙтма-илгариnанма х.аракат 6ери
лади. 

Шевинглаш жараёнининг камчилигн шундаки, шевер ва иш
лов берилаётган гилдирак уртаеида. бикир кинематнk. аnок.а 
буnмаййи, шунинг учун айланма к.адамнинг жамnанган хатолик
nарини жиддий тузатиб булмаЙди. 

Бу камчилик тишларига ИШJlОВ бери.'1адиган гилдирак 3 (3.28-
раем) билан бикир кинематик алок.ада булган к.иррали шеверлар 
I ва 2 ёрдамида шевинглашда БУлмаЙди. 

Fилдирак .1 нинг тишларига к.иррали шеверлар J ва 2 6и",ан 
ишлов бериш жараёви к.уЙидагича бажарнлади. Ишлов 6ернnа
ётган гилдирак 3 чекка 'Ian x.O.ТJaTдaH шевl.'р J га тез як.ннnашти
рилади (3.28- раем, а) оа секи/! суриш узатмаеи к.Ушиnади, ишnов 
бериш бошланади. Fилдирак А I'ОМОЮlга ишлов 6ернnгач, чекка 
унг х.олатга силжиЙди. ТИШЮlНг Б томОнига ишлов бериш учу" 
гилдирак 3 ва шевер 2 нию· <JЙJliiНЮJl томонлари узгартирилади. 
Fилдирак чскка Ytlf х.ОI1э.ТДiill Шf'lн'р 2 га тез келтирцл,щи (3.28 
раем, 6) оа секин суриш УCl;J'I'маси J\.УIIIИЛllб, ишлов U~риl.U бош
ланади. FИ.1lДирак Б тоr.t<JНИ('~ ИIllJlЛВ 6t~РИJJl'ач, чекка чап х.олатга 
Утади. 



---
а 

-- / , 
! 

~j~ Z 

2 J 

О 

3.28- рас..,. Тишли шеверлар билаи ишлов бериw схемаси 

Тиш шевинглаш станогининг ишлов бериш 
с х е м а с и в а к и и е ма т и к с т р у к т у р а с и. Тиш шевинг

лаш станогида шевер I (3.29- расм) ва тишли гилдирак 2 шакл 
ясовчи мураккаб харакат Фv(В 1В2) к.илади. Лекин айлани(5 утиш 
усулида ишлайдиган бошк.а тиш ишлаш станокларидан фарк.ла
ниб, шевер ва ишлов берилаётган гилдирак уртасида бикир ки
нематик алок.а булмаЙди. Бунда мураккаб харакатнинг ташкил 

"этувчиси В 1 асосий харакат булади, чунки шевер тишларииииг 
ишлов берилаётган гилдирак тишларига нисбатаи ёилама сир

.паниш тезлиги, яъни кесиш тезлиги шевернинг айланиш частота
сига боглик.. , 

2 

t~p 

. 3.29- рас..,. Тиш шевииглаш стаиогииииг кииематик структураси 
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Тишнинг бор буйига ишлов бериш учу н гилдирак шакл ясовчи 
оддий к.аЙтма-илгариланма харакат фs(пэ) га келтирилади, яъни 
6уйлама сурнлади. Fилдиракнинг йулини шуидай танлаш керак
ки, у шевенгдан ажралиб к.олмаЙдиган булеин . 

. Ишлов бериш жараёнида ГИЛЩlракнинг хар галrи буйлама 
юриш йулининг охирида шеверга раднал йуниш харакати Вр(П.) 
берилади. 

Юк.орида куреати6 утилга'Н х.ар.акатларии амалг.а ошириш 
учун станокда к.уЙидаги кинематик гурух.лар бор. Асосий 
харакат B1 ни бажарувчи кинеметик ГУРУХда ичии алок.ани шевер 
шпиндели ва бабкадан иборат булган айланувчи жуфт, ташк.и 
алок.ани эса созлаш органи iv ли кинематик занжир а-б таъмин
лаЙди. Юк.орида к.аНд· эти б утилганидек, станокда шевер ва 
гилдиракнинг узаро мувофик.лашган х.аракатини таъминлайди
ган бикир кинематик алок.а ЙУк.. Fилдирак шевер билан илашиш 
хисобига аЙланади. 

Оддин кинематик гурух шакл ясовчи харакат Фs(Пэ) ни ба
жаради. Бу гурухда ички алок.аниилгариланма харакатланувчи 
6уйлама стол жуфти, ташк.и алок.ани эса созлаш органи is6J1.ли 
кинематик занЖJlР в-г таъминлаЙди. Суриш харакатининг 
Йуна.тIИШИ электр двигатель билан узгартирилади. Йуниш 
харакатини хам оддий кинематик гурух. бажаради. Бу гурух.да 
ички алок.ани илгариланма харакатланувчи шпинделли бабка 

кундаланг столининг жуфтн, ташк.н алок.ани эса боwк.арнш ор
ганн is ли кинематик занжир в-г-д таъминлаЙди. 

р 

Тиш шевинглаш станогини кинематик со-
з л а ш. Тишшевинглаш станогининг кинематик занжирларини 
созлашдаги бошлангич маЪJlумотлар гилдирак ва шевер аillёси. 

модуль т, шевер ва гилдирак тишларининг сони zш, Z .. Ук.лар
пинг кесишиш бурчаги б, шевер ва гилдирак тишларннинг 

к.иялик бурчаклари «vl'«v2 . тиш сиртларининггадир-будирлигн
дан иборат. 

Асосий харакатнинг кинематик занжнри. За
нжирнинг охирги звенолари шевер 1 ва электродвигатель M1 дан 
иборат (3.30- раем). Бу занжир учун х.исобланган еи.'lжишлар 
к.уНидагича булади: 

электродвигатель ваJIИНИНГ n."l ++ шевернннг аitлаltИШ частотаси n.,. 

_ 1000 • VCK • COSlJ!2. 
бунда nш - Z' -,,' VCK - кесиш тезлиги, м/мин. 

n . т· ш' SIП" 

Белгиланган хисоБJlанган еИЛЖИШJlарни назарга олиб, кине
матик балаНСНИIIГ к.уЙидаги тенгламасинн ёзамиз: 

140 5 46 . 
1440 . 200 . 22 . 50 . 'у = nш 
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3.30- раС.fI.. 5715 моделли тиш шевинглаш стаиогииниг кинематик схемасн 

Бунда н созлаш формуласннн оламиз: 

. А 1 5 VeM • COSCJ>2 ly---- в - , т· ZШ sin6 

Б У й л а м а с у р и ш к и н е м а т и к з а н ж и р и ишлов бери
ладиган гнлднрак столини кайтма-илгариланма х.аракатга кел
тиради. Бу занжир учун х.исобланган силжишлар куйидагича 

булаДII: 

Электродвигатель валининг nм2 ++; S6t1.' бунда 

~ ZШ 
~6tl. = S691. . NШ • у; 

э 

S69".-гилдирак бир марта айланганда буйлама суриш кийма
ти, мм/айл (укларнинг кесишиш бурчаги б ва гилдирак тишла
рининг сони Z. га караб танланади). 

х.исобланган силжишларни назарда тутиб, кинематик бала н-
снинг куйидаги тенгламасини оламиз: 

1 25 ZШ 
950 . 50 • iS691 . 25 • б = S6,1. . NШ • Z. . 

Бунда н созлаш формуласини х.осил киламиз: 
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р а Д и а л с у р и ш к и н е м а т и к з а н ж и ришевер бабка
сини буйлама столнинг бир юриш йулига мослаб радиал суради. 
Ву х.алда х.исобланган силжишлар к.уЙидагича 6улади: 

Вуйлама столнинг 1 йули ++ Sp. 
Белгиланган хисобланган силжишларни Ifазарда тутиб, кине

матик баланенинг К,уйидаги тенгламасини олаМИЗ: 

Ка... 18 6 S 
150 . 30' = р' 

Бундан /(L •. = 41,7 . Sp, 
6у ерда /( ••. - столнинг х.ар галги йулида собачка К,амраб 

аладиган храповикли гилдирак тишларининг сони,: 

Sp- радиал суриш, мм/йУл. 

СТАНОКНИНГТЕХНИКТАФСИЛОТИ 

Энг катта модуль, мм ...... , . : ....... , ...... . .......... 8 
Ишлов 6ериладигаи Fилднракиииг эиг катта диаметр и,мм . ........ 450 

ИlllЛОВ 6ериладигаи rнлдиракиииг энгкичик диаметри, мм ............ 150 
ИШЛО8 6ериладнгаи гилдиракиииг ,lНг катта эии, мм ................ 120 
Шевер диаметри, мм .................................... 250 
Шпинделнниг аАланнш частоталари сон н ........................ 5 
Шпииделнниг энг катта аАлаииш частотаси. аАл/мин ............... 234 
Шпииделиииг эиг кичик аАланиш частm.аси, аАл/ мин .............. ."118 
Столни 6~лама сурнш l(иАматлари соии ...... , ................. 8 
Столиииг икки юриш зиг катта частотаси и. Ю./мии ................. 250 
Столиииг икки юриш ЭИГ кичик сони частотаси, и. ю./мии ... ,., ......... 50 
Раднал суришлар соии ....................... , ..... , . , .... 4 
Радиал суриш эиг катта l(иАмати, мм/й9л ....................... 0.08 
Радиал суриш эиг кичик l(иАматн, мм/А9л ....................... 0,02 
АсосиА )(аракат электроДвигателииииг I(уввати, кВт .. , ............. 2,2 

3.6. TokaplIHIC-rilРАiIНlIiIW C'ilHOКII.P" 

т О к а р л и к - г а р Д а Н л а ш с т а н oJ< л а р и н и н r и ш л о 8 

б е р и ш с х е м а с и в а . к и н е м а т и к с т р у к т у р а с и. То
карлнк-гардаllлаш станоклари цилиндрик, червякли, дискли ва 

уйикли фрезалар, шунингдек тугри ва винтсимон аРИl(,чали мет
чиклар тишлаРИIIИНГ орка (гардан) юзаларига ишлов бериш (гар
данлаш) учун мУлжаллаllган. Гарданлаш жараёни иккита текис 
х.аракатни: деталнинг айланма Х,аракати ва кесувчи. асбобнинг 
деталь томонга илгари.lIанма Х,аракатини кушиш натижасида боа

жарилади. Тишнивг гарданланган юзаси хар кайси кесимда мое 
Архимед спирали билан чекланади. Гарданланган тишиии/' (3.31-
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3.31- рас..,. Тишлар тури: 

а - гардаилаигаи тиш; 6 - :Уткир чархлаигаи тиш 

раем, а) уткир чархлангаи тишга (3.31- раем, 6) нисбатан жиддий 
афзаллиги шундаки, гарданланган тишиинг олд юзасини кейин
чалик к.аЙта чархлаганда унинг профили жуда 03 (жоиз чегара
да) Узгаради. 

Тобланманган тишларни гарданлашда шаклдор кескичлар, 
тобланган тишларни гарданлашда эса шаклдор жил вир тошлар
дан асбоб сифатида фоЙдаланилади. 

Червякли фреза тишларининг орк.а юзаларини гарданлашда 
шакл ясаш схемасини куриб чик.амиз. Червякли фреза 1 (заго
товка) ва шаклдор кеекич 2 (3.32- раем) щакл ясовчи мураккаб 
х.аракат ФV<В 1П2 ) - гарданлаш х.аракатини бажаради. Бу 
х.аракатнинг В 1 ташкил этувчиеи аеосий х.аракат, П2 ташкил 
этувчиеи эса радиал еуриш х.аракати булади; мураккаб 
х.аракатнииг П2 ташкил этувчиси даврий булганлиги учун у айни 
вак.тда булиш харакати хам булиб, червякли фрезадаги хар 
к.аЙеи тишнинг гардаиига ишлов беришни таъминлаЙди. 

~l'.; Курсатилган бажарувчи звенолар яна бир шакл ясовчи му-
раКК<iб х.аракат Фv(В1Пз ) - винтсимон харакат к.илади. Унинг ПЗ 
ташкил этувчиси шаклдор кескични червяк.даги винтсим'он сирт 
к.адамига суриш х.аракати 6улади. 

Винтеимон арик.чалари булган (бу арик.чалардан к.ириндилар 
чикиб кетадн) червякли фрезаларни ёки винтсмон тишли цилин
дрик фрезаларни гарданлашда шаклдор кеекич шакл ясовчи МУ

раккаб харакат Фs(ПзП.) хам к.илади. Шаклдор кескич к.иринди 
винтсимон арикчасининг кадамига ёки цилиндрик фреза винт
симон тишларининг к.адамига силжиганда у к.ушимча равишда 

± z. марта икки йул юриши керак. Бу ерда Z.- к.иринди 
арик.чаларининг ёки тишларнинг сони. 

R)к.орида курсатилган х.аракатларни бажарувчи кинематик 
гурухлар токарлик-гарданлаш станогининг кинематик СТРУКТУ

расини ташкил этади. Шакл ясаш х.аракати Фv(В.П,2) ни 6ажа
рувчи мураккаб кинематик гурухда ички алокани бошк.ариш ор-
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3.32- рас.к. Токарnик-гардаиnаш станогииииг кииема'!'ик структураси' 

гани i ли кинематик занжир б-в (3.32- расм), ташк.и алок.ани эса 
х • 

созлаш органи i v ли кинематик занжир а-б таъминлаиди. 
Шакл ясаш х.аракати ФУ(В.ПЗ) ни бажарувчи мураккаб кине

матик гурух.да созлаш органи i t ли ички кинематик занжир б-г 
червякли фрезанинг айланма х.аракати В. билан шаклдор кес
кичнинг червяк к.адамига силжиш х.аракати ПЗ ни узаро муво
фиК,лаштиради. ТашК,и кинематик занжир юк.орида куриб 
утилган шакл ясаш х.аракати Фу(В.П2) ни бажарувчи кинематик 
гурух.нинг ташК,и кинематик занжирига мос келади. 

Шакл ясовчи х.аракат Фs(ПзП.) ни х.ам мураккаб кинематик 
гурух. бажаради. Бу гурух.да ички алоК,ани созлаш органи i., ли 
кинематик занжир г-в, ташК,и алоК,ани эса ил гари созланган 

органлар iv ва i t билан бирга кинематик занжир а-б-г таъмин-
лаЙди. \ 
Токарлик-гарданлаш станогини кинематик 

с о з л а ш. Токарлик-гарданлаш станогининг кинематик занжир
ларини _ созлашда бошлангич маълумотлар гарданланаднган 
фреза (еки метчик) ва шаклдор кескич ашёси, тишлар сони Z., 
червяк (ёки метчик резьбаси) нинг К,адаfolИ t ва фрезадаги к'ирин-

74 



ди арик.чаеининг к.иялик бурчаги ~, фреза (ёки метчик) диаметри 
dф дан иборат. 

Кинематик схемаеи 3.33- расмда курсатилган lБ811 моделли 
токарлик-гарданлаш яримавтоматини созлаш усулини куриб 

чик.амиз. 

А с о с И й Х, а р а к а т н и н г к и н е м а т и к з а н ж и р и. Бу 
занжирда охирги звенолар эnектродвигател М нинг ваJlИ ра гар
данланадиган фреза! (ёки метчик) урнатилган шпинделдан ибо
рат. Шпннделиинг к.уЙидаги формула буйича аник.ланадиган 
айланнш частотасини таъминлаш зарур: 

100 . v 
nшп =---

11: • d. 

I(урилаётган занжирда еозлаш органи погонали тезликлар 
к,утисидан иборат булиб, у шпинделнинг nшn = 2,8 ... 63 айл/мин 
чегарада 12 хил частота билан айланишини таъминлаЙди. 

Кинематик баланс тенгламаси к.уЙидаги куриниwда булади: 

25 
700 . 56 . 

22 
46 
28 
40 
34 
34 

24 
68 
46 
46 

20 
80 
50 
50 

24 
. 96 = nшп. 

Шпинделни тсскари томонга айлантириш учун nм = 1400 
айл/мин частота билан айланадиган электродвигатель.М ревер
еланади. Натижада теекари тоМонга айланиш часrотаси rугрига 

, айланиш частотасига нисбатан 2 х.исса катта булади. 
Г а р Д а н л а ш к и н е м а т и к з а н Ж и р и. Мазкур занжир 

гарданланадиган (тишининг орк.а томонига ишлов бериладиган) 
фреза 1 (ёки метчик) нинг айланма Х,аракати билан шаклдор 
кескич 2 нинг к.аЙтма-илгариланма х,аракатини боглаЙди. Гар
данланадиган фреза бир марта айланганда шаклдор кескич Z. 
марта икки йул юриши керак. бунда Z. гарданланадиган заго
товка тишларининг сони. х,исобланган еилжишлар к.уЙидагича 
булади: 

3аготовканинг 1 аЙл. ++ кескичнинг Z. марта икки йул юриши. 
Х,иеобланган силжишларни назарда тутиб. кинематик балан

. снинг тенгламасини к.уЙидаги куринишда ёзамиз. 

1 
• 96 

аИЛ'24 . 
80 
20 
50 
50 

44 45 47 . а с 27 
. 36 . 47 . 33 . lAl • Ь . d . 27 • 1( = Z~ , 

бунда iA1 = 0,5 - дифференuиалнинг узатиш ииебати; 
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к - шаклдор кескичга К,айтма-илгариланма х.аракат уэата
'диган кулачок 3 киримларининг СОНИ, Шуни к.аЙд зтиш эарурки, 

: т~шли узатма тишларининг сони Z. = 1 ... 10 булган за('отов-
, 50 

каларии, 50 тишли узатма э<.~а Z. = 4 ... 40 ли заготовкаларни 

гарданлашда к.ушилади. • 
Кинематик балаllС тенгламасини ечиб, созлаш формуласини 

оламиз: 

Z. = 1 ... 10БУлгандаi. =: . ~ = ;0' ~; 
z. = 4 ... 40булгандаi. == ~ . ~ = :0 . ~; 

Виитсимои чизик. к.адамига суриш кинематик 
3 а н ж и р и, Бу занжир гарданланадиган фреза (ёки метчик) 
нинг айланма х.аракати билаи шаклдор кескичнинг буйлама 
харакатини узаро боглаЙди. Фреза бир марта айлангандакескич 
червякли фреза (ёки метчик резьбаси) нинг к.адами t га силжиши 
.IJОЗИМ. Натижада к.уЙидаги х.исобланган силжишларни оламиз: 

3аготовканинг 1 аЙл. ++ винт чизик. к.адами t, мм. 
Хисобланган силжишларни назарда тутиб, кинематик баланс 

. тенгламасини к.уЙидаги куринишда ёзамиз: 
- к.адамии катталаштирувчи звеносиз: 

• 54 36 36 аl С\' 
1 а ил. . 54 . 36 . 36 . bl . dl . 12 = t ; 

- к.адамии катталаштирувчи звено билан 

80 -
1 аЙл. 

96 20 54 36 36 а) С) 
12 = t; 

/ . -. 
50 

.-.-.-.-.- . 
24 54 36 36 Ь) .d1 -

50 

Кинематик балаис тенгламаларини ечиб, к.уЙидаги созлаш 
формулалариии оламиз: 

, а1 С1 t 
- к.адамии катталаштирувчи звеносиз '1 = ь; . d

1 
= 12 ; 

• - к.адамни катталаштирувчи звено билан: 

50 . а. с. t 
50 да '1 = ь; . d. = 48; 

80 . а. с, . t 
20 Aall = ь;' d, = 192' 
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Шуни К,аид зтиш зарурки, к,адамни катталаштирувчи звено
дан к,адами i катта купкиримли червякли фрезаларни 
гарданлашда фоИдаланилади. 

УнаК,аи ва чапак,ай червякли фрезалар (ёки метчиклар) ни 
гарданлаш учун суриш винтк,ирК,иш занжирида z = 36 тишли 
кучма гилднракли реверс бор. 

С у Р и ш к и н е м а т и к 3 ан ж и р и . Мазкур занжир 
юк,орида курилган заижир каби, заготовканинг айланма 
~аракати била н кескичнинг буйлама ~аракатини узаро боглайди, 
лекин тугри ва винтсимон тишли цилиндрик фрезаларни 
гарданлашда боглаИди. Бунда кескични к,адам t к,ийматига аник, 
силжитиш тала6 этилмаЙди. Шунинг учун кескични буйлама сил
житишда винт-гайка жуфти эмас, балки рейкали узатма (?- = 12, 
m = 3) ишлаТилади. Бу кинематик занжирда бошК,ариш органи 
погонали суришлар К,утисидан иборат булиб, Sб~А = 0,1 ... 1,0 
мм/айл чегарада олти хил буйлам:а суришларни таъминлайди, 

Кинематик баланс тенгламаси К,уйидаги куринишда булади: 

• 26 45 
1 аил, 34 . 58 

27 
54 
36 
45 
45 
36 

Дифференциалнинг кинематик занжири. Бу заи
жир К,иринди кетказ~ладиган винтсимон ариК,ча.'1И фрезаларии 
гарданлашда ишлатилиб, кескични буйлама йуналишда К,айтма

илгариланма J(аракатлантирувчи кулачокиинг к.ушимча айлани

шин и таъминлаЙди. Бу К,ушимча аиланма харакат диф
ф~ренциал 4 ёрдамида кулачокнинг айланма ~аракатига 
К,УШИJ1ади ёки ундан аЙрилади. Ку.'lачокнинг узи аЙJlанм? 
х.аракатни гарданлаш кинематик занжири воситасида ОJlади. 

<-:I(ушув» ёки «олув» белгиси к,иринди арик,часи винтсимон чlJ
зигининг кутарилиш йуналишю'а бо.'лиК,. 

Курилаётган занжир учун ~исобланган СН/\ЖIIШJIЗР к.уЙидаги
ча булади: 

I(иринди ариК,часининг' Т++ксскнчнинг нкки iIул юриш сони 
±Z,. бунда Т - к.иринди aJНЩ'lаси винтснмон чизигининг К,ада
ми. 

Бу х.исобланган Сl1JIЖllIШlарнв Ilа:~арда тутнб, кинематик ба
ланснинг К,уйидаги тенгламасинн i'ЗilМНЗ: 

- червякли фрезаларни гарданлаШДi\ 

т 48 42 а2 С2 3 ., а с 2Т 
12 . Зб . 42 . 62 . d? . 19 ' lA • Ь . d . 27 . К = ± Z,; 

- пилиндрик фрезаларни гарданлаШДi\ 
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т 55 30 25 28 20 26 48 42 а2 С2 . 

n . 3 • 12 . 20' 1 . 28 . 25 . 60 . 76 . 36 • 42 . Ь2 • d
2 

• 'д'Х 

3 а с 27 
Х 19 . ь . d . 27 = ± Z. 

Кинематик баланснннг курсатилган тенгламаларидан 
куйидаги созлаш формулаларини олаМиз: 

- червякли фрезаларни гарданлашда 

. а2 С2 z; Ь d 
ly = - . - = 114 . - . - . -; 

Ь2 d2 Т а с 

- цилиндрик фрезаларни гарданлашда 

- . а2 С2 Zз Ь. d 
ly = - . - = 114,2 . - • -. -. 

Ь2 Ь2 Т а с 

3.7. РеЗlo6а фрезаnаw с,анокnари 

Рез ь б а фре з а Л а ш с т а н о г и н и н г и шл о в б е р и ш 
(u:.акл ясаш) схемаси ва кинематик етруктураси. 
Резьба фрезалаш жараёни винт кесишнинг энг унумли усули 
х.иеобланади. Унинг мох.ияти шундаки, кееиладиган резьбанинг 
профилига эга булган дисксимон фреза 1(3.34- раем, а) берилган 
тезликда кесадиган I{илиб, айланма x.apaKaтra келтирилади
асоеий х.аракатни бажаради. Айни вак:тда фреза ёки заготовка 2 
га буйлама суриш х.аракати, заготовкага эса айланма суриш 
х.аракати берилади. Кесиш жараёнининг бошланишида фрезага 
ёки заготовкага асбобнинг резьбанинг ТУЛИI{ ЧУl{урлигига ботиб· 
йуниши учун зарур булган кундаланг суриш мракати берилади. 

Резьбаларнн дисксимон фрезалардан терилган таРОI{СИМОН 
фреза билан х.ам кесиш мумкин (3.34- раем, 6, в). Бу х.олда 
таРОI{СИМОН фреза буйлама йуналишда резьба I{адамига тенг 
МИl{Дорда силжиЙди. Бу уеулда биркиримли ташк.и ва ички I{ИСl{а 
резьбалар кесилади. 

I 

а 

3.34- раем. Резьба фрезаJJаш схемаси: 

а - дисксимон фреЗ8лар БИJJан; 6, 8 - тарок,снмон фрезаJJар БИJJан; 
1- фреза; 2 - заготовка 
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Тарок.симон фрезапар билан ЖИJl;озnанган резьба фрезалаш 
ярим-автомат лари иирик сериялаб ва ялои ишлаб чик.ариw 
шароитларида к.fлланилади. 

5863 моделли резьба фрезалаш яримавтоматида винтсимон 
сиртни я('.аш схемасини оа унинг кинематик структурасини к9риб 

чик.амиз (3.35- раем). Фреза J шакл ясовчи оддий харакат Ф.(В1 ) 
- асосии харакатни бажаради. Заготовка 5 ва фреза J шакл 
ясовчи мураккаб икки х.аракатни: Ф.(82Пз) ва Ф.(82П.) ни ба
жаради. Биринчи х.аракат резьба к.адамини, ИККЩJЧИ х.арахат эса 
заготовка маълум бурчаккабурилгач, фрезанинг резьба кеса 
60шлашини таъминлаЙди. Бу мураккаб харакатларнинг В2, ПЗ 
оа п. ташкил этувчилари мое холда аиланма, бfйлама ва 
кjндаланг суриш х.аракатлари 6улади. Фреза кареткаси шунин
гдек ёрдамчи х.аракат В«П5) к.илиб, фрезани буйлама йуналишда 
заготовкага тез келтирапи. 

8 

I 
I е 
L~ ___ - __________ ~~x= 

2 

3.35- pacJl.. 5563 моделли резьба фреэалаш "римавтоматинииг кинематик 
структураси 

Курсатилган бу х.аракатларни бажариш учун станокнинг ки
нематик структурасини ташкил этувчи мое кинематик гурух;лар 

бор. Асосий х.аракат Фv(8 1 ) ни оддий кинематик гурух. 6ажаради. 
Бу гурухла ички алок.ани фреза шпинделининг аиланувчи жуфти, 
ташк.и алок.ани эса, созлаш органи (у ли кинематнк занжнр а-б 
таъминnаЙди. 

Шакn ясовчи муракка6 х.аракат Ф.(В2Пз) ни мураккаб кине
матик гурух.бажаради. Бу гурухда ички алок.ани реверс меха
низми 4, узатиш сони узгармас ;n = О,76,буnган тишли узатма ва 
алмашма кула'юк ,1 (созлаш органн) дан тузилган кинематик 
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занжир г-д, ташк.и алок.ани ~ca созлаш органи i •• а ... ли кинематик 
заflЖИР д-г (а.71машма а, б, с да d гилдираклар) таъминлаЙди. 
Вуюм шпинделининг айлаНИIll томони электроДвигател М( ни 
реверелаш йули билан узгартирилади. Бошк.а мураккаб гурухда 
(шакл ясовчи харакат Ф.(В2Il4 ) Дii) ички аJIOк.ани кулачок 2 ли 
кииематик занжир г-д-е, ташк.и алок.ани эса БИРИIIЧИ мураккаб 
гурухдаги кинематик занжирнинг узи та'ЬМИНJlаЙди. 

5В63 моделли резьба фрезалаш станргини 
к и н е м а т и к е о з л а ш асосий харакатнинг кинематик за

нжирларидаги алмашма гилдираклар (a/,b/,c',d/) ва буюмни 
. айл-анма суриш кинематик занжиридаги алмашма гилдираклар 
(а, Ь, с, d) тишларининг сонини аник.лаш, шунингдек буйлама 
еуриш занжиридаги кулачок 3 ни (бу кулачок резьбанинг та,1lаб 
этилган к.адамини таъминлайди) урнатишдаи иборат. Созлаш 
учун бошлангич маълумотлар заготовка ва фрезанинг ашёси, 
резьба к.адами tp, чук.урлиги Н, диаметри dp ва узунлиги, 
фрезанинг диаметри dф дан иборат. 

А е о с И й 11. а р а к а т н и н г к и н е м а т и к з а н ж и р и. Ву 
занжирнинг охирги звенолари электродвигател М2 нинг вали ва 
шпиндел XII га (3.36- раем) урнатиладиган тарок,симон фрезадан 
иборат. Ву занжир учу н хисобланган силжишлар к.уЙидагича 
булади: 

Электродвигатель валининг nм2~фрезанинг Пф' 
1000 . V 

бу ерда ПФ = d' 
11:' Ф 

dф - тарок.симон фрезанинг ташк.и диаметри, мм. 

Ву силжишларни хисобга олиб кинематик баланснинг тенгла
масини к.уЙидаги куринишда ёзамиз: 

I 

200 аl СI 28 38 
1430 . 200 . ь; . d 1 • 38 . 28 = Пф' 

бундаи 

А й л а и а с у р и ш к и н е м а т и к з а н ж и р и . Бу занжирда 
охирги звенолар электродвигател М1 нинг вали 8а шпиндел V га 
урнатиладиган заготовкадан иборат. Ву занжир учун 
хисобланган силжишлар к.уЙидагича булади: 

Электродвигатель валининг nэлl ++- заготовканинг n., 

бунда n. = Sz • ZФ • ПФ; 
11:·d 

S 
. р 

• - бир тишга еуриш к.иЙмати, мм/тищ Zф - тарок.симон 
фреза тишларининг сони; dp - резьба диаметри, мм. 
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3.36- рас.А(. 5В63 !>10Д~ЛЛИ резьба фреэалаш RримаВТОМ81'ИИИНГ кинематик 
схемаси 

Х,иеобланган еилжишларни назарда тутиб, кинематик баланс 

тенгламасини ~уйидагича ёзамиз: 

1400 . } 50 • 28 . а . Е. . 22 . 1- = SI . Z • . n~ 
250 42 Ь d 22 35 n . dp , 

бундан i = !! . .f. = Ss . Z • . n. 
".Аn. Ь d 16 . n . d

p 
, 

а, Ь, с, d алмашма гилдираклар заготовканинг 0,o5 .. .l6 айл/мии 
чегарада 16 частота хил билан айланишини таъм:иилаЙди. 

Резьба ~адамиии таъминлаш кинематик за
н ж и р и. Ю~орида ~айд эти б Утилганидек. мазкур занжцда 
еозлаш органи алмашма кулачок 42 дан иборат булиб, уидаги 
винтсимон чизи~нинг кутарилиши кесиладиган резьба ~адами tp 
га тенг. Ишлов бериш циклига фрезани заготовкага келтириш ва 
уни резьба чу~урлигига ботирищ резьбани тула чук.урликда 
фрезалаш, фрезани резьба ~адамига еилжитиш, .тоззлаш ва 
фрезани резьбадан чик.ариш ишлари киради. Ишлов бериш цик
.'lИда кулачок 42 бир айланага, заготовка зеа 1,31 айланага 
бурилади. Шундан бир айланага бурилиш резьбани фрезалашга 
ва фрезани резьба к.адамига силжитишга кетади. 

4-606 

ТОКАРЛНК СТ AHOКnAPH 

Токарлик станокларида турли шаклдаги айланувчи жиемлар: 

цилиндрик, конуссимон, шаклдор ва резьбали буюмларнинг 

таш~и, ён ва ички еиртларига ишлов беРИJIади. Агар заГОТовка 
чивик. шаклида булеа, детални кесиб тушириш иши х.ам ба
жаРlfлади. Сиртларнинг хоеил к.илувчи чизик.лари из ва нусха 
кучириш усулида олинади (4.1- раем). Масалан, 4.1- раем, а, 6,8, 
г да йуналтирувчи ав лар из усулида хоеил к.илинади. Ясовчилар 
4.1- раем, а, г да узгармас радиуели айлана, 4.1- расм, 6,8 да зеа 
jзгарувчан радиуели айланадан иборат. 4.1- раем, д да ЯСО8ЧИ 
аде иуеха кучириш усулида х.осил к.илинади, йуналтирувчи зеа 
айланадан иборат. 

Тока.рлик ета.нокларида айланувчи жиемлаРI:IИНГ ташк.и, ёи 8а 
ички еиртла.рига ишлов бериш YQYH аебоб сифатида турnи кес
кичлар: утадиган, шаклдор, резьба кесадига .. , ён сирт кесадиган 
8а кееиб туширадиган кескичлар ИШ1Jаl'илади. Ички еиртларга 
ишлов бериш учун шунингдек пармалар, зенкерлар, ра"верт
ка.лар 8а метчиклар хам ишлатилади. 
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4.1- рас .... Ю33Л<'j'.·а ИШЛОВ 6ериш схемалари: 
а - цилиидрик JOзага; 6 - конуссимон JOзага; ~ -
ён JOзага; г - теШJiУ. юзага; д - шаКJIДОР юзага 

ишлоа 6ериш схемаси 

Токарлик станоклари таснифлаw' к.оидаларига кура 1-
гурух.га киради. Уларнинг турлари х.ар .хил к~рсаткичлар билан 
тавсифланади (метаЛJI к.ирк.иш станокларининг таснифига 
каранг [5]). МасалаНJ токарлик-винтк.ирк.нш станокларининг 
тури станок марказларининиг баJlандлигига, токарл~к-рево",ь
верли а8томатлар тури эса ИШЛО8 бериладиган чивик.нинг эиг 
катта диаметрига к.араб аник.ланади 8а Х. к. 

4.1. TOIC.plI"IC-."Н'ICНР~W C~.HOКJIIIP" 

6- турга кирувчи токарлик-винтк.ирк.иш станоклари детал
нинг ташк.и, ён ва ички юзаларини йуниш, унак.аЙ 8а чапак.аЙ 
метрик резьбалар, дюймли 8а питч резьбалар, нормал 8а кат
талаШган к.адамли бир- ва к~пкиримлн резьбалар, торец 
резьбалар ва х.. к. ни кесиш учун мУлжалланган. Бундай ста
нокларда Доналаб ва маЙда сериялаб ишлаб чик.ариш 
шаРОИТл<tрида юмалок. стерженлар (валлар), х.авол цилиндрлар 
(втулкалар) ва дисклар КЛliССJlдаl'И [36] жуда майда, майда, 
уртача ва йирик ДЕ'талларга ишлов беРНJlади, Майда ва йирик 
дета.rlлар,'а ишлов бериш учун марка:'lларининг бall<l.НДЛИГИ 100 
дан 1000 мм гача булга .. турли улчамдаги токарлик-винт 
к.ирк.иш СТliнокларидан фойдаланилади (124]. Марказларнинг 
баландлиги станокнltнг wартл)\ белгнсtlда НККИТа июсинчи 
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4.2- раем. 16Ю~О токарлнк-вннтк.нрк.нш CTi\HOrH; 
J - станина; 2 - TOFopa; 3 - асос; 4 - олд бабка; 5 - шпнндель; б - кtтниги 
бабка; 7 - 6~Ала м а суппорт; 8 - кундалаиг салазкалар; 9 - кескнчтутк.нч; /0 -
фартук; / J - суришлар к.утиси; /2 - суриш вннти; /3 - сурншлар к.УТИСИ; 14-

экраи; /5 - мухофазаловчи ИJl;ота; 16 - !тектр шкаф 

I 

ра~амлар билан ёзилади. Масалан, 1620 шартли белгида:16-
ТОК:lРЛИК-БИНТ~ИРк.иш станогини, 20 - марказлар баландлиги 
200 мм эканлигини билдиради. Токарлик-винт к.ирк.иш станок
ларининг тузилиши 4.2- расмда 16К20 моделли станок мисоли
да кУрс:атилган. Бикир ~утисимон станина 1, тобланган 
силлик.ланган йунаЛТИРУБчилар Ба Toropa 2 билан бирга яхлит 
асос 3 га урнатилган. Бу асос к.иринди туплагич ва мойлаш-со
БИТИШ суюк.лиги солинадиган идиш вазифасини х.ам бажаради. 
Станинанинг чап томонида шпиндел 5 ли тезликлар к.утиси 
урнатилган олд бабка 4 жоЙлашган. Бу бабканинг о'лд к.исмига 
ишлов бериладиган загото&кани урнатиш ва мах.камлаш учун 
марказ ёки патрон мах.камланади. Станинанинг унг томонида 
тутиб турувчи марказли кетинги бабка б урнатилган. ·Кетинги 
бабка- юмалок. чивик.лар (валлар ) классидагн заготовкаларга 
ишлов берншда иккинчи таянч вазифасинн бажаради. Ишлов 
бериладиган заготовканинг узунлигига к.араб кетинги бабка 
станннанинг йуналтирувчилари буйлаб снлжитилади ва унга 
олд бабкадан маълум масофада мах.камланади. 

Кетинги бабкадан деталдаги марказий тешикларга ишлов 
беришда ~aM фойдаланиш мумкин. Бу мак.садда кетинги бабка
дан тутиб турувчи марказ урнига парма, зенкерлар ва х.. К. 
Урнатилади. 

Станинанинг йуналтирувчилари буйлаб силжийднган суппорт 
7 да кескичтутк.ич 9 ли кундаланг салазкаJlар 8 жоЙлашадн. 
Фартук 10 да жойлашган ва юргизи,ш ваЩf 11 ёки юргизиш винти 
12 дан айланма х.аракат олувчи механизмлар суппортни буйлама 
ва салазкаларни кундаланг суриш учун хизмат к.илади. Юргизиш 

вали деталларни йуиишда, юргизиш винти эса резьба кеСИШДа 

ишлатилади. Шунда ~инт к.адами анча аник. чик.ади. СУППОРТНИ 
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ва еалазкаларни еуриш киймати станинага олд бабка тагида 
мах.камланга.н узатмалар кутиеи 13 воситаеида урнатилади. 

Станокда хавфеиз ишлаш учун (киринди ва мойлаш-еовитиш 
еуюклиги хавф м.анбаи булади) орка томонда экран 14, олд то
монда эеа туеик 15 урнатилган. Аеоеий электр уекуна 
электрwкаф 16 да ЖОЙJlашган. 

16К20 токарлик-винткиркиш станогидаги механикавий кием~ 
лар [67, 69] да батафеил ТУШИНТИРJiлган. .'д~ 

Токарлик-винткиркиш етаногининг ишлов бериш схемасини 
ва кинематик структурасини (4.3- раем) куриб чикамиз. Ци
линдрик ва ён винтли еиртларга ишлов беришда заготовка 1 ва 
кеекич 2 ша кл яеовчи мураккаб х.аракатлар Ф.(В 1 П2) ва ФV<В1Пз ) 
I(.илади. Бу мураккаб х-аракатларнинг ташкил этувчиси В 1 аеоеий 
х.аракат, П2 ва ПЗ ташкил этувчилари эеа мое х-олда буйлама ва 
кундаланг суриш х-аракатлари булади. 

Станокда wакл яеаш х.аракатлари билан бир каторда кеекич
нинг буйлама ва кундаланг йунаJlИшларда тез еилжишини таъ
минлайдиган ёрдамчи х.аракатлар ВС(П4) ва Вс(Пб) х.ам булади. 

Ишлов берlfШ (шакл ясаш) схемасида келтирилган 
х.аракатларни бажариш учун токаРЛИК-БИНТКИРКИШ етаногининг 
кинематик структурасини ташкил этувчи i мое кинематик 

гурух.лар бор. . 
Шакл яеаш х-аракати Ф.(В 1П2 ) ни бажарувчи мураккаб кине

матик гурух-да ички алокани: 

- юргизиш Бинтларига Ба аник резьбаларга ишлов беришда 

еозлаш органлари i ... K• (кадамни катталаштириш звеноси 
резьбаларнинг кадами катта tp = 16 .. .112 мм булганда ишлати
лади) ва ir (алмашма гилдираклар гитараси) билан жих-озланган 
кинематик занжир б-в-г таъминлайди; 

- мах-камлаш резьбаларига ишлов беришда еозлаш органи 
icx. (еуришлар кутиси) ?илан жих-озланган кинематик занжир 
б-в-д-г таъминлаЙди. Унг ва чап винтли сиртларга ишлов 
беришда реверс механизми 3 дан фоЙдаланилади. Курилаётган 
кинематик гурухда ташки алокани еозлаш органи iv (узатма
лар кутиси) билан жих.озланган кинематик занжир а-б таъмин
JlаЙди. Заготовкани еоат мили йуналишида ва унга карши 
аЙJJантири6 унга ИШJlОВ бериш учун реверс механизми 4 ишга 
ТУШИРИJlади. 

ШаКJI яеаш х-аракати Фv (В1Пз ) ни 6ажарувчи бошка 
муракка6 кинематик гурухда ички аJlокани еозлаш органлари 
i ... K., ir ва реверс механизмлари 3, 5 билан жихозланган кинематик 
занжир б-в-г-д-е-ж, ташки а.лока.ни эеа еозлаш органи iv ва 
реверс механизми 4 билан жихозланган кинематик занжир а-б 
таъминлаЙди. 

Харакат манбаи М2 кинематик занжирлар э-д-е ва з-д-е-ж 
оркали кеекични мое х-олда буйлама В,(П4 ) ва кундаланг Вс(Пs ) 
йунаJlишда ёрдамчи харакатларга келтиради. 
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4.3- рас •. Токарлик-виитк.ирк.иш стаиогииииг кинематик структураси: / _ заго
товка, 2 - кескич, 3, 4, 5 - реверс мехаиизмлари 

16К20 м о д е л л И т о к а р л и к - в и н т 1(, и Р 1(, и ш с т а н о г и -
н и к и н е м а т и к с о з л а ш~ Токарлик-винтl(,ИРI(,ИШ станок
ларининг кинематик занжирларини созлаш учун бошлангич маъ

лумотлар деталь ва асбоб ашёси, уларнинг геометрик 
курсаткичлари (диаметр и, конуснинг бурчаги, резьба I(,адами ва 
Х,. к.), ишлов бериладиган сиртлар аниl(,ЛИГИ ва гадир-бу

дурлигидаи иборат булади. 
А с о с ий ха р а к а т н и н г к и н е м а т и к з а н ж и р и. Ву 

занжирнинг охирги звенолари (4.4- раем) электродвигател М 1 
нинг вали (N = 10 кВт, nм = 1460 айл/мин) ва шпинделдан 
иборат. Ишлов бериладиган заготовка шпинделга урнатнлиб, 
махкамланади. Шпинделнинг зарур айланиш частотаси I(,уйида-
гича хисобланади: 

1000 • v 
л . d/ ' 

бунда d
j 

- i- ишлов бериладиган сирт диаметри, мм; V - кесиш 
тезлиги, м/мин. 
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Курилаётган аанжирда шпинделнинг айланиш частотасини 
погонали ростлаЙДиган тезликлар к.утиси созлаш органи вазифа
сини бажаради. Бу занжирнинг кинематик баланс тенгламаси 
к.уЙидагича булади: 

51 

1420 . 140. 39 
260 56 

34 

21 
55 
29 
47 
38 
38 

30 
60 = nтп 

/: 
РЗ = 2 

15 
60 
45 
45 

18 30 
·-·--=n 72 60 IШI 

Бу тенгламага кура тезликлар к.утиси шпинделни 24 хил часто· 
та билан айлантиради ва унинг структура формуласи к.уЙидагича: 

Zn = Р, . Р2 (Рз + Р4) = 24. 

Шундан 22 хил айланиш частотаси бир-биридан фарк.ланади, 
иккита частота эса узаро к.опланади. Тезликлар к.утисини СОЗ.1!аш 
гурух:лар ва перебор (алмашма шеетерня)ларнинг мое узатиш 

ниебатларини танлаб, шпинделнинг зарур частота Пшп билан 
айланишини таъминлашдан иборат. Шунда nшп ~ ni шарти ба

жарилиши лозим, яъни айланиш частотаеининг энг як.индаги ки
чик к.иЙмати танланади. 

С у Р и ш л а р к и н е м а т И к з а н ж и р л а р и. ВУЙ.'1ама ва 
кундаланг еуриш кинематик занжирларининг охирги звенолари 

заготовка урнатилган шпиндель ва кескичдан иборат. Мисол 

учун юргизиш винтига ишлов беришда буйлама суришлар кине

матик занжирини еозлашни куриб чик.амиз. Ву холда кинематик 
занжирнинг хисобланган еилжишлари к.уЙидаrича БУ.тtади. 

Заготовканинг 1 аЙл.++БУЙлама еуппортнинг tp , бунда t p -

ИШЛОD бериладиган юргизиш винти резьбаСИtlИнг к.адами. 
х.иеобланган еилжишларнн нзззрда тутиб, кинематик 

6аланенинг тенгламзеини ёззмиз: 

1аЙл .. in • i,. = t p 

Ву тенгламани ~чиб. ('озлаш фОРМУJlасини оламиз: 

. а с tp 'r = Ь . d = i
n 
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Уsатиш соии i. резьба када .. и 1, га караб турли кийматларга 
зга б9лади: 

. 60 30 2 
" ~ 16 мм да '. = БО . 4s - з (кииематик схемага караиг)~ 

t, = 16 .. .112 мм да ltapaKaT шпинлenдан кадамни катталаш-
тирувчи звено оркали узатиnадн ва t. иккн кийматга зга б9лади: 
. 60 72 45 30 16 . 60 72 60 45 30 64 
са = 30 . 18 . 45 . 45 == з ва .. = 30 . 18 . ls . 45 • 45 = '3 
~. r 

- Йjнишда б9йлама ёкн к9Нl1алаиг суришиинг хакнкиА кийма
ти S' поrонаJ1И с.уришnар кутиси (созлаш органи ;..) ёрдамнла 
созnанади. Суриш киймати S, ИШЛО8 бериладиган i- сиртнииг та
Jlаб этиnган rадир-будурлигига караб, шунингдек кескич~ннг ге
ометрик курсаткичлариии ва ишлов бериш шароитларнни 

~исобга олиб таиланади. Шунда S' ~S, шартига риоя килинади, 
я'Ьни суришнинг энг якиндаги кичик ёки катта киймати танлана
дм.. 

СТАНОКНИНГТЕХНИКТЛ.СИnОТИ 

I'-",лов бериладиган заГОТ08канииг IИГ катта AIIaMeтplI, 11М: 

Ь .CTaHIIHa устида . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 400 
- суппорт устнда . . . . . . . . . . . . . . . . • . . . . . . . . . . . . . .....•.. 220 
Шпиидель ташигииниг диаметри, мм ., ......................... 52 
Мархазлар орасидаги масофа. мм .................. _ .710,1000 8а 1400 
Шпииделнинг аАлаииш частоталари сони ........................ 22 
Шпинделнннг IИГ катта аАланнш частотаси, аАл/мии .............. 1600 
WпинделНIiИГ IИГ кичих аАланиш частотаси, аАл/мии ............. _ . 135 
Суришлар сои и ..........•......•....................... 24 
Кескичин сурнш, мм/аАл: 

- б9Алам а суриш ..................•............... 0;05 ... 2,8 
- х9ндаланг суриш . . . . . . . . . . . . . • • . . . . . . . . . . . . . . . . . 0,026 ... 1,4 
Кесиладиган резьба к.адами: 

- метрикреэьба, мм ......................... - ...... 0,05 .. 112 
- ДJOАмли резьба, ДJOАмдаги иплар СОНИ ..................... 56 ... 0,5 
- модуллн резьба, МОДУЛЬ ............................ 0,5 ... 112 
- пнтчли резьба, пнтч ................................. 56 ... 0,5 
Тез силжиш теэлнгн, мм/аАл: 

- суппорттезлнгн ............ : ....................... 3800 

- к9ндаЛIНГ салазкалартеэлиги ........................... 1900 
АсосиА JtapaK8T 9лектродвигателииииг к.уаВ8ТИ, хВт ................. 1 О 

f.2. Тоup, .... с·.NИ119tРl9tw С'81101CJ18р"А8 конуссммон •• 
W8UAOP 10".' ......... 6ер .. ш 

Токарлик-винткиркиw станокларида конуссимон юзаларга 
ИWJJов бериwнинг уч хил усуnи бор (69]. 
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Биринчи уеул кетинги бабка ни к9ндаланг йуналишда h 
К,ийматга еилжитишдан иборат (4.5- раем, а). Натижада заготов
канинг УК, чизиги кеекични буйлама силжитиш йуналиши билан 

о. бурчагини хосил К,илади. Схемага МУВОфИК,: 

h = L . sin о. 
tga. = (D - d)j(21) (4.01) 

Маз кур тенгламалар тизимини ечиб, К,уйидагини оламиз: 

2h . 1 
а. = aree~s L(D _ d)' ( 4.02) 

Бу уеулнинг камчилиги шундаки, конус бурчаги унчалик аниК, 
булмайди ва кетинги . бабканинг маркази заготовканинг 
марказ.lJаш тешигига нисбатан К,ийшайиб, унинг ишлаш шароити 
ноК,улай булади. 

Иккинчи усулда кескичли салаЗl\алардан фоЙдаланилади. Бу 
еалазкалар кеекич билан бирга эарур бурчак а га бурилади (4.5-
раем, б). Бу усул унчалик узун булмаган конуссимон сиртларга 
ишлов бериш учун К,улланилади ва конус бурчагининг жуда аниl(. 
булишини таъминламаЙди. 

Учинчи уеул станинанинг кетинги томонида кронштейнлар 2 
га (4.5- раем, в) махкамланган нусха кучириш чизигичи 1 ли 
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4.5- pac"t(. Конуссимон юзаларга НШо/1011 ~ернш схемаларн; а - кетннгн бабканннг 
корпуснии кундалаиг йунаЛНlIJда снnжнтиш; 6 - кескнчлар 5fpHaTHnraH салаэка· 

лардан фой.д.маннш; в - иус~а. к~чириш чнзгичидаи фоАдаланиш 
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махсус мосламадан фойдаланишга асосланган. Чизигични суп
портнинг силжиш йуналишига нисбатан унча катта булмаган 

6урчак а остида анин. урнатиш мумкин. Чизигич 6уйлаб силжий
диган ползун 3 6армон. 4 В8 кронштейн 5 воситасида суппортнинг 
салазкалари 6 га 6ирлаштирилган. Кундаланг суриш винти гай
ка билан ажратилган. Суппортни буйлаМ8 силжитганда махсус 

МQслама айни ван.тда салазкаларни чизигичининг а бурчак ос
тида урнатилиши х,исобига кундаланг силжитишга имкон 
беради. Кескичнинг икки хил х,аракати натижасида зарур конус
симон юза хосил булади. Бу усул конуссимон сиртлар узунлиги 
катта чегарада узгарганда х,ам конус бурчагининг жуда аннк. 

6улишини таъминлаЙди. _ 
Шаклдор юзаларга ишлов беришда хам учннчи усулдан фой

даланилади. Бунинг учун конуссимон чизигич урнига шаклдор 
чизигич :9рнатилади. К:иск.а шаклдор юзалар шаклдор кескичлар 
билан ишлов бериб хосил н.илинади. 

~.3. Соиnн даСIУ,Р 6нnаи 60w~нnаднrаи lOlCilpnHIC 
суаиокnар 

Токарлик-винтк.ирн.иш станоклари автоматлаштириш дара
жаси буйича машиналарнинг биринчи гурухини ташкил этувчи 
дастаки бошк.ариладиган универсал станоклар к.аторига 
I~иради [25J, Бундай станокларнинг асосий хусусияти шундаки, 
заготовка'ва асбобнинг иш харакатларини (асосий харакатни 
ва суриш харакатини) станок бажаради, ёрдамчи харакат

лар ни ва бошк.ариш харакатларини эса одамлар кнопка (туг
ма), даста, ричаг, чамбарак ва Х. к. ёрдамида бажаради. 
Универсал станоклар мунтазам такомиллаштириб борилса (ме
ханизациялаш ва кичик автоматлаштириш воситалари билан 

жихозланса) хам уларнинг асосий хусусиятлари узгармайди, 
яъни деталларга ишлов бериш жараёнида од а м Д о н м 

б:9 л и ш и в а К. а т н а шиш и л о з и м . Одам бундай ншин ба
жарганда бир ЙУJlа КУ" станокларга хизмат курсата олмаЙди. 
Куп станокларга хизмат курсатиш мех.нат унумдорлигнни 
оширишнинг истик.болли усулларидан биридир. Бундан 
ташк.ари, одам деталларга ,ишлов бернш жараёиида к.атнаш
ганда иш унумига ва ишлов бериш аник.лигига субъектнв таъ
сир курсатади, 

дастаки бошн.ариладиган универсал с'rаиоклариииг афзалли
ги уларнинг юк.орн даражада Уliиверсал ва тез утувчанлигидан 

иборат. Универсал деганда СТаllOlШИНГ турли деталлаР['(i ншлов 
6еришга мосланиш к.обилияти тушинилади, Тез утувчанлик бир 
детални ,чик.аришдан бошк.а детални чикзришга к.аЙт? мослаш 
(утиш) вак.ти билан анин.ланади, 
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, Дастаки боwк.арнладиган универсал станоклар узига хос ху, 
сусиятлари туфайли Доналаб, майда ва уртача сериялtl ишлаб 
чик.ариш со~аларйда к.У.rtланил:lДИ, Ву сох.алар учун станок
ларнинг Кам YHYMJН' ИШJlаши х<tЛ ЭТУRЧИ "х,амиятга зга 

БУ_1майди, Лекин бу сохаларда станокларнинг юк.ори даРi\жада 
универсал Ба тез УТУБчан булиши УЛ<lрга к.УЙиладиган энг мух.им 
талаблардан,хисобланади. 

Кейинги йилларда стаНОКJl<l\НIИШ' I1Ш УнУМ:tШI ва аtiИк.ликни 
ошириш, мехнат сарфини камаЙТИРIШl талаб~lари к.УЙилганлиги 
муноеабати билан, аЙник.са м(\Йдfl. вауртача rерияли ишлаб 
чик.аришда автом(\т,rншl1'ИРИШ усуллари ва воситаJIарини из

лаш асосиit ЙУНd.rtиш булиб к.олди, ИШ.rtаб чик.арилаётган 
маХСУ.flОТНИНГ куп к.иеми майда ва уртача серияю\ ишлаб 
чик.ариш сохасига тУ."ри келади, Бу сох.адаги муа.ммолар соили 
дастур билан бошк.ариладиган (СДВ) станокларни к.у,IIJIаниш 
йули билан хал этилади. СДБ C1'aHOKJI<tp махсус автоматлаш
тирилгi;Ui станоклар учун хое булган юк.ОрИ даражада аник.лик 

ва унумдорлик дастаки бошк.аРИ,llадиган универсал станок

ларга хос булган мосланувчанли/< ва тез Утувчан.1ИК хусусият-
ларига зга. , 

Наnоий машинасозлик заводида 16К20 м'оделли станок асо
сида яратнлган НТ-250И мод.елли токарлик-винтк.ирк.иш ста
ногининг l\.инеМ8ТХК CTpYKTypa('~ 4.6- расмда келтирилган. Ву 
станок интеРПОJJЯТОР Ба рак.аМJ1И ИНДекация (дастур билан 
бошк.аришнинг ЦИКJiЛИ тизими) бн.тtан жи,х:озланган. Станок 

[у f 

\ 

4.6- рас..,. НТ -250И моделли СДБ ТОКIrJ)ЛИК-ВИНТх.ирк.иш станогннинг кинема
тик (:труктурасн 
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таШКIf ва If'lКИ цилиНдрик, конуссимон ва шаклдор юзаларга 

ИШ.'IОБ берищ червяклар тайёрлаш, бир ва купкиримли 
резьбалар. шу жумладан узгаРУ8чан кадамли резьбалар ясаш 
учун мулжалланган. 

Конуссимон ва сферасимон снртларга ишлов берншда заго
товка 1 шакл яеоnчи оддий харакат фр(В 1 ) - асоеий харакатни 
бажаради. Бундай харакат. воснтаеида айланаеимон йунал
тирувчилар х.осил килинади. Бурилма кескичтуткич 3 га 
махкамланган кескич 2 шакл ясов,чи мураккаб харакат Ф.(П2Пз) 
ни бажаради. Бундай мураккаб 'харакатнинг П2 ва ПЗ таШКИЛ 
этувчилари мое холда буйлама . суриш (Z координатасн) ва 
кундаланг суриш (Х координатаси) харакатлари булади. Резьба
ларг'i ишлов беришда заготовка па кескич шакл ясовчи 

мураккаб :х.аракат Ф"(~IП2) нн бажаради. Станокда шакл ясаш 
J(.аРi1.катлари билан бир каторда ёрдамчи харакат Вс(В.) - кес
КИЧТ'У1if.ичнинг бурилиши хам бор. 

Курилаётган станоКНННГ кинематик структура сида. хам меха
никавий, хам номеханикавий (электрон) богланишлар бор. 
Электрон 6оГJiзнишлар (алокалар ) 4.6- расмда курсатилмаган. 
Конуссимон Ба сферасимон юззларга Itшлов беришда оддий кине
матик гурух шакл ясаш х.аракати Фи(Вl) ни бажаради. Бу кинема
тик гурухда ички алокани щпинделнинг айланувчн жуфти, тащки 
алок.ани эса созлаш органи iv лtf кинематик занжир а-б таъмннлай
ди. дралаш, яъни, хам механикзвий, х.ам элеК1'РОН а.rlOкалар билан 

жих.озланган КИ/:lематик гурух. шакл ясовчи харакат Фs(П2ПЗ) ни 
бажаради. Бу гурухда ички злока в-г ва д-е кинематик занжирлар, 
айланиш тезликлари ростланадиган М2 ва мз асинхрон электр 
моторлар, бу моторларни бощкарищ курилмаси, тескари 
богланиш BE-178 датчиклари, интерполятор ва «Размер 2М-
51-21/11» тизимига кирувчи дастур киритищ курилмасидан 
иборат. ИнтеРПОJIЯТОР сигналлар х.осил ки1lиб, М2 ва мз мо
торларни БОlllкариш курилмасига беради. Бу сигналлар асбо6-
нин г заготовкага нисбатан дастурда курсатилган ахборот буйича 

х.аракатланищ траекториясини таъминлаЙди. Ву дастур ички 
алок.анинг СО3Jlаш органи БУлади. Ташки алока ижрочи 
оргаиларни (суппорт Ба I\ундаланг салазкаларни) харакат манба

ларига, яъни М2 ва МЗ МОТОРJlарга бирлаштирадиган в-г ва д-а 
кинематИК заНЖИРJlардан ташкнл топган. Ву ерда айланма 
х.аракатни ИЛl'ариланма xapaKaтra узгартириш учун 8инт-гайка
ли юмалачма узатмадан фоЙдаланилади. Ву узатма винт-гайкали 
сирпанма УЗiiтмага нис6атан тиркишлар (зазорлар ) нинг йуклиги 
ва ишкаланишдаги ишкаланиш коэффltцие'нтининг узгармаслигн 
са6абли текис харакатланиши натltжасида ижрочи органнинг жу

да аннк. позициялаНИЩИflИ таъминлаЙди. Ву узатманинг ФИК 
0,90-0,95 га тенг. . ~ 

Резьбаларга ишлов 6~рищда, шакл ясовчи х.аракат Ф,,(В jП21 . 
ни бажарувчи мура!шаб кинематик гурух.да ички 60гланищНИ 
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8Е-178 

4.7- "(1(;11.. НТ - 250И СДБ токаРЛИК-8ИИТII.ИРЦШ стаВОПlВJIвr lIJUIематп 
- схемаси 

(шпиндель билан буйлама суппорт уртасидаги алокани) 
электрои алок.а таъмннлаЙди. Ичкн богланиш «Размер 2М-51-
21/11» к.урилмасининг элементлари ва ВЕ-178 датчикдаи 
иборат. Ву датчик шпинделга узатиш нисбати i = 1 булган люф
тсиз (яъни лик.илламаАдиган) тишли узатма воситасида 
бирлаштирилган. 

Даетурли бошк.аришнииг циклли тизими билаи жихозланган 
НТ-250И токарлик-винткиркиш станогини созлашни куриб 
чик.амиз (4.7- раем). 

А е о с и й ха р а к а Т и и и г к и и е м а т и к за нж и р и. Ву 
заижириииг охирги звеиолари М. моторнииг вали (N = 14 кВт, 
nм = 34 .. .4500 айл/мии) ва заготовка махкамланадиган шпин
делдаи иборат. 3аготовканииг аАланиш частотаси куйндаги 
формула буйича топилади 

1000 . v 
nj = d 

П· j 

Асоеий харакат занжирииинг созлаm органи (тезликлар КУТН
еи) шпинделнинг уч хил поганали частота билан аАланиwини 
таъминлаЙди. Узатмалар дастаки усулда алмашлаб кjшилади. 
Айланиш чаетотаеининг хар каАси погоиасида М• воситаСИДа 
шпинделни 85 хил чаетота билаи аАлантириш мумкин. Бу юритма 
учуи кинематик балаис тенгламаси куАидагича ёзилади: 
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130 
(34 ... 4500) . 200 . 

Р.=85 

4855 ---
4855 
2455 --
7055 
2423 --
7069 

Бу тенгламадан куриниб турибдики. тезликпар к.утиси ва ча
стотаси ростnанадиган асинхрон мотор шпинделни 255 хил час
тота билан айлантиришга имкон беради. 

Асосий }(аракат юритмасини созлаш шпиндеnнииг талаб этил
ган айланиш частотаталари поrонасини аник.nаш ва асиНХрОН 
моторнинг керакnи айnаниш частотасини танлашдан иборат. 
Шунда шпиндеnнинг х.ак.ик.иЙ айnаниш частотаси fZШD ~ nl 

шартини таъминnаши лозим. 

СУРИW.llар кинематик занжири. Буйnама ва кундаланг 
суришлар кинематик занжирлари механикавий к.исмининг 
охирги эвенолари М2 ва Мэ асинхрон электр моторпар ва бурилма 
кескичтутк.ичдан иборат. дастур (программа) да берилган ах
борот созлаш органи БУлади. Суриш тезnиги 0 ... 300 мм/айл че· 
гарада поrонасиз равон узгартирилади. 

СТАНОКНИНГТЕХНИКТА.СИЛОТИ 

Ишлов бериладиган заготовканинг ЭIIГ катта диаметри, м м: 

- стаиииа устида ......................... . 
- суппорт устида ......................... . 
Асбоблар сони .............................. . 
Шпииделнинг аАланнш qастоталари сони ............. . 
Шпииделнинг энг катта айлаииш частотасн, аi'\л/мин ..... . 
Шпииделиииг энг кичик qастотаси, аАл/мии .......... . 
Суришни ростлаш усули - погонасиэ, равон 

Суриш q~гаралари, hlм/аАл: 

- бtAламасуриш ................. . 
- к9ндаланг сурнш ................. . 
К~ИЛ8Аигаи резьбанинг энг катта lI.аДIIМИ, мм 

Тез Сl\Лжиш тезлнги, м м/ "'!СИ: 

- СУIJПОРГНИКИ ..... . ....... . 
-- к9идалаllГ салазкалаРЮIКН ...... . 
Силжишнинг днскрет лиги (1I.8Aa", и), .. м: 
- бtAлам а силжишда . 
- к9идаmшг СИЛЖИЦlДа . .. . .... . 
Координаталар сони ..... . .... . 
х.исо6лаштизими - мутлом; сонларда 83 ОРТТИРМ8ларда 
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Суришлар юритмалариии 60шк.ар"ш ти~ими тури .- «Размер 2M-.~1·_.21/11" 

Асосиit харакат электр моторининг к.УDвати. кВт . . . . . . . . . . . . 11 

16К2ОФ3С32 модслли СДБ токаРJJИК-ВИНТ-
К. и р к. и ш с т а н о г и. Бу станок юк.ОРlfда куриб утилган станок
нинг янада такомиллаШТИРИJlган хили БУлиБ. ундан аНЧа тако
миллаштирилган 2Р22 турдаги СДБ к.урилма билан 
жихозланганлиги жихатдан фаРКЛtlнади. Бу к.урилмада дастур 
клавиатура, магнит кассета ёки перфолентадан киритилади. Да
СТУР перфолентадан КИР"Тlfлганда :гашк.и Фотох.исо6лаш 
к.урилмаси уланади. 

Асосий х.аракат юрнтмасида аиланиш чаетотаеи 280 ... 4500 
айл/мин чегарада погонасиз paвo~ узгарадиган (1500 ... 4500 
айл/мин чегарада аиланиш частотаси доимий к.увватда 
узгаради) частотаси ростланадиган аеинхрон электродвигатель 
к.улланилади. Бундай электродвигатель туфайли электромагнит 
муфтали АТк. га зарурат к.олмаЙди (4.8- раем). Бу юрит
ма 16К20ФЗС5 моделли станокдаги ка6и шпинделнинг айланиш 
частотасини уч хил диапазон (чегара) да дастаки алмашла6 
к.ушишга имкон 6еради. Аммо х.ар к.аЙси диапазонда айланиш 
чаетотаси погонаеиз равон узгаради. Биринчи диапазон 20 ... 325 
аил/мин; иккинчи диапазон 63 ... 900 айл/мин, уч~нчи диапазон 
160 ... 2240 аил/мин. Бу юритма учун кинематик б'аланс тенгла· 
маеи к.уИидагича булади. 

Ф?6* • 

Фl05 
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• --
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: 6К20ФЗС3'i мnделли СДБ токаРЛИК-8интк.IfРк.нш стаиогинннг кине
MaTIIK схемаси 

97 



:~ = (160-2240) а'йл / мин 
105 48 ~ 30 • 

(280-4500) . 264 . 48 . ~ 60 = (63-900) аил / мин 

~ 45 24 30 • 
45 . 66 . 60 = (20-325) аил / мин 

Суришлар юритмасида момент гидрокучайтиргичли к.адам 
двигатеЮlари урнига узгармас токда ишлайдигаН катта момент
ли Э.l1ектродвигателлардан, шунингдек ВТМ -11 туридаги TeCKa~ 
ри богланиш датчикларидан фоЙдаланилади. Бундай юритма 
х.исоблаш аник.лигини оширади, шунингдек х.аракат тезликлари 

унчалик катта булмаганда суппорт ва кундаланг салазкалар

нинг равон силжишини таъминлаЙди. Бундан ташк.ари, юритма 
тез силжиш (кучиш) тезлигини ошириш имконини беради (техни
кавий тафсилотига к.аранг). 

СТДНОКНИНГ ТЕХНИК ТДФСИЛОТИ 

Ишлов бериладнган заготовканннг знг катта диамеТРII, м м: .......... . 
- станина устнда ................................... 400 
- суппорт ус'ида ................................... 220 

. . 
дсбоблар сони ......................................... 6 
дйлаННIlI частотасинн ростлаlll усули ................. По,-онасиз равон 
Шпинделнннг знг катта айлаииш частотаси, айл/мин .............. 2240 
Шпннделнннг знг кичик айланиш частота си, айл/мин ................ 20 
Сурншни ростлаш усули ......................... Погонаснз равон 
Суриш чегаралари, м м/мин: 

- буйлама суриш ......................... . '. 10 ... 2000 
- кундаланг суриш ........................ . . . 5 ... lOOO 

Кесиладиган резьбанинг знг катта к.адами, мм ..................... 40 
Тез СИJ\ЖИШ (кучиш)тезлиги, мм/мин: 

- суппорт учун ....................................... 7500 
- кундал а нг сал азкал а р учун ............................. 5000 

м о Д у л л и С Д Б т о к а р л и к с т а н о К л а р и. Бу станок
ни Москв(! «Красный пролетарии» станоксозлик заводи ва Гер
маниянинг «ЕМАО» станоксозлик фирмаси биргаликда ишла6 
чик.к.ан. Станоклар модуль прннципида тузилган 6улиб, улар 
унификацияланган (бирхиллаштирилган) узеллар ва деталлар
дан Иигилган. 

USC11 моделли СДБ бир шпинделли токарлик автоматнинг 
тузилиши 4.9· расмда курсатилган [103]. Бирхиллаштирилган 
шпинделли бабка 2 ва сервоюритма 7 ёрдамида силжитиладиган 
юк.ориги х.амда к.уЙи СУППОРТЛ;lР 5, 6 нинг 6уйлама йунал
тиргичлари 3, 4 (Z координатаси) асос J га мах.камланган. 
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12 2 fO 

4. 9-. ра ся. USC 11 модеnnи СДБ 6 
1 2 ир шпиндеnnи токарnик аВТОматн· 

- асос; - ШПИНДeJIЛИ бабка· 94 - б911лам 119 . 
пастки(~уАи)суппорт· 7 _ cep8,,~rHTMa.8 а наЛТНРгичлар; 5 - ЮКОРIIГII суппорт; б-

, 11 _ : ':- телескопик и~ота;9,10 - реаOJlьаер К3J1J1зклар; 
К~1"ИНll\бабка, 12 - БОlIJlI.арнш пультн . 

Буйлама йуна~тиргичлар асосда 450 киялантириб жоЙ.1Jаштирил
ган" шу туфаили кириндилар ва мойлаш-совитиш суюклиги 
(МСС) иш ~онасидан осон кетади. Шунда йуналтиргичлар кирин
ди ва МСС да телескопик ихо:галар 8 билан мух:офаза.'lанган. 
Суппортларда УНИфикацияланган ун икки холатга Куйиладиган 
револьверли каллаклар 9 ва 10 жоЙлашган. Бу каллаклар 
кундаланг йуналишда 250 мм гача силжий олади (Х координата). 
к.уЙи суппортнинг буйлама йуналтиргичларнга кетинги бабка 11 
Урнати.lган. Станок ,пульт 12 дан бошкарилади. 

Станокнинг асоси минералит (минерал куйма) - эпоксид 
смолали бетонда таЙёрланган. Бу ашёнинг титранишларни 
сундириш кобилияти ЧУЯННИКИДi\Н 6-8 марта юК,орн булиб, lTa

нокнинг. титранишга чидамлилигшlИ жиддий оширади. Минера~ 

лит юкори хароратга чидамли, бинобарин, НССIIК,ликдан кам де
формацияланиб, ишлов бериш аllllКЛИГИ юК,ори б5'лади. 

Буйлама йуналтиргичлар аНЧi:t бнкир, шпиндель подшипник· 
ларининг диаметри катта ва асосий харакат юритмаси кучли 
булганидан станок тезкор токарлик ишловини беришга имкон 

яратади. 

Станокда заготовкаларни 6ериш ва ншлов 6ерилган детал

ларни ечиб олишда саноат роботннинг иш З0насига якинлашиШ 
кулай, Станок асбобни аВТОМаТИК алмаштириш учун ас606лар 
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магазини билан жихозланган. Сrанокнинг узи мосланувчан иш
лаб чик.ариш тизимига осон жоЙлашади. 

USCII моделли станокда CNC тоифасидаги СДБ к.урилмаси 
к.Улланилади. Бу к.урилма КУПЧИЩIК гарб мамлакатларининг 
станоксозлик фирмаларида ишлатилади. к.урилма митти ЭХМ, 
бошк.ариш пульти, интерполятор. тезлик топшириш узели. су
ришлар юритмасини бошк.ариш узели ва CNC нинг имкониятла- . 
рини кенгайтирадиган бошк.а блоклардан тузилган. 

Маз кур станок куриб утилган СДБ токарлик стаНОК.iIаридан 
фарк. к.илиб, «С» к.утбли Iюордината билан ЖИJ(озланган. Ву ко
ордината станокда ишлов бериладиган деталнинг бурчак 
холатини 0,001 градусгача аник.ликда урнатишга имкон беради. 
Сервоюритма червякли узатма воситасида шпинделни деталь би
лан биргаликда буради. к.утбли «С» координата купкиримли 
резьбаларни кесишда. шунингдек револьвер каллакнинг аАла
нувчи фрезалари ёрдамида фрезалаш ишларини бажаришда за· 

рур булади. Фрезалар револьверли каллакни буриш сервоюрит·' 
масидан планетар узатма орк.али аЙлантирилади. 

Кесувчи пластиналарнинг координаталарини аник. белгилаш 
ва станокни (унинг ейилиши сабабли) к.ушимча созлаш учун унда 
асбобнинг J(олатини назорат к.илиш к.урилмаси бор. Назорат 
аник.лиги шундаЙки. ишлов беришдаги допуск (жоизлик) 0.03 мм 
дан кам булади. 

СТАНОJ(НИНГ ТЕХНИК ТАФСНЛОТИ 

ИШJlОВ бериладиган эаготовканинг энг катта диаметри, м м .. . · ........ 250 
Асбоблар сони .............................. . · ......... 24 
ААланиш частотасини ростлаш усули ............... . · . . . ПОFоиасиз 

I 
Шпинделнииг эиг катта айланиш частотаси, аАл/мин · ....... '5000 
Суришни ростлаш усули ...................... . ПОFоиасиэ 
Суриш чегаралари, мм/мии: 

- буАлама суриш ......................... . 
- кундаланг суриш ........................ . 

Кесиладигаи реэь6анииг энг катта к.адами, мм ............... . 

1-10000 
1-10000 
. . . . . 50 

Револьвер каллакларнинг 6уАлама ва кУнда.панг А9иаЛИШJIарда 

тез силжиш теэлиги, мм/мин ...................... . 15000 
Револьвер каллаклариииг Аули, ММ: 

6уйл ам а Ауналишда Z ук.и 6уАла6 силжиш Аfли ....... . , · ....... 1100 
кундаланг Ауналишда Х Ук.и 6уАла6 силжиiu Аули ..... . · ........ 250 

Силжиш ДИСКР""лиги (к.адами), мм ........ . . ...... 0,001 
СУРИUlлар юрнтмасининг тури ... . · . СеРВОЮРИТМ8 
~ лчаш тизим и: 
- 6уАлам а АуиаЛllшда . . . . . . . . . . • • 0'0 • • • • • • • • • • • · чиэик.nи Аатчик 
- КУНД8лаиг АУИ8nИШД8 ................. доира датчик 
Координаталар сони ................................. . ... 3 
Вир АУла 6ошк,ариладиган координатапар сони ............... . ... 2 
СДБ к.УРИЛМ8СИНIIIIГ тури . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . CNC , 
АсосиА l(apaKaT электродвигателининг к.УlIвати, кВт ....... . . \ .15 
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4./0- pacJt. LM70 - А Т JtодеЛАU куn оnерацuялu токарлuк стаНО2и: 
J - шпиидe.nли бабка; 2 - устун (стойка); 3 - асос;4 - чор стол; 5 -,- револьвер блок; 6 -'- ре
вольвер каллак; 7 - каллак;8 - шпнндe.nь;9 - асбоблар магазини; JO - маНИПУЛRТОР 

Буюртмачининг талабига кура USCll моделли СДБ токарлик 
автомати бошк.ача жихозланиши хам мумкин: 

-" юк.ориги (ёки к.уЙи ) суппортли ва кетинги бабкали С1'анок; 
- юк.ориги суппортли, кетинги бабкали ва к.уЙи йУнал-

тиргичларга люнет урнатилган станок; -
- к.арама-к.арши йуналишларда харакатланадиган юк.ориги 

ва к.уЙи суппортлар ва кетинги бабка билан жихозланган станок; 

- юк.ориги ва к.уЙи суппортлар билан жихозланган (патронли 
ишларни бажарадиган) станок. 

LM70 - А Т м о Д е л л и к у поп е р а Ц и я л и т о к а р л и к 
с т а н о r и. Бу станокда СДБ токарлик станокларидан фарк.ли 
равишда, токарлик ишларидан бошк.а шпинделнинг айланиш 

Ук.ига параллел ёки тик тешикларга ишлов берищ фреза билан 
резьба кесиш, Уiшк.ларни, ~емтикларни фрезалаш ва х. к. ишлар

ни хам бажариш мумкин [75]. 
Станок к.уЙндагича тузилган. Шпинделли бабка 1 (4.10- расм) 

асос 3 га урнатилган стойка 2 нинг вертикал йуналтиргичлари 
(У координата) буйлаб силжий олади. Бу заготовканинг айлана
ётган асбобга нисбатан холатини узгартиришга, яъни фрезалаш-

га имкон беради. Асосга урнатилган стол 4 да (Х, Z координата
лар ) револьвер блок 5 жоЙлашган. Бу блок вертикал Ук. атрофида 
буралади. Револьвер блокда токарлик ишларига мулжалланган 
айланмайдиган саккизта асбоб урнатилган револьвер каллак 6 
ва пайвандлаш хамда фрезалаш ишларида фойдаланиладиган 
айланадиган шпиндел 8 ли каллак 7 жоЙлашган. Револьвер блок
нинг юк.ори к.исмида унта асбобли магазин 9 урнатилган. Асбоб-
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l 

4./ /_ раем. «Икэгай Айрон Уоркс» м?деллн к~п операцияли токарлнк станоги; 
/ _ I\.Узгалмас асбоблн каллак; 2 - аi!ланадиган асбоблн револьвер каллак; 
. 3 - револьвер блок; 4 - шпнндель 

лар манипулятор 10 ёрдамида магазиндан шпинделга ва аксинча 
олиб к.УИилади. 

«Икэгай Аирон Уоркс» купоперацияли токар-

л и к с т а н о r и. Бу станокниНГ технологик имкониятлари LM70-
АТ моделли станокникига ухшаИди. Лекин бунда шпиндель 4 
(4.11-расм) заготовка билан биргаликда У ук.и буилаб эмае, бал
ки Х ук.и буилаб еилжии олади, револьвер блок 3 эса, Х ва Z 
Ук.лари БУЙJlаБ эмас, бitЛКН фак.ат Х ук.и буйлаб силжиЙди. Бун
дан ташк.ари, револьвер блокда мое х.олда олтита к.Узга.'lмзе ва 
олтита аиланадиган аебоблар урнатнлган иккита револьвер кал

лак 1 ва 2 жоЙлашган. 
Станок «{апис -240С) тоифасидаги СДБ еиетемаеи билан 

жихозлангаlf. 

Станокнинг кинематик схемаеи 4.12-расмда курсатилган. 
Аеосий х.аракат погонали теЗЛИl{лар к.утнеи орк.али узгарувчан 

ток аеинхрон электр()двигател М I дан олинади. Тезликла р к.утиеи 
63 ... 2000 аил/мин чегарада 18 хил частота билан аиланишни 
таъминлаЙди. Шулардан 2 та айлаНIIШ частотаси такрорланади. 
!езликлар гидравлик к.урилмалар па электромагнит муфталар 
ердамида СДБ СИСТеМаси воситасида автоматик алмашлаб 

.. (" .. 
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К,ушилади. Шпииде.rIЬ одд бабка билаи бирга буйлама силжий 

олади, шунда тезликдар К,утиеи К,узгалмасда~ туради. Шпиндел

нин г кетннги К,иемида шпонка урнатиладиган узун ари~ча бор. 
Шпиндель шу шпонкали бирикма ёрдамида шеетярнялар блоки 
(туплами) дан дйланма х.аракатга келтирилади. Аеосий х.аракат
нинг мазкур юритмаси учу н кинематик баланенинг тенгламаси 

~уйидагича ёзилади: 

57 
72 35 34 -- -

1460 _ 200 . 65 105 85 - .~ = nш.п 215 65 81 БО -
72 59 59 -
57 

, 
34 59 34 
85 . 60 . 85 =nшп 

Р. = 3 Р2= 2 Рз = (1+2) 

Тенг.тlамадан куриниб турибдики, тезликлар ~утиси учун 
структура формулаеи Zn = 3.2 (1+2) =18 булади. 

Резьбаларни фрезалашда шпинделни доиравий еуриш ва 
айланувчи асбоблар билан ишлов беришда уни индекели буриш 
роетланма электродвигател М2 дан амалга оширнлади. Бу элек
тродвигатель шпинделнинг айланиш частотаеини 0.003-1,75 
айл/мин чегарада погонаеиз ростлаЙди. 

Револьвер каллакдаги асбоблар асосий Х,аракатни сервогид
рокучайтиргичли . Ба плунжерли роетланма гидродвигателли 
электродвигатель М4 дан олади. Бу электродвигатель асбоблар
нинг 125-150 айл/мин частота билан айланишини таъминлаЙди. 

- 23 28 26 20 
Харакат куиидаги 20 . 26 . 40 . 32 кинематик занжир. орк.али 
узатилади. 

Шпинделни ва револьвер блокни мое х,олда Z ва Х координа
талари буйлаб еурИШда Х,аракат узгармас токда ишлайдиган 
роетланма каттамоментли электродвигател!\ар Мз ва МБ дан оли-

42 42 36 
нади. Бу харакат 42 . 42 . 36 бир хил узатмали реДУКТQрлар ва 

золдирли винт-гаЙка жуфти оркали узатилади. 

СТАНОКНИliГ ТЕХНИК ТАФСИЛОТИ 

ИШЛО/J 6ериладигаи заготоокзнинг эиг катта диаметри. мм ............. 450 
Энг катта СИЛЖИIII. мм; 

- ШnИIIJlt"J,IНИНГ Z Ук.и 6уйла6 СИЛЖИIIIИ •.••...•..••.•.•.••.•. 450 

• - РСООЛI.IJ;·Р liлок 11 1111 I Х Ук.и 6уйлаб силжиши ................. 490 
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Шпииделиинг аАланиш частотаЛ8РИ соии (турли частоталар ) ........... 16 
Шпинделнинг аАланнш частоталари ч~гараси, аll.n/мин .......... 63 ... 2000 
ДоиравиА суришда (С координатаси ) шпинделнинг аАланиш 

частоталари ч~гараси, аАл/мни ..................... 0,003 ... 1,75 
Револьвер каллаидаги асбобларнииг аАланнш частоталари 

ч~гараси, аАл/мин .... . ............. : .. i25--1250 
Суришларни ростлаш усуnи .......................... Поrонасиз 
Суриш ч~гаралари, м м/мин: 

- шпииделни Z tк.и 6tАлаб суриш . 
- револьвер блокни Х 9к.и б9Ала6 суриш ............. . 

Тез силжиш тезлнги, мм/мин: 

.. 1,12-640 

.0,01-40,95 

- шпинделнинг Z 9к.и б~Алаб силжиши ..................... 4800 
- револьвер блокнинг Х 9к.и 6tАла6 силжиши ................ 3600 

Шпинделни тез 6уриш (С коордннатаси) тезлиги, аАл/мин ............. 13,3 
Хзр к.аАси револьвер каллаидаги ас6облар сони ... ' ................. 6 
СДБ курилмасининг тури . , ......................... Fалuс-240С. 
АсосиА х;аракат электродвигателининг к.уввати, кВт ................. 11 
Револьвер блок электродвнгателинннг к.уввати, кВт ................ 2,2 

\ 

4.4 TOlC4IpnHIC МОСnilнуаЧilН НШnil6 ЧН~РNW мо",nn.рн 

Токарлик мосланувчан иwлаб чик.ариw моделлари (МИМ) 
айланувчан жисмларга автоматик' циклда одамнинг иwтироки 
чекланган холда, яъни «одамсиз технология» деб аталадиган ша
роитларда ишлов бериш учун мУлжалланган. МИМ нинг майда 
серияли ва серияли ишлаб чик.аришда, деталлар гурухи та'5РОР
ланиб турадиган wароитларда к.улланилгани мак.бул булади. 

4.13- расмда 16К20Ф3РМIЗ2 моделли токарлик МИМ lfИНГ ту
зилиши курсатилган. Унинг таркибий к.исмлари: 16К20ФЗСЗ2 
моделли СДБ токарлик-винтк.ирк.иш станоги I (юк.орида баён 
этилгаи); МIOп.б2.01 моделли саноат роботи 2; УГО103.201 мо
делли тактли стол 3 (ёки МПБЕМ9. 59. 03 моделли занжирли 
маиипулятор); станокнинг СДБ пульти 4; саноат роботининг СДБ 
пульти 5; такт столнинг электр шкафи б; ихота 7 ва эwик 8 дан 
иборат. 
МИМ ни ишга тайёрлашда заготовкалар тактли стол 3 нинг 

палетларига ёки оралик. йулдошларига урнатилади. Кейинчалик 
МИ М ишлаганда саноат роботи 2 заготовкаларни навбати билан 
тактm .. столдан олиб, станок I га автоматик тарзда узатади. 
Ишлов берилган деталлар уша роботнинг узи билан станокдан 
ечиб олиниб, тзктли столнинг буш палетларига ёки идиwга уза
тилзди. 

Конкрет деталга ишлов бериш дастури СДБ к.урилмага кла
виатура ёки магнит кассета ёрдамида киритиЛади. 

Заготовкани урнатиш 8а ишлов берилган детални станокдан 
олиш учун caHoilT роботининг к.улинн силжитиш дастури саноат 
роботининг СДБ к.урилмасига ургатиш режимида киритилади ва 
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4./3-расAl. IБК20ФЗРМI32 моделли МИМ иинг туэилиши: 
f - 16К20ФЗРМI32 моде.лли СДБ токаРЛИИ'8ИНТI\ИРI\НШ станоги; 2 - Мl0П. 62.01 кодили 
С'НОаТ РОботи;9 - УГОl03. 201 (ёки МПБЕМ9.59. 03) моделлн тактстоли:4 - стаиокииигСДБ 
nyл~ти; 5 - сзноат роботниииг СДБ пульти; 6 - таит столининг ~eKTp шкаф": 7 -

и~ота: 8 - эшик 

унинг хотирасида сак.ланади. Саноат роботини ургатиш ва соз
лаш вак.тида хизмат курсатаётган ходимларнинг хавфсизлигини 
таЪМинлаш учун унинг бажарувчи к.урилмаларининг силжиш 

тезли~лари 0,3 м/с дан ошмаслиги лозим. 

ТОКАРЛИК МИМ НИНГ ТЕХНИК ТАФСИЛОТИ 

Ишлов бериладиган заготовканинг энг катта диаметри, мм: 

- марказларда ............... . 
- патронда .................. . 

Заготовканинг (роботнинг ИМКОНЮlтига к.араб) 

энг катта узунлнги, мм: 

- марказларга урнатганда ........ . 
- патронга урнатганда .......... . ... 

К,амраб олннаднган деталларнннг чекка улчамлари, мм: 

- ташк.идиаметри 

- нчкндиаметри ........... . 
Роботнинг номинал юк кутариш кучи, кг: 

- якка к.амрагнчни урнатганда 

- к.ушалок. к.амрагични урнатганда 

. . . . . . . . . . . . 

Заготовканн позицияга урнатншдаги хатолик, мм 

Камраш IIУЧИ, Н .................... . 

• 

Чизик.ли силжнUI теЗЛИlIЛарининг чекка к.иАматлари, мм/мин 

Тулик. Аулни утншда к.а м раб ОЛИIIJ ва б9шаТИIIJ вак.ти, кам ида, с 

Тактли стол аравачасининг э'нг к9п юк кутариш кучи, кг 

Аравача сиртннннг улчамлари, мм ... . 
Тактли стол аравачаларининг сони ........ . 
Аравачаларнинг СНЛЖНШ тезлиги, м/мин .... . 
Пиевматик Ауллардаги х,авонинг иш босими, МПа 

Жами истеъмол этиладигаll к.увват, кВт ..... . 

106 

. .' 

.220 
. .250 

.500 

. 160 

.20-250 

.68-240 

· .. 20 
.2ХI0 

· ±О,5 
· .. 81 

.0,48-30 
· . . . . 2 
· .... 30 
180Х280 

.18 (ёки 30) 
· ... 1,64 
.0,5-0,7 
· .... 29 



Патрон ишларини бажаришга мулжалланган lБК20Ф3РМ232 
моделли токарлик ~ИМ(4.14- раем) юк.орида куриб утилган ста
нокга УхшаЙди. 
«ЕМАО» токаРЛИI{ МИМ. Бу модуль (4,15-расм) 

MSC 12 моделли СДБ нкки шпинделли токарлик станоги 14 за
минида яратилган (юк.орида баён этилганларга к.аранг) булиб, 
уни Москва «Красний пролетарий» станоксозлик заводи ва 
Германия «ЕМА О" станоксозлик фирмаси биргаликда ишлаб 
чик.к.ан. Станокда асбоблар УРIl<IТиладиган саккиз ·позицияли 
иккита револьвер каллак 15 бор. Бу каллаклар заготовкага 
бир вак.тда мое шпинделлар ёрдамида икки томондан ишлов 
беради. Икки турли заготовка.тiарга х.ам ишлов бериш мум
кин. 

Заготовкани шпинделнинг патроннга урнатищ заготовкани 
бир патрондан бошк.аеига к.аЙта урнатиш ва тайёt> детални 
ечиб олиш ишларини икки к.амрагичли портал манипулятор I 

2 J 4 

7 

~~A 4./4- раем. 16К20ФЗРМ132 моделли токарлик МИМ нинг умумий к9Риниши: 
1- такт столи; 2 - саноат роботи; 3 - 16К20ФЗРМ 132 моделлн СДБ токарлнк·аиит~нр~нш 

станоги; 4 - станокнинг СДБ пультн 

бажаради. У тайёр деталларни автоматик тарзда тамгалаш 
учун мулжалланган махсус лазерли к.урилма 2 га узатади. 

Портал буйлаб, шунингдек, иккита манипулятор 4 ва 6 ли 
аравача 5 х.ам с'Илжиши мумкин. Манипулятор 4 да револьвер 
каллаклардагн асбобни автоматик алмаштириш учун мул
жалланган иккита к.амрагич бор. К,амрагичасбобни магазин 9 
нинг уяларидан олади (магазинда 32 та асбоб жоЙлашадн). 
Бошк.а манипулятор тамгаланган детални позиция 11 дан олиб, 
уни тайёр деталлар магазини (палети) 8 га узатади ёки ундан 
заготовкаларни олади. 
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4./5- расм. Шестерняларга ва втулкалар ва дисклар сиифндаги деталларга иш
лов 6ерадиган «ЕМАа,. т()карлик МИМ: 

"-
I - ПОрТ3i1 м анн ПУi1I1ТОР; Z - i1 аЗСрi1И "УРИi1 м а; 9, 7, 6' 83 9 - за rOТOBK3i1 ар. таАёр деталлар 113 
асб06лар магазин" (палстлзри); -4 - М3ИИПУЛlIтор;5 - ара_ача;6 - маИIIПУЛIТОР; 10 - шта
белер (деталларии Т3JU1аш м,урилм аси); 11 -- деталларнн т9пi13ш ПОЗНI\НЯСН; 12 - БОШI<,ЗРIlШ 

пульти; 19 - 9лчаш I<,урилмасн; и - станок; 15 - peBOJI~lIep каллзк; 
16 - "иринди "аБУi1 ,,"лги'! 

Станокда револьвер каллаклардаги асбобларнинг ейилиш да
ражасини текширадиган IIккита улчаш к.урилмаси 13 бор. Асбоб
ларнинг ейилганлигини текшириш учун вак.т-вак.ти билан х.ар 
бир асбоб к.иринди ва МСС дан мух.офазаланган улчов шчупига 
келтирилади. к.УРИЛМLI.rJарда текширилаётган асбобнинг ул
чамлари бошк.ариш системасида х.исобга олинади. 

Модуль СДБ системасили штабелёр 10 билан жих.озланган. 
Штабеллёр заготовкалар. тайёр деталлар ва асбоблар магазини 
«палети» ни талаб этилган х.олатга силжитиб туради. 

Ишлов бериш жараёнида х.осил буладиган к.иринди транспор
тер ёрдамида к.иринди к.абулхонаси 16 га узатилади. 

Мазкур модулда CNC тоифасидаги СДБ система к.ул
ланилган. Модуль пульт 12 дан бошк.арилади. 

4.5 .. СД& •• мим tОК.РnИК с,аноиnарини РИ80жnан,ириw 
йjnnари -

Етакчи хорижий фирмалар ва мамлакатимиздаги станоксоз
лик заводларининг токарлик станокларини яратиш сох.асидаги 

тажрибалари асосида станокларни ривожлантиришнинг к.уЙида

ги йулларини курсатиш мумкин. 

J. СДБ ва МИМ токарлик станокларида ишлов бериш 
аник.лигини янада ошириш. х.озИр деярли 6арча фирмалар диа-

метрли улчамларни ± 0.01 мм, айрим фирмалар эса ± (0,003-
0,005) мм чегарада аник.лик билан ишлов бериш кафолатини 
олади. Бундай аник.ликка к.уЙидагича эришилади: 

- станина ва суппортнинг сирпаниш йуналтиргичларини 
юк.ори даражада сифатли тайёрлаш, шунингдек сир па ниш жуф
тида пулат (ёки юк.ори сифатли чуян) - пластик к.оплама (фто
ропласт торсайт) дан фойдаланиш; 

- суппортии катта моментли' Двигателлар ва тескари боr
ланиш чизик.ли датчикларн к.улланилган юритма ёрдамида за
рур nозицияларга доим жуда аник. урнатиш; 

, - шпинделли к.исмнинг таянчларида шпиндель учининг купи 

билан 1-2 мкм радиал тепишини таъминлаЙДиган жуда аник. 
ясалган (уль:rрапрецизион) подшипникларни к.улланиш; 

- жуда аник. ясалган ва сифатли булиш к.урилмаларидан 

фойдалаНИб, револьвер каллакни доим барк.арор х.олатда мах
камлаш; 
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- деталь ва асбобни диагнозлаш ва назора;' к.илиш системаси 
билан бир к.аторда асбобнинг холатини ва силжишини, шунинг
дек кесиш режимларини автоматик созлаш системаларидан фой

даланиш; 

, - силжиш к.адаминн 0,001 мм Ба бундан хам камга келтириш. 
2. СДБ ва МИМ токарлик станокларининг иш унумини 

к.уЙидагилар х;.исобига ошириш: 

- станокларни к.аЙта созлаш вак.тини камайтириш, 
бошк.арувчи дастурларни ишлаб чик.иш ва киритиш (бу уз навба
ТИда янада такомиллашган СДБ системасини к.Улланиш билан 
боглик.); 

- катта см.-имли асбоблар магазинидан фойдаланиш, бу эса 
асбобнинг чидаМJ1ИЛИГИНИ камайтириб, кесиш тезлигини жиддий 
оширишга имкон беради; 

- деталларга тУлик. FlШЛОВ беришни таъминлайдиган куп ас
бобли револьвер каллакларни к.улланиш (шунда детални к.аЙта 
урнатишга ва уни бир операциядан иккинчи операцняга 
жунатишга сарфланадиган ёрдамчи вак.т к.иск.аради); 

- станокдаги айрим к.исмларнинг ва умуман станокнинг пух

талигини ошириш. 

3. Марказ.lJар ук.и ортида жойлашган }(.ия ёки вертикал ста
нинали станокларнинг иш к.исмларини энг мак.бул жойлашти
риш. Шунда станокларни заготовкаларни узатиб турадигаи хар 
к.андаЙ к.урилмалар билан жих;.озлаwга, асбоб ва к.исиш мосла
масига бемалол як.инлашиwга, к.ириндиларни иш З0насидан осон 

кетказишга имконият яратилади. 

4. Погонасиз ростланадиган узгармас ва узгарувчан ток. 
электродвигателлари билан жих;.озланган асосиЙх.аракат ЮРИТ
маларида шпинделнинг айланиш частоталарини поrонаснз ро
стлаw чегарасини кенгайтирувчи автоматик алмашлаб 
к.ушиладиган тезликлар к.утисини ишлатиш. Суришлар юрит
Мj'lсида катта моментли электр двигателларни ва тескари 

БОfланиш доиравий ёки чизик.ли (асосан фотоимпульсли) дат
чикларни к.Улланиш. Бундай юритмалар ишчи суриwлар диа
пазони кенг булгани х;.олда асбобларни позицияларга аник. 
к.УЙишга ва тез (салт) СИJlжишлар тезлигини 15000 мм/мин дан 
оширишга имкон б~ради. 

5. Алмашма магаЗИJ;fЛИ сист~малар, магазиндаги асбобларни 
кассетали алмаштириш к.урилмаларидан, станокдан ташк.арнда 

асбобJlар к.УЙИJlадиган к.УШИМ'IJ. тuкча-жавонлардан фойдала
ниш х.исобига асбо6лар соиини купаЙтириш. Бундай тадбирлар 
билан бир к.аторда заготовкалар магазининннг сигими х.ам оши
рил~а, токарлик СТаНОГН «одамсиз технология) режимнда узок. 

ишлай олаДИl'ан 6Улади. ' , 
6. Цехда дастур тузишнн тезлаштириш мак.садида СДБ еие

темас:иии такомиллаштирищ Я1)НИ даетурларни ишла6 чик.иш 
6уйича оралнк. звенони Йук.отиш ва операторнн СДБ системасига 
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як,инлаштириш. Бу сох.ада станокларни такомиллаштиришнинг . 
к,уйидаги устувор йуналишларини к.аЙд зтиш зарур. 

БИРЩiчидан, даетурларни тузишда«меню усулини» х.9лла- • 
ниш. Бу усулнинг мох.ияти шундаки, оператор дисплейнинг виде
оэкранидан фоЙДаланиб. узидаги турли вариантларни кfриб 
чик.иб, керагини танлаб оладиган булади. 

Масалан, аввал линияиинг номерига мое келадиган мах.бул 
вариант танланади. Кейин экранда мах.бул циклни ва зарур 
булган барча адрееларнинг к.иЙматларини тушинтирадиган 
шакл пайдо булади. 

Иккинчидан. «график тасвирлаш уеулини» х.улланиш. Ву 
уеул деталга ишлов бериш жараёни моделини тузишда дисп

лейнинг видеоэкранида турли телевизион уйин утказишдан ибо
рат. График тасвир моделини тузишда оператор деталларга 
ишлов бериш дастурини текшириш ва тузилган бу дастурии 
амалий к.улланиш олдидан ундаги геометрик ва бошх.а хато
ларни бартараф этиш имкониятига эга булади. Ву х.олда заго
товка экранда ёруг зона куринишида булади. Йуниш жараёни 
асбобларнинг берилган шакллари ёрдамида моделланади; бу 
асбоблар даетурда курсатилган йул буйлаб х.аракатланиб, 
ёруглик (заготовка тасвири) ни «ке~иб», экранда деталь конту
рини к.олдиради. Ишлов беришни бу хилда моделлашда даетур 
тузиш вак.ти к.иск.аради ва дастурнинг нотугри тузилганлиги 

еабабли к.имматбах.о асбобларнинг си ниш х.оллари ЙУк.о
лади. 

Учинчидан, бошк.ариш сиетемасига буйлама ва кундаланг 
х.омаки йуниш, р'езьба кесиш, чук.ур тешиклар пармалаш, чарх 
тошнинг чик.ишн учун арик.ча уйиш ва х.оказо намунавий цикл
ларни КИРИТИШ. Бу х.исобланадиган координаталар сонини жид
ДНЙ камайтиришга, бинобарин дастур тузиш вак.тини к.иск.арти
ришга имкон беради. 

Туртинчидан, турли ишчи органларнинг тезликларини улар 

уртасидаги электрон алок.а воситасида жуда аних. синхронлаш. 

Бу конуссимон, шаклдор ва винтсимон сиртларга ишлов беришда 

зарур. 

7. СДБ системаларида параллел дастурлаш ва тузатиш 
(тах.рир зтиш) к.урнлмасидан фоЙдаланиш. Бу к.урилма микро
процессорда бажариладиган дастурдан бошк.а дастурuи кири

тиш ёки перфорациялаш, ёки тузатиш, ёки ташлаб юборишга 

имкон беради. 
8. СДБ ва МИ М токарлик станокларини яратишда бирхил

лаштирилган узеллар ва деталларни к.улланиш. Бу станокларни 
лоЙих.алаш ва тайёрлаш муддатларин~ к.иск.артиришга имкон 
беради. 
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4.6. Ревоnьверnн-токарnнlC cTaHoКllapH 
( 

Револьверли-токарлик станоклари сериялаб ишлаб чик.ариш 
шароитларида чнвик.дан ёки дона заготовкалардан мураккаб 
шаклли деталлар ясашда ишлатилади. Бу станоклар универсал 
токарлик-винтк.ирк.иш станокларидан кетинги бабка ва суриш 
винтининr' ЙУк.лиги, револьвер каллак урнатилган буйлама суп
портнинг мавжудлиги билан фарк.ланади. Револьвер каллакнинг 
уяларида мос асбоб (кескичлар, пармалар, зенкерлар, разверт
калар, метчинглар ва х;оказолар) мах;камланаДИ. Револьверли
токарлик станоклари учинчи турга киради ва револьвер каллаги 

горизонтал ва вертикал Ук.ларда айланадиган станокларга аж
ралади. 

Револьверли-токарлик станокларининг универсал токарлик
винтк.ирк.иш станокларига нисбатан афзалликларига к.уЙидаги-
лар киради: i 

- деталнинг сиртларига бир вак.тнинг уз ида револьвер кал

лакдаги ва кундаланг суппортдаги асбоблар билан бараварига 
ишлов бериш мумкин; 

- деталнинг сиртларига баравар ишлов беришни таъминлай
диган к.урама асбоблар (купкескичли тутк.ичлар, пармалар 
урнатилган кескич тутк.ичлар ва х;. к.) ни к.улланиш мумкин. 

Бу афзалликлар асосий ва ёрдамчи вак.тларни жиддий 
к.иск.артиришга имкон беради. 

1 П326 моделли револьвер.rш-токарлик станогининг умумий 
куриниши 4.16-расмда курсатилган. Станина 1 нинг ён девори
га олдинги бабка 2 нинг корпуси бириктирилган. Бу корпус
да шпиндел.rш узел 3, тезликлар к.утиси 4, суришлар к.утиси 5 
,ва чивик.ни суриш ва к.исиш механизми 6 жоЙлашган. Станина
нинг йуналтиргичлари буйлаб кундаланг суппорт 7 ва револь
вер каллак 9 ли буйлама суппорт 8 силжиЙди. Револьвер 
каллак вертикал ук.да аЙланади. Буйлама суппортнинг фарту
ги 10 да унинг суриш механизми ва револьвер каллакни буриш 
механи,ЗМИ жоЙлашган. Станокдан чапда ЙУна.1ТИРУВЧИ труба 
13 учун таянч 12 ли устун 11 жоЙлашган. Ву труба орк.али чи
вик. утади. Асосий электр жих;озлар 'электршкаф 14 да жон
лашган. 

lПЗ26 моделли револьверли-токарлик етаногинннг ишлов бе
риш схемасини ва кинематик структураСIIНИ куриб ч.tк.амиз (4,17-
рас м ). Заготовка 1, КУllдаJlilНГ суппорт 3 асбоби 2 ва буйлама 
суппорт 5 асбоби 4 шакл ЯСОВ'III ОДДIIЙ х.аракатларни: мое х.олда 
асосиЙх.аракат фv(I3 I ), кундаланг суриш х;аракатн Ф~(Пз) ва 
буйлама суриш х.аракати ФS(П2) ни бажаради. Бу билан ·бир 
к.аторда буйлама суппорт ёрдам'IИ х.аракат В«П.), яъни тез 
(салт) силжиш х.аракатини х.ам бажаради. Револьвер каллак 6 
х.ам ёрдамчи х;аракат Вс(ВБ ) к.илади. Бундай х.аракат натижаеида 
аебоб алмаШl'lНади. Яllа бир ёрдамчи х;аракат - чивик.ни - за-
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4.17- рас ... lПЗ2б моделли токарлик·реВОЛhвер.станокнинг кинематик 
структураси 

готовкани деталь к.ирк.илгандан кейин еуриш харакати хам бор 
(4.17-раемда куреатилмаган). 

Бу харакатларни бажариш учун етанокнинг кинематик етрук

тураеини ташкил этувчи мое кинематик гурух.лар бор. Шакл 
яеовчи х.аракатлар Фv(В 1 ). Фs(П2 ), фs(пз) ни оддий кинематик 
гурух.лар бажаради. Бу гурух.ларда ташк.и алок.ани еозлаш ор
гани (тезликлар к.утиеи) iy ли кинематик занжир а-б; еозлаш 
органи (еуришлар к.утиеи) is ли кинематик занжир а-б-в-г-д-е-ж 
ва еозлаш органи is ли кинематик занжир а-б-в-г таъминлаЙди. 
~рдамчи х.аракат ВС(П.) х.аракат манбаи М2 дан кинематик зан
жир э-u-е-ж воеитаеида узатилади. Ёрдамчи х.аракат вс(пs ) да
етаки бажарилади. 

Револьверли-токарлик етанокларининг кинематик занжирла
рини еозлашда к.уЙидаги бошлангич маълумотлардан фойдала
нилади: деталь ва аебоб ашёеи, уларнинг геометрик параметр

лари, ишлов бериладиган еиртларининг аник.лиги ва гадир-бу
дурлиги. 

АеоеиЙх.аракатнинг кинематик занжири. Бу занжирда охирги 
звенолар (4.18-раем) электродвигатель М 1 нин г вали (N = 4,5 
кВт, n = 1440 айл/мин)ва заготовкали шпинделдан иборат. 
UUпинделнинг айланиш чаетотаеи к.уЙидаги ифода буйича 
аник.ланади ' 

, 

бунда V/ - i-технологик утишни бажаришдаги кееиш тезлиги, 
м/мин. Деталнинг еиртларига бир вак.тнинг узида револьвер 
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каллакдаги ва кундаланг суппортдаги асбоблар ёки мураккаб 
асбоб била" ИШЛОБ беришда шпинделнинг айланиш частотаси 
харакат тезлигини чекловчи асбоб учун аник.ланади. 

Аеосий харакат занжирида шпинделнинг айланиш частотаси
.ни погонали автомаТИК созлайдиган тезликлар к.утиси созлаш 
органи вазифасини бажаради. Бу мак.еадда электромагнит муф
талар ишлатилади. Электромагнит муфталарнинг кераклиеи ба-, 
жариладиган технологи к утиш (ёки утишлар) турига к.араб ку
лачок К ли бошк.ариш барабани Б2 воситасида ишга туширилади. 
Ву барабан peBo.ТJbBep каллак билан кинематик богланган булиб, 
улар уртасидаги харакат узатиш нисбати iп = 1. Револьвер кал
лак бурилганда кулачоклар К электромагнит муфталарн~ ток 
билан таъминлаш заllжирларидаГJ~ микроалмашлаб улагичлар
га таъсир этадJ1. 

Асосий харакат занжири учун кинематик баланс тенгламаси 
к.уЙидагича булади: . 

27 -
23 89 

1440 . 66 40 200 
- . 155 = nшп 56 76 -

31 51' -
59 

P t = 2 Р2 =3 

Ву тенгламадан куриниб турибдики, тезликлар к.утиси шпин
делнинг б хил частота билан айланишини таъминлаЙди. Т~злик
лар к.утисининг тузилиш формулаеи к.уЙидагича булади: 

Zn=2·3=6. Тезликлар к.утисини созлаганда мое узатишлар ни
ебатини танлаб, шпинделнинг rtшп ~ rt j шарти бажариладиган 

тезликда айланишига эришилади. 

С у Р и ш л а р к и н е м а т и к з а н ж и р и . Вуйлама ва 
кундаланг еуришлар кинематик заНЖИР.(lарининг охирги звено
лари заготовкали шпиндель ва револьsер каллакга х.амда 

кундаланг суппортга урнатилган .асбобдаН иборат. 6у занжир
ларда умумий созлаш органи суришлар миморини погонали 
автоматик ростлайдиган суришлар к.утисидан иборат. Суриш
лар к.утиси х.ам тезликлар к.УТl\еидаги каби электромагнит 
муфталар ёрдамида ишга тушltрилаДII. 6у муфталарнинг ке
раклиси кулачок К ли бошк.арнш барабани 62 ёрдамида ишга 
туширилади. 

Курилаётган суришJJар занжири учун кинематик баланс тен-
гламалари к.уЙидагича булади: ' 
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Электромагнит муфта МЭв унг томонга уланганда буйлама ва 
кундаланг суппортлар реверсланади. 

1 П326 моделли револьверли-токарлик станогида бирор тех
нологик утишни бажаришда буйлама суппорт барабан Б1 даги 
тираклар ёрдамида зарур мик.дорга силжитилади. Бу барабан 
кинематик занжир воситасида револьвер каллакга бирлашти
рнлган. Технологик утиш охирида барабандаги мос тирак ричаг 
орк.али микроалмашлабулагичларга таъсир этади. Шунда 
э.llектромагнит муфта МЭ9 унг томонга уланиб, электродвига
тел М2 буйлама суппортни тезда четлатади. Кейинчалик ре
вольвер каллак навбатдаги позицияга (ишлов бериш холатига) 
бурилганда тираклар барабани Бl ва бошк.ариш барабани Б2 
бурилади. 

Чивик.ни сик.ИLII ва суриш механизми. Чивик. ползушка П га 
урнатилган цанга ёрдамида сурилади, шпинделнинг олд учига 

урнатилган цанга Ц ёрдамида эса к.исилади. Ползушка ва 
к.исиш цангасини ричаглар Рз ва Р4 силжитади. Ву ричагларга 
барабанлар ВЗ ва Б4 нинг кулачоклари таъсир этади. Суриш 
ва чивик.ни к.исиш циклини бажаришда барабанлар Бз ва Б4 
электродвигатель Мз ёрдамида бир айланага бурилади, шун" 
дан сунг у микроузгичга таъсир этувчи кулачок Кl ёрдамида 
тухтатилади. 

4.1. СД& pe80n .. 8epnh-rокарлнк craHouapH 

Ревnльверли-то~арлик станоклари универсал токарлик-винт 

к.ирк.иш станокларига нисбатан механизациялаш ва кичик авто
матлаштириш воситалари билан кУпрок. жихозланган булишига 
к.арамаЙ, улар хам одамнинг СТанок олдида доим туришини ва 

деталларга ишлов бириш жараёнида к.атнашишини таJlаб этади. 
Шунинг учун уларни еДБ системалари билан жихозлаш зарура
ти БУлади. 

1325ф30 мод. еДБ револьверли-токарлик станогининг умумий 
куриниши 4.19- расмда курсатилган. Бу станок хавол цилюl!D.Р-
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4./9- раем. 1325ф30 моделли СДБ токарлик-револьвер станок 

лар (втулкалар) ва ~ypaMa (комбинаци~ланган) чиви~лардан 
тайёрланган дисклар классидаги деталларга автоматик циклда 

ишлов бериш ва дона заготовкаларга патронда яриматовматик 

циклда ишлов беришга мулжалланган. Бу станокда цилиндрлар
ЮIНГ таш~и ва ички сиртларини йуниш, кесиш, пармалаш, 

ари~лар йуниш, зенкерлаш, йуниб кенгайтириш, метчиклар, 
плашкалар ва кескичлар ёрдамида резьба ~ир~иш ишлари ба
жарилади. Бу ишларни бажарадиган мое асбоблар 16 позltцияли 
револьвер каллакга урнатилади. Револьвер каллак дастур асо
сида буйлама (Z координатаси) ва кундаланг (Х координатаси) 
йуналишларда силжиЙди. 

СТАНОКНИНГ ТЕХНИК ТАФСИЛОТИ 

Ишлов 6ерил адиган заготовканкнг энг катта диаметрн, м м: 

- чивикдан ясалган деталь ................ . 
- латронда ишлов бtoриладиган деталь .. . 

Ишлов 6ерклаДКГdН заГОТОDI<анкнг энг катта узунлнгк, м м: 

- I~ангали к.иск.ичда ИШ,ЛОII БСРllлаДИl'ЗII (ЧИDllкдаи та"ёрланган) 

заготовка ... , .. , . , . , , . , . , .. 
_. латронда ИШЛОII бсрилаДИГIIН заГОТUlIl\iI ... , ..... 

ШлинделлаРНИIIГ айлаНИIII част()тцлари 'lегаРJСИ, аi\л/мии: 
- цангали к.иск.ич била" ишлаганда 

- патрон била" ИlllЛ,lгаида 

РеВОЛЬ8ер каллакии СУРИ"J чегар~л'а~~, 'M'M>~~~: ' 
- б~йлама СУРКlII .. , , , ... ............. 
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- кундаланг суриш ................. . .......... . .. 1-1250 
Револьвер каллакнинг тез силжиш тезлигн, м м/мнн: 

- 6уйлама снлжишда ............... . 
- кундалангсилжншда .............. . 

Асосий х:аракат электродвнгателннинг к.увватн, кВт 

10000 
. 5000 
... 5 

Буйлама ва кундаланг силжиши дастурли 60ШI<ариладиган 
хочсимон стол га урнатилган иккита револьвер каллак билан 

жих.озланган 1 ПЗ26Д ФЗ моделли СДБ револьверли-токарлик ста
ноги 4.20-расмда келтирилган. ,Бу станок х,ам ЮI<оридаги станок 
бажарадиган ишларга мулжалланган, лекин каттарок улчамли 
заготовкаларга ишлов беради. Станокнинг пастки револьвер кал
лагидаги асбоб ички сиртларга, ЮI<ОРИГИ револьвер каллакдаги 

асбоб эса таШI<И сиртларга ИШЛО8 6еришга мулжалланган. 

4_20- pacAt. 1 ПЗ26Д ф3 модеnnи СДБ токарnнк-ревоnьвер станок 

СТАНОКНИ~ГТЕХНИКТАФСИЛОТИ 

ИlllJJОВ 6~риnадигаи заготовкаиинг энг катта днаметри, мм: 

- стаиииа устида .......................... . 
- суппорт устида ........................ . 
ИlllJJОВ 6ериnадиган чивик.нинг энг катта Jl.наметри, мм: '" 
Ишлов 6,ериnадиган 6уюмnарнинг энг катта узуиnнги, мм 

Шпннделнинг аiiланиш частотаси чегараnарн, аЙJI/МИН 

Ревоnьвер каnnакларни сурнш чегараnари, мм/мин: 

- 6уАnамасуриш . . ..... 
- кундаланг суриш . . . . . .... , . 
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.. 500 

. .250 
. ......... 65 
......... 200 
.... 36-1800 
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РеО()ЛЬ!l~[> :'.JJJJjзкларнннг тез СИJlЖИШ теЗЛНКЛilрИ, ММ/МИИ: 

- 6уIlJlЗМ;J lИJJЖИ'.I; . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . • • • . . . • • . . • . . . . 10000 
- K~Hдa.'loЫ- СИJlЖИШ .............•....•.•..........•.. 5000 
АсосиА J(apal<3T ~JJектrодвигате.'lИlIIlИГ 1(,}'8взтк, кВт ................. 22 

I\айд эти б утиш керакки, СДБ револьверли-токарлик станок
,1Japl4 У;' вазифасига ва технологик имкониятларига кура патрон
ли ИШЛitрНИ бажарадиган СДБ токарлик-винт I(ИРк.иш станокла
ридан (мае. 16К20РФ3С32 моделли, USCll моделли ва бошк.а 
СТ<lноклардаll) амалда кам фарк. I(ИJI3ДИ. 

4.8. Токарnнн-карусеn .. с,аИОКJIар 

Токарлик-карусель станокларда хавол цилиндрлар (втулка
лар) ва.дисклар классидаги уртача ва йирик деталларга ишлов 
бернлади. Станоклар Доналаб ва кичик сериялаб ишлаб' 
чикаришда ишлатилади. Бу станокларнинг узига хое хуеусияти 
шундаки, заготовка мах.камланадиган доира столнинг юзаси 

(планшайба) горнзонтал жойлашган (заготовка стол марказига 
мах.камланади). Стол бундай жойлашганидан заготовкани 
урнатиш ва текшириб олиш анча осонлашади, шунингдек шпин
делни радиал ва эгувчи кучлардан енгиллаштиришга имкон бе
ради, 6у эса уз навбатида, ишлов бериш аНИI(ЛИГИНИ анча оши
ришга ва шпинделнинг олд таянчига таъсир зтувчи кучни камай

тиришга имкон беради. Токарлик-карусель станоклар бешинчи 
тоифа станоклар I(аторига киради ва бир Х,амда икки уетун (стой

ка) .'IИ станокларга булинади. 
1512 моделли бир устунли токарлик-карусель станок. 4.21-

расмда кУрсатилган. Станина 1 устун 9 га бикир маХ,камланган. 
Бу устундаги вертикал йуналтиргичларда траверса 6 ва 
туртурннли кескичтуткич 12 ли ён суппорт 10 силжий олади. 
Станинанинг айлана йуналтнргичларида планшайба 2 жойлаша
ди. Асоснй х.аракат юритмасининг тезликлар к.утиси станина 
ичида жоЙлашган. Траверса 6 нинг горизонтал йунал
тиргичларида беш позицияли револьвер каллак 4 ли вертикал 
суппорт 5 силжий олади. Вертикал ва ён СУППlJртларни суришда 
х.аракат К,утилар 7 ва 11 дан узатилади. Суппортларни дастаки 
сурнш учун чамбараклар 8 ва 13 дан фоЙдаланилади. Станок 
n'УJIИ 3 дан. БОШКilрилади. Курилаётган станокнинг ишлов бериш 
схсr-l.аси ва кинематик СТРУJ<тураси 4.22- расмда келтирилган. За
готовка 1, ён суппорт 3 асбоби 2 па вертикал суппорт 5 асбоби 4 
шакл ясов'!и оддий х.аракат к.илади, яъни асосий х.аракат Фу(В.) 
Ба суриш х.аракатлари Фs(П2 ), Фs(Пз) па Фs(П.), Фs(Пs ) ни бажа
р;щи. КурсаНiЛган суппортлар асбоблар БИ.lJан бнрга ёрдам'lИ 
х.аракатлар Вс(П6 ), Вс(П7) па ВС(П!l)' Вс(П9 ) ни хам бажаради, 
яыfи тез СИJJЖИЙДИ. Бунда н таШl(ари, вертикал суппорт траверса 
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4.2/- раем. 1512 моделли еДБ 1010-

делли бир устунли токарлик-кару-

сель стаиок: 

/ - станина; 2 - планшайба; 3-
пульт; 4 - револьвер каллак; 5-
вертикал суппорт; 7 - веРТИКijЛ суп
портни су(}нш к.утнсн; 8 - вертикал 
суппортни к.s>л билаи силжитиш учуи 
qам6аракчалар; 9 - устун (стойка); 
JO - ёи суппорт, 11 - ён С'уппортни 
суриш к.утиси; 12 -- кескич тутк.ич; 
/3 - ён СУППОРТIIИ кJл би.qан СК/lЖИ-

тиш чамGараJlчаларн 

If ~ 
-~'6 

, 

I l Г 

1J 

4 22- расJt.1512моделлибируеТУИ;lIf;Ы~i)
~ик-каруеель станокиинГ кинематик ст! YI< 

тураен 



·билан урнатиш х,аракати ВС(П 1О ) ни х,ам бажаради. Беш позици
яли револьвер каллакка эса асбобни алмаштириш учун ёрдамчи 

Jt.apaKaT ВС(П II ) берилади. Ён суппортнинг кескич-туткичи да с
таки бурилi!.ДИ. 

Юкорида КУРСi!.тилган х.аракатлар станокнинг кинематик 
структурасини Jt.осил килувчи мос кинематик ГУРУJt.лар ёрдамида 
бажарилаДII. МаСi!.лан, асосий х.аракат Фv(В.) ни оддий кинематик 
rypyJt. бажаради, бу кинематик гурух.нинг ташки алокаси созлаш 
орган" iy ли кинематИJ< занжир а-б дан тузилган. Ён суппортни 
горизонтад суриш Фs(I12 ) ва вертикал суриш Фs(Пз ) х.аракатлари 
х.ам од.диЙ кинематик гурух.лар ёрдамида бажарилади. Бу гу
РУJt.ларнинг ташки аJIокаси созлаш органи isБс ли кинематик зан
жирлар: а-6-в-г-д-е-ж ва а-6-в-г-з-u-к д.ан тузилган. Бу 
суппортлар ёрдамчи х.аракатл'ар Вс(ПБ ) ва Вс(П7 ) ни х.аракат ман
баи М2 ДdН кинематик занжирлар л-г-д-е-ж ва л-г-з-u-к воеитаси
да олади. Вертикал суппорт х,ам шундай кинематик гурух.лар 
ёрдамнда x.apaKaтra келтирилади. Бундан ташкари, х.аракат ман
баи M~ билан жих,озланган кинематик гурух, траверсанннг 
урнатиш х.аракатн Вс(П IO ) ни бажаради. Револьвер каллак 
х.аракат манбаи Ms ли кинематик гурух. ёрдамида бурилади. 

ТокаРЛИК-К!iруеель станокларнинг аеосий х.аракатнинг ва су
риш.rzарнинг кинематик занжирларини ростлашда бошлангич 

маълумотлар деталь ва аебобнинг ашёси, уларнинг геометрик 

параметрлари, ишлов бериш аниклиги ва ишлов бериладиган 

сиртларнинг гадир-будирлигидан иборат булади. 
Асосий х.аракат занжиридаги созлаш органи (4.23- раем) те3-

Щlклар к.утисидан (Zn = 18) иборат. Бу к.ути мос электромагнит 
муфталаРНII улаш йули билан планшайбанинг айланиш частота-
сини погонали ростлаЙди. Асосий х.аракат занжирнни созлаганда ,~ 
планшайбанинг айланиш частотаси Ппп ~ nj шартини кондириши 
лозим. Бу ерда 

1000 . у. 
n.= I 

I rt . d
j 

Вертикал B~ ён суппортларга урнатилган курама ас60б еки 
асбоблар ёрдамида бир вактда деталнинг турли сиртларига иш
лов берганда Ilланшайбанинг айланиш частотаси n, х,аракат тез
лигиии чеклайдиган асбоб учун аникланади. 

tH ёки вертикал суrшортюшг ГОРНЗО\lтал ва вертикал суриш 
кинеМаТИК З<JlIжнрларидаПI созлаш opгalНl t'УРl1шлар кутиеидан 

(Zs = 16)иборат. Бу к.YТlI мое 3Лt'ктромаГНI1Т муфталарни улаш 
йули билан суrlllортлаРНl1 СУРI1Ш МIIКдОР"НИ погонали ростлай
дн. Кинематик занжирни ростлашда танланган узатнш ниебати 
5' ~ 51 шартини 6ажаРИШII лозим. Агар курама ас60б билан бир 
вактнниг узида турли юзаларга ишлов бернладиган булеа, у 
х.олда 5; нинг КИЙмати х.аракатни чекловчн аебоб учун аникла
нади 
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4.23- рас..м. 1512 IoIоделлн 
бнр устунлн токарлнк-ка

русель станокнннг кине

матик схемаси 



СТДНОКНИ~ГТЕХНИКТДФСИЛОТИ 

ПланшаАба дна метр!!, м м ................................ 1120 
Ишлов 6ери.~аднган заготовJ(аларнинг улчамлари, мм: 

- диаметри ................................... 1250гача 
- баданДJ1НГИ ................................. 1000гача 

Планшаil6анинг аilланиш 'Iастоталари соии ...................... 18 
Планшаilбанннг аilланнш 'Iастоталари 'Iегараси, аАл/мин .......... 5-250 
Суппортларни суриш сонн .................................. 16 
Суппортларнн суриш 'Iегаралзрн, мм/аАл .................. 0,07-12,5 

Асосий }(зракзт электродвигателининг к.увsати, кВт .... 30 

4.24- pacJt. 
lД51БМФЗ ",одел

лн бир устуилн ТО

карлик-карусель 

станок 

Токарлик-карусель станоклар токарлик гурух.идаги барча 
унн.версал станоклар кгби деталларга ишлов бериш жараёнида 
одамнннг булишннн ва иштнрок этишини талаб этади. Шунинг 
учун уларни такомиллаштириш йулларидан бири СДВ система

ларини К,улланишдан иборат. lА516МФЗ мод, бир устунли СДВ 
токарлик-карусеJlЬ C'raHOK 4.24- расмда курсатилган. Ву станок 
тугри ва эгричизикли сиртларга токарлик ишловини бериш. 
ариК,чалар очищ РС:IJ"балар К,ИРК,ИЩ пармалаш. зенкерлаш ва 
марказий теШИКJlарни' кенгайтириш (разверткалаш) учун 
мУлжалланган. Бу ишлар горизовтал (Х координатаси) ва верти
кал (Z координатаси) йуналишларда дастур буйича силжийдиган 
битта вертикал суппорт ёрдамида бажарилади. Станок магази
иида 10 комплект асбоб жоЙлашади. 
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СТЛНОКНИНГТЕХНИКТД.СИЛОТИ 

ПланшаАба днаметри, мм .............. '.' ................ 1700 
ИШЛО8 бернладигаll заготоакаларнинг tлчамлари. мм: 

- диаметри ........ : ........ : .................. 1800 гача 
- узунлиги .................................. 1000 гача 

ПланшаА6анннг аАланнLU частотаснН1I ростлаш усули .......... Пorонаснэ 
ПланшаЙба айланиш чзстоталаринннг чегаралари, айл/мин ........ 0,8-278 
Суришни ростлаш усулн ....................... ' ...... Погонасиэ 
Суппортни СУРНIlI чегарзларн, мм/мнн ...................... 0,5-500 
Суппортни теэ силжитиш тезлигн, мм/мин ..................... 5000· 
Силжишк.адамн,мм ..... , .............................. 0,01 
Координаталар сон н ........................... ' ......... 3 
Бир аЗJ<.тда 6ошк.ариладнган координаталар сони ." ................ 2 
х.исо6лашусули ...•.............. ,." ... МУТЛОlI.вак.fшилиб60ради 
АсоснА х;араК8Т злеКТРОД8игателининг к.УВВ8ТИ, кВт ................. 55 

4.9. Токарnнк rуруж,ндаrн СД6 с,анокnарннн, 'УЭНIIНW 
ХУСУСНJlтnарн 

СДБ етанокларни яратишда уларнинг юК,ори унумли, юК,ори 
даражада ани!( ишлов берадиган ва пухта булишига алоХ,ида 

эътибор берилади. 
СДБ токарлик етанокларининг купчили.гида асосий, ёрдамчи, 

тайёрланиш-якунланиш вактларини ва теJ(НИК сабабларга кура 

тухташ вактларини кискартириш х-исобига, шунингдек ЯроК,ли 
буюмларнинг чиК,иш коэффициентини ошириш йули билан 
x-акиR.ИЙ иш унумини ошириш (1.04 ифодага К,аранг) асосий 
йуналиш К,илиб олинган. 

3амонавий С Д Б т о к а р л и к е т а н о к л а р и н и н г и ш 
у и у м и и и о ш и р и ш й у л л а р и Д а н б и Р и асосий ваК,т би
лаи боглик булиб, шпинделнинг айланиш частотасини погонасиз 
роеТ.'Iашга им кон берувчи аеосий Х,аракат юритмаеини 
кулланишдан иборат. Бундай юритма погонали юритмаларга хос 
камчиликлардан холи булиб, иш унумининг ошишини таъмин
лаЙди. Одатда погонали юритмаларда шпинделнинг К,абул 

К,илингаи (x-ак.ик'ИЙ) айланиш частотаеи хисобланган частотадан 
кам булади. 

Шпинделиинг айланиш чаетотаеини погонаеиз ростлаш учун 
юритмада узгармае ёки узгарувчаи токда ишлайдиган ростлан
ма электродвигателлар автоматик алмашлаб К,ушиладиган икки, 

уч ёки турт погоиали тезлнклар к'у!нен билан бирга ишлатилади. 
Бундай тезликлар кутиен шпиндеnнинг айланиш чаетотасJ.iни 
катта чегарада, жумладан Rn = n"".l'nn>ln = 50 ... 200 чегарада 
узг~ртириш учун зарур. . 

Узгармае токда ншлайднгаи роетланма электродвигатель ва 
туртпогоиали тезликлар кутнеи билан жиХ,озланган юритманинг 
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кинематик схемаси хамда тафсилоти 4.25- расмда келтирилган. 
Бу юритма шпи~делнинг 0,3-1250 аил/мин чегараttа (R" = 198) 
уч хил частота билан айланиШИНИ таъминлаЙди. Узгармас мо
ментли электродвигателнннг тезлигини ростлашда кувватнинг 

тушиб кетмаслиги учу н тишли узатмаларнинг узатиш нисбатла
ри шпинделнинг анланИШ частоталари чегаралари бир-бирини 
к.оплаЙдиган к.илиб танланган. Шу туфайли шпинделнинг энг куп 
к.улланиладиган анланиш частоталари чегарасида (32-1250 
аил/мин) электродвигателнинг к.уввати амалда узгармай 
к.олади. 
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4.25- раем. Шпинделнинг аilланиш частотасини погоиасиз ростлашга имкои 6е
радигаи асосий х;аракат юритмаси: 

а - кииематик схемаси; 6 - аilланиш частотал.ари графиги; 8 - шпииделдаги 
к.увват графиги 

• 
Погонали тезликлар к.утисидаги шестернялар гидроцилиидр-

лар ёки электромагнит муфталар ёрдамида автоматик алмаш

лаб кушилади. 
СДБ токарлик станокларининг тузилишидаги 

и к к и н чих у с у с И я т кесиш тезлигини оширнш нули билан 

асосий вак.тни камайтиришдан IIбор·ат. Бунинг учун станоклар 
купуринли ревощ,вер каллаклар (ёки кескичтуткичлар) 
куринишидаги асбо6лар магазини, катта сигимли кушимча ма
газинлар ва ейилган асбобни автоматик алмаштириШ к.урилма
лари билан жих,озланиши лозим. Станоклар асбоблар била,:, бу 
хилда жихозланганда асбобнинг чидамлилигини пасайтириш 
хисобига кесиш тезлигнни ошириш имконияти тугилади. 

Мисол тарик.асида 4.26- расмда «Duplomatic» (Испания) фир' 
масининг бирхиллиштирилган револьвер каллаги к9рсатилган. 
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4.26- рас... «Dunloma 1" Ф ( . " IC" ирмаси ИспаИИII)да тайёрлагаи револьвер каллак 

~y каллак .аЙланувчи асбоблар (парма, зенкер, развертка, фре-
а) билан турт позицияга, кескичлар билан эса саккиз позицияга 

зга. Каллак мустак.ил узел булиб,' унда каллакни буриш ва маъ
лум холатда сак.лаш механизмлари, шунингдек асбобни иш по
'ЗИЦ!:fясида айлантириш юритмаси бор. 

Ердамчи вак.тни камайтиришга к.аратилган К о н с т р у к т и в 
Х у с у с и я т л а р Д а н суриш юритмасининг хусусиятларини 

курсатиш. мумкин. Суриш юритмаси жуда мураккаб шароитлар
да ишлаиди, яъни ишчи харакат. тезлиги жуда паст (1-5 
мм/мин) булгани холда салт силжиш жуда катта тезликда 6а
жарилиб, ёрдамчи вак.т жиддий к.иск.артирилади. Салт силжиш 
тезлиги 10 мм дан ошмайдиган тезланиш йулида 15000 мм/мин 
ва бунда н хам катта к.иЙматга эришиши лозим. Бундай шартни 
катта моментли электродвигатель билан жих.озланган суриш 
юритмаси туларок. к.ондиради. Бунда электродвигатель айланма 
харакатни тугри чизик.ли илгариланма x.apaKaтra узгартнрувчи 
думаланма винт-гайкали узатмага бевосита бирлаштирилади. 
Думаланма винт-гайкали узатманинг схеr.tаси 4.27- расмда 
кУрсатилган. Бу узатма винт 1 ва гайка 2 дан иборат 6улиб, 
булар орасидаги винтсимон арик.чаларда золд~рлар 3 жойлаш
ган. Золдирлар гайканинг биринчи ва охирги урамларини 6ир
лаштирувчи арик.ча 4 да айланиб думаланади. 

Думаланма винт-гайкали уэатма универсал токарлик станок
ларида ишлатиладиган сирпанма винт-гайкали уэатмага нис6а
тан к.атор афзалликларга эга, жумладан: 
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4.27- рас..,. Думаnанма 8инт-гайкали узатмаиинг схемаси: 

1- .IIКТ; 2 - гаАка; 3 - .олДкр; 4 - З<>.llднрлариинг и.аАтнш арии.qаси; У. - вИНТ "reМIIГII; 
VO - золдирлар марказннннг теэЛIIГН 

думаланишда ишк.аланишга к.увватнинг кам нобуд булиши 
сабабли ФИК юк.ори БУлади. Думаланма винт-гайкали узатмада 

t) = 0.90-0.95. сирпанма винт-гайк~ли узаl мада эсз t) = 0.20-
0.40; 

- зсбобнинг бикир ва аник. силжишини таЪМИНJlаш мак.сади

да узатмадаги тирк.ишни Йук.отиш билан бир к.аторда унда та

ранглик хам хосил к.илиш имконияти бор; 
- узатманинг жуда бикир.rIИГИ ва ишк.аланиш кучининг тез

ликка боглик. эмаслиги сабабли асбобни паст тезликларда 
барк.арор силжитиш мумкин; 

- узатма ейилишга чидамли булганидан аник.лик узок. 

сак.ланзди; " 
- узатма иссик.лик таъсиридз кам деформацияланади. нати

жада думаланишдаги ишк.аланишдз иссик.лик кам ажрзлади. 

Думзланма винт-гайкали узатманинг камчиликл~ридан уз
узини тухтатиш (тормозлаш) имкониятининг ЙУк.лигини. узатма
нннг мураккаблигини тебранишларни сундиришнинг бир оз суст
лигиин ва узатманн чанг хамда к.ириндидан пухта нхоталаш за

рурлигнни курсатиш мумкин. 

СДБ токарлик станогининг суришлар юритмаси 4.28- рас
мда курсатилган. Бу юритмага катта моментли электродвига
тел J га муфта (СИJJЬфон) 3 ёрдамида бирлаштирнлган дума
ланма винт-гайкали узатма 4 ва 5 киради. Бу узатма жуда 
бикир 69ли6. тирк.ишсиз БИРJlашишни таъминлаЙдн. Узатманн 
чанг ва к.ириндидан мухофазалаш учун бурма жилд 7 дан фой
даланнладн. Узатмада тараНГЛltк хосил к.илиш учун гайканинг 
нккала ярминн бнр-бирига нисбатан буриш ва уларни 
узлари,НИНГ ён томонларидаl'И тишлар воситасида махкамлаб 
к.УЙиш керак. 

Думаланма винт-гайкали узctrманинг хиллари ва уларни 
хисо6лаш усули махсус адабиёТJJарда [32} келтирилган. 
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4.28- рас./(. СДБ токарлик станогининг сурншлар юрнтмаси; 
1 - капа момектnк элеКТРОД8игатель; 2 - крокштейн; 3 - БКpilаштириш lIуфтаси 

(сиnьфок); 4 - 8ИИТ; 5 - гайка билан ЗOJlдкрлар; 6 - суппорт; 
7 - ~КМОRЛО8ЧИ бурма жилд 

СДБ станокларни асбоблар магазини билан жи)(озлаш )(ам 
ёрдамчи ваI<ТНИ' камайтиришга I<аратилган. l\yрилмаларнинг 
тез ишлаши туфайли асбобларни алмаштириш вак.ти жиддий 

I<ИСI<аради. Бундан таШI<ари, магазинларнинг сигими каттала
шиши билан деталга бир станокнинг узида тулик. ишлов бериш 

~мконияти пайдо булди, бу эса детални к.аЙта урнатишга еарф
ланадиган ваI<ТНИ тежаб к.олишга ва уни бир операциядан ик

кинчисига ташиб келтириш вак.тни к.иек.артиришга имкон бе-
ради. . 
СДБ станокларнинг унумдорлигини ошириш

н и н г у с т у в о р й у н а л и ш л а р и Д а н б и Р и станокларнинг 
техник сабабларга кура хуеуеий бекор туриб к.олиш ваI<ТИНИ 
I<ИСI<артиришдан иборат. Бунга СДБ станокларни уларга техник 
хизмат курсатишга мулжалланган турли автоматлаштирилган 
I<урилмалар: I<ириндиларни йигиштириш, ишлатилган аебобни 
алмашт:-rриш (ЮI<орида баён этилганларга к.аранг), ишк.аланувчи 
сиртларни мойлаш I<урилмалари ва )(.К. билан жи)(озлаш орк.али 

эришилади. 

к'иРИНДИ йигиштириш му)(им, лекин мураккаб вазифаДIfР. 
ФаI<ат I<ИРИНДИНИ йигиштиришнинг узи эмае, балки УНИ Мойлаш
совитиш суюк.лигидан ва бошк.а чик.индилардан тозалаш )(ам 
ЛОЗИМ БУлади. СДБ станокларда к.ириндини йигиштириш учун 
турли конвейерлар [66J: пулат ёки резиналанган таемали, 
I<ИРГИЧЛИ, тиканли, тебранма, шнекли конвейерлар ишлатилади 
(4.29- раем). 

т а с м а л и К о н в е й е р л ар (4.29- раем, а) юк.ори унумли 
булади ва чиI<индини катта маеофага ташишга имкон беради. Бу 
коивейерлар оддий тузилган, ШОВI<ИНСИЗ ишлайдиган ва тежамли 
булади. Уларнинг камчиликлари шундан и60раrки, тасма тез 
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4.29- раем. СДБ станокларла к.нрннднларнн йнгнш конвейерларннннг 
схемаларн; 

а - ленталн конвейер; 6 ва 8 - к.нргнчлн КОНllейер; г _ тнканлн конвейер; д_ 
тебранма конвейер; е ва ж - шнеклн конвейерлар 
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еi"tилади ва К,ИРИНД.ИНItНГ бир киеми таеманинг еалт тармогига 
ёлишиб, нобуд булади. 

К. ир r и ч л и к о н в е й е р л ар (4.29- раем, 6, 8) аеосан чУян. 
жез ва б. дан чикадиган' майда кириндиларни ташишда ишлати- . 
лади. Бу конвеiiерлар IfККl1 хил яеалади: к.Иргичлар билан 
жих.озланган чекеиз тасма 1 (4.29- раем, 6) ёки к.аЙтма-илгари
лаНма х.аракатлаНУВЧII к.иргичл-ар 1 (4.29- раем, о) билан 
жих.озланган штанг;! 2 КУРИНllшида БУлади. Бундай конвейерлар 
анча нишаб х.олатда х.ам киринди ташиши МУМКИН. 
Тиканли конвейерлар (4.29-расм, г) тирноклар пай

вандланган м е Ta.тJJl нов 3 ва тирнок.лар 1 билан жихозланган 
штанга 2 дан иборат. Бу штанга к.аЙтма-илгариланма харакат 
к.илади. Штанга Q.!lдинга юрганда тирнок.лар кириндиларни ол
динга суради, орк.ага тиеарилганда эеа, к.ириндилар уетида еир

ланади. Бундай конвейерларда урама ёки узун к.ириндини та
шиш мак.еадга мувофик. булади. 

Тебранма конвейерларда (4.29-раем, д) урама ёки 
майда к.ириндилар тебранма х.аракатланувчи нов 3 ёрдамида 
ташилади. Нов механик ёки электромеханик тебранма юритма 1 
ёрдамида тебрантирилади. Бундай конвейерларда к.ириндилар
нинг кутарилиш бурчаги унча катта булмаЙди. 
Шнекли конвейерлар (4.29-раем, е, ж) металл нов 1 

ичида жойлашган шнек ёрдамида х.ар к.андаЙ куринишдаги 

к.ириндиларни ташишга мУлжалланган. Улар бир шнекли (4.29-
раем, е) ва икки шнекли (4.29- раем, ж) булади. 

СДБ токарлик станокларининг тузилишидаги узига хос хусу

сиятлари ярок.ли деталларнинг чик.иш коэффициенти ч. ни оши

ришга к.аратилган. ч. нинг к.иЙмати етанокнинг техник ва 

хак.ик.иЙ иш унумига таъсир этади (1.1- параграфга к.аранг). Ста
НОКЛ1РНИНГ бу хусуеиятлари уларни аебобнинг еиилишини ва 
деталларнинг улчамларини назорат к.иладиган улчаш к.урилма
лари, шунингдек аебобнинг х.олатини автоматик тугрилаш ва 
силжитиш сиетемалари билан жихозлашдан иборат (бу к.урил
малар тавсифи 10.5- параграфда келтирилган). Станокларнинг 
ТУ3Ю1Ишидаги бу хуеусиятлари юк.ори даражада аник. ишлов бе

ришни таъминлаш билан хам боглик.. 
СДБ станокларнинг аник.лигини ошириш ва узок. еак.лаш яна 

к.атор хусусиятларга боглик.: 
- юритмаларда катта моментли двигателлар билан бирга 

думаланма винт-гайкали узатмаларни ишлатиш (булар 
тугрисида ~рдамчи вак.тни к.иек.артириш муноеабати билан 
юк.орида тушунча берилган); 

- теекари богланишни таъминлайдиган чизик.ли датчиклар
дан фойдаланищ 

- шпинделли узелнинг таянчларида радиал тепишни 4-5 
мкм ва бундан х.ам кам булишини таъминлайдиган прецизион 
хамда ультрапрезицион подшипникларни ишлатиш; 
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- юкори еифатли еирпанма йуналтиргичларни кулланиш ва 
уларнн кириндилардан х.амда мойлаш-еовитиш суюкликларидан 
мух.офазалаш. 
СДБ етанокларНlШГ йуналтиргнчларини телескопик ту

еиклар, боеконеимон туеиклар, лента.тJар ва х..к. ёрдамида пухта 
их.оталаш мумкин. 4.30- расмда телескопик тусиклар курса
тилган. Булар кузгалувчан ва к.Узгалмас к.исмларга мах.кам
ланган иккита четки тУсик.лар I дан ва бир нечта оралик. 
туеик.лардан тузилган. Оралик. ТУсик.лар сони к.узгалувчан к.ис
минннг х.аракат йулига боглик.. Оралик. тусик.ларнинг кетинги 
к.иеми етанинанинг йуналтиргичларига ёки планкасига таянади

ган замин сухарлар 5 ёрдамида марказланади. ТУсик.ларнинг 
олд к.иеми ораларида 0,4-0,5 мм тирк.ишлар к.олдириб, планка
л?р 7 ёрдамида бир-бирига моелаб Урнатилади. Телескопик 
тусик.лар зичламалар, лабиринт х.амда ён деворнинг к.уЙи к.исми
ни эгиш х.иеоБИi'а жипсланади. Зичламалар телескопнинг олд 
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четига бириктирилади, лабиринт эса планкалар 6 ва 7 билан 
'КОСИЛ к.илинади. 

Т,елескопик тусик.лар асосан уртача ва огир станокларда 
к.Улланилади. 

Боск.онсимон тусик. 4.31- расмда курсатилган. Бу тУсик. 
боск.онга мсс оз са1fрайдиган, шунингдек уткир ва к.аЙмок. 
к.ириндилар булмайдиган станокларда ишлатилади. Бундай СТа
нокларга силлик.лаш (шлифовка к.илиш), чархлаш, тиш ИШлаш 
ва бошк.а станоклар киради. думаланма винт-гайкали узатма
лар боск.онсимон к.урилмалар билан и}(оталанади. 

Бундай ихоталовчи к.урилма 60Cl<.OH /, пластиналар 3 ва 4 
(боск.он 6у лластиналар ёрдамида к.узгалувчан ва к.Узгалмас I<.ис
мларга бирлаштирилади), пружина-ричагли механизм 7 ва 8, 
60Ск.оннинг СОЛl<.ишига йул I<.УЙмаЙдиган таянч подшИ'пник б ли 
бикнрлик к.исмлари 2, марказловчи сухарлар 5 ва 60ск.онни ши
шиб кетишдан сак.лаЙдиган каркаслар 9 дан и60рат. 

Боск.онсимон тусик.лар узок. муддат хизмат к.илиши лозим. 
Боск.онни ишга чидамли к.илиш учун улар чик.индиларни к.исман 
кетказиш учун нишаб сиртли ясалади (4.31- расм, Б-Б к.ирк.ими), 
шунингдек тириле!"l, неопрен, найритли латекслар каби махсус 
ашёлардан таЙёрланади. АЙник.са хромлаб ошланган теридан 
ясалган бак.онлар купга чидамли булади, лекин улар жуда к.им
мат ва ишга нолоЙик. булади. 

Лентали ТУсик.лар схемаси 4.32- расмда келтирилган. Бундай 
тУсик.ларни к.уЙидагича ясаш мумкин: 

- лента 1 (4.32- расм, а) станинанинг ён томонларига 
махкамланади ва к.узгалувчан к.исм (масалан, стол ёки суппорт) 
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4.32- pac.tl. Ленталн J\нмоялаш к.урилмаларининг схемалари: 
1- лента; 2 - ролнк; 3 _ юк; 4 _ I1ружнналн таранглаш I(урнлмасн; 6 - барабан 
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ичига киргизилиб, пружиналанган ролик 2 ёрдамида тарангла-
нади; 

лента К,узгаЛУБчан К,исмнинг ёи томонларига 
ma,,-каМ.'1анади (4.32- раем; б), стаНИI~анинг ён томонларидаги 
роликлар 2 дан утади Ба пружинали К,урилма 4 билан тарангла
нади; 

- иккита лента I К,узгаЛУБчан К,исмнинг ён томонларига би
риктирилиб (4.32- раем, в), станинанинг ён ТОМОНJlаридаги ролик
лар 2 дан утказилаДJl Ба юклар 3 ёрда'мида тарангланади; 

-. иккита лента I К,узгаЛУБчан к.исмнинг ён томонларига 
махкамланади (4.32- раем, г), станинанинг ён томонида жойлаш
ган РОЛИК.'1ар 2 дан утказилади Ба станина оетидаги барабанлар 
5 Боситасида тарангланади; 

- иккита лентанинг бир учи К,узгаЛУБчан к.исмнинг ён сирт
ларига м а,,-камланади (4.32- раем, д), бошк.а учи эеа ташк.и 
к.ушимча таянчга (1 хил тузилиш) ёки етанинага (11 хил тузилиш) 
бириктирилиб, юклар 3 ёрдамида тарангланади. 

Ихота.'108ЧИ лента резинали газламадан, ПОЛИХЛОРБинилдан, 
неопренли нейлондан, пружинасимон пулат лентадан тайёрлана

ДИ. Пулатдан тайёрланган пружинасимон лента ва икки т?мони 
полиамид С-б билан к.опланган лента к.аЙнок. к.ириндиларга ва 
МСС га к.арши чидамли булади [38]. 

Лентадан тайёрланган му,,-офаза к'урилмалари лентанинг чет
ларини мухофазаланадиган сиртга сик.иб к.УЙиш йули билан 
(лента узунаеига тарангланганда еиртга еик.илади) ёки лента
"инг учларини йугонлаштириб, махеус УЙик.лардан Утк.ази6 жип
сланади. 

Лентали их.оталар СДБ токарлик етанокларида кенг к.уламда 
иwлатилади. 

х.озирги СДБ токарлик станоклари станиналарининг тузили
wида узига хос хусуеиятлари бор. Бу хуеуеиятлар шундан ибо
ратки, еуппортнинг йуналтиргичлари нишаб жойлашган, бу эса 
к.иринди Ба МСС нинг иш жойидан ва йуналтиргичларнинг 
мух.офазалаш к.урилмаларидан тушишини яхшилайди, шунинг
дек станокга хизмат к.урсатишни к.улаЙлаштиради. 

Купоперация~и токарлик станокларининг тузилишида яна 
бир хусусият бор. Бу хусусият станокларнинг технологик имко
"нят ларнни кенгайтириш билан боглиК,. Бунда деталнниг ук.ига 
параллел сиртларни фрезалаш, шунингдек ук. чизик..1ари деталь 
ук.ига мое келмайдиган тешикларни пармалаш ишлари кузда 

тутилади. Бу мак.садда станоклар айлаНУБЧИ аебобли Ба ИШЛОБ 
бериладиган детални турли бурчакка бури б урнатишни таъмин
лайдиган к.утб координата «С» ЛИ револьвер каллаклар билан 
жих.озланади (L.Л1.70-АТ, «Икэгай Айрон Уорке» Ба USCll мо
делли куппозицияли токарлик станокларига к.аранг). 

l(ейинги Бак.тларда СДБ станокларни лойихалашда модулли 
станоклардан купрок' к.Улланилмок.да, яъни станокларни бирхил-
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лаштирилган узеллар ва деталлардан тузиш усули 

~Улланилмок.да (масалан, USCll, MSC12 ва 60ш~а моделли ТО
карлик станокларига ~apaHГ). Станокларнинг 'rузнлиmндаги 
бундай хусусиятлар: 

- СДБ станокларни лоЙих.алаш Ба тайёрлаш муддатларини 
к.иск.а ртиришга; 

- бутловчи (комплектловчи) узеллар руйхатини к.иск.арти
ришга; 

- бирхиллаштирилган (УНИфикацияланган) узеллаРНJf ихти
,СОС.1Jаштирилган корхоналарда намунавий технологик жараён
~apдaH фойдалаНИб ишлаб чик.аришни ташкил этиш йули билан 
станокларнинг таннархини пасайтиришга; 

- станокларни ишлатиш ва таъмирлашни соддалаштириш, 

уларнинг пухталигини ва купга чидамлилигини оширишга имкон 
беради. 

5-606 

ТОКАРЛНК АВТОМАТЛАРН ВА Iрнм"ВТОМ;'ТnАРН 

Хозир Доналаб, кам сериялаб ва сериялаб ишлаб чи~ариш 
корхоналарида СДБ токарлик станокларидан 'ройдаланилмокда 
(4.3, 4.4, 4.5 ва 4.7 параграфларга к.аранг). Иирик серияли ва 
ялли ишлаб чи~ариш корхоналарида эса токарлик ишлари уни

версал станокларда Ба т а К. с и м л а ш Б а л л а р и воситасида 

бошк.ариладиган махсус токарлик аБтоматлари ва яримавтомат
парида бажарилади [25, 42, 116, 121]. 

Та~симлаш вали воситасида бошк.ариш энг оддий тизимннннг 
схемаси 5.1- расмда келтирилган. Бунда бажарувчи орган I ишчи 
ва салт х.аракаТJlарни айланувчи кулачок 3 ёрдамида автоматик 
бажаради. Кулачок 3 бажарувчи орган 1 га шток 2 орк.али таъсир 
этади. Кулачок бир марта айланганда бажарувчи орган барча 
зарур ишчи ва салт х.аракатларни бажаради. 

/ J 5./- pac.t(. ТЗl(.симлащ 
валиии энг одди" 60шк.а
риш систем 8СИНИНГ схе

маеи: 

1 - 6ажарувчи о[>гаи; 
'} - шток; 3 - Jl:улачок 

Токарлик автоматлари ва яримвтоматларида дисксимон ва 
барабансимон кулачоклар билан жи>t-озланган мураккаб так.сим
лаш валлари ишлатилади. Бундай бошк.ариш тизимларини к.аЙта 
созлаш кулаЧОJ{ларни алмаштиришдан, шунингдек мос ростлаш 

ишларини бажаришдан иборат. 
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5.t. Т."РНфn.Р •• '.СННфn'Р 

Проф. Г. А. ШаУМЯННIiНГ т~ърифига к}'ра [121] Яримавто
м а т деб, автоматик циклда ишлайдиган, бу циклии такрорлаш 
учун ишчининг аралашуви тала6 этиладиган технологик маши

нага аЙтилади. Ишчининг аралашуви асосан заготовкани 
УРНf\ТИШ, ишлов берилган детални ечиб олиш B~ машинани ишга 
туширишдан иборат, яъни иш циклидаги ёрдамчи ишларнинг бир 
l\ИСМII к'улдй бажарилади. I 

Технологи к жараённи амалга оширишда ишлов бериш цикли
нинг барча 1IШ х.амда салт х.аракатларини бажарувчи, фаК,ат 
назорат К,И.!lИШ ва СОЗJIашни талаб этувчи ишчи машииа ёки ма

шиналар тизими а в т о м а т де6 атадади. 

И ш Ц и к л и станок узлуксиз ишлаганда иккита бир хил ном
ли технологик операциялар уртасидаги ваК,т интервали (оралиги) 
дан иборат [25]: 

(5.1 ) 

бу ерда t. - иш йуллари вак.ти ёки асосий вак.т; tё- салт йуллар 
вак.ти ёки ёрдамчи вак.т. 

Токарлик аБтоматлари ва яримавтоматлари к.уЙидаги белги
ларига: универса.JIЛИГИ, шпинделлариинг жойлашиши, шпиндел

ларнинг сони, ишлов бериладиган заготовканииг тури, ишлов 
бериш усули Ба иш циклини бошК,ариш усулига к.араб таснифла
нади. 

Токарлик автоматлари ва яримавтоматлари у н и в е р с а л
л и г и г а К. а р а б универсал ва махсус булади. Универсал токар
лик автоматлари ва яримавтоматлари мураккаб шаклли маълум 

гурух деталларга к.аЙта созлаш (кулачокларни алмаштириш, со
злаш ва х·.к.) йули билан ишлов беришга мулжалланган, махеус
лари эса фак.ат бир тоифадаги деталларга ишлов беришга 
мулжалланган. Махсус автоматлар ва яримавтоматларни к.аЙта 
созлаш учун асосий узелларии узгартириш ёки алмаштириш та

лаб этилади. 
Токарлик автоматлари ва яримавтоматлари Ш п и н Д е JLЛ а р

н и н г ж о й л а шиш и г а К. а р а б' горизонтал ва вертикал 

булади. 
Автоматлар ва яримавтоматлар ш п и н д е л л а р н и н г с о

н и г а К. а р а б бир ва купшпинделли (туртшпинделли ва саккиз
шпинделли) булади. 

Токарлик автомаТJrари ва яримавтоматлари и ш л о в б е р и
'л а Д и г а Н 3 а г о т о в к а н и н r т у р и г а К. а р а б чивик. (чи
вик.дан тайёрланган заготовка)га ишлов берадиган ёки патронли 
(дона заготовкага ишлов берадиган) булади. ПаТРОJlЛИ станок
лар бункерли ёки магазинли юклаш к.урилмалари билан 
ЖИJ\озланади, заготовка донали булса, уни мулжалга тугрилаш 
Ба автоматик юклаш К,улай булади. 



•• 

Автоматлар ва яримавтоматлар и ш л о в б е р и ш у с у л и г а 
К. а р а б шаклдорк.ирк.увчи, буйлама йуиувчи, револьверли-то
карлик купкескичли ва нусхаловчи булади. 

Проф: Г. А. Шаумяннинг таснифига кура [121] токарлик авто
матлари ва яримавтоматлари иш циклини бошк.ариш усулига 
кура уч гypy~гa булинади. Биринчи гурух. автоматларининг 
бошк.ариш системасида битта так.симлаш вали булади. Бу вал 
бутун иш цикли давомида иш йулларини 6ажариш шартидан 
аник.ланадиган узгармас паст тезликда аЙланади. Бундай авто
матларнинг принципиал схемаСIf 5.2- расмда курсатилган. Ву ав
томат.'1арнинг иш циклида ёрдамчи вак.т улуши анча катта 
булади. 

а 

, 

}--=-,-- РВ 

• 

н:-РВ 

U8:t--",=-- вв 

5.2- рас.к. двтоматлариииг прииципиал схемалари; 

а -- 6ириичи rYPY1t автоматлар; б -- иккиичи rYPy1t автоматлар; 8 -- учиичи гypy~ 
автоматлар; РВ -- так.симлаш вали; ВВ -- ёрдамчи вал; МО -- n айлаиали муфта 

. Биринчи гурух. автоматларининг циклдаги иш уну ми к.уЙидаги 
ифода буйича аник.ланади [121): 

(5.2) 

1 
бу ер да К = Т - технологик иш УIIУМИ; ~l _. бирлаштирилмаган 

• 
салт ЙУЛJlар БУР'lаги; 'YI) - иш унумн коэффициенти (узгармас 
к.иЙмат). 

Иккинчи гурух автоматлари ва ярнмавтоматларининг 
60шк.ариш системасида хам 6итта так.симлаш вали бор. Лекин 
бу вал иш цикли давомида икки хил тезликда айланади (5.2-
раем, 6): иш йулларини бажаришда паст тезликда ва салт 
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йулларда кнта тезликда аЙланади. Бу эеа иш ЦИКлида ёрдам
чи вак.т улушини жиддий к.иек.артиришга имкон беради. Маз
кур холда цикл иш унуми К,уйидаги ифода буйича аник.ла
нади: 

.. 
1 

Qull = J( 1 + J( ~ t
BII 

= J( . '1111 (5.3) 

бу ерда ~tBII - салт йулларга еарфланадиган ваК,т; '1111 - иш уну
ми коэффициенти (технологик иш унуми J( га боглиК, булга н 
узгарувчан К,иЙмат). 

Учинчи гурух автоматларининг бошК,ариш сиетемасида кула
чокли иккита вал бор (5.2- раем, в): 

1) иш йулларини ва еалт йулларнинг бир к.исмини (суппортни 
четлатиш ва келтириш йулларини) бажаришга мулжалланган 

так.симлаш вали. Бу вал иш цикли давомида иш йулига БОfЛИк. 
холда узгармас кичик тезликда айланади; 

2) салт йулларнинг куп к.исмнни бажарадиган, масалан, ре
вольвер каллакни алмашлаб улаш, ашёни узатиш ва сиК,иш 
йулларинн бажарадиган тез айланадиган ёрдамчи вал. 

Бу бошк.ариш системаси хам ёрдамчи вак.т улушини к.иск.ар
тиради. Учинчи гурух автоматлари учун циклдаги иш унуми 
к.уЙндагнча булади: 

Qulll = /((1 - :~ ). 1 . 
1 + /(~ t

BII 
= /( . rr, . rr,,· (5.4) 

Куриб чик.илган гу- Оц 
рухлар автоматлари цикл- QЦf 

даги иш унумларининг тех- flцш 
нологик иш унуми К га, би- Оцn 
нобарин деталларнинг му- : 
раккаблигига БОfЛИК,ЛИГИ- I 

ни тасвирловчи эгри чи- , i 
зик.лар 5.3- расмда келти- I 

рилган. Бу эгри чизик.лар : 
автоматлардан самарали I 

фойдаланиш сохасини к,ур- о 1( 1( -/( 

сатади. М~салан, О</( </(I 5.3- pacJt. Бири~чи. иккиичи ВII /чиичи rYPYJl 
да (бундаи хол 1. нинг кат- автоматлар ЦИКЛ иш унумларини 
та к.иЙматларида содир ифодаловчи эгри чизик,лар 
булади), яъни мураккаб 
деталларга ишлов берганда ИI(КИНЧН турух автоматлариfШНГ 

циклдаги иш унуми энг катта булади. Уртача мураккаб детал
ларга ишлов беришда (1(. ::;;;; 1( < 1(2) учинчи гурух автоматлари
нинг иш унуми, оддий деталларга ишлов беришда (К ~ /(2) эса, 
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бllРИНЧИ гурух. автоматларининг циклдаги иш УIfУМИ юк.ори 

булади. 

5.1. Ш"КnАор-~нр~н6 'ушнрнш ".,ома,nар" 

Шаклдор-к.ирк.иб тушириш автоматлари иш цикли унча катта 
булмайдиган жуда майда оддий деталларга шаклли ИШЛОБ бе
РИШ учу н хизмат к.илади (5.4- раем, а). Шунинг учун автоматлар
нинг бир юкланишидан иккинчи ЮКланишигача узок. вак.т ишлай 
олиши учун заготовка еифатида урам х.олатидаги калибрланган 
симдан фоЙдалани.JJади. Бундай заготовка ИШЛОБ бериш схема
сига маълум даражада таъеир этади (5.4- раем, 6). Бу ер да кал
лак 3 га урнатилган иккита кеекичнинг }(ар к.аЙсиси шаКЛ ЯСОБЧИ 
иккнта оддий х.аракатни: аеосий х.аракат Ф.(В 1 ) Ба радиал сур.иш 

ChlO/7645 , 

q- с> 
6Il}J С l 

а 

5.4- pacJi(. Шаклл.ор-к.ирк.иlU автоматил.lI ишлов 6ериш схемаси: 
а - аВтоматл.а ишлов берилал.игаи намуна деталлар; б - ншлов бериш 

схемаси; 

J - кетннги к.иск.ич; 2 - шпиндеnли бабка; 3 - кескиqnар каллаги; 4 - ва 
6 -'олд ва 9рта к.иск.иqnар; 5 - сим (заготовка); 7 - саnазкаnар; 

8 - т~грилаllJ роnикnи механизми; 9 - сим урами 
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харакати Фs(П2 )ни бажаради "'. Кескичларнинг биттаси шаклдор 
ишлов беради, RКкинчиси эса детални к.ирк.иб туширади. Заго
товка 5 (сим) зса, олд 4 ва урта 6 к.иск.ичлар билан к.исиб 
к.УЙилган .булиб, ишлов бериш жараёнида к.УзгалмаЙди. Сим 5 
ишлов берилгандан сунг ёрдамчи харакат вс(пз ) к.илади, яъни 
зарур узунликка сурилади. Бу харакат роликли тугрилаш меха
низми 8 ли салазкалар 7 ёрдамида бажарИлади. Салазкалар акс 
х.аракатланганда (тнсарилганда) сим кетинги I(,иск.ич I билан 
к.исилган булади. 

Шаклдор-к.ирк.иб тушириш аБтоматлари оддий деталларга 
ИШЛОБ бериш учу н Мулжаллангани учун улар биринчи гурух.га 
киради, 1106 мод. станокнинг кинематик схемаси 5.5- расмда кел
тирилган. Бу станокда так.симлаш вали дисксимон 4 ва барабан
симон 3, 5, б ва 7 кулачоклар урнатилган вал V дан иборат. 
Кулачоклар 5 Ба б кундаланг суппортларни мустак.ил раднал 
суриш, кулачок 3 симни суриш Ба тугрилаш, кулачок 4 ва 7 лар 

-/10 

А 5 
ЛI IY 

[) 

7 

5.5- pacJt. 1106 моделли шаКЛАОР-к.ирк.иш автоматининг кинематик схемаси: 
1- кулачокли муфта; 2 - даста; 3 - симни суриш 8З т~грилаш кулачоки; '* .а 7 - сим
ИН к.иснw 88 б~wатиw кулачоклзри; 6 .а 6 - к~ндаланг суппортларнм радмал суриш кула

ЧОКJlЗРИ; 8 - кескнчлзр I\зллаги. 

• Ба'Ьзи ОАдий lОзаnарга ишлов 6ерншда 6у харакат кесиш харакати Вр(П2) 
б9nаАИ. 
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эса сим ни кетииги ва олдинги механизмлар ёрдамида мое "ОЛДа 
кисиш па бушатиш учун мулжалланган. 

Так.сим.lJаш вали "аракатни электродвигатель М дан тишли 
25 26 А 

узатмалар 52 . 40 ' алмашма гилдираклар Б ва червякли узатма 

2 т . 45 оркали олади. ак.симлаш валининг аиланиш тезлиги иш цик-

А _ 
лииинг давом этиш вак.тига к.ара6 алмашма гилдираклар Б ер-

дам ида созланади: 

60 
nт,=т, 

ц 

бу ерда Т u = иш циклининг давом этиш вак.ти, с. 

(5.5) 

Маз кур холда кинематик баланс тенгламаси к.уЙидагича ёзи
лади: 

25 26 А 2 60 
1440 . 52 . 40 . Б . 45 = nт• = т . 

ц 

А 3 
бундан -=-

Б Tu 
Станокни созлашда так.симлаш вали к.Ул билан даста 2 ёрда-

12 28 
мида занжирли узатма 16' тишли узатма 28 ва черnякли узатма 

425 орк.али аЙлантирилади. Шунда муфта i ажратиб куйилган 
булади. 

А с о с и й х. а р а к а т - кескичли каллак 8 нинг айланм а 
х.аракати уша электродвигател М дан д. ва д2 шкивли яеси 
тасмали узатма орк.али олинади. Булардан д. шкив алмаШ!>tа 
шкив х.исобланади. Бу кинематик занжир учун кинематик баланс 
теигламаси к.уЙидагича булади: 

д1 . V 
1440 . д2 . 'У) = nkk = 1000 . 

1t • d ' 

v 
бундаи д. = д2 45 . d. , , , 

Бу ерда nlCJ( - кескичлар урнатилган каллаКНIIНГ айланиш 
частотаси. 

5.3. &уйnама ЙУННW а.томатnарн 

Буйлима йуниш автоматлари уртача мураккаб ва мураккаб 
жуда мийда деталларга ишлов бериш учун ишлатилади. Бун
дай J.I.eT~JIJlap .заГОТОВI,ИСИ сифитнда калибрлаНI'ан чивиклардан 
фоЙдадинилади. Иш l{ИКJlИНИ б()шк.ариш усулига караб диамет-
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~И б мм гача uулгав ЧНВИК,.rJИ автоматлар бнрннчи гурух.га. 6 
мм дан катта ЧНВlщларга ишлов берадигаи ,Н\Тf)м(!тлар эса ик

кинчи гурухга кнради. 

Ву aBToMaT.llapHHHf УЗllга хос хусусияти шундаки. улардаги 
чивик. /.'3 (5.б- раем) шакл ясовчи иккнта оддин х.аракат: Ф.(В 1 ) 
асосий харакат ва Ф.(П 2) - буilлама суриш харакатинн бажара
ди. Иккала xapaKilTHJI Шl1ll11де.fJ,тш бабка 6 бажаради. Ишлов 
бери.'1аllнган ЧIIВIЩ ilТРОфJlда еЛПИГJlЧСИМОН жойлашган кескич
лар /, 2, 3. 5 ва 9 IIIIHf хар бllРИ Шакл ясовчи оддин харакат 
Ф.(Пз). яъни радиал еУРIfШ Хilракатини бажаради·. Шаклдор 
ишлов беришд.а ШПlIнде,т1.l1И бабка 6 ва балансир 10 нинг суппор
тларида жоii.'1t1шган кеекичлар / ва 9 мураккаб шакл ясовчи 
харакат Фs(П2Пз ) нн бажаради. 

ЧиВнк. /3 шпинделли бабка 6 тескари томонга (орк.ага) 
харакат.Т]анганда унга нисбатан сурилади, шунда чивик. к.иск.J-IЧ
дан бушаган ва к.ирк.иб туширувчи кескичга тиралиб турган 
булади (бу харакат 5.б- расмда курсатилмаган). Чивик. ишК,ала
ниш кучи хисобига шпинделли бабка билан бирга ОРК,ага сурил
масин учун у кеекичга шомпол 8 ва юк 7 ёрдамида К,исиб тури
,1]ади. 

5.6- расм. Буйлама йуниш автоматида ишлов 6ериш схемаси: 
1, 2, З, 5: 8а 9 - кесничлар; 4 - к.узгалувчан люнет; 7 - шпннделли бабка; 7-
юн; 8 - шомпол; 10 - балансир; 11 - баланснр Ук.н; 12 - кулачок; lЗ - чивнк. 

• 
Бу харакат 6аъзи одднй юзалар учун кеснш х;аракати булади. 
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5.7- рис..,. Б9йлама .wниш автоматииинr иш зонаси: 

1 8а 9 - балансирда жоllлашган суппортлар; 2, 4 ва 5-
у.атиш ннсбати ростлакадкгак "к'!агла,,; 9, 6 аа 7-
кl'ндаланг суппортлар; 8 - "'9.гал .. ас люнет учун тешки; 
10 - балакскриикг 9"'н; 11 - балакснр; 12 ~ та",сн"лаш 

вали 

Буйлама йуниш ав-

томатиниНГ иш зонаси 

5.7- расмда курсатил
ган. Бу ерда суппорт 
стойкаси (устуни)да . 
учта кундаланг суп

порт З. 6 ва 7 силжий 
олади. Суппортлар ха

ракатни таI(симлаш 

валИ 12 даги мос кула
чоклардан ростланм~ 

ричаглар 2. 4 ва ~ 
ОРI(али олади. Иккита 
суппорт 1 ва 9 ли ба
лансИР 11 yI( 10 атро
фида тебрана олади. 

Намуна деталга 

ишлов бериш схемаси 

5.8- расмда келтирил

ган. Расмда техноло
гик утишлар ва мое ке

скичлар курсатилган. 

Схемада 11. IV. У. УН. 
VIII ва Х технологик утишлар чивиI(ни буйлама суришда бажа-
рилади. . 

5.9- расмда иккинчи гурухга I(арашли lП12 моделли автомат
нинг кинематик схемаси курсатилган. Бу автоматнинг так.еим
лаш вали вал VIII ва ун га маълум тартибда урнатилган л.искси
мон 1-10 ва барабансимон 11-13 кулачоклардан иборат. КУ.'1а
чоклар 5-9 кундаланг суппортларни ва балансирга урнаl'и.'1ган 
суппортларни радиал суриш учун; кулачоклар 10-13 к.ушимча 
мосламаларнu (резьба к.ирк.иш к.урилмаси. пармалаш бабкасн ва 
х.к.ни) бошк.ариш учу н; кулачоклар 1 шпинделли бабканн 
буйлама суриш учун; кулачок 3 чивик.ни к.исиш ва бушатиш учун; 
кулачок 4 салт йулларни бажаришда так.симлаш вали VIII нинг 
тез айланиш кинематик занжирини к.Ушиш учун ва кулачок 2 
чивик. тугагач. автоматни тухтатиш учу н хизмат к.иладн. 

Шакл ясовчи мураккаб харакат Ф.(П2Пз ) ни бажарувчи му
раккаб кинематик гурух.НИt!Г ички ало~аси вал Vlll, кулзчоклар 
I ва 9, шунингдек бу кулаЧОКJlарнинг харакатини мос холда 
шпинделли ба6кага ва балаН{'ИРНIIНГ СУППОРТllга узатувчи ричаг
ли механизмлардан тузилган. Гурух.нинг ташк.и алок.аси харакат 
манбаидан та~симлаш валигаqа булга н кинематик занжирдан 
иборат. 

Так.симлаш взлини секин айлантиришда 
А 

харакат элеКТРОдВllгател М дан тасмаЛll узатма Б (А, Б алмаш-
I . 
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5.8- paCAl. 6уйла",а йуниш автоматида намуна деталга ишлов 6ериш схемаси: 
1- ХНI - технологик утишлар 

ма шкивлар шпинделнинг аЙ.lаниш частотасини созлашда ишла-

) ВД)/(И .. Л 
тилади ; Г' Е' З' к еки М беш погонали понасимон тасмали 

4 а 18 
узатма; 24 ЧСРВЯI{ЛИ узатма; 6 алмашма гилдираклар; 40 (ёки 

30 38 2 . 
40) занжирли узатма; 42 тишли узатма ва 45 ч~рвякли узатма 

оркали узатилади. Бу кинематик занжир учун кинематик баланс 
тенгламаси куйидаги куринишда булади: 

А . 4 а 18 38 2 60 . ат 
1440 . Б . tтy . 24 . б . 40 . 42 . 45 = 2 . 1t • t. ' 

а Б ат 
бундан iтy . 6 = 7/1 . 1;' 
бу ерда i _ беш погонали понасимон таемали узатманинг уза

ТИШ нисб;ти; ат - таксимлаш валинИНГ иш ЙУJlларини бажариш
да бурилиш бурчаги, радиан. 
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Тиn 402-3/-" 
N < 2,1 ка, 
n; Il1JooilНiJIf 

5.9- pacJt. lП12 моделли буйлама 
йУниш автоматининг кинематик схе-

м асн: 

1 - шпкиделли бабкаии б9i1лама суриш ку
лачоги; 2 - ЧИ8Ик. тугзгач автоматии 
т9хтатиш кулачогн; 3 - цаигаии к.исиw -.а 
б9ш атиш кулзчогк; 4 - так.симлзш валиии 
те. аilлаитиришни улаш кулачоги; 5, 6 аа 7 
- кS'идаланг суппортларии суриш кулачок· 
лари; 8 - иоаии келтириш кулачоги; 9 - ба· 
лансирни суриш кулачоги; 10, 11, 12 ва 13-

махсус МOCJIа"алар кулачогн 



Т а к с и м л а ш в а л и Ii И Т е зай л а н т и р и ш Д а х.аракат 
100 12 

уша ДDигател М дан 110 таем али узатма; 18 винтли узатма; 

12 38 2 
- занжирли узатма; 42 тишли узатма ва 45 червякли узатма 
40 
орК,али узатилади. Бу х.олда таК,еимлаш вали 10 айл/мин rезлик
да аЙланади. 
Шпиндель аЙЛl\вма х.аракатни уша электродвига

тел М дан: А, Б алмашма шкнвлн ва д1 • д2 шкивли таем али 
узатмалар оркали олади. Охирги узатмада д1 шкиви шпиндель 
буйлама силжигаliда ун га айланма х.аракат узатиш мумкин 

булеин учун кенг килиб яеалган. 
Буйлама ЙS'ниш автоматларининг тузилиши ва узелларнинг 

ишлаши [42. 121] ишларда батафеил баён этилган. 

5.4. РевоnьаеРnН-ТОlCарnнlC _томаТllарн 

Револьверли-токарлик автоматлари (5.10- раем) калибрлан
ган (думалок ва купК,иррали) чивиК,лардан уртача мураккаблик
даги жуда майда ва майда деталларни яеаш учун мулжалланган. 
ЧивнК,лар турли пулатлардан ва рангли металлардан тайёрла
н.ади. Револъверли-ток.арлик автом~тлари бункерли ёки магазин
ли юклаш (заготовкалар билан таъминлаш) к.урилмалари билан 
жих.озланганда уларда донали, маеалан, куйиш, штамповка 

5.10- раем. Ревош.вер.лн тока.рлнк станок.лзрнда ншлов бе[>нладнган намуна 
леталла[> 
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к.илиш ва башк.а усуллар билан олинган заготавкаларга ишлов 
бериш мумкин булади. . 

Маз кур автоматлар иш циклини бошк.ариш усулига кура 
учинчи гуру,,-га киради. Уларда иш йулларини бажариш шароит
ларига к.араб танланадиган кичик тезлик билан айланадиган 
асосий вал ва тез айланадиган ёрдамчи вал бор. 

Курилаётган автоматларнинг узига хос хусусияти шундаки, 
улар хар к.аЙсиси иккита х.аракат к.иладиган асбоблар б (5.11-
расмда шартли курсатилган) урнатилган револьвер каллак би
лан жихозланган. Револьвер каллакдаги асбоблар оддий шакл 
ясовчи (буйлама суриш) харакат фs(п2 ) ва яиги позиция га бури
.ТlИб, асбобни алмаштирувчи ёрдамчи харакат BJB.) к.илади. Ик
кита горизонтал ва битта вертикал кундаланг суппортлар 3 га 
урнатилган к.иск.ичлар буйлама йуниш автоматларидаги каби 
шакл ясовчи оддий харакат (радиал суриш хараJt:ати) Ф.(Пз ) 
к.илади *. Чивик. 7 фак.ат шакл ясовчи битта харакат фу(8 1)
t.tсосиЙ харакат к.илади. Детал.ь к.ирк.иб туширилгач, чивик. зарур 
узунликка сурилади. 

Револьверли-токарлик автоматларидан бирининг иш зонаси 
5.12- расмда курсатилган. Бу станок асбоблар билан к.уЙидагича 
таъминланган: 

, 

5.11- раем. Револьверли токарлиК автоматда ИllJЛОВ бериш схемаси: 

1- шпинделлн 6~6Ka; 2 - шпнндель; 3 - к9ндаланг суппортлар (нккита горизонтал 8а 
бнтта цсртикал суппортл~р); 4 - РСDОЛl,аср каллАк. 5 - РСIIОЛЬ8ер суппорт; 6 - ас606 (шарт

ли таСIIнрл,нган); 7 - чиан" 

• I 
Бу )(арака-r 6аъзн одднй юзалар учун кеснш х.аракати б}lлади. 
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5.13- pac.tl. Револьверли - токарлик автомаТИJ\а намуна деталга ишлов 6ериш 

схемаси: 1 - Yll теХНОJlОГИК 9ТНUlлар 

Станинанинг олд деворнда буйлама таК,симлаш вали /4 жой-. 
лашган. Бу валнинг дисксимон кулачоклари барча кундаланг 
суппорТJlарни сурншга, кула'lОКСИМОН барабанлари эса револь
вер каллаКНИ бурнш механизмини ваЧНВIIК,НН сурнш хамда 
К,ИСИШ механизмини ишга TYIllIIPHIlI учун хнзмат К,илади. Станн
нанинг унг ённд;] кундаJlанг таК,СИМJ1аш ваJlН / / жоЙлашган. Бу, 
валда реВОJlьвер СУI1IlОРТНИ суриш учун дисксимон кулачок ва 

шпинделн.и реверслаш (акс томонга айлантирнш) кулачогн бор., 
Буйлама ва кундаJlанг валлар узаро узатиш нисбати / га 
тенг 6Y.{lrall тишли узатма ВОСliтаснда бирлаштирилган (5.15-
раем). ЕрдаМIJИ пал стаН~lIIанннГ кеТИНПI деворида жойлашган 
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5./4- pacJ(. Револьверли - токарлик автоматииииг тузилиши: 

1 - тезликлар к.утиси электродвигатели; 2 - асос; 3 - ёрдамчи 8а таксимлаш 8аллариин 
юритиш электродвигатели; 4 - кронштейн; 5 - чивик.ли суриш аа к.исиш мет.аии,ми· б
шпииделли 6а6к .. ; 7 - вертикал суппорт; 8 - олдииги кS'ндалаиг суппорт; 9 - peB~ЬBep 
суппорт; JO - станина; 11 - к5'ндаланг так.симлаш вали; 12 - суришлар к.утиси; 13-

электр жи,\озлар шкафи; 14 - 65'йлама так.симлаш вали; 15 - эшикча 

fJ 

(5.14- раемда куреатилмаган) булиб, электродвигатель 3 дан 
аЙлантирилади. 

Аеое ичида электр жих.озлар к.утиеи 13 ва тезликлар к.утиеи 
(эшикча 15 билан ёпилган) электродвигател 1 билан бирга жой
лашган. Аеоенинг чап ёнида чивик.нинг йуналтирувчи трубасини 
(5.14- раемда куреатилмаган) тутиб турувчи кронштейн 4 бирик-
тирилган. 

1 Б 136 моделли * револьверли-токарлик автоматининг 5.15-
расмда келтирилган кинематик схемасини куриб чик.амиз. 

А е о е и й Х. а р а к а т н и н г к и н е м а т и к з а н ж и р и. Маз
кур занжирнинг охирги звенолари электродвигатель М (N = 4,5 

• Станок моделидаги охирги икки рак.ам qивик.нинг энг катта диаметрини 
ифодал аАди. 
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5.15- раем. lБ13б моделли револьвеРЛII токарлик автоматииииг кинематик 
. схем аси: I . 

1- Aacra; 2 - охиргн узг,,"; 5 - ткшлн муфта; 6 -- с""",зш муфта си; 9 а. /0 - бир аЙА.· 
и_дигаи тишл" муфталар; 12 - М3ЛЬТ,1 крести; 13 - днск; 14 - мальта крестllИ.НГ етак· 
лаги"и; 15 - шпинделнннг а!lлаииш частота"nрннн nлм.шла6 улагкч; 16. - '/аllбаракча; 
17-18· охиргн узгнч; 20 - копир; 21-револьаер каллан; 22 аа 23 - бошн.ариш ричаГllаРJl 
(дас"лари); 24, 25 ва 26 - кулзчокеимон 6nра6знлар; 3 - ЧИI!.НR,ИИ сурнш КУЛЗ'lога:; -1-
чивикни кмеиш кул.чоги; 7 - те6ракувчи тиракни суриш КУJl3ЧОГИ; 8 аа 11 - бllР аlJrана· 
диган муфталарии ажр'тнш кулачокл,рн; 17 - револьвер к"л.13кни еуряш кулаЧОГII; 19 -
шпннделнн реверс.13Ш (аке томонга аltлаитнрнш) кул.чаг,,; 27,28 аа 29 -- кетиНГII. ОЛДНИI'II 
аа аер'ик"л cY"n')~T.lapHH сурнш кулачоклари 

Z 

кВт, n = 1440 айл/мин) ва шпинделдан иборат. шriНt' .... ель иш 
цикли давомнда бажарилаДЮ'all технологнк утншлар турига 
караб турли частота билан аЙланади. Бундан ташкарн, резьбали 
сиртларга ишлов берншда шпиндель реверсланади (тескари ТО
монга аЙлантирилади). 

Шпиндель уч 'хил часroта бllJ1ан аиланншда элеКТРОМI\ГНИТ 
муфталй[> ЭМ! ~a 3М2 ёрдамнл.i\ ЗВТОМ<1ТНК а.'1маш.'1аб уланади, 
кушалоК, ЭЛСI{тромагннт муфталар ЭМЗ na ЭМ, ёрдам.ида эса 
ревеРCJlанади. ЭМ 1 па ЭМ2 МУфТi1J1<\Р ажраТН6 К,уйилганда шпин
дель бирИll'1И частота билан айланади: Бу х,олда айланма 

! 27 
х,аракат 1),.-1 i ,~;Hl вал 11 га 68 НIШJIИ узатма ва роликли уздирнш 

муфтаси (Zo = 6R за Z7 = 53 шестернялар уртасида жойлашган) 
воситасида узатилади. Иккинчи аЙJlаниш частотасини х,ОСИJI 
К,илиш УЧУII ЭМ2 муфта ажраТИЛИб, ЭМ! муфта КУШ}tлади. Муф
таnар f}v Т:1п-гнl'iТ11 у 11 анганда айланма х,аракат вал 1 дан вал II 
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42 . 
га - ТИШЛИ узатма восит.асида узатилади. ШУlfда. етакланувчи 

53 
вал (шест~рня Z1 =53) нинг 6урчак тезлиги етакчи вал"нн!" (ше· 
стершi Zfj = 68) бурча к тt'злигидан каТТа БУJlганн учун уздириш 
муфтасидаги роликлар ,сирпаниб, к.аракат узатмаИди. 3М2 муф" 
та уланган па ЭМ. муфта ажратилган холатда шпиндель учннчи 
частота' билан аЙланади. Бу холда айланма XrJpaKRT вал 1 дан 

58 . 
Еал 11 ':\;,'[ ТillJJ.Т1И узатма орк.алв у~атiIЛ<1ЛИ У;1ЛJfflЧПI мvrflт~(и-

даги РОJitlклар сирпанади. 

Электромагнит муфталаJНl1I улаш дастури <il.нuм:аrшшг 
б(lшк.ариш ПУ.'lьтида жойлашган алмашлаб улагитшар ёрдамида 
к.улд(\ урнатилади. Улаш дастури айланиш чаетотасини алмаш
J}зб УJ!агич 15 ёрдамида бажарилади. Бу allмашлаб улагич 
76 23 
38 . 46 тишли узатма ва мальта хочининг етаклаги'IИ (поводоги) 

14 воси-тасида револьвер Каллак 21 билан кннематик богланган. 
Шунинг учун револьвер ·ка.IIлак 21 к.аНча позиuня (халат) га эга 
булса, алмаШ.!Jаб улагич 15 хам шунча холатга зга 6Улади. 

ШШfНделнинг фоидаланиладиган айланишлар чаетотаен диа
пазонини кенгаитириш учун тезликлар к.утиеида алмашма 
гилдираклар А ва Б бор. Созл~ш органи (тезликлар кутиеи) нинг 
узатиш ·нисбати шпинделнинг J<иеобланган энг катта айланиш 
частотасига к'араб кинематик баланс тенгламаеидан к.уЙидаГН'Iа 

аник.ланади: 

27 -
68 

1440 . 
42 А - . - . 
53 Б 

58 -
37 

. 47 240 • . 
/ 47 . 180 = nшп (чапга аиланиш) 

~ 24 40 240. _ 
40 . 60' 180 = nшп (унг томонга зиланиш) . 

Бу тенгламани токзрлик ишлари ва бошк.а ншлар учу н (чапга 
айланнш) уч ПОf"Oнали гурухнинг энг катта узатиш ннебати 

. . 58) б. Ф 
( lШ8А = 37 да счи к.уиидаги и одани оламнз: 

А - = О 33 . 10-3 . n . 
Б t ШП-

- ~ ау ерда nшп ~ nрюа .. ' 
Шпиндель юк.оридз К,зйд этилганидек, ЭМз ва ЭМ. электро

маГНИТJlар воситасида ревереланади, Шпиндель ЭМз муфта 
уланганда. чапга тез аЙланади. Бу харакатдан ТOI(арлик .ва 
бошк.а ишларда, шунингдек резьба к.иРк.ишда резьба к.нрк.иш· ~ 
асбоб"ини бураб чик.ариш учун фоЙдаланнлади. Агар ЭМ. муфта 
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уланган булса, шпиндель унг томонга секин аЙланади. Бу 
х.аракатдан резьба к.ирк.ишда фоЙдаланилади. Муфталар охирги 
узгич 18 га таъсир этувчи кулачок 19 ёрдамида автоматик ула
нади. 

Шуни к.аЙд этиб утиш керакки, асосий харакатнинг кинема
тик занжиридаги ростланма электр двигателдан автоматик со

злаш органи ва реверс механизм сифатида фойдаланиш мумкин. 
Жумладан, ростланма узгармас ток электродвигатели lА136 ре
вольверли-токарлик автоматида к.улланилади. 

Так.симлаш вали ва ёрдамчи вални юритиш 
к И Н е м а т и к з а н ж и р и. 'Автоматнинг так.симлаш вали икки 
к.исмдан: дисксимон кулачоклар 27, 28, 29 ва кулачоксимон б,а
рабанлар 24, 25, 26 урнатилган буйлама вал XIII, шунингдек 
дисксимон кулачоклар 17, 19 урнатилган кундаланг вал ХП дан 

иборат. Иккала к.исм узаро :: тишли узатма воситасида бирлаш
тирилган. Кулачоклар 27, 28 ва 29 мос холда кетинги, олдинги ва 
вертикал кундаланг суппортларни суришга; кулачоксимон бара
банлар 24, 25 ва 26 мос холда револьвер каллакни буриш меха- • 
низмини ва чивик.ни суриш хамдз к.исиш механизмини улашга; 

кулачоклар 19 эса шпинделнинг реверсини улашга 
мулжалланган. 

т а К. с И м л а ш в а л и а й л а н м а Х а р а к а т н и электро-

двигател М2 дан (N = 1 кВт, n = 1440 айл/мин) 2~ червяклн 
узатма, даста 1 билан к.улдан ишга тушириладиган тишли муфта 

29 а в 
5, х.имоялаш муфтаси б, 79 тишли узатма, б' -; алмашма 

1 
гилдираклар х.амда 40 червякли узатма орк.али олади. Бу узат-

малар учун кинематик баланс тенгламаси к.уЙидаги куринишда 
булади: 

бундан 

а в 54,49 
б' г= Т . 

u 

~рдамчи валга ИККита муфта 9 ва 10 урнатилган. Ву муфта
лар кулачоксимон барабанлар 26, 25 ва 24 дан бериладиган ко
манда б:уйича бошк.ариш ричаглари 23 ва 22 ёрдамида уланади. 
Уланган муфталар 9 ва 10 айлаима х.аракатни мос Х,олда чивик.ни 
суриш ва к.исиш кула'lоклари 3, 4 урнатилган вал VHI га х.амда 
револьвер каллак 21 ни буриш механизми (мальта хочи 13, 12) га 
узатади. Муфталар 9, /0 икки айланага бурилгач, автоматик 
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тарзда ажралади. КУЮlЧ(JК 3, 4 ли вал VIIl бу Ba~T и'!ида бир 
~. 1 ь 

марта аИJlанади, р<,вольвер каллак зса б аиланага бурилади. 

РевольвеРЛИ-ТОК<lр,rшк автоматларининг тузилиши ва ~исм

лаРIIНИНГ ишлаши [42, 121] ИШJlарда батафсил тушинтирилган. 
СДБ револьверли-токарлик автоматлари. 

Юн.орнда н.аЙд 31'lIб утилгашlДСК, та~симлаш валлари билан 
жихозланган 1'окарлик автоматлаРИНIf ~айта созлаш к.ула'lOклар 
комплектини алмаштнришдаll иборат булиб, бунга анча тайёр
лаНl1ш-якунланиш ван.ти Сi'lрфлаНl\ДИ. Бундан таш~ари, кулачок
лар КОМllлеКТI1Нl\ лоиихалаш ва тайёрлашга хам Ba~T ва маблаг 
сарфланади. Шунинг учун тан.симлаш валлари билан жихоз
ланган токаРJlИК автоматлари одатда йирик сеРИЯJlаб ва ялпи 
иш,Т]аб ЧИl\.арншда н.улланилади. 

РевольвеРЛIl-токарлик автоматларидан самараJlИ ФойдаJlа
ниш сох:аларини кенгайтириш учун улар СДБ системалари билан 
жихозланади. Бундай станоклар биршпинделли токаРJlИК авто
матлари каби юн.ори унумли, СДБ универсал токарлик станок
лари каби зса мосланувчан булади. 

11 Б40ПФ4 моделли СДБ револьверли-токаРJlИК автоматининг 
умумий куриниши 5.16- расмда кеJlтирилган. Бу СТ4НОК чивиман 

5./6- рас.м. ] 1Б40ПФ4 СДБ револьверли - токарлик автомати 

ясаладиган мураккаб деталларга автоматик циклда икки томон

лама комплекс ишлов беришга, донали заготовкаJlарга эса пат

ронда ярим-автоматик циклда ишлов беришга мУлжаЛJlанган. 
Автоматда токарлик ва пармалаш ишларидан ташк.ари, фреза
лаш, марказдан четта· пармалаш, кескич билан резьба ~ир~иш 
ва бошК,а ишларни хам бажариш мумкин. 

СТАНОКНИНГ ТЕХНИК ТАФСИЛОТИ 

и шлов бериладиган деталларнинг энг l(aTTa диаметри, мм: 
- ЧИDик.дан ясаладиган деталлар учун ................ ; ..... .40 
- доиали заготовкадаи тайёрланадигаи деталь учуи ., ........... 125 

Ишлов бериладиган деталларнинг энг катта узуилиги, мм ............ 100 
ШпиндеЛIIИНГ айланиш частоталари чегаралари, аАл/мии ........ 40-4000 
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Бажарувчи органларнинг тез силжиш теЗJlИГИ, м м/мнн 
Бажарувчи органларнииг силжиш м;адами, ММ .. ' . 

10000 
. . о ,()/'.) 1 

.16 

.15 
Револьвер каллаk позицияларининг СОНН ...... . 
АсоснА х.аракат эле.КТРОДВllгатеЛИИIIНГ к'уввзтн, кВт 

5.5. Горнэонуаn 6НРШПННАеnnн уокарnнк tlpHM.'OMa""i1pH 

Горизонтал биршпинделли токарлик яримавтоматлари уч гу
рух.га: купкескичли, нусхаловчи ва купкескичли-нусхаловчилар
га булинади. Бу яримавтоматларда юмалок. стерженлар клЭ,сси

даги куппогонали деталлар (валлар) га, ка вак uилиндрлар (BTY·'I
калар) га ва к.уЙиш, штамплаш, болгалаш ва бошк.а усулларда 
олинган донали заготовкалардан тайёрланадиган Дискдарга иш-
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5.17- paCJ4. К1пкескич.1В токар
лик яримавтоматида ИШJlОВ бе-

рнш схемаси; 

f - ишло. беРJlJlа;хитаи деталь; 2-
к1ида.13ИГ суппорт: 3 - ари",ча 
А1надигаи КССНИЧJlар КО>ln.tекти; 4 -
"'ТИИГИ бабка марка.н; 5 - 69'1.1alla 
суппорт; 6 - 1тиш I<есКl!Ч.нр" КО>ln
лекти; 7 - олд бабка >lаР".311 

лов берилади. Заготовка ашёси турли пулатлар, рангли MeTaJL
лар ва к.отишмалардан иборат. 

Купкескичли токарлик яримавтомат~ари. 
Купкескичли токарлик яримавтоматлари ТУЗИ.'lиши ва иш орган
лаРИIIИНГ жойлашиши жих.атдан универса.'l TOKap.rнIK CTaHOK.'la
рига ухшаЙди. Улар асбоблар билан таЪМJiнланишн жнхатдан 
фарк.ланади. Яримавтоматларда мос х.олда буйлама 5 (5.17-
раем) ва кундаланг СУППОРТ,лар 2 га урнатилган кескичлар 6 ва 
кескичлар .1 комлектлари бор. Бу кескичлар комп.lектН шакл 
ЯСО8ЧИ оддий х.аракатлар - буйлама еУРIIШ ФS(П2 ) ва K5'Hдa~laHГ 
суриш фs(llз) х.а Рil катл <1 рНlШ бажа ради *. Бундан ташк.ари. кес
КИЧJJар 6 комплекти кееиш х.аракатн Вр(В.) н!\ х.ам бажа
ради. ЗаГОТО8Кil I ОЛДШfГИ бабканинг маркази ва кетингн 
бабканинг маркази 4 Д<1 жойлашиб, ШilКЛ ясовчи ОДДНЙ харакат 
Фv(В j ) ни - ас()('ий х.;JракапlИ бажаради . 

• 
Бу х.аракат 6аъзи оддн/! ~)I.'Jldp ) 'IYH кесиш х.аракати 6fJ1iiАИ. 
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'" -.) 

ТlIЛ Ао,2-6l-'1а 

N= 1J кВт 
л = lltIJO OtI;I'fUIf 

8 22/=2.2 ! 

i X8 =5/'111 
---

~L~ 

I---+---;;;;;;:::;;:....!Fln::'~-·--·_-- <1 =31::( х J IAi;; 

217= /5 

~ 2'6=42 
-1' 

,'i} 
t,r8 = 10/<11'1 -IV 

2 

5.18- рася. lA730 мо
делли купкескичли то

карлик 

яримавтомаТИНИIIГ ки-

нематик схемаси; 

1 - ишлоа бериладиган 
деталь; 2 - КУИД8Л8ИГ 
суппорт; 3 - арик,ча 
Itунадигаи кескичлар ком· 

плекти; 4 - кстииги бабка 
маркази; 5 - БУIl.лама 
суппорт; 6- :\,тиш кескич· 
лари комплекти; 7 - OJIд 
бабка маркази 



lА730 моделли купкескичли токарлик яримавтоматининг ки
нематик схемаси 5.18- расмда келтирилган. Айланма х:ар.акат 
шпинделга электродвигател М. дан (N = 13 кВт, n = 1600 

• / ) 125 
.аил мин понасимон тасмали узатма 327' алмашма гилдираклар 

А W 
Б (созлаш органи) ва конуссимон тишли узатма 78 орк.али уза-

тилади. Бу занжир учун кинематик баланс тенгламаси к.уЙидаги 
куринишда 6улади: 

125 А 26 
1460 . 327 . Б . 78 = nШrI' 

бунда н 

1 = 0,0054 . nwп • 
Бу ерда nwл х.аракат тезлигини чеКJJайдиган технологик утиш 

учун аник.JJанади. 

Б у й л а м а с у п пор т н и с у р и ш х; а р а к а т и шпинделдан 
~ 22 ~ а 

тишли узатмалар 78 . 68 . 73; алмашма гилдираклар 6 (созлаш 

28 
органи); тишли узатма 64; гилдирак Z9 = 64 га урнатилган 

, 20 
уздириш муфтаси; тишли узатма 78 ва сирпанма винт-гайкали 

узатма (юриш винтининг к.аДами tюв . = 10 мм) орк.али узатилади. 
Бу занжир учун кинематик баланс тенгламасн к.уЙндагича булади: 

74 22 68 а 28 20 
I.,n.шл . 78 . 68 . 73 . 6 . 64 . 78 = 1 О = S6jA ... 

а 
Бундан 6 = 3,12 . S6fАл. 

Буйлама суппортни чамбарак 3 ёрдамида к.ул билан силжитиш 
мумкин; шунда х.аракат уздириш муфтасн ва ТIfШ.I1И конуссимон 

25 Б.-
узатма 42 орк.али узатилади. у узатма ганкани к.узгалмас суриш 

(юриш) винтига нис6атан аЙлантиради. Б9йлама суппортнннг 
платформасини ЯРliмавтомат марказларннинг Ук.ига нисбатан 

снлжитиш учун сирпанма винт-гаЙКаЛИ узатмага «.о.' = 5 ММ) 
бирлаштирнлгаll чамбарак 4 дан фоЙда.r1аннлади. 
Буйлама суппортн" тез снлжнтнш х;аракатн 

электродвигатель М2 дан (N = 1,1 кВт, n = 1400 аitл/мнн) ТНШ.-lН 
з4 . 20 

узатма 64; УЗДИРИW муфтасн; тишлн узатма 78 ва сирпанма 

винт-гайкалн узатма орк.али бернладн. Бу юрнтма вшлаТИ.'1ганд.а 
тез СИЛЖИШЛ<lР теЗJJИГИ 1900 мм/мнн БУлаДII. 
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Харакат кундаланг суппортга буйлама суппортдан 
25 28 

рейкали узатма т = 4; Z17 = 15; конуссимон узатма 25 . 22; ал-

е 
машма гилдираклар - (созлаш органи) ва виНтсимон арик.чали 

г 

барабан (1 •.• = 72 мм) орк.али берилади. Бу занжир учун кинема
тик баланс тенгламаси к.уЙидагича ёзилади: 

25 28 в 
т . Z 17 • 25 . 22 . г . 72 = SФд., 

в S 9 
бундан - = 2,06 . S к;д. 

г ~ 6ga. б9АII. 
KYHдa.ТJ(!HГ суппорт бу хилда юритилганда унинг тез силжиш 

харакати буйлама суппортнивг тез силжиш х.аракати билан бир 
вак.тда бажарилади. . 

Кундаланг суппортнинг платформасини станок марказлари
нинг Ук.ига нисбатан силжитиш учун сирпанма винт-гайкали 
узатмага (tю .•. = 5 мм) бирлаштирилган чамбарак 1 айлантири
лади. Кундаланг суппортни ишлов бериладиган деталга ниеба
тан урнатишда уни марказларнинг Ук.и буйлаб к.Ул билан силжи
тиш МУМКИН. 

Н У с х а л а ш т о к а р л и к я р и м а в т о м а т л а р и. Юк.ори
да куриб утилган купкескичли токарлик яримавтоматлари 
юк.ори унумлн булншнга к.арамаЙ к.атор камчнлнкларга зга. Бн
ринчидан, бир неча кескичларнинг бараварига ишлаши сабабли 

«станок-деталь-асбоб» тизимида катта кучлар пайдо булиб, бу

лар ишлов бериш аник.лигини пасайтирувчи ортик.ча деформаци
яларга сабаб булади. Иккинчидан, асбоблар комплектини соз
лашга анча вак.т сарфланади. 

Бундай камчиликлар нусхалаш токарлик яримавтоматларида 
булмаЙди. Бу яримавтоматларда нусхалаш суппорти мавжуд 
булиб, у бир кескич билан ташки айлана сиртларга погонали ва 

шаклдор ишлов беради. Лекин бу станокларнинг иш унуми 
купкеекичли яримавтоматларникидан ПасТ БУлади. 

5.19- расмда нусхалаш токарлик яримавтоматида ишлов бе
риш схемаси курсатилган. Ишлов бериладиган деталь 6 шакл 
яеовчи оддий харакат Фv(В 1 ) ни - асосий х.аракатни бажаради. 
Нусхалаш суппорти 1 га урнатилган кескич 2 шакл ясовчи мурак
каб харакат ФS(П2ПЗ ) ни бажаради. Бу х.аракатнинг П2 ва ПЗ 
ташкил этувчилари мое холда буйлама ва кузатнш суришлари 

харакати БУлади. I\ундаланг суппорт 5 га урнатилган кескичлар 
4 комплекти шакл ясовчи оддий х.аракат Фs(П4 ) - радиал суриш 
харакатини бажаради. Лекин бу харакат баъзи оддий сиртлар, 
жумлада,Н арикчанинг цилиндрик сирти, к.иск.а шаклдор ёки ко

нуссимон сиртларга ишлов беришда кесиш х.аракати Вр(П4 ) 
булади. 
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. 5./8- раем. НусхаЛ<lШ токарлик 
яримавтоматида ишлов бериш 

схемаси; 

1- нуоха к9чнриш суппортн; 2 - кесии,,; 
3 - кстингн бабка маркаэи; '* - аРИlI.ча 
Jl9нзднган кескнчлар комплекти; 5-
к9ндаланг суппорт; 6 - ишло. бсриладм
ган деталь; 7 - олд бабка марказм; 8-
69Ала",а суппорт 

Токар.тшк нусхалаш яримавтоматларида электрик, гидрав
лик, пневматик кузатиш юритмаларидан гидравлик t\узатиш 

юритмаси купрок. к.УVlланилади. Бу юритмаиинг х.аракатчан к.ис
мларида инерция кучлари кам булгани учун юритма тезгир иш

лайди; бажарувчи органлар равон х.аракатланади; ихчам булади; 
гидромеханик к.урилмалар пухта ва купга чидамли БУлади. 

1722 моделли гидронусхалаш яримавтоматининг кинематик 
схемаси 5.20- расмда курсатилган. Бунда айланма х.аракат 
шпиндель J га электродвигател М дан (N = 28 кВт, n = 1450 

_ / ) 140 
аил мин понасимон тасмали узатма 280' алмашма гилдираклар 

~ ва икки гурух. тишли узатмалар (к.узгалувчан блоклар Б 1 ва 
Б2 билан жихозланган) орк.али берилади. Бу занжир учун кине
матик баланс тенгламаси к.уЙидагича ёзилади: 

I 34 
140 А 54 

1450 - - - - . 
280 Б 49 

39 

24 
60 
47 = nшп ' 

37 

Мазкур холда nwn нинг к.иЙмати х.аракатни чекловчи техноло
гик утиш буйича танланади. Гидронусхалаш станокларининг 
сунги моделларида шпинделнинг айланиш частотаеи электро
магнит муфталар ёрдамида автоматик алмашлаб уланади. Бу 
эса турли теХII()лОГИК утишларни энг мак.бул кесиш тезлигида 
бажаришга Имкон беради. 

Б у й л а м а 7 о а к у з а т у в ч и J 5 е у п пор т л а р мое 
холда ГИДРОЦИЛИIIДР 2 оа гидравлик кузатувчи юритма 3 ёрдами
да сурилади. КузаТУВЧII СУIlIlОРТНИ ва кулачоклар мах.кам
ланадиган платформа б ни силжитиб урнатиш учун сирпанма 
винт-гайкали узатмага бирлзштирилган дасталар 4 ва 5 дан 
фОЙIlаланилади. 
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ф280 - х б, , 12 5 20-PaC~K. ] 722 моделли гид-
- 311 "9 1 10 РОНУСХ3.1аш Slримавтомати-
- нинг кинематик схемаси, 

А 
Jlll 

tG #=28J(8r • 
1'1 n= '4S0tJtf/MU!( 

ф,"о 

J 

- - - ---1 
-~ 

\ 

I - шпинде.1Ь; 2 - буиламз СУI1-

nopTHhHr rll.:tРОUlI_1ИН.:tри; J ~ ку
заТVВЧl1 юритма; 4 Ба 5 - дасталар, 

6 - - Н\'СХiL1апtч \копир)ларни ~'pHa

ТlIШ п"атформаси: 7 - буилаМJ 
суппорт; ~' - кетннгн бабка гндро
UНЛИНДРII; 9 - п .. ноль; /0 - ПII

нолни "ИСIIШ ГИ.lРОUIЛИНДр.1ар", 

11 - КУНД3.13НГ С)'l1портлар гидро
uилиндр"; 12 -- nOH;J.;blp; /J - бар

'101\; 1-/ - кvндаланг СУППОРТ.1ар; 
/5 - К)"ЗdТ)'8ЧI1 СУГ1ПОРТ. 



Кундаланг суппортлар 14 гидроuилиндр 11 ёрдаМИJ.~а 
сурилади. Бу гидроuилиндрнинг штоки винт VII га, винт эса гаи
калар (t = 2 мм) ёрдамида поналар 12 га бирлаштирилган. Пона
лар бармоклар 13 га таъсир этиб, к'ндаланг су~порт 14 ни 
силжитади. К'ндаланг суппортларни шпинделнинг .ев юзаси (то
р~uи) га ва унинг айланиш укига нисбатан силжитиб урнатиш учув 
гайка поналар 12 да кул билан айлантирилади ва юкориги плат
форма сирпанма винт-гайкали узатма ёрдамида силжитилади. 

Горизонтал биршпинделли токарлик яримавтоматларининг 

тузилиши [42] ишда батафсил тушинтирилган. 

5.6. Горизонтал купwпинделли токарлик автоматлари 
ва яримавтоматлари 

Горизонтал купшпинделли токарлик автоматлари юмалок чи
виклар (валлар), х.авол uилиндрлар(втулкалар) классtlдаги май
да мураккаб деталларга ва калибрланган чивиклардан ясалади

ган дискларга, шунингдек куйиб, штамплаб ва бошка усулларда 

олинган заготовкаларга ишлов бериш учун мулжалланган. до
на-дона заготовкалардан фойдаланилганда станоклар бункерли 

ёки магазинли юклаш курилмалари билан жих.озланади. Бу ста
н~кларда ишлов бериладиган намуна деталлар 5.21- расмда 
курсатилган. 

Купшпинделли автоматлар ва яримавтоматларнинг 'зига хос 
хусусиятлари шундаки, улар бир вактда бараварига ишлайдиган 
бир нечта шпинделлар билан жих.озланган. Станоклар умумий 
кулачокли бошкариш системаси, станина ва бошка кисмлар ВО-

-Ф а 

~ 
I$р 

- --

5.2/- раем. Гориэонтал К9пшпинделли то 
ЯРИМЗвтоматларида (6) Ишлов бе карлик автоматларида (а) ва 

риладиган нам уна деталлар 
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ситаснда бнрлаштирилган бнр нечта биршпинделли автомат ва 
яримавтоматлар бирнкмасидан тузилгандек БУлади. 

Купшпннделли токарлl!.К а8томатлари 8а яримавтоматла
рининг афзаЛЛИЮlари: 

- тур,flИ технологик утишлар бир ваКТДа бажарилгавидан 
ишлов беришдаги иш унуми юк.ори булади; 

- турли асбоблар билан таъмннланганлигидан уларнинг тех
иологик ИМКОИИЯТJlарн анча кенг булади; 

- деталларга жуда аник. ИШЛО8 бериб, кейинчалик х.еч кан

дай тоза ишлов бермаl'ан х.олда тайёр детаJlлар олишга имкон 
берадн; 

- ишлаб чиК,ариш майдонлари, ишчи кучи па иш х.аК,и анча 
тежаб К,олииади; 

-- ХИзмат курсатиш ишлари жуда оддий. 
Мазкур , автоматлар ва яримавтоматлар иш циклини бош

к.ариш усулига кура иккинчи гурухга киради, чунки улар 
мураккаб деталларга ишлов бериш учун хизмат К,илади. Бу ста
иоклариинг бошк.ариш системасидаги таК,симлаш вали иm цикли 
даВОМНДа икки хил тезликда: иш йулларини бажаришда паст ва 
салт иулларда катта тезликларда аЙланади. 

Олтишпинделли токарлик автоматида ишлов бериш схемаси 
5.22- расмда курсатилган [42]. Шпинделлар б га К,исиб К,уйилган 
калн6рланган ЧИ8ик.лар 8 шакл ЯСО8ЧИ оддий харакат Фу(В 1)
асосий харакат к.нладн. Станокдаги умумий буйлама суппорт 5 
гильза 4 6уйлаб силжиб, шакл ясовчи оддий х.аракат Ф.(П2) - , 

6уйлама суриш харакатини бажаради. Буйлама суппорт 5 
купк.иррали булиб, к.ирралар сони шпинделлар сонига тенг. Суп-

5.22- pacJtt. ГОРИЗ0итал к9пшпииделли токарлик автоматида ишлов бериш 
схемаси: 

1- шпиидeлJlИ блОК (шnииделлар 6ИРИКIf3СИ); 2 - к9ИД8Л8ИГ суппортлзр; 8 - юркткш 
.али; 4 - гильза; 6 - 69АЛ8lfа суг.порт; 6 - шпикдель; 7 - 1f8РК8зиА тишли ГИJIдирзк; 

- 8 - К8лиБРЛ8игаи 'Iи,им; 
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портнинг х.ар к.аЙси к.иррасига мос асбоблар комплекти ур
натИлади. Иккита к.иррага к.Уэгалувчан шпинделли бабкалар -
пармалаш ва резьба к.ирк.иш бабкалари урнатилади (5.22-
расмда курсатилмаган). Шпинделли бабкалар шакл ясовчи од
дий х.аракат Ф.(Вэ) ва Ф.(П.)нн - парма ёки резьба к.ирк.увчи 
ас60б (метчик, плашка) нинг асосий харакатини ва буйлама 
суриш х.аракатини таъминлаЙди. 

Автоматда х.ар к.аЙси шп.,ндель к.аршисида кундаланг суп
портлар 2 бор. Бу суппортлар шакл ясовчи оддий харакат Ф.(П&) 
- кундаланг суриш х.аракатини таъминлаЙДи. Баъзи оддий 
сиртлар (арик.чанинг цнлиндрик сирти, к.иск.а шаклдор ёки ко
нуссимон сирт) учун бу харакат Вр(П5) булади. 

Шпинделли блок / булиш х.аракати Д (В6 ) ни бажаради ва 
х.ар иш циклидан сунг I/Zm бурчакка бурилади, бунда Zш
шпинделлар сони. Шпинделли блокнинг позицияларидан бирнда 
чивик. ёрдамчи х.аракат Вс(П7)ни - маълум уэунликка суриш 
х.аракатини бажаради. 

ГОРИЗ0нтал олтишпинделли токарлик автоматининг иш зона
си 5.23- расмда келтирилган. Бу станокда олтита кундаланг суп
порт /, 2, 3, 4, 5 ва 6 бор булиб, улар турли арик.чаларни йунищ 
к.иск.а конуссимон ва шаклдор ташк.и сиртларни йуниш, шунинг

дек, тайёр детални к.ирк.иш учу н (кундаланг суппорт б) 
мулжалланган. Шпинделли блок билан бир Ук. чизик.да олти 

7 

1 z 

, 
~--+-----------------------~ ~&?~ 

5.23- pacN.. ГОРИЗ0итал олтишпииделли токарлик автоматининг иш зонасн: 
1, 2,3; 4, 5 ва 6 --- куидаланг суппортлар; 7 - 6урилма тирак; 8 - 6уАлама 

суппорт 

\64 



к.иррали буйлама суппорт 8 жоЙлашган. к.ирраларнинг иккита
сида к.Узгалувчан пармалаш ва резьба к.ирк.иш бабкалари жой
лашган. Мазкур бажарувчи органларга урнатилган асбоб ички 
ва ташк.и цилиндрик сиртларни йунишга мУлжалланган. 
Пармалаш бабкаси ёрдамида кичик диаметрли тешикларга иш
лов берилади. 

Нам уна деталга ишлов бериш схемаси 5.24- расмда кел
тирилган. Буйлама СУПl10ртга ва резьба к.ирк.адиган шпинделли 
бабкага урнатилган асбоб технологи к утишларни бешта I-V 
позицияда бажаради, кундаланг суппортларга урнатилган асбоб 
эса технологик утишларни туртта 1, IV, V ва VI поз'ицияларда 
бажаради. УI позицияда деталь к.ирк.илади ва чивик. бурилма 
чеклагичгача сурилади. I-V позицияларда технологи к утишлар 
бир вак.тда бараварига бажарилади. 

5.25- расмда KA-371 моделли горизонтал олтишпинделли то
карлик автомати курсатилган. Ву автомат к.уЙидаги асосий к.ис
млардан тузилган. Тугрибурчаклик шаклидаги станина 1 га 
стойка (устун) лар 3 ва 8 Урнатилган. Стойка 3 нин г ён томонида 
кундаланг суппортлар 4 ва бурилма тирак 5, унинг ички к.исмида 
эса блокни буриш ва мах.камлаш, чивик.ни суриш ва к.исиш ме-
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5.24- pac.u. ГОРИЗ0итал олтишпинделли токарлнк автоматида нам уна деiалга 
ишлов 6ериш схемасн: 

,-у, - ИШ • 6ериш познцИЯЛJРИ 
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45 Б 
малар 45 орк.али узатилади. .арча шпинд(>л,IJЯР пир нr.n тезлик-

да аЙланади. Бу тезЛИК х.аракат тезлигнни ЧI.'I\JIOВЧИ теХНОЛ(JГИК 
утишни бажариш шартидан аник.ланади. Бу занжир учу" кине
матик баланс тенгламасн КУЙНJli!гнча Рзилади; 

190 30 А В 45 
1450 . 308 . 60 . f) . т . 45 = nшп , 

А В 
бундан Б . r = 0,0022 . nшп . 

Пармалаш ва резьба киркиш бабкаларининг шпинделлари . 
айланма харакатни уша электродвигател . М1 дан олади. 
Уларнинг занжирлари учун кинематик баланс тенгламаси 
куйидагича булади: 

- пармалаш шпиндели учун: 

190 30 А В 47 22 
1450 . 308 . 60 . Б . r . 22 . Р = nшп.п ; 

- резьба киркиш шпиндели учун 

35 , 

190 30 А В 41 С / 42 = nшп.р 
1450 . - . - . - . - . - . - . 

308 60 Б r 41 т ~ н 47 34 " 
р . 47 . 52 = nшп .р 

бу ерда С, Т, Н, Р - тишли алмашма гилдираклар. Бу 
гилдираклар резьба киркиш шпинделини икки хил: резьба 

киркишда секин ва асбобни (метчик ёки плашкани) бураб 
чиК,аришда тез аЙ:nантиради. Резьба киркишда ва асбобни бураб 
чик.аришда шпинделнинг, блокнинг ва резьба киркиш шпиндели
нинг айланиш томони бир хил булади. Бунда факат айланиш 
частоталари фарк К,илади. Жумладан, унг резьба киркишда 
nшп > n:Uп.р, 9ураб чиК,аришда эса nшп < n~п.р; чап резьба киркиш
да nшп . р < n;;'п., асбобни бураб чикаришда эса nшп > n~п,р' Резьба 
К,ирк.иш шпинделини турли частоталар билан айлантириш 
юритмалари электромагнит муфталар Мз ва М. ёрдамида ула-
нади. . 

ТаК,симлаш валини айлантириш кинематик 
з а н ж и р и. XHI, XVI ва XIX булимлардан тузилган таксимлаш 
валини секин айлантиришда харакат электродвигател М) дан 

190 30 
тасмали узатма 308; тишли узатма 60 ; алмашма гилдираклар 

А В . 
Б . Г (бу гилдираклар тишларининг сони асосий харакат зан-
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3 
жнрини созлашда аник..ланган); червякли узатма 24 ; алмашма 

ГИ.1lДираклар ~ . : (созлаш органи); уздириш муфтаси Мо; ко
зо 

.нуссимон узатма зо ; электромагнит муфта М2; тишли узатма 

З8 1 
5З : ва червякли узатма 40 орк.али узатилади. Так.симлаш вали-

нинг XVl ва XIX булимлари умумий узатиш ниебати 1 га тенг 
булган тишли узатмалар ёрдамида XIII булимга бир
лаштирилган. Мазкур занжир учун кинематик баланс теиглама
си к..уЙидагн куринишда булади: 

190 30 А В 3 и Д 30 38 1 60 . ар 
1450 • - . - . - . -' - . - . - . - . - . - . -::----:-

З08 60 Б Г 24 К Е 30 53 40 2· n . t. ' 

бу ерда ар - иш йулларини бажаришда так.симлаш валининг 
бурнлиш бурчаги, радиан; ta - иш йулларининг J(иеобга олина
диган вак.ти, с. Бундан 

ИД а БГ 
К • Е = 9,5 Т. . А • В' 

Так.снмлаш валини тез айлантиришда J(apaKaT элек-
190 

тродвигател М1 дан понасимон таемали уззтма зов; конуссимон 

·21 
узатма 5З; электр()магнит муфталар М1 ва М2; тишли узатма 

38 1 В ~ 53; ва червякли узатма 40 орI<.али уззтилади. алнинг тез аила-

ниш частота си 102 айл/мин га тенг. Станокни созлашда так.сим
лаш валини айлантириш учун электродвигател М2 дан фойдала
нилади (N = 1,7 кВт, n = 9ЗО аЙл/мин). Бу J(олда валнинг айла
ниш тезлиги 2,7 айл/мин га тенг. 

Буйлама суппорт кулачокли барабан Б1 (5.26- раем), 
riармалаш Ба резьба к.ирк.иш бабкалари эса кулачокли барабан 
Б2 ёрдамида сурилади, кундаланг суппортлар кулачоклар K1, К2, 
Кз ва К. ёрдамида сурилади. 

Вал ХХ ни айлантирганда (муфта МБ уланган) малта хочи 
шпинделлн блокн" буради, кулачокли барабанлар Б. ва Бз эса 
чивик.ни суради Ба к.исади. 

Шнекли транспортёр к.ириндиларни Йигиштиради. Бу 
транспортер электродвигател М1 дан понасимон таемали узатма 

5-26- pac.IA.. 1265-4 ",оделли горизоитал т9Рт шпинделли токарлик автоматининг 
кии!!'" атик схем аси: 

Ml. М2, Мз, M~ .8 Мб - "УфТ""8Р; БJ. Б2, Бэ ." Б. - ку"ачокли барабаИJlар: 1(1, 1(2, 1(з 
аз 1(4 - кулзчоклар 

t.69 



190 30 23 . 1 
З08; тишли узатма 60; винтли узатма 2З; червякли узатма 50 ва 

16 • 
занжирли узатма 16 орк.али аилаНТИРИлади. 

Горизонтал купшпинделли ток.арлик автоматлари ва 
яримавтоматларинннг тузилиши ва ИШлаши [42, 116] иwларда 
батафсил баён этил ган. 

5.7. Вертикал кjпшпинделли токарлик.. яримавтоматлари 

Агар горизонтал купшпинделли токарлик яримавтоматини 
вертикал текиеликда 900 бурчакга бурсак, вертикал купшпинделли 
токарлИl<. автомати хосил БУлади. Бундай станоклар- кетма-кет 
ёки параллел ишлайдиган булади. Кетма-кет ишлайдиган ста
нокларда технологик утишларнинг барчаси бир нечта позиция
ларда бажарилади, ишлов бериладиган заготовкалар бу позици

ялардан навбати билан (кетма-кет) утаЮI. параллел ишлайдиган 
станокларда эса барча технологик утишлар заготовка узлуксиз 
силжиб тургани холда бир позициянинг узида бараварига ба
жарилади. Бараварига ишлов берадиган яримавтомат мантик.ан 
иш ротори хисобланади. (10.6-ra к.аранг). 

Вертикал купшпинделли токарлик яримавтоматлари иш цик
лини бошк.ариш усулига кура х.ам биринчи (параллел иwлайди
ган яримавтомаПlар). хам иккинчи гурух:га (кетма-кет ишлайди
ган яримавтоматлар ) киради. 

А-А 

I 8" 

J 

V!I 

5.27- раем .. K~TMa-Keт ишлайдигаll вертикал саккиЗШПИИДeJIЛН токарлик ЯРИМ-
, автоматида ишлов 6ериш схемаси: 

. • Р' '- супПО ...... JlаР· 6 - КOJ\оина; а: 1- шпннделли блок' 2 -шпннделлар. <> - 'ЦОТО8кала • • ".. 11 ' и' 6' У га '-УН - "шло. беркш ПОЭКILнялари; VIII - юклаш·б9шnтИШ ПОЗНl\и~лар. . 
УН! - JOклаl1l·б9U1~rнш пмициялари 
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l 

5.28- раем. Саккнзшпннделлн токарлнк ярнмавтоматнда намуна деталга нШnО8 
бернш схемасн: I-VII - ншлов бернш ПО3НI\нял а рн; VIII- юклаш

бушатнш ПОЗНIIНЯСН (урнатнш пооицнясн) 
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Кетма-кет ишлайдиган саккизшпинделлИ ТОК:I)ЛИК ярим
а8томатида ИШЛО8 бериш схемасини куриб чик.аМl·k. Шпиндел
лар 2 (q.27- раем) даги патронларга мах.камланган заготовкалар 
3 шакл ЯСО8ЧИ оддий х.аракатлар Фv(ВJI) - Фv(В I7) ни (асосий 
х.аракатни) бажаради. Шунда заготовка бажарилаДИl'ан техно
логик утишлар турига караб х.ар к.аЙси позицияда мак.бул тез: 
ликда аЙланади. Бунинг учун х.ар кайси позиция учун асосии 
х.аракатНинг кинематик занжирида алох.ида созлаш органи бор 
(5.30- расмга каранг). 

Суппортлар 4 га урнатилган асбоблар комплекти шакл ясов
чи оддий х.аракатлар ФS(П21 ) - Ф.(П27 ) ни, яъни вертикал суриш 
х.аракатини ёки махсус мосламалар ёрдамида шакл ясовчи од
дий х.аракатлар Фs(Пзl ) - Фs(Пз7 ) ни яъни радиал суриш х.ара
катини бажаради. Бу ерда х.ам асосий х.аракат юритмасидаги 
каби, х.ар к.аЙси позиция учун суришлар кинематик занжирида 
алщида созлаш органи бор (5.30- расмга к.аранг). Шпинделли 
блок 1 яримавтоматнинг барча позицияларида иш циклларини 
бажаргандан. кейин колонна 5 га нисбатан 1/ Zшп бурчакка 
бурилади - Д (В.) х.аракати бажарилади. Бурилиш вак.тида 
шпинделлар айланишдан тухтаЙди. 

Тайёр детални ечиб олиш 8а заготовкани урнатиш ишлари 
о~ирги ~III позицияда бажарилади, бунда шпиндель умуман 
аи.ранмаиди. Оддий деталларга ишлов беришда турли заготовка

J 

2-

1 "1 , '1 

, l 

[ 

I 

~72 

лар учун иккита юклаш-олиш 

позициялари VII ва VIII (5.27-
раем, 6) булади, яъни станок
да деталларнинг икки ок.ими 

булади. Кетма-кет ишлайди
ган саККИЗШпинделли то

карлик ярим автоматида на

муна деталга ишлов бериш 

схемаси 5.28- расмда курса
тишан. Бу аВтоматда 11 III V 
ва VI позицияларда к'еск~ч
ларни радиал ва айлана 
суриш учун махсус мосдама
лардан фоЙдаланилади. 

Вертикал Купшпинделли 
токарлик Яримавтомати (5.29-

5.29- pacN.. Кетма-кет ишлаАдиган 
вертнкал КУПШпиндеЛЛlI токарлнк 

ярнмавтом атн' 

1- асос; 2 - ШПНИДeJlЛИ ,,-' . 3 UJIOK. - ШnИН-
деллар; 4 - злектродаигатель' 5 _ ю"орн. 
ги корпус' 6 .., . - суппортлар; 7 - н.9эгалмас 

КОЛонна 



раем) к.,уЙидагича тузилган. Шпинделлар 3 урнатилган блок 
(6уриш столи) 2 ва и'узгалмас колонна 7 асос J га урнатилган. к.о
лоннага йуналтиргичлар ма~камланган. Бу йуналтиргичларда 
суппорт 6 си,Т\жиЙДи. Юк.,орltги корпус б да хар к.аЙси позициянинг 
злектродвигател 4 дан айлантириладиган тезликлар к.утиси ва 

8 

А б 

v у1 

lу 

l ll2 -]7 

6 
7 

л 
-25 2 

5.30- раем. 1 К282 моделли вертикал кfпшпиидеЛЛII токарлик яримавтомати
нннг кинематик схемаси: 

I - ГИДРОЦИЛИИДР; 2 - ричаг; !J - муфта; 4 - патрон гидроцилиндри; 5 - патрон; 
б - шпииделлар 6локи; 7 - шпииделлар 6локиии маJ\.каМilаш ГИДРОЦНilИИДРИ 
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еурншлар К,утнеи. шунингдек суппортларни еилжитиш механизм

лари жоЙлашган. Асое I да шпинделлар блокини буриш механизми 
жоЙлашган. 

1К282 моделли вертикал купшпинделли токарлик ярим
автоматининг кинематик схемасини куриб ЧИК,амиз (5.30- раем). 

А е о е и й Х. а р а К а т к и н е м а т и к з а н ж и р и. Айланма 
х.аракат i- шпинделга электродвигател М! дан вал V гача ШПИН
делнинг паст тезликларда айланишини таъминлайдиган тишли 

( 
J 6 22 22 39 118) 

узатмалар 39' 39 ' 39 ' 118 'ЗТ ва юК,ори теЗJlикларда 

айланишини таъминлайдиган тишли узатмалар 

(
16 39 118) К _ -
39 ' 118 'ЗТ орК,али узатилади. еиинчалик аиланма х.а-

А 35 
ракат алмашма гилдираклар в; тишли узатма 40; гидроцилиндр 

J ёрдамида ричаг 2 билан уланадиган муфrа 3 ва тишли узатма 
37 
50 орК,али узатилади. Шпинделнинг ичида патрон 5 нинг 

гидроцилиндри 4 жоЙлашган. Бу гидроцилиндр заготовкани 
К,исиш ва ишлов берилган детални бушатиш ишларини ба
жаради. 

Мазкур занжирда кинематик баланс тенгламаеи К,уйидагича 
булади: 

39 118 А I 35 37 
. / 118 . 31' Бj , 40 ' 50 = nшп.l юК,ори тезликлар к.атори 

1450 . 1i . 
39 '\.... 

"" 22 22 39 118 А 35 37 
39 . 39 . 118 ' 31 . Б . 40 . 50 = nmn.i 

паст тезликлар к.а

тори. 

А 
Бундан: юк.ори теЗЛИКJlар к.атори учу н 51 = 0.002 ' nmn.j ; , 

А, 
паст тезликлар к.атори учун Б = 0.0065 ' nmn.l. 

. I 

бу ер да nwn.1 - ШПИНДеJIНИНГ i- Позицияда айланиш частотаси. 
х.аракат тезлигини чеклаЙДИl'ан технологик утиш буйича аник.ла
нади. 

СуппортлаРНИIIГ иш ва тез силжишини таъ
м и н л о в ч и к и н е м а т И к з а н жи р л ар. i- суриш кинематик 
занжирининг охирги звенолари i- ШПИНДель ва еуппортдан 

иборат. Буларнинг х.исобланган силжиши к.уЙидагича булади: 

i- шпинделнинг 1 айланаеи ++ i- суrщортнинг силжиши S. мм 
Мазкур х,олда кинематик баланс тенгламаси к.уЙидагнча 

булади: 
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35 
50 40 1 81 дl 62 

l."".шп .. з7 . 35 . 32 • т; . Т;' 58 
27 

• 38 . 12 = S •.. 

39 

Бу занжирда ишлов бериш жараёнида электромагнит муфталар ЭМ. 
35 58 

(тиш.'1Н vзатма зz ) Ба ЭМ2 ('тI'НlЛН Y~:\TMa 39) ёрдамида 1:2,63 

нисбат.;НI иккита иш суришларинн автоматик улаш мумкин. 
, Курсатилган тенгламани секин суриш учун ечиб, к.уЙидагини 

оламиз: 

Bj д/ 
ГI . ЕI = 4,3 . S/min. 

i-суппортни паСтга тез силжитиш (келтириш) 
учун х.аракат электродвигател М. дан тишли узатмалар 
16 22 22 39 118 
39 . 39 . 39 . 118 . 31 (айланишлар частотасининг ласт 

20 70 
~атори); конуссимон узатма 20; тишли узатма 40; электромагнит 

57 38 27 _ 
муфта 3Мз; тишли узатмалар 39 . 59 . 28 ва сирпанма винт-гаи-

кали узатма (к;адами tю •. = 12 ММ) орк;али узатилади. Шпиндель 
аЙланиш.'1ар частотасининг паст к;аторидан юк.орИ к.аторнга 
утишда суппортнииг тез силжиш тезлигини сак;лаб к.олиш учун 
Z2З = 70 па Z24 = 40 шестернялар урнн алмаштирилади. i- суп
портии юк.орига тез силжитиш (четлатиш) учун ЭМ4 муфтаси 
уnанади. Суппортни тез келтириш ва четлатиш тезликлари мос 
х.олда 3500 мм/мин ва 3600 мм/мин га тенг. . 

Кулачокли вал XVI. (командоаппарат) ни айлантириш учун 
~8 1 

харакат валХIII дан винтли узатма 33 ва червякли узатма 66 

орк.аJIИ узатилади. Командоагшарат вали бир марта айланганда 
суппорт 406,4 м м га силжийди. 
Шпинделлар блокини буриш учун харакат 

. 1 . 14 
электродвигател М2 дан чеРВЯI(ЛИ у,затма 25; тишли узатма 105 

ва малта хочи ОРR.;<lЛИ узатилади, Малта хочининг етакчи звеноси 
(И1ОШ роликли планка) Zзв = 1.95 Пlлдиракнинг [упчагига 
Урнатилган. Планка 1800 га бурилганда шпиндеЛJlар блоки 1/Zwn 
бурчакка бурилади. (бу ерда Zшп = 8), 3600 Га бурилганда эса -
2/ Zщп бурчакка бурилади. 

ШПl1нделлар блокини буриш ва махкамлаш механизми 
. (ГИДРОЦИЛИНДР 7) ни вал ХХII га урнатилган кулачоклар охирги 
улаб-узгичлар орк.али бошк.аради. ' 
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Вертикал купшпинделли токарлик яримавтоматларининг ту
зилиши ва ишлаши [42] адабиётда батафсил баён этилган. 

6-606 

ПАРМАЛАШ 8А ТЕШИК НУНИШ СТАНОКЛАРИ 

Пармалаш станоклари берк ва очик. тешиклар очиш, тешик
ларни йуниб кенгайтирищ зенкерлащ разверткалаш ва ички 
резьбалар к.ирк.иш учун мулжалланган. Махсус асбоб ва мосла
малардан фойдаланилганда бу станокларда тешикларни йуниб 
кенгайтириш, варок. заготовкаларда катта диаметрли тешик 
йунищ аник. тешикларни ишк.алаш ва Х.к. ишларни хам ба
жариш МУМl{ИН. Ишлов бериладиган сиртларнинг хосил к.илувчи 
(ясовчи) чизик.лари из ва нусха олиш усулларида олинади. Ма
салан, пармалаш, зенкерлаш, разверткалаш (кенгайтириш) ва 
йуниб кенгайтиришда «ава» айланалари курииншидагн ясовчи
лар из усулида олинади (6.1- расм). Бу ясовчилар тутри чи::sиJ(, 
кесмалари куринишидаги «ас» йуналтирувчилар буйлаб силжнй
ди. Резьба к.ирк.ишда ясовчи (резьба профили) нусхалаш усулида 
олинади. Бу ясовчи винтсимон чизик. куринишидаги йунал
тирувчи буйлаб силжитилади. 

8 

tf 
6./- pacJl.. ТеШИКJlарга ИШЛО8 6ериш схеwа.~аI"И: 

а·- пармалаш; б - А}'ииш 

с 

Парма.nаш станокларида тешикларга ишлов беришда парма, 
зенкерлар, развёрткалар, тешик йуниб кенгаitтириш (расточка 
к.илиш) мосламалари ва 60ШК,а махсус асбоблар, резьба к.врк.иш
да эса метчиклардан фоЙдаланилади. 

Пармалаш станоклари таснифлаш к.оидаларига кура 2-
гурухга кирзди. Улар вертикал-пармалаш. радиал-пармалаш. 
марказлащ 'IYKYp пармалаш ва КУШШ1llнделли хнлларга 
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БУJ1инади. Вертикал-пармалаш ва радиал-пармалаш станок
ларининг улчам турлари энг катта пармаЛ8Ш диаметри буйнча 
аннк.ланади. 

6.1. аер'иlC8n·П.РМ ••• W ('8Н0IUI.Н 

Вертикал-пармалаш станокларида Доналаб ва маАда серия
лаб ишлаб чнк.ариш шароитларида юмалокмас чивик.лар 
(ричаглар), дисклар, х.авол цилиндрлар (втулкалар) ва корпус 

--3 
'(; ~ ffr ~ 
~ ~, I~ (J ~ 

2 
ff ~ ~ 

~ б ~!t ~ '-
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6.2- расАС_ 2H135 моделли вертикал-пармалаш станогинииг умумий к}lриниши: 
1 - nОЙДОIIОР !1JIкта; 2 - стойка; 3 - шпннделлн 6а6канннг корпусн;" - суришлар м.УТИСН
ли тезлнклар к.yrиси; 5 _ шпннделли узел; 6 - суриш мехаиизмн; 7 - 'Iамбарах; 8 - даста; 

9 - стол 

12 -723 17-7 



деталлар классидаги жуда маида Ба майда деталлардаги силли~ 
хаri!да резьбали тешнкларга ИШЛОБ берилади. диаметри 75 мм 
гача булган тешикларга ишлов бериш YQYH пармалаш диаметри 
18, 2Б, 3Б, 50 Ба 75 мм булган станоклардан фоИдаланилади. Бу 
асосий курсаткич станокларнинг шартли белгилгрида ОХИРГИ ик
кн pa~aM билан ёзилади, масалан, 2А118, 2H125, 2Н135 ва х..К. 
Иккннчи ракам (бнрлик) бу станокларнинг вертикал-парма.лаш 
станоклари экаНЛИГIiНИ БИ.'lДиради. 

6.2- расмда 2Н 135 моделли вертикал-пармалаш с.таногининг 
умумий куриниши тасвирланган. Пойдевор плита 1 га ~ути шак
лидаги стоика (колон'на) 2 Урнатилган. Стоика (устун) нинг 
юкори ~исмида вертикал йуналтиргичларда шпинделли бабка
нинг корпуси 3 махкамланган. Бу корлусда y~ иуналишида сил
жиидиган шпщщел.llИ узел 4, тезлнклар ~утиси билан суришлар 
КУТНСН 5 ва шпинделли узелни суриш механизми 6 жоИлашган. 
Шпинделли узел ни мехаНИК усулда ёкн кул билан чамбарак 7 
ёрдамида К}'тариш хамда тушириш мумкин. Стоиканинг ~уИи. 
кием ида вертикал иуналтиргичлар буйлаб стол 9 ни даста 8 
ёрдцмнда кул БИ.'Jан силжитиш мумкин. Бу столга мосламалар 
"шлов бериладиган заготовкалар БИ.'Jан бирга Урнатилади. СТО
ЛНII оз-куп кутариш ёки тушириш ~осламанинг заготовка ·би.1ан 
биргаликдаги баландлигига бог.'JИ~. 

Вертикал-пармалаш станогида асбоб 1 (6.3- раем) иккита од
дии шак.'! ясовчи )\аракат: Ф,(В J ) - асосий харакат ва Ф.(П2)

J 

4 

суриш х.аракатинн бажаради. 
Заготовка 2 бир нечта тешик 
лармаланганда мослама . билан 
бирга стол 3 устида ~ул билан 
еилжитилиб, ишлов бери .. ,адиган 
х.а р ~аЙt:И ТСШИКlIИНГ y~ ЧllЗIIFН 
ШПНllделнинг айланиш мех.варн 
(ук. чизиrи) ('а мое кеЛТИРЮlад.и. 
Шпиндель ва тешик УКо1арини 
бир-бирига мое келтиришда мое
ламадагн кондуктор (кузt\тгич) 

плитаВIIНГ Йуна.1ТИРУВЧI! BT)'.'IKa
ларидан фойдзлзнилади ~ки 
парманннг конусн заготовка 

снртидаги режа.11ашда керна 

урнб ясалган конуеснмон .чу
к'урчага кул билан мое кел· 

J тирилади. Сунгги усулда 5х чи
зи~лар ораеи анча HoaHH~ булиб, 

ХаТО ± 0,5 мм атрофида бу .. lади. 
КуреаТНб утилга~ шакл ЯСО8-

6.3- рас ..... В"ртикал·пармаJ13U1 чи харакатларнн бажариш учун 
станогининг кинематик структураси HKКllТa оддий кинематик гурух 
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бор. Бу гурухлар станокнинг кинематик структураеини ташкил 

этади. Шак.!] ясовчи харакат Фv(В 1 ) ни бажарувчи гурухда ички 
алоК,ани ШЛl1Нде.'1НИНГ айланувчи жуфти, ташк.и алок.ани эса со
злаш органи iv ли кинематик зав жир «а-б» таъминлаЙди. 
Вертикал-пармалаш ставокларида созлаш органи сифатида 
айланнш частот(\сини погонали ростлайдиган тезликлар к.утиси 
ИШ.11аТИ.'lади (6.4- раем). Шакл ясовчи харакат Ф.(П2) ни ба
жарувчи бошк.а кинематик гурухда ички алок.ани шпинделли 

узелдаги п-t.rlьзаНIIНГ li.'Iгариланма харакатланувчи жуфти, 
ташк.и алок.ани эса еозлаш органи i. ли кинематик занжир «а-б
В» таЪМИН.,lаЙди. Созлаш органи i. еифатида еуришлар к.иЙмати
НИ ПОfонали ростлайдиган суришлар к.утиеи ишлатилади. 

Кнне:\!аТНК занжирларни созлашда бошлангич маълумотлар 
деталь Ба асбоб ашёси, уларнинг геометрик куреаткичлари, иш
.'10В бериладиган сиртларнинг аник.лиги ва гадир-будурлигидан 
иборат. 

А с о с и й х а р а к а т к и н е м а т и к з а н ж и р и. Кинематик 
занжирнинг охирги звенолари электродвигател М (N = 4 кВт, n 
= 1450 аил/мин) ва шпиндель билан асбобдан иборат. Шпиндел
нинг зарур айланиш частотаси n~; к.уЙидагцча аник.ланади~ 

1000·· V; 
n . da; , 

бу ерда dal - i- асбоб диаметри. Курама (аралаш) асбоб, маса

.тlaH, парма-зенкер ишлатилган х,оJiларда Па; нин г к.иЙмати 

харакат теЗ.fIИГИНИ 'Jеклайдиган асбоб учу н аник.ланади. 
Асосий х,аракат занжири учу н кинематик баланс тенгламаси 

КУЙИДаги куринишда булади: 

30 
1450 . - . 

. 45 

25 
35 
30 
ЗА 

35 
25 

15 
42 
35 
35 

25 
50 

15 
60 
50 
25 

Рз = 2 

Мазкур тенгламадан куриниб турибдики. тезликлар кутиеи 12 
хил частота билан айланишни таъминлайди ва унинг структура 
формуласи Zn = 3 . 2 . 2 = 12 дан иборат. Бундай тезликлар 
к.УТИСIJНИ' созлаш гурух~арнинг мое узатиш нисбатларини та н-
лаб, асбобнинг nшn~n.; шартини к.ондирадиган частота nшп билан 
ай.hанишини таъминлашдан иборат. 

е у р и ш л а р к и н е м а т и к з а н ж и р и. Бу кинематик зан
. жирнинг охирги звенолари шпиндель YII да (6.4- раем) жоЙлаш· 
ган шестернялар бирикмаси ва шпинделли узелнинг гильзасидан 
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6.4- рас.+!_ 2Н135 мол.елли вертикал-пармалаlll станогннинг кинематик схемаси, 

иборат. Шпиндель бир марта айланганда гильза шпиндель ва 
асбоб билан бирга веРТИI{аJI суриш SB к.ийматига силжиЙди. Бу 
х.олда кинематик баланс тенгламаси к.уЙидагича ёзилади: 
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1 -"ИЛ.ШЛ. 

16 
45 
31 
31 

26 
36 
31 
31 

45 45 
16 ' 26 

1 
. 60 . n . 3 . 13 = S8. 

Рl=3 Р2=3 

Суришлар к.утиеи 9 погонали еуришни таъминлайди ва унинг 
структура формуласи Z. = 3 - 3 = 9 булади. Суришлар к.утиеини 
еозлаш тезлик.ТJар к.утиеи каби гурухларнинг мое узатишлар ни-

ебатини танлаб, S8 ~ S8i шартини к.ондирадиган еуриш S6 
к.и(iматини таъминлашдан иборат, бу ерда S81 - i- аебобllИ 
еуриш к.иЙмати, теШИКка ишлов бериш аник.лигига ва гадир-бу
дурлигига, аебобнинг геометрик куреаткичларига, заготовка ва 

аебоб ашёсига, шунингдек ишлов бериш шартларига к.араб маъ
лумотнома (справочник) Дан танланади. 

Вертика.гt-пармалаш станоклари асоеий к.иемларининг тузи
лиши ва ишлашн [9] ишда батафеил баён этилган. 

6.1. СД& 8еРТНlCап-пармапаw cTaHoкnapH 

Вертикал-па р м ал аш станоклари токарлик гурух.идаги уни
вереалетанокларга ниебатан механизациялаштириш воеита

лари билан анча кам жихозланган ва кичик автоматлаштириш 

воеиталари ЙУк.. Бу етанокларда одам ёрдамчи х.аракатларни 
ва бошк.ариш харакатларини бажариб, заготовкани бир неча 
тешик пармалашда к.Ул ёрдамида к.ушимча еилжитиб. тешик 
билан шпинделнинг ук.дош булишини таъминлаЙди. Бундан 
ташк..арн, ишчи ишлов бериладиган .тешикда бир нечта техно
логик утишларни бажарганда, шунингдек турли диаметрдаги 

тешиклар пармаланганда асбобни алмаштириш зарур булади. 
Натижада тешикларга ишлов бериш жараёнида одам доим иш
тирок этиши лозим булади. Юк.орида к.аЙд этилганидек. куп 
етанокга хизмат курсатиш мумкнн булмайди ва одам ишлов 
бериш жараёнига: иш унуми ва ишлов бериш ани}(.лигига кат
та таъсир кУреатади. Шунинг учун вертикал-пармалаш ета
нокларини механизациялаштириш даражасини ошириш ва 

уларни СДБ еистемал.ари билан жихозлаш зарурати келиб 
чик.ади. 

6.5- раемда 2Р 135ф2 моделли СДБ вертикал-·пармалаш ста
ногининг умумий куриниши таевирланган. Бу станок универсал 

станоклардан фарк.ланиб, к.уЙидагилар билан жихозланган: 
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6.5- раем. 2Р135Ф2 моделли еДБ вертикаЛ·пармалаш стаиогининг умумий 
к~ринишн: 

I _ олти позицнялн револьвер наллак; 2 - хочснмон стол. 

_ олти позицияли револьвер каллак 1 (Z КООРДllнатаси) 
куринишидаги асбоблар магазини. Бу магазин турли теХНО.l0ГИК 
утишларни бажаришда асбобни тез алмаштиришга имкон 

беради; 
_ заготовкани дастур буйича БУЙ.FJзма ва кундаланг йуна-

лишларда силжитадиган, ЯЫIИ ишло» беРllладиган теШllК
ларнинг ук.лари билан шпиндt'ЛНIIНГ айлаllИШ Ук.нни узаро мос 

келтирадига:i (ук.дошлик жуда аник. ва ±О.О5 мм атрофида 
БУ.r.<i}lИ) ХОЧСИМо/i стол 2 (Х, .У, I(ООРДlIнаталарн); 

-- стаНОКНИIIГ ярнмаВТОМ<1ТlIК ЦlIклда ИШ.FJашига имкон 

берадиган «Координата С-70-3» СДБ система (заготовкани ста
нокка урнатиш в (1. станокдан олиш ишлари к.Улда бажарнлаДII). 

Курилаi>тган стаllOКНИНГ КШIt'матик схемаси 6.6- расмда кел
тиrНIJIГ;Ш. Пot'ОllаJlИ Т('~JlИКJlар К,утн('н 1 ШllllIIД('.'1НИНГ 12 хил ча
стота 6ВЛ;JII аИJl;ШИШIIНИ Т;\ЪМlJнлаиди (структура формуласи 
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6.6- раем. 2Р 135ф2 модеJlJ1И СДБ веРТИК<lJI-пармалаш с.таНОГИНIIНГ кннематик 
схемасн 

Zn = 3 . (1 + 3); тезликлар электромагнит муфталар ёрдамида 
автоматик алмашлаб уланади. Погонали тезликлар к.утисининг 
Кинематик баланс тенгламаси к.уЙидагича булади: 
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960 ' 

30 
42 
36 
36 
42 
ЗА 

15 21 35 31 49 47 
. 60 ' 2т ' 44 ' 49 ' 47 ' 35 = nш •.. 

~24 
, 48 
~ 42 

ЗА 
48 
24 

21 35 31 49 47 -,-,-,-.-=n 
21 44 49 47 35 то .. 

Суришлар к.утиси 2 айланиш частотаеи погонаJJИ 

ростланадиган ПБСТ -23 . узгармас ток электродвигатели 
ёрдамида иш суришнинг 18 хил тезликда ва тез силжишнинг бир 
хил тезликда бажарилишини таъмиНлаЙди. Бу суришлар к.утнеи 
учун кинематИI( баланс тенгламаси к.уЙндагича булади: 

13 37 37 4 
(60 ... 3000) . 86 ' 37 ' 37 ' 25 ' tю .• = 58' 

Хочсимон стол 3 буйлама ва кундаJlанг йуналишларда белги
ланган х.олатларга (позицияларга) алох.ида юритмалар 4 ва 5 
ёрдамида Урнатилади. Бу юритмаларнинг х.ар бири стол ни икки 
ХИЛ теЗЛИКДа силжитади: 

тез СИЛЖИТИШ: 

32 26 34 16 55 _. 
VБ = 1370 ' 48 ' 34 '16 ' 55 ' 37 - 5 = 3210мм/мин; 

секин силжитиш: 

17 25 25 16 16 55 ( 
VM = 1370, 62' 64' 55' 64' 55' 37 - 5= 2,1 мм/мин. 

ЮРИТМi!ларни тез силжитишдан секин СИЛЖИТИШ тезлигига 
алмашла6 улаш электромагнит муфталар ёрдамида автоматик 

бажарилади. Тескари богланиш занжирларида . юриш винт-
186· . 

ларига 31 узатмалар воситасида БИР.'lаштирнлган кодли 

х.алк.асиион контактли датчиклар 6 ва 7 к.Улланилади. 
Револьвер каЛJlак 8 IHI к.ИСИШ Bi\ бушатиш, уни буриш ва 

мах.камлаЙдигаll тиракгача етказиш, шунингдек асбоб танлайди

ган командоаllпарат 9 НИ БУРIIШ IIшларини иккн теЗЛИК.flИ 
асинхрон электрОДВИгатель Ms 6i!жаради (N = 0,7/0,9 кВт, n = 
1400/2700 аЙ.п/мин). Электродвигатель уланганда вал XVI га 

Мi!х.К'амлаНI'311 червяк Z = I vзатмз 20 орка'ЛИ аАлана 60шлаЙди. . 69 
{)евольвер I{Мlлак к.ИСИЛГ(НlДа чеРВЯI(ЛИ ГШlДирак Z = 28 айлана 
ОJ1маЙди. ШУНД<J, чеРВРI< Ук. йунаJlншида силжиб, рейкали узатма 
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80ситаснда вал VII ни буради. Бу вал уз навбатида БОШК,а 
реикали узатма воситаСИДа шток ХХ ни силжитади, шток зса 
шестярня Z = 47~и илашмадан ажратади. Натижада асосий 
харакатнИlП' кннем:атик занжири узилади ва шпиндель тУхтаЙди. 
Бу билан 6ир ваК,тда вал.УН "инг чап У'1идаги кулачок-ричагли 
система тарелкасимон пружиналарни сикиб, револьвер каллак
ни 6ушатади (каллак тарелкаеимон пружина таъсиридаги Т-си
мон чан гак ёрдаМllда ощилади). Кейинчалик червяк Z = 1 ук 

б •• 6 6" б .. 1 17 УИJlа тиракгача ('илжи >, аилана ошлаиди ва 28 ' 58 узатма· 

лар оркали револьвер каллакни 6уради. Каллак билан бирга 
1 17 30 

'28 . 58 . 30 узатмалар оркали асбо6 таНJlаш командоаппаратн 

9 хам бурилади, яъни револьвер каллак навбатдаги позиция 
(холат)га Утади. Дастурга ёзилган позиция номери револьвер 
каллакдаги номерга мое келса, электродвигател МБ нинг 
реверсига (тескари томонга айлантириш механизмига) команда 
6ерилади. Реверслашда злектродвигателнинг айланиш частота
св 1400 аил/мин БУлади. Электродвигатель тескари томонга 
айлаНI16 револьвер каллакни тиракгача етказади ва каллаК 
червякли гилдирак Z = 28 билан бирга тУхтаЙди. Шунда червяк 
Z = 1 яна УК, буйла6, лекин тескари томонга силжиЙди. Натижа
да шестерня Z = 47 уланади ва револьвер каллак суппортга 
сикилади. Асосий харакат занжири яна беркилади ва шпиндеJlЬ 
навбатдаги технологик утишни 6ажариш учун зарур 'часто:га би
.,'laH айлана 60шлаЙди. 

СТДНОКНИНГТЕХНИКТДФСИЛОТИ 

ИШЛОВ бериладиган тешикнинг .'7нг катта диаметри, мм ............... 35 
Револьвер каллакдаги шпинделлар соии ........ ' ............... 6 
ААланиш частоталари сони ........... . ..................... 12 
ААланищ чаСТОТdларн чегараларн, аАл/мин ................ 31,5-1400 
Револьвер каллак суппортнни сурнш сони ........................ 18 
Суппортни суриш чегаралари, мм/мин ...................... 10-500 
Суппортии тез СИЛЖИТИIlJ тезлиги, мм/мин .......... , .......... 3360 

СТОJlИИИГ СИ.~жиш тезлнги, м м/мин: \ 
- тез силжишда ..... 
- секии силжишда 

Столиинг знг катта Аули, мм: 

- буАлама йуналищда . 

....... 3210 

. ....... 2,1 

......... 560 
- кундаланг Ауналишда .................... 360 

Сиnжиш к.адамн. мм ..... . ...................... 0,01 
Координаталар сонн ..... . ....................... 4 
Бир вак.тда бошк.ариnадигаи координаталар сони ................... 2 
СДБ К нинг тури . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . С-70-3 координата 
АсоснА Jl;apaJ<aT эnеКТРОJ\вигателининг к.уввати, кВт ................. 4 
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, Куриб чиК,илган СДБ вертикал-пармалаш станогининг асосий 
камчиликлари к.уЙидагилардан иборат: 

- ОЛТИШПННДелли револьвер каллак мураккаб тузилган ва у 

етарли бикир эмас; 

- ас606лар магазини, яъни револьвер каллак сигими кам 
булиб, станокнинг технологик нмкониятларини чеклайди; 

- стол ва шпинделнинг тез силжиш тезликлари нисбатан кат

та эмас, бу эса станокнинг иш уиумини, айниК,са куп тешикЛИ 
деталларга Ишлов беришда пасаЙтиради. 

Курсатилган камчиликлар 2254ВМIФ4 моделли СДБ тако
миллаштирилган вертикал-пармалаш-фрезалаш-йуниш станоги

да бартараф этилган. (6.7- раем). Бу станок кам сеРhялаб ва 
сериялаб ишлаб чик.ариш шароитларида пулат, чуян ва рангли 
металлардан тайёрланадиган уртача деталларга комплекс иш
лов бериш учун мулжалланган. Станокда тешикларни йуниш, 
пармалащ зенкерлаш ва кенгайтириш (разверткалаш); метчик
лар ва кескичлар бишiн резьбалар к.ирк.иш; текис юзалаР!-lИ, 
УЙик.ларни ва эгри чизик.ли юзаларни охир, ён ва дисксимон 
фрезалар билан яримтоза ва тоза фрезалаш (кесиб ишлов 
бериш) мумкин. 

Курсатилган ишларни бажариш учун станок 30 уринли асбоб
лар магазини I билан жих.озланган ва шпинделнинг айланиш 

1 2 

з 

r;з .. & 

r " -. 

fJ.7- раем. 2254ВМ Iф4 молелли СД!) IJСРТИКал пармалаш-фрезалаш теШI1К 

йУниш стаllОГИ: 

J -- асбоблар магаЗI1I1И; 2 - столлаrllи-йУлдошларни заГОТОlJкалаr билзн nир

га автоматик алмаШТИj,11Ш I\YрllлмаСI1; 3 - стол-йулnош 
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частотасини (31,5-2000 аил/мнн) ва суришни (1-4<ХЮ :1мfмин) 
чегарада погонасиз ростлашга иМКон беради. Стол ва IJпиндел
НИНГ тез силжиш тезликлари (10000 мм/мин) деярли уч х.исса 
оширил.rан. Буларнинг барчаси ста1l0КIIИНГ иш унумиин 
оширишга имкон беради. 

Столларни, ЯЪНIl заготовкалар УРН<)ТИJlган иулдош ,(спутник) 
лар 3 ни автомати" алмаштириш к.урилмаси 2 х.ам станокнииг 
IfШ уну мини оширади. Бу к.урилма деталии станокдан олиш ва 
заготовкани урнатишга кетадигаи ёрдамчи вак.тни асосий 
вак.тга к.УШИШГ"l имкон беради. Бунда фак.ат столларни
ЙУ.1щошларни иш зонасида алмаштириш ваюи асоснй вак.тга 
к.ушилмаЙди. 

СтаНОI\Даги шпинделли узел жуда бикир тузилган булиб, 
барча айланиш частоталарида юк.ори даражада аиик. ишлов 
беришни таъминлаЙди. ЧИЗl:lК,ЛИ силжишларни улчайдиган «Ин
дуктосин» тоифасидаги улчов узгарткичларининг к.улланилиши 

х.ам ишлов бериш аниК,лигини оширишга ёрдам беради. Тешик-
I 

ларни таза йунишда аник,Лик 7- квалитет, юзаларни контурли 
фрезалашда эса 9- квалитет буйича таъминланади. Ук.лар урта
сидаги масофа ±О,Оl мм аник.ликда булади. 

Станок «Р азмер 2M-1300» тоифасидаги СДБ системаси билан 
жих.озланган. Бу система контур ли ва позицияли ишлов бериш 
режимларида бажарувчи органларнинг силжишларини бош

к.аришни таъминлаЙди. Станок шунингдек, асосий х.арак<!Т ва 
суришлар юритмалари билан J(aM жих,озланган. Станокни 

перфолента ёрдамида х.ам, СДБ к.урилмасининг панеЛИДан к.ул 
билан Х,ам бошк.ариш мумкин. 

СТАНОКНИНГТЕХНИКТАФСИЛОТИ 

Стол иш юзасииинг 9лчамларн (ЭНИ х узунлиги), мм ............. 400 Х 5СО 
Айланиш чаСТОТI!СИНИ ростлаш .......................... погоиасиз 
АЙJ1аниш частотаси чегаралари, аЙJ1/МИН .................. 31,5-2000 
Шпинде:JНИ суришни ростлаш .......................... погонасиз 
ШпинделНl! суриш чегаралари, мм/мин . .' .................... 1-400 
Шпиндель ва столнинг тез силжнш тезлиги, мм/мин .............. 10000 
Магаэиндаги ас606лар сони ................................ 30 
Ас606нн алмаштиришга сарфланадигзн eall.T, с .......... . ........ 13 
Столлар-i\9лдошлар иш юзасининг 9лчамлзрн (эни х узунлиги). 

мм ........... '.' . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .. . ... 400 Х 500 
Столлар-il9лдошларнн заготовкалар 6илаи 6иrга алмаштиришга ......... 30 

сарфланадиган взlI.т, с .. . ...................... ' ..... 30 

Столнинг силжиш к.адами, мм ............................. 0'005 
КООРДНIf<lталар сони ..................................... 4 
Бнр взк.тда 60шк.ариладнган коордннаталар сонн ................... 3 
СДБ к.Уr>илмасинннг тоифаси ...................... «Размер 2М-1300,. 
Асосий '(аракат электродвигателининг к.уввати, кВт ................ 6,3 
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6.3. Раднаn-пармаnаш станокnарн 

Радиал-пармалаш станоклари Доналаб, майда сеРИЯJIаб ва 
сериялаб ишлаб чиК,ариш шароитларида втулкалар, дисклар ва 
корпус деталлар классидаги уртача ва йирик деталлардаги СИJI
лиК, ва резьбали тешикларга ишлов беради. Диаметри 100 мм 
гача булга н тешикларга ишлов бериш учун пармалаш энг катта -
диаметри 25, 35, 50, 75 ва 100 мм булган станоклардан фойдала
нилади. Бу станоклар таснифлаш К,оидасига кура 5- тоифага 
киради. Станок тоифаси унинг моделида иккинчи ракам билан 
белгиланади. 

Радиал-пармалаш станокларида вертикал-пармалаш станок
ларидаги каби ишлов бериладиган тешиклар уки шпинделнинг 
аЙланиш уК,ига К,ул билан мос келтирилади. Лекин фарки шун
даки, радиал-пармалаш станокларида шпинделли бабка 
К,узгалмас заготовка га Нl1сбатан (кутб координаталари буйлаб) 
к,ул билан силжитилади. 

Кинематик схемадан куриниб турибдики (6.8- расм), шпиндел
ли бабка 1 рейкали шестерня Z = 19 ёрдамида траверса 2 буйлаб 
силжиЙди. Рейкали шестерня чамбарак 3 ни К,УЛ билан бураб вал 
ХУ орК,али аЙлантирилади. Траверсани уз навбатида ташки 
буриш колоннаси 4 билан бирга ички К,узгалмас колонна 5 устида 
К,улдан бураш, шунингдек электродвигател М2, тишли узатмалар 

22 16 ( t 8 ) .. б . 80 . 68 ва юриш винти Ю.8. = мм ердамнда ташК,и уриш ко-

лоннаси буйлаб юК,орига ва пастга тез силжитиш мумкин. Ишлов 
бериладиган тешик уК,и шпинделнинг айланиш укига мос кел
тирилгандан кейин гидроюритма 6 ёрдамида шпинделли бабка 
траверсага ва ташК,и буриш колоннаси ИЧЮI к'Узга.'lмас КОЛонна
га сиК,илади. Гидроюритма сикувчи эксцетриклар 7 ва 8 
урнатилган валлар XVIII ва XIX ни аЙлантиради. Траверса 
ташК,и буриш колоннасига гайка 9 таъсиридаги ричаглар систе
маси ёрдамида сиК,илади. 

А с о с и й ха р а к а т к н н е м а т И к з а н ж и р и. Шпиндель 
10 айланма харакатнн электродвигател М 1 дан (N = 7 кВт, n 
= 1400 айл/мин) тезлнклар К,утнсн орК,али олади. Бу кути 
шпинделни 32 хил частота билан айлантиради, шундан 24 таси 
турли частоталар, 8 та частота эса узаро копланаДIt. Шпиндель 

электромагнит муфта 11 ёрдамнда реверсланади: муфта :~ 
узатмани К,ушганда ШlIиндеJIЬ соат МIlЛИ буйлаб айланади, 
30 39. _ 
39 . 59 узатмани к'ушганда эса соат милига карши аиланади. 

Мазкур занжир учун кинематик баланс тенгламаси куйидагича 
булади: 
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м о.' "=~иIrIJT 

п= f~IOOifIMI/If 

.9 

7 12 

10 

N: 7пг 
п: 14М Oil!MIJH 

// 

1 1 

I 6.8- расм .. 2Н57 моделли радиал-пармалаш станогининг кинематик схемаси· 
-:- шпнндe.nлн бабка; 2 - траверса; 3 - чамбарак; 4 - таш"и бурилиа кмонна· 5 . 

к.узгалмас ко.лонна; 6 _ гидроюритиа; 7 - ва 8 - эксцентриК/,ар; 9 _ г~йк-; ИЧИН 

16 26 23 16 14 

1440 . 43 . 40 . 
- - - - -
45 33 33 47 70 

37 56 37 29 29 29 47 = nwn.· 

- - - -

24 29 26 34 38 

Р 1 = 2 Р2 = 2 Рз = 2 Р, = 2 Р5 == 2 

Бу тенгламага биноан тезликлар кутисининг структура 

формуласи Z" = 2·2·2·2·2 = 32 булади. Лекин, юкорида кайд 
зтиб утилганидек, бу тезликлар кутиеи факат 24 хил (12,5-
2250 айл/мин чегараnа) айланиш чаетоталарини таъминлай-
ди. 

е у р и ш л а р к и н е м а т и к з а н ж и р и. Суришлар кутиеи 
х.аракатни шпинделдаги Z = 55 шеетернядан олади ва 12 шпин
делли узелнинг гильзасига 18 хил суриш тезликларини (0,063-



3,150 мм/аил чегарада) беради. Бу занжир учун кинематик бi:l
лане тенгламаеи куиидагича булади: 

19 19 1 ; - -
40 47 -·л·4· 12 s· = ... в, 

55 22 29 /50 
1 аЙЛ.ШП . -. - -

63 37 36 ~ 17 17 1 
24 40 - • - • - • jt • 4 . 12 = SB' 

32 25 
48 48 50 

Р 1 =3 Р2 = 3 

Бу тенгламага биноан еуришлар кутиеининг структура 

формуласи куйидагича булади: Zs = 3· 3 ~ (1 + 1). . 
Радиал-пармалаш станоклари вертикал-пармалаш станок

лари каби механизациялаштириш воеиталари билан кам 

жих.озланган ва уларда кичик автоматлаштириш воеиталари iI 

ЙУк. Тешикларга ишлов бериш жараёнида х.аракатларнинг I 

купчилиги (ишлов бериладиган тешиклар марказини шпиндел
нинг айланиш укига мое келтир~ш, аебобни а.'1маштириш ва х..к.) 
кулда бажарилади. Шунинг учун радиал-пармалаш станок
ларини х.ам механизациялаштириш даражаеини ошириш ва СДБ 
системалари би.'1ан жих.озлаш керак. 

6.9- расм. 2М55Ф2 моделли СДБ rадиал-п.lj"МО>,1 
~ ,(.1 станогининг УМУМИl1 

к9rи ннши: 
1-, ХО'lС."'О. стол; 2 - стойка; 3 - траверса тая.". 
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6.9- расмда 2М55Ф2 модели СДБ радиал-пармалаш станоги
нинг умумнй куриниши тасвирланган. Ву 'станок юк.орида куриб 
утилган универсал станокдан фарк.ланиб, заготовка"и дастур 
буйича буйлама ва кундаланг йуналишларда (Х,У коор
динаталари буйлаб) силжитадиган хочсимон стол J билан 
жих.озланган. Траверсанинг (консол тусиининг) бикирлигиии 
ошириш учу" траверсанинг олдинги учи таяuч 3 ли стойка 2 га 
,таянади. Таянч х.ам траверса каби ИШЛОD бериладигаи заготов-
канинг балаНДЛllгига к.араб юк.орига ва пастга силжий олади. 
Бошк.а томондан СДБ станок универсал радиал-пармалаш ста
ногига УхшаЙди. Бу станокда х.ам айланиш частоталари ва суриш 
тезликлари к.улда алмашлаб уланади. Асбоб х.ам к.улда алмаш
тирилади. 

6.4. rорнэон,.n-,еwнк ЙУННW C'.HOICIIIIPN 

Горизонта,ll-тешик иуниш станокларида Доналаб, майда 
сериялаб ва сериялаб ишлаб чик.ариш шароитларида корпус де
таллар классидаги уртача ва йирик деталлардаги силлик. ва 

резьба.llИ тешикларга, текис сиртларга ва уйик.ларга ишлов 
берилади. Асбоб сифатида йуниш борштаНl;алари (оправкалари), 
парма.llар, зенкерлар, разверткалар, метчиклар, торец (ён), ци
линдрик ва бармок.ли (охир) фрезалар ишлатилади. 

Мазкур станокларнинг асосий курсаткичи тешик йуниш шпин
де.llИНИНГ диаметридан иборат. Тешик йуниш шпинделига асбоб 

урнатилади. Шпиндель диаметрининг к.уЙидаги к.иЙматлари тав
сия этилади: б3, 85, 90, 110, 125, 150, 175,220,250 ва 320 мм. 

Горизонтал-тешик йуниш станоклари пармалаш гурух.ининг 
6-тоифасига киради. Уларнинг асосий хусусияти - шпинделлар 
горизонтал жоЙлашган. 

6.10- расмда 2620А моделли горизонтал-тешик йуниш станоги
нинг умумий куриниши тасвирланган. Станина J га олдинги стой
ка 2 ва к.узгалувчан люнет 4 ли кетинги сТОЙка 3 урнатилган. 
Люнет борштанга билан асбобни тутиб туради. Шпинделли баб
ка 5 олдинги стойканинг йуналтиргичлари буйлаб, хочсимон стол 
6 эса станинанинг йуналтиргичлари буйлаб, силжиЙди. Хочсимон 
столга заготовка урнатилади. 

Горизонтал-тешик йуниш станокларида тешик йуниш шпин
делига мах.камланган асбоб J (6.11- раем) к.уЙидаги хара
катларни бажаради: 

- силлик. тешикларга ишлов беришда шакл ясовчи иккита 
омий х.аракат Фu(В 1 ) - асосий харакат ва Ф.(П2 ) - ук. 
йуналишида суриш х.аракати; 

- резьба к.ирк.ишда шакл ясовчи мураккаб харакат Фо(В 1П2 ); 
- вертикал сиртларни ва УЙик.ларни фрезалашда шакл ясов-

чи иккита оддий х.аракат ФiВ,) ва фs(пз ) - вертикал q'риш 
х.аракати; 
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6.10- раСАА. 2620А моделлн горнэонтал-тешнк-йfннш станогннннг умумнй к9'рннншн: 
1 _ станина; 2 - ОЛДНКГК стойка; 3 - КСТИИГИ стойка; 5 - шпинделли бабка; 6 - ХОЧСИNОR стол 
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6./ /- РШJt. ГОРИЗ0итал-тешнк Rfниш станогниниг кииематик структураси 

План~айба 3 да жойлашган бошк.а асбоб - кеекич 2 тешик
л~рнинг енларини ишлашга мулжалланган. Кеекич шакл яеовчи 
Иккита оддии }(аракат Фо(В.) - аеоеий харакат ва Ф.(ПБ)
ради~л суриш }(аракатини, заГотовка эеа шакл яеовчи иккита 

о;:дии }(аракат Ф..(Пб ) - буйлама еуриш харакати ва Ф.(П7)
кундаланг суриш }(аракати, шунингдек булиш харакати д(в ) ни 
бажаради. 8 

Юк.орида курсатиб утилган }(аракатларни бажарнш учу н ста
нокнинг кинематик структураеинн хосил к.ИЛУDЧН мое кинематик 

гуру}(лар бор (6.11- раем). Шакл ясовчи харакатлар Ф,,(В.) &а 
Ф.,(В.) ни оддий кинематик гурухлар бажаради. Бу гурух:ларда 
ички алок.ани мое холда сурилма тешик йуниш шпинделинннг ва 
лланшайбанинг айланувчи жуфтлари, ташк.и алок.анн эса еозлаш 
органлари i"., i"2 ли а-б-в кинематик занжнр ва созлаш органи 
iu. ли а-б-в-д кинематик занжир таъминлаЙди. Биринчи еозлаш 
органи 1;. планшайбанинг 18 хил частота 6ИJlан айланишини, 
биринчи ва иккинчи созлаш органи i"2 эеа, биргаликда сурилма 
йуниш шпинделининг 36 хил частота билан айланишини таъмин
лаЙди. 36 та частотанинг 27 таси бир-биридан фарк.ланади. 

Силлик. тешикларга, текис сиртларга ва па,З (УЙик.)ларга нш
JIOB беришда фойдаланиладиган шаКJl ясовчи суриш хара
катлари Ф..(П2 ), Фs<Пз),Фs(Пб ), ФS(П6 ) ва Фs(П7 ) ни ОДДIIЙ.кннема
тик гурухлар бажаради. Бу гуру}(лар харакатни умумии манба
дан _ ростланма узгармас ток электродвигате;'l.И М2 дан олади. 
Бу гуру}(ларда ички алок.ани мое холда тещик иуниш ШПЮlДели
нинг, шпинделли бабканинг, планшайба радиал суппортининг, 
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буйлама Ба кундаланг еТОЛJlарнинг илгариланма х.аракат

ланувчи ЖУфТJlари,ташк.и алок.ани эса кинематик занжирлар 

е-ж-з-u., е-ж-к, е-ж-з-л, е-ж-м 8а е-ж-н лар таъминлаЙди. Резьба 
к.ирк.ишда фоидаланиладиган шакл ясовч.и х.аракат ФV<В.П2 ) ни 
мураккаб ки»еМ;JТИК гурух. бажаради. Бу гурухда ички алок.ани 

а с б б" . алмашма гилдираклар ь' d дан и орат ушан созлаш органи '! 
ли кинематик занжир в-б-и, ташк.и алок.ани эса, созлаш органи 

;",. ва i v2 ли кинематИК занжир а-б-в таъминлаЙди. Булиш 
х.й.ракати Д (88) ни х.аракат манбаи Мз га уланган кинематик 
~анжир о-n бажаради. 

Горизонтал-тешик йуниш станокларининг кинематик зан
жир.'1аринн созлашда бошлангич маълумотлар деталь ва ас606 
ашёси, у.'1арнинг геометрик курсаткичлари, ишлов бериладиган 
сиртларнинг аник.лиги ва гадир-будурлигидан иборат. 

е А с о с и й х. а р а к а т к и н е м а т и к з а н ж и р л а р и. Юк.о
рида к.аЙд этиб утилганидек, горизонтал-тешик йункш станок
~арида асосий х.аракатнинг иккита кинематик занжири бор. Бу 
~анжирларда охир'ги звенолар бир томондан электродвигател М. 
нинг »али (N= 10,0 кВт, n=1440/2890 айл/мин), бошк.а томонда 
~a, сурилма тешик йуниш шпиндели 1 (6.12- раем) билан аебо6 
~ планшайба 2 билан кескичдан иборат. Бу занжирлар учун 
i(инематик баланснинr умумий тенгламаеи к.уЙидаги куринишда 
~лади: . 
% 

, 

;о 

'" :~ 
} 

'" '" -=; 

-, 
" 

'", 

.", , . 
) 

1440/ 
2890 

Р-2 ,-

18 
72 
22 -
68 
26 -
64 

Р.=3 

19 19 
60 61 
19 БО 
60 . 48 
44 60 
35 . 48 

30 
86 
47 
41 

Бу тенгламага биноан l'езликлар к.утисининг структура фор" 
муласи куйидагича булади: 

. . 
- сурилма тешик йуниш шпиндели учун Zn = 2 . 3 • 3 • 2 = 

=36 (айланиш частоталарининг хили 27 та); 
-' планшайба учун Zn = 2 • 3 . 3 = 18. 
Погонали тезликлар к.утиеи юк.орида куриб утилган 

пармалаш гурухи станокларндаги каби еозланади. . 
С у Р и ш л а р к и н е м а т и к з а н ж и р л а р и, Ук. йуна-

лишида, вертикал, радиал, буйлама ва кундаланг суришлар ки

нематик занжирларида ростланма узгармас ток элек-

'~? 



троДвигатели М2 (N=I, 6 кВт, f1=1500 айл/мин) умумий созлаш 
органи вазифасини бажаради. Бу занжирларни созлаш ба
жариладиган технологик У1.иш турига караб иш (бажаРУ8ЧИ) 
органнинг талаб этилган суриш тезлигини таъминлайднган 
электродвигателнинг айланиш частотасини танлашдан иборат. 

6.5. ГОРНЗОНТiIn-теwнкнуннw СТ8И0lUl8рнr. УхШ8Ш 
тузнnrilН кjпоперацн.nн СТ8ноtUl8Р 

Куп ишларни бажара оладиган СДБ автоматлаwтнрилган 
станок, яъни деталларни кайта урнатмасдан ва асбобни автома
тик а.тlмаштириб [65] куп технологик операцияларни бажаришга 
имкон берадиган станок к у поп е р а Ц и я л и с т а Н о К л а р де6 
аталади. Бундай станокда пармалаш, зенкерлаw, кенг'lЙТИРИШ 
(разверткалаш). тешик йуниб кенгайтириш, резьба К,ирК,нш, те
кис ва мураккаб сиртларни фрезалаш мумкин. 

Купоперацияли станок асбоблар магазини ва асбобларни ав
томатик алмаштирадиган манипулятор билан жи.х,озланган. Ста
нокнинг СДБ системаси: 

-- заготовка ва асбобнинг мос координата уК,лари буйлаб 
автоматик силжишини таъминлайди; 

-- шпинделнинг айланиш частотасини 8а бажаРУ8ЧИ орган
ларни суриш кийматларини узгартиради, шунингдек салт сил
жишлар тезлигини улайди 8а узади; 

-- асбобJlарни автоматик алмаштиради ва станокдаги 6оШК,а 
курилмаларни бошкаради. 

Купоперацияли станоклар ёрдамчи ва тайёрланиш-якунла
ниш вактини кескин кискартириш, шунингдек кесиш режим

ларини жадаллаштириш хисобнга универсал станокларга нисба

таи анча унумли ишлаЙди. Ёрдамчи ваК,т, асосан, бажарувчи 
органларнинг салт юриш тезлигини 10000-15000 мм/мин гача 
ошириш ва асбобларни автоматик алмаштириш х,исобига К,ис
картирилган. Натижада цикл вактида асосий~(машнна) ваК,ти
нииг улуши ошади. Жумладан, [65] маълумотларнга Kjpa уни
версал станокларда асосий вакт улуши 18--20% дан ошмайди, 
СДБ станокларда 50--60% гача ошади, купоперацияли станок
ларда эса 80--90% га етади. 

Кесиш режими утмасланиб колган асбо6нн тез алмаштириш 
хисобига жадаллаштирилган. 

Купоперацияли станоклар назорат ишлари ваК,ТННН детал
ларнинг аник. ясалиши х.исо6ига 50--70% га К,исК,артиришга им
кон 6еради. 

Пировардида деталларни купоперацнялн станокларда тайёр
лашдаги иш унуми универсал станоклардагнга нис6атан 4-10 
х,исса юкори 6улади [65]. Бундан ташК,ари, купоперацияли ста
ноклар куп станокга хизмат курсатишни ташкнл этнmга яхши 
шароит яратади. 
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Купоперац~ялн етанок.ларнннг кулачоклн боwк.ариш сиете
маларн билан жнхозланган етанок-автоматларга нисбатан энг 
мухим афзаллнгн шундакн, уларни турли петалларии тай
ёрлашда .одднЙ 8а тез к.аЙта еозлаш мумкин, бу эеа тайёрланиш
якуилаинш вак.тнин жиддий к.иекартиришга ИМКОН бераnи. Бун
дай станокли корхона жуда мослаНУ8чан ва тез УТУ8чан булади. 
. Купоперацияли станоклардан фоидаланганда хизмат кур
еатувчи ходимлар мехнати х,ам бошкача булади. Бу станоклар 

юк.ори дзражада а8томатлаштирилганидан юк.ори малакали 

операторларга булган талаб к.иск.аради. Ишчн-оператор вазнфа
си бнр ёки бнр нечта етанокларнинг дуруст ншлаётганини куза
тишдан иборат булади (купстанокга хизмат курсатнладн). ШУН
да жисмоний мех,нат улуши камайиб, мух,анднс ва техннкларнннг 
даетурлар тузиш, технологик жараёиларии кодлаш ва лойи

халаш, станокларни созлаш ва таъмирлаш буйнча мех.натннинг 

ах.амняти ошадн. 

Купоперацияли станоклар мосланувчан ишлаб чик.ариш мо
дуллари (МИМ) ни, мосланувчан автоматик линиялар (МАЛ) ни 
ва мосланувчан ишлаб чикарнш системаларннн (мие) ни 

яратишга замнн булади. Бу станоклар МАЛ ва МИС нн 
яратишда наклиёт системаснга ва бошк.арувчи эхм га богла
нади. Бундай станоклар ва уларнинг системалари доиалаб, кам 
сериялаб ва сернялаб ишлаб чнкаришда фойдали 6уладн. 

Купоперациялн станокларни яратишда агрегат тузиш ва 
бирхиллаштириш (уннфнкациялаш) усулидан кенг фойдаланнла

ди [1]. Бундаи усуллар юК,ори унумли ва аник. ишлов берадиган 
ускуналарни ишлзб чик.ариш нархини пасайтиришга нмкон 

берадн. 
Купоперацияли станоклар асосий технологи к утишларнииг 

характеРИГ<l 8а асосий х,аракат турига к.араб уч гурух,га були

нади (75]. 
1. Фрезалаш-пармалаш-тешикйуниш станоклари. Буларда 

асбо6 айланади, иш органлари эса фрезалаш, лармалаш ва 
горизонтал-теШJlКЙУНИШ станокларидаги каби жоЙлашган. 

2. Токарлltк-пармалаш ва токарлик-лармалаш-фрезалаш ста
ноклари. Булзрда ишлов бериладиган деталь аиланади. улар
нинг иш кисмлари эса токарлик гурух,идаги станоклардаги каби 

жоЙлашган. 
3. Ишлов 6еРНШНJ\НГ жуда /{УЛ турларидан фойдаланилган 8а 

иш кисмлаРIJ узига хас усулда жойлаштирилган станоклар. 
Купоперацияли станоклар шлинделнинг жойлашишига кура 

гаризонтал ва вертикал буладн. Биринчи гурух, станоклари ичи
да таХМlJнан 70 фонзи горизонтал стано/{ларни ташкил этади. 

262ЗПМ моделли горнзонтал-теШllкй5'ниш станогн заминида 
яратилган 262ЗПМФ4 моделли кулоперацияли станокнинг УМУ
мий КУРИНИШIf 6.13- расмда келтнрнлган. Стойка 2 станина I нин г 
буйлама йунаЛТИРГllчлаРII (Х координата) буйлаб силжиЙди. 
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6./3- pacN.. 2б2ЗПМФ4 моделли к~попераuияли станокиинг умумий к9Риниши: 
1- станина; 2 - стойка; 3 - кS'идаланг стол; 4 - бурнш столи; 5 - шпиидеми бабка; 6-:
шпнндель; 7 - манипулятор; 8 - асбоблар занжирли "агазиии; 9 - юклаш к.урилмаси, 

JO - столлар·ЙS'лдошлар 

Станинага буриш стол и 4 ли кундаланt стол 3 (Z координатаси) 
Урнатилган. Стойканинг вертикал йуналтиргичларида (У ко
ордината буйлаб) шпиндел 6 ли бабка 5 силжиЙди. Шпиндель 6 
прецизион подшипникларга урнатилган булиб, булар шпиндел

нинг аник. айланишини, бикирлигини ва тебранишга чидамлили
гини анча вак.тгача сак.лаЙди. Стойкага шпинделли бабкадан чап 
томонда манипулятор 7 урнатилган. Бу манипулятор асбобJlарни 
автоматик алмаштиради. Алох.ида пойдеворга урнатилган заи
жирли магазин 8 га 50 та асбоб жоЙлашади. Станок юклаш 
к.урилмаси 9 билан жих.озланган. Бу к.урилманинг йулдош-стол
лари 10 да тайёр деталь олинади ва навбатдаги деталга ишлов 
бериш жараёнида уларга заготовка урнатилади. 

Станокда Н55-2 тоифасидаги СДБ к.урилмаси ишлатилади. 
Станокд,.а к.уЙидаги силжишлар: столнинг кундаланг; шпинделли 
бабканинг вертикал; стойканннг буйлама; шпинделиинг Ук. 
йуналишида; буриш СТОЛИНЮfГ айлана буйлаб силжиши дас
турланади. 

Курилаётган купоперацияли станокнинг кинематик схемаси 
6.14- расмда келтирилган. Станокда асосий Х,аракат юритмаси 
ростланадиган узгармас ток электродвигатели Мб Ба икки 
погонали узатмалар к.утиси ёрдамида шпинделнинг турли часто-
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талар билан айланишига имкон беради. ЭлектродвнгатеЛJJНННГ 
750-2350 айл/мин оралимаги айланиш частотзлари KYB8!lT 
узгармаган )(олда ростланади, 47-75 айл/мнн оралик.дагн айла
ниш частоталари эса 6уровчи момент узгармаган )(олда РОСТ

ланади. Тезликлар к.утисидаги Z=50 ва Z=23 ТИUJли гилдирак.iIар 
гидроцилиндрлар ёрдамида алмашла6 к.ушилади. Тишли 
гилдиракларни алмашлаб улаш жараёнида электродвигатель Мб 
те6ранма харакатда булади. Тишли гилдиракларни алмашла6 
улаш тугагач, электродвигателнинг расмана айланиши ТИКJlанади. 

Иш бажарувчи органлар - шпинделли бабка, сурилма шпин
дель, стойка, буриш столи ва кундаланг С1'01lНИ суриш ва тез 
СИJ1ЖИТИШ )(аракатлари дастурланадиган юритмалар ёрдамида 

бажарилади. Бу юритмаларнинг катта момеllТЛИ' злект
РОД8игателлари иш бажарувчи органларни 2-1600 мм/мнн 
оралима турли тезликлар билан суришга имкон беради. Тес
кари богланиш датчиклари сифатида индуктосинлар ишлатила
ди. Деталларга контурли ишлов беришда ва резьба I<нр:к:ишда 
иш бажарувчи органлар уртасидаги ичкн злокани дас
турланадиган юритмаларнинг кинематик занжирлари Ба СДБ 
к.урилманинг электронли :к:исмлари таъминлаЙди. 

, Занжирли магазии юритмасинииг ва йулдош-столларга заго
товкаларни урнатиш к.урилмасининг кинематик схемалари ста
нокнинг умумий КУРШlишида тасвирлантан (6.13- расмга :к:ара.нг). 

СТДНОКНИНГТЕХНИКТАФСНЛОТИ 

Сурилма шпиндель диаметри, мм ........... , ... , .. 
Буриш столи ва йулдош,стол Улчамлари. мм: 

- эни , , ...... , , .. , .. , . , , . , . , , , , , , 
- узунлиги ,."",.",."""",." 

Деталнинг энг катта вазни, кг: 

- столга урнатишда ",."", 
- йулдош-столга урнатишда '., , . . . . . . ..... 

Силжишлар, мм: 

- шпинделли бабканинг У уки буйлаб силжиши , , 
- сурилма шпинделнинг силжиши """.", 
- сто/tканинг Хуки йуналишида силжиши ,,", 
- к9идаланг столнинг z 9ки йуналишида СИЛЖИШII 

Буриш стол.иНИIfГ СИЛЖИШII. град """"""" 
Шпинделнннг аiiЛаНИШ чаС1'оталари СОНII ""' .. ,, 
ШпиндеЛНИIIГ аАланнш частоталари Ilегараси. аЙЛ/МIIН 

Шпиндель билан liУНИЛilдиган теШИКIIИЩ' энг катта диаметри, мм 

Суришларни РОСТЛilШ , , 
Суришлар чегараси. мм//мин , , , , 
Тез силжнlU тезлиги, мм/мин , , , , 
МагаЗИllдаги асбо6лар сони, дона 

СИЛЖИJJJ к,адами. мм ,,',,' 
КООРДИllзталар сони '"", ... ", .. ,. 

200 

. i 1 О 
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Бир вак.тда бошк.ариладнгаи координаталар сонн 

СДБ к.урилма турн ... 
АсосиА )!,ар.акат электродвнгаН~ЛIIННIlГ к.УlIваТII, кВт 

Умумий к.У8ватн, кВт ...................... . 

. , . . . . . . 
4 

Н55·2 

.... 15 
. . . . . . . . . • . . 55 

ИР500МФ4 модеJIЛИ КУПОllерацияли станок •. 
Бу станок фрезалаш - пармалаш-тешикйуниш станоклари 
гурухига кираДIl Ба ГОРИЗ0нтал-тешикйуниш станоги каби жой

лаwган. Портал (П-симон) стойка 7(Z-координата) (6.15- расм) 
станина 10 нию' ЙУна.'1тиргичларида буйлама йуналишда, стол 11 
(Х координата) эса кундаланг йуналишда силжиЙди. Стол J J га 
йулдош 2 билан буриш столи J урнатилган. Мазкур станокда 
юк.орида куриб утилган купоперацияли станокдан фарк.ли 
раБишда. КУЧЛll шпиндель 3 Ба шпинделли бабка' 4 стойканинг 
ёнида эмас, балки унинг чук.урчасида жоЙлашган. Иш 
органларининг бундай жойлашиши вазмин хамда бикир П-симон 
стойка бирга.'1икда шпинделларнинг жуда мустахкам булишини 
Ба шпинделли бабка (У координата) нинг аник. чизиК,ли силжи
шини таЪМИlМаЙди. [29]. Стойканинг ён томонида 30 ас60бли 
магазин 6, унинг чук.урчасида эса, икки к.амрагичли манипулятор 
5 Урнатилган. Бу манипулятор асбобларни алмаштиради. Икки 

If 

"-_L 
J _---11--"" 

2 

f 

7 

6.15- pacJl.. ИР500МФ4 моделлн купопераЦНIIЛИ станок: 
I _ буриш стми, 2.8 - IIfлдошлар; J - шпннделлн узел; -4 - wпинделли бабка; 5 - маки· 
пулятор; 6 - "агазнtr, 7 - стойка; 9 - ИНКИПОЭИЦИАIIИ буриw СТOIIк; 10 - станнна; 

11 ~ стол 

• Станок ИВ3110llскдагн теШlIм йуннш станоклзрн б'уRнqа махсус 
кГ)иr'ГI'УV10f1ЛНК шуъ(jасила ншла6 чнк.нлган. 
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6.16- раем. ИР500МФ4 моделлн к~поперацнялн станокнннг кинематик схем.св. 

ПОЗИЦИЯJJИ буриш стол и 9 йулдош 8 билан бирга алохида пойде
ворга урнатилган. Бу стол заготовкани урнатиш вак.тини ва де
тални ечиб олиш вак.тини асосий вак.тга к.ушишга имкон 6еради. 

Станок CNC тоифасидаги юк.ори класс СДБ ПОЗИЦИЯ-КОН'l"урли 
система билан жих.озланган. Бу станокда к.уЙидаги силжишлар: 
стойканинг кундаланг, столнинг буйлама, шпинделли 6а6канинг 
вертикал, буриш столининг айланма силжишлари дастурланади. 
Чизик.ли силжиш к.адами 0,002 мм. Тескари 6огланиш датчиклари 
сифатида револьверлар ишлатилади. Дастур СДБ к.урилмасига 
перфолента орк.али ~ки пультдаги х.арф-рак.амли клавиатура 
~рдамида к.ул билан, шунингдек дастур туплагич, телетайп ёки 
марказий эх.м воситасида киритилиши мумкин. 

6.16- расмда станокнинг кинематик схемаси келтирилган. 
Станокда асосий х.аракат учун ростланадиган узгармас ток 
электродвигатели ва суришлар юритмасида редукторсиэ кенг 

мик.~сда ростланадиган катта моментли Двигателлар ишлатил
гани туфайли кинематик схема анча оддий тузилган. Асосий 
х.аракат юритмасида шлинделнинг айланиш частоталарини 

ростлаш чегараларини кенгайтириш учун узатиш нис6ати 
. 30 56 . 30 23 
1.= 56' 33 ва 12= 56 . 66 6улган икки погонали тезликлар к.утиси 
ишлатилади. 
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Станокнинг асосий курсаткичи стол иш юзасининг ул
чамларидан (эни узунлигига тенг) иборат. Бу улчамлар станок 
моделининг белгиснда курсатилади. Мазкур станокда стол иш 
юзасининг улчамларн 500Х500 мм булиб, унга узунлиги 200-500 
мм ли уртача корпус деталларни урнатиш мумкин. 

СТДНОКНИНГТЕХНИКТДФСИЛОТИ 

Стол нш юзаСННННГ9Л'lамларн, мм ....................... 500Х500 
Шпннделнннг айланнш qастоталарн сони ......... ' ............... 89 
Шnннделнннг аl1ланнш частоталарн чегарасн, аАл/мнн .......... 21-3000 
Сурншнн ростлаш .................................. пorонаснз 
Иш бажарув'IН органлар (стQЛ, стойка, шпннделлн бабка)нн сурнш qегараларн, 

мм/мнн . . . .. . ................................ 1-2000 
Силжиш. мм: 

стойка нннг 19к.н б9йлаб бfйлама снлжншн ................... 500 
- столнннг Х 9к.н бfАлаб кfндаланг снлжншн ........ , ........... 500 
- шпннделлн 6а6канннг У fк.н 6fАла6 вертнкал снлжншн ............ 800 
Снлжншлар к.адамн, мм ................................. 0'002 
П03НЦИRларга 9рнатиш аннк.лнгн, мм ........................ 0'025 
Столнн 6урнш аннк.лнгн, 6урчак секундалари .................... ±3 
Магазнндагн асбо6лар сонн, дона ............................. 30 
дс60бнн алм аштнришга сарфланадиган вак.т, с .................... б 
Координаталар сони ......... ' ............................ 4 
Бир вак.тда 6ошк.арнладиган коордннаталар сони ................... 2 
СДБ к.урилмасинннг тонфасн ........ : ..................... CNC 
дсосий х:арвкат электродвигателининг к.уввати, кВт ................. 14 

ИР200АФ4 ва ИР320ПМФ4 моделли купоперацияли станок
лар майда ва жуда майда корпус деталларга ишлов беришга 

мулжалланган булиб, уларда стол иш сиртининг улчамлари мос 

холда 200Х200 ва 320Х320 мм га тенг. 
ИР320ПМФ4 моделли купоперацияли станок 6.17- расмда 

курсатнлган. Бу станок ИР500МФ4 моделли станокдан фар~ла
ни6, унда иш юзаси вертикал жойлашган стол ва буйлама 
суриладиган шпиндель бор. Станок стол ни уч хил режимда 
айлантиришга имкон беради: 

- позицияга куйиш режими - столни ±5 бурчак секундаси 
аникликда исталган бурчакка буриш мумкин; 

- айланасига фрезалаш режимида стол 10 айл/мин гача 
частота билан айланади: 

- токарлик ишловини бериш режимида стол 200 айл/мнн 
Irача частота билан аЙлантирилади. 

! FQH50A м о д е л л и к у поп е р а Ц н я л и с т а н о к. Станок 
:кам сериялаб ва сериялаб ишлаб чи~арнш шароитларнда уртача 
. йирик корпус деталларга ишлов бериш учун мулжалланган. Бу 
станокда фрезалаш, лармалаш, зенкерлаш, разверткалаш ва ич

ки резьбаларни ~ир~иш мумкин. 
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(;таноклар налети юклаш к.урилмалаРи билан жих.о:щаНГilН. 
Ву к.урилмалар заготовка"и уриатиш ва тайёр детални ОJlншга 
кетадиган вак.тларни асосиА вак.тга к.ушишга имком 6еради 
(НRБА моде.IJЛИ станокда юклаш к.урилмаси курса·гилмаган). 
Станоклар бундай к.урилмалар билан жих.озланганлиги, ШЛИН
делнинг катта частота билан айланиши (масалан, HR3C моделли 
станокда nт ... =4500 аАл/мин) х.амдз тез силжишлар тезлигининг 
катталиги (12000 ММ/МИН) туфайли юк.ори унумли ишлаЙди. Бун
.ДаЙ станоклардан к<l.м серияла6 па серияла6 ИШ/lаб qик.аРИШДа 
самарали ФОЙД3.IJiJIIИЛЙДИ. 

6.6. Фр.эа".W-П.РМ.П.W-'.WНIC~jннw rYPYJ,НA.rN 
кУпопераци_пн СI8НОМ8р"НН' РН80*".ННUI 

ИСlи,,60nп8рН 

Станокларнинг, шу' жумладан купоперацияли станокларнинг 
}(ам асосий техника-ик.тисодиИ курсаткичлари: иш унуми ишлов 
бериш аник.лиги, станокларнинг пухталиги, мосланувчэнлнrи па 
ик.тисодиЙ самарадорлигидан иборат (1- бобга х.аранг). Куп
операцияли стаиокларнинг риnожланиш истик.боллари ана шу 

курсаткичларни яхшилаш билан боFЛИк.. Бу истик.боллар СДБ 
токйрлик станокларининг ва токарлик моеланувчи ишла6 
чикариш м:одуллари (МИ М) нинг ривожланиш истик.болларига 
ухшайди (4.5 га к.аранг). Лекин, аинан фрезалаш-пармалаш-те
шикйуниш ГуРух.идаги купопераl.lИЯЛИ станокларнинг узига хое 
булган ривожланиш ИУлларих.ам бор. 

1. Купоперацияли станокларни бирхиллаштирилган (унифи
кацняланган) к.исм па деталлардан яратишда агрегат-модуль 
усулидаи фоЙдаланиш. Бу, станокларнинг янги моделларини 
лоии}(алаш ва таЙёР.rJашни ЖIЩДИЙ тезлаштиришга, шунингдек 
6уюртмачининг талабларини туларок. к.ондиришга имкон беради. 
Вундай принцнп купоперацияли 'станокларнинг мак.бул 
турларНljИ автом атик лоЙих.алаш системаларини жорий этишга 
яхшн имконнятлар яратади [4, 81]. 

2. Купоперацияли станокларни палета.IJИ юклаш к'урил
малари билан жих.озлаш заготовкани урнатиш "а т,.Йёр детал
на ечиб олиш вак.тини асосии Baк.тra к.ушиwга, яъни иш уну
мнниоширишга имкон беради. Бундан таШК,ари, бу хилдаги 
станокларни мосланувчаи автоматик линия.~ар (МАЛ)га га 
мосланувчан ишлаб чиК,ариш системалари (МИС)га жойлаш-
тириш осон. . 

з. Станокда деталларнинг улчамларнни улчайдиган, яъни иш
лов бериш технологик жараёнини назорат к.иладиган каллак. 
лардан фоЙдаланиш. 

4. Бажарувчи органларнинг жуда апик. ва равон силжишини 
таъминлайдиган, ишК,алаиишни камаитирадиган, станокни пухта 

па ейилишга чидамли киладиган прецизион бер" думаланма 
йуналтиргичларни к.9лланиш. 
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5. Станокда тешиклар гурухнга параллел (бнр вак.тда) ишлов 
Ьериш учун купшпинделли алмашма каллакларни к.улланиш. Ву .. .. \ -
~аJlлаклар асосwи екн .,ахсус yp .. aT .... raw WАииделдан харакат 
С'лади. 

6.7. Фреэаnаw-пармаnаw-теwнICНУННW ryp~HHHr 
MOeJl8",. ... ~.A.e 41Щ 3" • .о", ... 

Купоперацияли станоклардан унумли фойдаланиш учун улар 
йулдошлар (палеталар )ни детаЛJJар БИJJан бирга автоматик ал
маштириш к.урилмалари ва ЙУJJДОШJJарнинг ТУПJJаГИЧJJари (мага
зинлари) урнатилган нак.лиёт (ташиш) воситалари билаи 
жихозланган. Бундай жихозланган станокларни бошк.а хил де

талларга ишлов бериш учун автоматик к.аЙта созлаш, уларни 
<iвтоматлаштирилган комплексларга жойлаштириш [30], шунинг
дек хизмат курсатувчи ходимлар сонини к.иск.артириш, яъни 

«(одамсиз технология» ни жорий этиш мумкин булади. 
Купоперацияли станоклар юк.орида курсатиб утилган 

к.урилмалар билан бирга мосланувчан ишлаб чик.ариш моду.')и 
(МИМ) ни ташкил этади. 

HIТACHI SEIKI фирмаси (Япония) тайёрлаган занжирли 
туплагич би.'lан жихсзланган мосланувчан ишлаб чик.ариш моду
ли (МИМ) нинг схемаси 6.24- расмда келтирилган. ЙУЛДОШJJарнн 
туплагич 1 овал шаклда булиб юритмалар 2 ва 3 билан 
жихозланган. Юритма 2 туплагични бир томонлама узлуклн 
(к.адамли) силжитади, юритма 3 эса йулдош 4 ни заготовка билан 
бирга туплагичдан олиб, учпозицияли к.урилма 7 га узатади. Ву 

I J;.... 
1· 

г- f--I--

9500 

6.24- расм. HlTA С/Н SElKl фирмзсида (Япония) таАёрланган А9nДО\Dларни 
ТУПJliljjДНI'аlj ЗдНЖИР,lН т9плагнч билан ЖИ1\озлангаи loIосланувчан ншла6 

чнк.арнш модули: 

1-- нУ"дошлар тS'плагнчи (мага!нм"); 2 - тS'плагичнннг юрит .. асн; а - АS'ЛДОШИlflfГ У5а
тиш м.ханн.}м; -1,5 -- н9110nсрацннлн станок; 6 - стаион столк; 7 - "ониси"ом к.УРlfЛ". 
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мокисимон хараКt\тланувчи к-урилма купоперацияли станок 5 да 
йулдошларни автомати~ алмаштиради. Бу жараён к.уЙидаги 
тартибда бажариmщн. Иулдош ишлов берилган деталь билан 
бирга станокнинг столи 6 ёрдамида иш зонаси r дан Б позицияга 
кучади, мокисимон харакатланувчи к-урилма эеа Б дан уни В 
позицияга узатади. Кейинчалик мокиеимон к.урилма йулдошни 
заготовка БИ.lJан биргаликда А ПО3ИI.I,Иядан Б позицияга узатади, 
стано\\. столи эса уни Б ПОЗИЩlядан иш зонаеи r га узатади. Янги 
3:ifOTOBI{ara ишлов. бериш жараёнида мокиеимон к.урилма 

ЙУ,lJ.дошни тайёр деталь билан бирга В 1l0зициядан А позицияга 
узатади, кейинчалик эса юритма 3 уни туплагич (магазин)нинг 
буш хонас" (\\.i\таги)га жоЙлаЙди. Туплагич бир к.адамга силжий
дН ва нак.лнёт (та шиш) воситаеи ишлов бериш циклининг 
такрорланишига тайёр БУлади. 

тfПЛДГИЧНИНГТЕХНИКТДФСИЛОТИ 

ЙУ.'1дошлар туплагичи (магазини) позицияларииииг сони, дона ........... 10 
ЙулдошлаРНIIНГ га6аритулчамлари, мм .................... 500Х500 
Йулдошнинг вазни, кг ................................... 140 
Ишлов бериладнган деталнинг энг капа улчамлари (узуилиги х 

3tfи Х бадандлиги), мм .......................... БООХБООХ700 
Ишлов бериладиган деталиииг эиг катта вазни, кг .................. 500 
Й 

\ 
УЛДОШJ!арии таШIIШ тезлиги, м/мин ........................... 5 

Йулдошларнн а.~маIllТНРИШ ваК,ТИ, с ........................... 90 

r--_RЧ'I/ 
г- г-т--

~ -.;Eb-f_._-_._f+t_.+-+ - ..... -
. ~ 
\ 

~---т-rnt~ 

6"" / 

_. r 

~u.JJ 

'1 

10500 

6.25- рас)/.. HIТACНl SEJКI фирмасининг Аулдошларии туплаАдИГIIН ролик-за· 
нжирли туплагич билан жи)(оэланган мосланувчаи ишлаб чик.арнш модули: 

1 - 6урнUI С1'OI!ЛН аоэнцня; 2 - конвеl\ернинг rоликли 69Ала\lа тармоги; 9 - коивейериннг 
к9ндаланг эанжнр."И тармогн; ,,- кrт~рнш ме~,низмн; 5 - А91IДОШ; 6 - Jl9лдошларни 1010· 
ннсю~он ~урнлмзга уэатиш механизм"; 7 - к9попераЦНRЛН станок; 8 - NОКНСИNОН I(УРИilJllа 
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Япония фирмасида тайёРJJанган йулдошлар магазини 6.25-
расмда кУрсатилган. Магазин роликли-занжирли тугри 
туртбурчакли конвейердан иборат. Магазинда иккита буйлама. 
роликли тармок 2 8а иккита кундаланг занжирли киска тармок 
3 бор. Кундаланг таРМОj(лар йулдошлар 5 ни бир буйлама 
роликли таРМОКдан бошк.асига тез силжишинн таъминлаЙди. 
Туртта кутариш механизми 4 ЙУJlДошларни бир тармок.дан 
башК,а тармоК,ка узатади. Буриш столи 1 ли позиция заготовка
ларни урнатиш ва ишлов 6ерилган деталларни олиш учун хизмат 

К,илади. Бу позициядан автоматлаштирилган комплекснинг 
ташК,и конвейер ига богланиш УЧУН фойдаланиш мумкин. 
Йулдошни заготовка билан бнрга учпозицияли МОКИСИМОН 
к'урилма 8 га, шунингдек йулдошни ишлов берилган деталь билан 
бирга мокисимон К,урилмадан магазинга узатиш учун механизм 

6 дан фоЙдаланилади. Йулдошларни автоматик алмаштириш 
жараёни юК,орида курилган мосланувчан ишлаб чик.ариш модули 
(МИМ) даги каби содир булади. 

тfПЛАГИЧНИНГТЕХНИКТАФСИЛОТИ 

Йtлдошлар туплаги'чи (магазиии) позицияларииииг соии, дона .. , . , ...... 12 
Йулдошларнинг га6аритулчамлари, мм' ............. ' ... , .. 630Х630 
Йулдошиинг вазии, КГ ........................... , ....... 280 
И','1Лов 6ериладиган деталиииг эиг катта улчамлари (уэунлнгн х 

эни х 6аландлиги), мм ........... , .. , .......... ,800Х8<1ОХ700 
!А:шлов бернладигаи деталиииг эиг катта вазни, кг .... ' ............ 900 
i15'лдошларни ташиш тез.1ИГИ, м/мин ........................... 5 
(~улдошла рин з'анжнрли конвейер 6илан узатиш тезлиги, м/мин . . . . . . . . . . 7 
Туплагичнннг 6урчакли позицияларида йулдошларии к}'тариш 6а.лаидпиги, 

мм ." , . , ... , , , .. , , , . , . , ... ' .... , ............. ' .. 60 
Йулдошларнн алмаштириш вак,ти, с ........................ , .. 90 

Йулдошларни автоматик алмаштириш жараённда барча 
йулдошларнинг силжишига йул к.УЙмаслик учун узиюрар 
аравачали туплагичлар (6.26- раем) ишлатиладн. LHEON 
фирмасининг (Япония) бундай туплагичи бир ёки иккнта 
купоп~рацияли станокга хизмат курсата олади. Туплагич: 20 по
~ицияга мулжалланган йулдошлар 2 туплагичи 1 - икки ёк.ли 
стеллаж (позициялар заготовкаларни урнатиш ва ишлов 
6ерилган деталларни олиш к.улаЙ булснн учу н бурнладнган 
к.илинган); буриш столили кабул к.илиш-у~атиш к.урилмаси 3 (бу 
К,урилмз заготовкани урнатиш ва ишлов берилган Д,еталларни 

олиш, шунингдек системани автоматлаштирилган комплекснинг 

ташки транспортига боглаш учун хизмат к.илади); узиюрар 
аравача 4 дан иборат. Аравача 4 йулдошларни туплагич-стел
лаждан олиб, купоперацияли станоклар 6 нинг к.абул к.илиш-уза
тиш к.урилмаси 5 га еткззиб беради ва к.аЙта туплагич-стеллаж
га келтиради. 
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6_26- pac.tf._ LHEON фирмасининг (Япония) А:\"лдошлар т)!плагичи-стеллажи ва 
ташиш аравачаси билан ЖИJl;озлангаи стаиокли комплекс схемаси: 

1- 1i'плаГКЧ-СТeJlлаж; 2 - А~лдошлар; 3 - кабул к,илиш-узатиш КУРИЛllаси; -4 - 9ЗИlOрар 
ташкш аравачаск; 5 - А~лдошларии автоматик аЛllаштириш к,УРИЛllаси; 6 - к9п

операцияли станоклар 

Автоматлаш'тирилган комплексга кирадиган станоклар 6 х.ар 
кайсиси 60 та асбобли магазинлар билан жих.озланган_ Бу ком
плекс енгил котишмалардан тайёрланган 600Х700 мм улчамли 
ва вазни тахминан 30 кг ли 50 хил номли корпу~ деталларга 
ишлов бериш учун мулжалланган. Бир ойда уртача ~60 детал-
га ишлов берилади. 

Юкорида куриб утилган йулдошдар туплагичили МИМ тунги 
смена давомида операторнинг иштирокисиз ишлай олади. Бун
дай МИМлар турли автоматлаштирилган комплексларни 

яратишда чексиз имкониятларга эга. 
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6.8. Фреэаnаw-пармuаW-1'еWNIdiУНNW ryp~NA.rN СД& 
С'.НОlCllарнинr ,УЗNnNwи"arN jзиr. ХОС ХУСУСН ...... 

Фрезалаш·пармалаш-тешикЙУниш гурух.ндагн СДБ станок
лар хам токарлик гурухидаги СДБ станоклардаги хусусият
ларга зга (4.9. га к.араиг). Бундай хуеусиятларга к.УЙllдагилар 
киради: 

- шпинделнинг айланиш частотасини погон~еиз ростлаш 
аеоеий харакат юритмаеи ва катта моментли злектр .двнгателлар 
хамда думаланма винт-гайкали узатма билан жих.озланган 

суришлар юрнтмаси к.улланилган; 
- турлича ясалган ае60блар магазинидан фойдаланилган; 
- станоклар деталларнинг улчамларини назорат к.иладиган 

улчаш к.урилмалари ва аебобнинг холатини автоматик тузатади
ган 8а еилжитадиган системалар билан жихозланган; 

- станокларни яратишда модул уеулидан фойдаланилган; 
- бажарувчи органларнинг Йуиалтиргич.ТJари ва к.ирии-

диларни йигиштирадиган конвейерлар турли ихоталар би.'Iан 
жиХ,озланган. 

\ Фрезалаш-пармалаш-тешикйуниш гурух.идаги станокларда 
ишлатиладиган а с б о б л а р н и а в т о м а т и к а л м а ш т и р и ш 

к. у р и л м а л а р и х.ам хар хил ясалган. Булар уч турга булинади 
[67J: 

1) револьвер каллаюtи буриб, ундаги аебо6ни алмаш
тирадиган к.урилмалар (6.27- раем, а ва 6); 

2) асбобларни манипуляторсиз автоматик алмаштирадиган 
к.урилмалар (6.27- раем, в) 

3) асбобларни манипуляторлар ёрдамида fl.втоматик алмаш· 
тирадиган к.урилr>tалар. 

Биринчи турдаги к.урилмаларнинг биринчи вариантнда (6.27-
раем, а) револьвер каллакнинг Ук.и шпинделнинг айланиш Ук.ига 
тик ёки деярли тик, иккинчи вариантида (6.27· раем, 6) эса, 
параллел жоЙлашган. Револьвер каллаклар иеталган йуна
лишда бурилиб, исталган позицияда тухтаЙди. Иш зонасида жой· 
лашган позициянинг шпиндели айланма харакатини асоеий 
харакатнинг умумий юритмасидан опади. 

PCR50NC моделли станок (ЧеХОСЛОВt\КИЯ) 6.28- расмда 
кУреаТИЛ/'ан. Бу станокда олти !10ЗИЩIЯЛИ револьвер каллак бор. 
Бундай к,урилмаJlарнннг камчилиги револьвер каллакларнинг 
мураккаб тузилгаии аа ПОЗИЦllялар СОШIНИНГ камлиги, бино

бilрИИ, асбобларнинг X<lM каМЛIIГИДИР (купи била}1 12 тагача ас: 
боб булади). { 

",. ",~ 
Иккинчи тур к.урllJIМlIда (6.27- раем, в га к,араиг) асбобн'и 

магазин 1 да', станокнинг ШПlшдели 2 га ва аксинча кучириw 
учун магазин }(.lIмда шпиндель махсуе харакатга келтириладИ. 

Бу турдаги к,урилманинг кам'!Илиги асбобни алмаштириш Baк.T~
вииг каТТ<1ЛИГИДIlР, чунки ка'Т'та ваЗИJlИ к.иемларни силжитишга 
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6.27- рас .... Асбобии автоматик алмаштириш 

а, 6 _ ре к.Урилмасииииг схемаси' 
Вольвер каллаклар б . 

tI - маИИПУЛlIТОРС илаи ЖИJ\оэланган к.Урилма; 
из магазинли к.урилма; 

J - магазин' 2 , - Шпиндель 

CJ 

I 
• 

""" 

6.28- рас .... FCR50NC моделли (Чехословаки,,) СДБ реВQJlьвер 
каллакли фреэалаш-пармалаш станоги 

f 

2 

т9rри келади. Бундан ташк.ари, магазинлар сигими х.ам катта 
эмас - 12-15 дона асбоб жоЙлашади. 

Фрезалаш-лармалаш-тешикйуниш гурух.идаги СДБ станок
ларда асбобларни манипуляторлар ёрдамида автоматик алмаш
тириш к.урилмалари кенг куламда ишлатилмома (6.29- раем). 
Ву к.урилмаларда асбоб магазин J дан станокнинг шпиндели 3 
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га ва аксинча манипулЯтор 2 БИJIан 
кучнрилади. дсбоб енгил БУЛГ<1НИ учун 
уни КУ'lирнш вак.ти жиддий к.иск.аради. 
БУНДЗII ташк.ари, асбобни кидlfpИШ 
вак.ти асосий 1I3K.T ичида булади. Маз
кур к.урилмалаР1:-lИНГ магазинларп K~T
та сигимли -- 100 тагач-а ас60бга МУJI 
жалланган. 

Диексимон магазинЛИ к.урилманинг 
тузилиши 6.30- расмда куреатилган. Бу 
ерда манипулятор 1 к.уЙидаги харакат

о ларни бажаради: 
- ШПlIндел 2 11И1IГ ук.ига паралле.'l 

к.аЙтма-И!lгариланма харакат. Бундай 
:ОЦlракат магазин 4 нинг агдарилган ка
такчаси 3 дан лнги асбо6ни ва WПИН
делдан Иlliлатилган асбобни олиш, ШУ
нингдек ишлатилга~l ас60бни катаКЧ<l
га урнатиш, янгиеини ·эса шпинделга 

урнаТf1Ш yttYH зарур; 
У.злукли айланма хараКат. Бундай 

харакат асбобJlарни kамраб алиш ёки 
бушатиш ва уларии агдарилган катак

дан шпинделга ва аксинча йунаЛИlUда 
кучириш УЧУН зарур 

Манипуляторнинг У'Iларида асбоб
ларнн камрайдиган ва тутиб турадиган 
камрагичлар бор. . 

АсбоблаРНJl автомгтик алмаштириш 
к.урилмасининг яна бир хили 6.31-
\Jасмда келп!рилган. Ву к.УРИЛ:'.fа аввал
гисидан фарк к.ИЛИб, каттароК, сигимли 
заНЖИРJIИ магазин БИЛ(tН жи~озланган. 
Бунда н таШК,<1РИ, катакчаниагдариш 
таJli\б этнлмайди, чунки а.сбобни ечиб 
олиш ёки урнатиш позицияларида ка
т <!I{ча НШII' ук.и шпинд.ель Ук.ига парал
JIe.т1 тур;щи. 

Фрезалаш - lIармалаш -тешикйуниш 
гурухидвгистаноклардааСБОБларниав, 

TQM3.THK алмаштириш I('урнлмаларини 

6.:LY- {I'ЦАlо АLtЮОli1i Q8ToMaTliK алмаштнрнш учун 
маННПУШlТорлар' бllлан жих.ОЭJI~нгаll. II.Y"НJlмалар
IIННГ схеМIIЛ/l"\!: з - Jtнсксимон магаэинлн; б _о 3:10 

IIЖlI"р М:tГ!lЗIIН.'· J(<lлК,аснмон M'H-<l.>IIНЛ\!; 

I Нl!'дел\' 

zlC 
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,6.33- раем. Лс606J1аr опrавкаJ1аrиии к.исиш ва 6ушатиш мехаиизми: 
1- ричзг; 2 - 69шзтнш рич~гн; з - шомпол; 4 - тарелкасимон пружииалар пакети 
(т9плами); 5 - тил (со6~чк~); б - втулка; 7 - пружинзланган втулка; 8 - пружниа 

тил (собачка)лар 5 ни осон керади. Сунг шпиндель секин айлан
тирилганда унинг шпонкалари оправкадаги а.рик.чаларга рупара 
к.елади. Кейинчалик шомпол 3 билан втулка 6 акс томонга 

. юрганда тиллар 5 пружиналанган втулка 7 нинг конуссимон 
,.Сирти таъсирида оправканинг х.алк.асимон арик.часига киради ва 

~'Q'правкани шпинделнинг конусига сик.ади. Шомпол 3 унг томонга 
:юрганда оправка бушаЙди. 
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6.34- расАС. Ас606ларнинг конуссимон I<УЙРУI<ЛИ оправкалари 

Курилаётган механизмда шомпол унг томонга ричаг 2 
ёрдамида мажбурий силжитилади. Бу ричагга уз навбатида ричаг 
1 таъсир этади. Шунда тарелкасимон пружиналар 4 туплами 
сик.илади. Шомпол акс томонга шу пружиналар таъсирида сил
жиЙди. Оправкани бушатишда шомполни гидроюритма ёки пнев
моюритма ёрдамида J(aM силжитиш муr-tкин. 

Радиал-силжийдиган золдирли механизмлар оддий тузилган 
булиб, СДБ станокларда кенг к.улланилади. Лекин уларда 
уриниш сиртлари унчалик катта булмагани учун катта урини~ 

(контакт) деформациялари содир булади. . 
Фрезалаш-пармалаш-тешикйуниш ГУРУJ(идаги СДБ станок

ларда заготовкани йулдошга урнатиш ва тайёр детални 
йулдошдан олиш вак.тини асосий в а к.тr а киритишга имкон 

берадиган конструктив хусусиятлар бор. Бу хусусият иккипози

цияли чизик.ли - ёки буриш-булиш столларидан тузилган юк
лаш-бушатиш (заготовкани урнатиш, тайёр детални олиш) 

к.;,рилмаларини к.Улланишдан иборат. 

Мисол тарик.асида 6.35- расмда буриш-булиш столи 3 дан ту
зилган \9клаш-бушатиш к.урилмаси билан жих.озланган 

купоперацияли станок 1 курсатилган. Станок ишлаётган вак.тда 
аввал стол 3 даги йулдошдан ишлов берилган деталь олинади, 
сунгра йулдошга заготовка Урнатилади. 3аготовкага ишлов 
берилгандан СУНГ йулдош 2 тайёр деталь билан бирга юклаш
бушатиш столининг буш позициясига автоматик кучади. Кейин-

чалик стол 1800 га бурилади, ШУllдан сунг ЙУ.ТJДош заготовка 
билан бирга станокга aBTOMaTIJK тарзда узатилади ва ишлов 

бериш жараёни бошланади, бошк.а йулдошдан эса тайёр деталь 

олинади ва навбатдаги заготовка УрнатилаДII. 

Купоперацияли станuкни ташиш аравачаси 4 билан 
жих.озлаш мумкнн. Бу аравача станокга заготовкалар билан 
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6_35- pac.lf._ Бур б~ ",' иш- ,лиш ufшатиш-юклаш столи била 
~ . н Жнж;озлапган 

I ~ к,поперацняли станок' 
- попераЦКIIЛК ста кок; 2 - А.".nдош· 3 _ "" • , • u,шаткш-юклаш ~'4 . • - ташкш аРЗllа .. аС)r 

1 2 J 

0,0 
6.36- pac.lf.. Юклаш-6fшатнш столи ва йrлдошлар магазннн билан жнж;оэланган 

к5'поперацнялн станок; 

/ _ к9поперацкяли станок; 2,4 аз 5 - А9лдошлар; 3 - юклаш-б9шатнш столи; 6 - А9I1ДОШ
лар магззини (т9плагич) 
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йулдошларни ташиб келтиради ва ундан бошка йУлдошлаРНIf 
тайёр деталлар билан бирга олиб кетади. Бу холда ишлов бериш 
жараёнидазаготовкали йулдош аравачадан юклаш-бушатиш 
столининг буш позициясига автоматик тарзда кучади. Ишлов 
бериш тугагач, столнинг бошка буш позициясига тайёр деталли 

Йу.1'fДош автоматик кУчади. Сунг стол 1800 га бурилади ва заго
товкали йулдош автоматик тарзда станокга узатилади, тайёр 
деталли йулдош эса аравачага солиниб, тайёр деталлар ОМ

борига, ёки бошка технологи к ускунага олиб борилади. 

5 I 

б 

, 
I t 

о 

8 

6.37- раем. Йулдошлар магазиилари билан жнх.озланган купоперацияли станок
лар: а - к.Узгалмас позициялар билан жих.озланган; 6, 8 - J(аракатчан 

(к.УзгаЛУ8чан) позициялар биллан ЖИJ(озланган; 
1- ИККИПОЭИЦ!lЯЛИ ташиш аравачаси; 2 - "агаэиииииг юклаш·б9шатиш· к.УРКЛlllаси; 3-
магазин; 4 - й9лдошлар: 5 - к9поперацияли станок столн; б - кi'попераЦИJlЛИ стаНок 

Купоперацияли станок 1 (6.36- раем) ташиш аравачасн урннга 
йулдошлар 5 магазини (туплагич) 6 билан жихозланиши мумкин. 
Йулдошларда хам заготовкалар, хам тайёр деталлар туради. 
Юклаш-бушатиш курилмаси сифатида буриш-булиш столи 3 дан 
фоЙдаланилади. 

Иккипозицияли ташиш аравачаси 1 (6.37- расм, а) ёки йул
дошлар 4 (6.37- расм, 6, 8) магазини 3 нинг юклаш-бушатиш 
курилмаси 2 юклаш-бушатиш курилмасининг вазифасини ба
жариши мумкин. Кейинги холда йулдошлаРНI1 ЮКJlаш ва бушатнш 
жараёнида куполерацияли станок 6 шшг столи 5 хам к.атнашади. 

Фрезалаш-пармалаш-тешикйуниш гурухидаги станокларда 
ишлатил.адигав iiу.'1дошларнинг тузилиши 6.38- расмда курса
тилган. ИУЛДОШЛilj ':11111' иш юзасида ТУрЛ'1 шаклдаги заготовка-
ларни махкамлаш учун МУJlжалангав т '1 арик.чалае 1 (6,38-
раем, а) ёки резьбали тешиклар 2 (Ь., . i, 6) бор. Иулдош-
ларни силжитганда маълум томонга йуналтириш учун уларда 
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6.38- раем. Йулдошлар: 
а - Т-симон аРИl<.чалар тури 6нлан: 

1- ара_ачаJ1ар; 2 - рсзьбаJ1Н теlllИКJ1ар; 3 - й9наJ1ТНРГНЧJ1аr; J к.УJ1ф 

йуналтир!ичлар З: ташк.и (а) ёки ички (6) йуналтиргичлар 
булади. Иулдошлар станокларда текисликда ва иккита теШИЕ
ларга к.араб (6.38- расмда курсатилмаган) ёки учта текислш,: 
пастки ва иккита ён текислик бунича зарур холатга УрнатилаДJl. 
Йулдошларни к.амраш учун к.улф 4 ишлатилади. 

Фрезалаш-пармалаш-тешикйуниш гурухидаги СДБ станок
ларда думаланма йуналтиргичлар кенг куламда к.Улланилади. 

Станокларнинг тузилишидаги бу хусусият асосан ишлов бериш 
аник.лигини ошириш билан боглик.. Думаланма иуналтир
гичларнинг к.уЙидаги афзалликлари бор [38]: 

- бажарувчи органларнинг паст тезликларда равон хара

катланишини, бинобарин, урнатишдаги силжишларнинг жуда 

аник. булишини таъминлайди; 
- ейилишга жуда чидамли булади ва анИI~.лиги узок. вак.т 

сак.ланади; 

- тарангликни нисбатан оддий усуллар била н ростлашга ва 
бикрликнинг етарли даражада булишини таъминлашга имкон 

беради; 

- мойлаш сиетемаеи оддий тузилган. 
Думаланма йуналтиргичларнинг асосий шакллари 6.39-

расмда келтирилган. У лар к.уЙидаги турларга булинади: 
1) думаланувчи жием шаклига к.араб - шарикли (6, в, Ж, н, 

о. р), роликли (г, м) ва нинали (а, д, е, з. и, к, А, n); 
2) тарангликнн хосил к.илиш УСУЛИГq к.араб - таранглик да

стлаб ростланмайдиган (а, 6,8, г), таранглик дастлаб 
ростланадиган (3, и, К, А • ..4(, Н, о, n, Р) ва таранглик фак.ат 
горизонтал текисликда дастлаб к.исман ростланадиган (д, е, ж) 
йуналтиргичлар булади. 

Таранглик даетлаб ростланмайдиган йуналтиргичлар оддий 
тузилган ва уларни тайёрлаш тарангликли йуналтиргичларга 

ниебатан арзон. Улар к.уЙидаги холларда к.улланилади [38]: 
- тунтарувчи моментлар кичик ва бажарувчи органнинг 

ажралиш ХilВфИ ЙУк.; 
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').J':J pac.tt. ДумалаЮolа 119нзлтнrlll'Iларвннг асоснА щаклларн: а, 6,8, г - таранг
лин дастла6 ростлавма"днган Й9валтнргнч; з, И, к, Л, м, Н, о, П, р - таравглнк дастла6 
р,.,rтланаЛНI-ан l1~валтнргвч. д, е, ж - таранглнк (ГОРИЗ0нтал текнсликда) даст-

11а6 к.нсмав ростлаваднгаll йувалтиргнч 
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- бажарувчи орган вазмнн буnиб, таш~и кучпар ~9йиnганда 
J\.aM й})налтир,'ичларга текис ётади, 

- бажарувчи органнинг йуналтиргичnари етарnи даражада 
узун булиб, у тир~ишлар J\.иеобига жуда оз ~ийшаяди ва ажраn
маЙди. 

Даетлаб тарангnанаднган думаnанма йунаnтиргичлар КИМ
мат ва уnарни тайёрnаш анча мураккаб, чункц уnар жуда ~аттик 
буnгани J\.олда жуда ани~ ишлов беришни талаб этади. Бу 
йуналтиргичnар аеосан жуда ани~ станокnарда куnnаниnади. 

Золдирnар ортих.ча юк кутара олмайди ва уларнинг бикирлиги 
нисбатан паст БУnади. Шунинг учун золдирлар кам (100-200 кг) 
вазнли бажарувчи органларнинг йуналтиргичларида ва таш~и 
кучлар унча катта булмаганда (1-2,5 кИ) ~уланилади. к.олган 
J\.олларда роликлар ёкн нинапардан фоЙдаланиnади. 

СДБ станокларда думаланма йуналтнргичлар учта ехема 
буйича бажарилади (6.40- раем). Биринчи схема бунича думала
нувчи жисмлар жойлашган сепараторнинг узунлиги бажарувчи 

органнинг йуналтирувчи J\.аракатчан киемининг узунлигидан 
катта булади (6.40- раем, а). Маз кур J\.олда сепараторнинг узун
nиги lc ~уйидагича J\.иеобланади: 

lc=L+O,5 Н, 

бу ерда Н - юриш ЙУли. 
Йуналтнргичларнинr- бун

дай ехемаси катта йулли 
стоnларда кулланилади. 

Иккннчн схемада (6.40-
раем. 6) бажарувчи органнинг 
J\.аракатчан ва кузгалмае кие- , 
мларидаги йуналтиргичлар
нинг узунnиги бир хил. Бунда 
сепараторнинг узунлиги кие

карох. булади, яъни J\.apaKaT
чан кием думаланувчи жием

ларта й'налтиргичларнинг 
бор буйича таянмаЙди. бу 
J\.олда L ,=L+O.5 Н. Маз кур 
схема салазкалар йули унча
пик капа булмаганда кулла
НИ.'Jади. 

Учинчи схемада (6.40-
расм, В) думаланувчи жисм

лар х.аЙтарилади ва бажарув-
чи органнинг юриш йули чек' 
ланмаЙди. Бундай Аунал-

ТИРГИЧ.'Jар СДБ станокларда 

L 

а 

" 
tf 

кенг куламда к.улланилади. 6.40- pacJl. ДУlolалаНloIа А~налтнргиqларнн 
IIсаш схемалари 
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ФРЕЗАЛАW СТАНОКЛАРИ 

Фрезалаш станокларида ташI<,И ва ички ва ички текие Х,амда 
wаклдор юзаларга, шунингдек винтеимон еиртларга ишлов 6е

рилади. Сиртларнинг ",оеил к.илувчи чизик.лари нуеха кучириш, 
из ва уриниш уеулларида яеалади. Ишлов берадиган аебоб еи
фатида фрезалар - култигли ае60блардан фоЙдаланилади. 
Фрезаларнинг кесувчи тиглари айланувчи жием еиртида ёки 
унинг ён юзаеида жойлашади (7.1-расм). , 

-
а tf 

7.1- рас.м.. Фрезаларнннг турлари: KeCYBQH 

тигларннинг жойлашишига к.ара6 а) цнлннд
рнк фреза; б) торец (ён) фреза 

Фрезалаш етаноклари таенифлаш к.оидаларига биноан 6-гу
ру",га киради. Уларнинг турлари етол иш юзаеининг габарит 
улчамлари билан тавеифланади. 

Аеоеий к.иемларнинг жойлашишига кура конеол ва конеолеиз, 
горизонтал-ва вертикал-, буйлама- ва каруеел-фрезалаш етанок
лари бор. 

7.1. Коисоn rоризонтаn- .а 8ертикаn-фрезаnаw станок.nари 

Конеол горизонтал- ва вертикал-фрезалаш етаноклари турли 
фрезалаш иш.ларини, бажаришда кенг куламда ишлатилади. Бу 

етанокларнинг тузилишидаги узига хое хусуеиятлари шундаки, 

уларда вертикал йуналтиргичли конеол / (7.2- раем), кундаланг 
ва буйлама етоллар 2 ва 3 бор. Буйлама етолдаги к.Ушиш ва 
нук.та ишоралари унинг мое ",олда биздан кетишини ва бизга 

к.араб ",аракаТJlанишини ифодалаЙди. Шпиндель 4 горизонтал 
(7.2- раем, а) ёки вертикал (7.2- раем, 6) жuЙлашади. Шунга 
к.араб 8- ёки 1- турдаги станок эканлиги аник.ланади. 

Горизонтал-фрезалаш етаногининг станинаси 5 га (7.2- раем, 
а) ха рту м 6 урнаТНJlади. Тутиб турувчи ишак (иеирга) 7 шу 
хартумга осилади. Бир учи шпинделга, иккинчи учи эеа 
иеирганинг таянчига урнатиладиган оправкага маХ,камланган 

фрезаJlар ТУПJlами билан ишлов беришда хартум ва иеиргадан ' 
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7.2- pacJtt. Консо,л фрезалаш станоклари асосиА lI,исмларининг жоАлашиш схе
маси: а) горнзонтал шпниделли; 6) вертикал шпиндели 

фоЙдаланилади. Вертикал-фрезалаш станогининг станинасига 
вертикал жойлашган шпинделли бабка 8 (7.2- раем, 6) урна
тилади. Бу бабка 1-1 горизонтал укга нис6атан бурилади. 

Консол фрезалаш станоклари Доналаб, майда сериялаб ва 
сериялаб ишлаб чикариш шароитларида жуда майда, майда ва 
уртача йирик корпус деталларга, ричагларl"а хамда дискларга 
ишлов беришда кулланилади. 

Станок столи ию изасининг улчамлари l00Х400 дан 5ООХ2000 
мм гача БУлади. Охир (вал учига урнатиладиган) ва ён фреза
ларнинг энг катта диаметрлари стол иш юзасининг улчамларига 

караб танланади [124J. 
Столнинг иш юзаси станокнинг шартли белгнсида стол номе

рини курсатувчи О, 1,2,3 ва хоказо ракамлар билан ифодалана
ди. Масалан, 681 шартли белги к.уЙидагиларни ифодалайди: кон
сол горизонтал-фрезалаш станоги [68] Н'.! 1 стол билан 
жихозланган (стол иш юзасининг улчамлари 200Х800 мм). 

Консол фрезалаш станокларининг (7.3- раем) ишлов 6ериш 
схемасини ва кинематик структурзсини куриб чик.амиз. Фреза
лаш станокларининг барча турларида, шу жумладан консол ста
нокларда хам фреза I шакл ясовчи оддий харакат Фу(В 1)
асосий харакат килади. Заготовка 2 эса, консол фреззлаш ста
нокларида шакл ясовчи оддий харакатлар Фs(П2 ), Фs(Пз) ва 
Фs(П.) ни бажариши мумкин. Бу харзкатлар 6уйлама, кундаланг 
ва вертикал суриш харакатларидан иборат булади. 

Курсатилган х.аракатларни бажариш учу н станоклар оддий 
кинематик гурухлар билан жихозланади. Шакл ясовчи х.аракат 

Фу(В 1 ) ни бажарувчи гурухда ички алок.ани горизонтал ёки вер-
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7.3- pacAt. Коиеол фрезалаш етаИОКJIаРИНRНГ кинематик структураси 

тикал шпинделнинг айланувчи жуфти. ташк.и алок.ани эса со
злаш органи iv ли кинематик занжир а-б таъминлаЙди. Бу ерда 
созлаш органи шпинделнинг айланиш частотасини ПОFонали ро
стлайдиган тезликлар к.утисидан иборат. Шакл ясовчи 
харакатлар ФS(П2). фs(пз ) ва Фs(П.) ни бажарувчи кинематик 
гурухларда ички алок.ани илгариланма харакатланиш жуфти 

(буйлама ва кундаланг столлар. консол). ташк.и алок.ани эса. бу 
харакатлар учун умумий хисобланган созлаш орган и is ли кине
матик занжир в-г-д-е ва механикавий реверслар билан 
жихозланган индивидуал кинематик занжирлар е-ж. е-з ва е-и 

таъминлаЙди. Станокда умумий созлаш органи сифаТИ.Q.а 
харакатлар тезлигини погонали созлайдиган суришлар к.утиси 
ишлатилади. 

Консол фрезалаш станокларида дисксимон ва бармок.симон 
фрезалар ёрдамида бир ва купкиримли винтсимон сиртларга 
ишлов берилади. Бу холда буйлама стол 3 да универсал булиш 
каллаги 2 ва кетинги бабка 4 нинг марказларида урнатилган 
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заготовка 1 (7.4- раем) шакл ЯСОВЧИ мураккаб х.аракат Фs(П2В5) 
к.илади. Купкиримли винтсимон еаРl'ларга ишлов беришда заго
товка кушимча равншда булиш х.аракати Д(В6) ни х.ам бажара
дн. Бу х.аракатдан шунингдек, тишли гилдиракларга ва шлицли 
валнкларга нусхалаш усулида ишлов беришда х.ам фойдалани-
лади. , 

Шакл ясовчи х.аракат Фs(П2Вб) ни мураккаб кинематик гурух. 
бажаради. Бу гурух.да ички алок.ани созлаш органи i( ли (7.4-
раем) кинематик занжир к-л, ташк.и алок.ани эса созлаш органи 
is ли (7.3-расмга к.аранг) кинематик занжир в-г-д"е-ж таъмин
лаЙди. Булиш х.аракати Д(В6) булиш каллаклари ёрдамида ба
жарилади [69}. 

л 

~======~ _______ '~~~~~ __ ~====~ J 
,Ж 

7.4- pacllt. Виитсимон сиртларга ишлов бериш схемаси 

Консол фрезалаш станогини кинематик соз
л а Ш. Фрезалаш станокларининг шу жумладан консол станок
ларнинг х.ам кинематик занжирларини созлашда бошлангич 
маълумотлар деталь Ва фреза (кесувчи тиглар) ашёси, фрезанинг 
диаметри ва тишларининг сони, ишлов бериладиган сиртларнинг 
гадир-будурлигидан иборат булади. 

6М80Г моделли консол горизонтал-фрезалаш станогини соз
лашни куриб чик.амиз (7.5- раем). 

А с о с и й х. а р а к а т н и н г к и н е м а т И к з а н ж и р И. Маз
кур занжирнинг охирги звенолари электродвигатель М, нинг ва
ли (N =2,8 кВт, n = 1420 айлjмин) ва фреза уринатиладиган 
шпинделдан иборат. Фрезани айлантириш частотаси к.уЙидагича 
аник.ланади. 

1000 . v 

Курилаётган занжирда созлаш органи айланиш частотасини 
погонали ростлайдиган тезликлар к.утисидан иборат. Бу тезлик
лар к.утиси учун кинематик баланс тенгламаси к.уЙидагича 
булади: 
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11- 1*2000/мин 

)8 Н, 18 x'lll t • ol'fl'f 

1= - ~~I---

х • 
71 

7.5- paCJl. БМ80Г моделли коисол гориэоитал-фреэалаш стаиогининг кинематик 
схемаси 

30 -
60 29 /=n. -

210 1420 . 38 61 26 - .-.--. 
52 52 22 210 ~ 31 24 - -·--n 45 38 83 71 - • -
45 

Pt =3 Р2=2 Рз=(l+I) 
Мазкур тенгламадан куриниб турибдики, тезликлар х.УТИСИ 

икки гурух. узатма (Рt=З, Р2=2) 8а алмашма шестернялар 
Рз=(l + 1) 80ситасида шлинделнинг 12 хил частота билан айла
нишини таЪминлайди 8а унинг структура формуласи х.уЙидагича 
булади: 
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Тезликлар к.утисини создаш гурух.ларнинг ва алмашма шес

,ерняларнинI' узатиш нисбатларнни танлаб,. фрезанинг n.' ~ n. 
nартини к.ондирадиган, яъни пф' га энг яК,ин кичик n. частота 
5илан аиланишини таъминлашдан иборат. 

Суришлар кинематик занжири. Суришларкинема
гик занжирлари учта булиб, буларнинг х.ар к.аЙсисида охирги зве
нолар электроДвигател М2 нинг вали, буйлама ва кундаланг 
столлар хамда консолдан иборат. Бу занжирларда умумий созлаш 
органи сифатида буилама, кундаланI' ва вертикал суриш тезлиги

ни поrонали ростлайдиган суришлар к.утисидан фоЙдаланилади. 

Конкрет сиртларга ишлов беришда минутига суриш S .. (мм/мин) 
деб аталадиган х.аракат тезлиги к'уйидагича аНИК,ланади: 

• 
SIII = So . ПФ = Sz . Zф . Пф' 

бу ерда So- фрезанинг бир марта айланишидаги сурищ мм/айл; 
Sz- фрезанинг бир тишига сурищ мм/тиш; Zф- фреза тиш

ларининг сони. 

Суришлар ZФ ва 50 к.иЙмати ишлов бериш тури (хомаки ёки тоза 
ИШЛОR бериш), деталнинг ва фреза тиrининг ашёси, фрезанинг па
раметлари ва «Станок-мослама-асбоб-деталь» системасининг би
кирлигига К,араб маълумотнома буйича танланади [105]. 

Буйлама суриш занжирининг кинематик схемасига (7.5- расм) 
мувофик. кинематик баланс тенгламаси к.уЙидагича булади: 

30 
60 

1420.~. 32. 37 
72 64 53 

45 
45 

24 
66 
45 
45 

60 

. / 60 ~ 34. 48 ..!~ . 28.6 _ S 
~ 18 30 60 Jf 40 52 18 28 - 111 

72' 60' 60 

Мазкур тенгламадан куриниб турибдики, суришлар К,утиси 12 
хил тезликни (минутига суриш) таъминлайди ва унинг структура 
формуласи К,уиидагича ёзалади: 

Zs = Р ] . Р2 • Р3= 3 ~ 2 ·(1+1) = 12. 

Суришлар к.утисини созлаш тезликлар к.утисини созлаш каби 
гурух.лар ва к.утининг узатиш НИСQатларини танлаб, минутига 

суриш S,/ нинг S/ ~ SIII шартини К,ондирадиган, яъни шунга энг 
як.ин к.иИматини танлашдан иборат: 

Винтсимон сиртга иI1Iлов беришда винт К,адамининг занжири 
х.ам созланади (7.4- раем). Бу Зi1НЖИР буилаМi1 столга урна
тилган заготовканинг аилана ва чизиК,ли силжишларини ёки 

уларнинг тезликларини узаро мувофик.лаштиради. Бу занжир 
учун х.исобланган силжишлар к.уЙидагича ифодаланади: 
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3аготовканинг 1 айланиши ++ 6:Vйлама стол снлжиши Т ёки. 

3аготовканинг айланиш частотаси n. ++- 6jйлама столнииг 

силжиши SI(' 
бу ерда Т - винтсимон сирт к.адами, мм. 

Кинематик баланс тенгламаси к.уЙидагича ёзилади: 
_ 1 d l b

l 1 аил. загот .. - . - . - . 6 = Т, 
N CI а, 

бу ерда N - булиш каллагининг характеристика си [69]. 
Мазкур тенгламани ечиб, созлаш формуласини оламиэ: 

. а, С, 6 
tt =-. -= N.-

bl d l Т 

7.1. СД6 ICОНСОII 8epTHIUIII-ФР8заllаw станоlCllарн 

х.озир машииасозликда куп турли муракка6 шаклли детал
лар: турбиналарнинг кураклари, мураккаб корпус деталлар, ма
салан, учиш аппаратларининг деталлари, штамплар, прессwак

ллар, к.уЙмачиликда ишлатиладиган металл моделлар ва 
х.оказолар бор. Бундай деталлар купчилик х.олларда йилига бнр 
донадан юз донагача ишлаб чик.арилади, яъни улар Доналаб ва 
майда сериялаб таЙёрланади. Бундай деталларни универсал 
фрезалаш станокларида тайёрлаш жуда сермех.нат булиб, баъ
зан умуман тайёрлаб хам БУлмаЙди. Бундан таШI(арн, универсал 
фрезалаш станоклари кам унумли ва ишлов бериш аНИI(ЛИГИ 
паст булади. Шунинг учун СДБ станоклардан фойдаланиш за
рурати тугилади. 

6НIЗФЗ-2 моделли СДБ консол вертикал-фрезалаш станоги
нинг кинематик структураси 7.6- расмда курсатилган. Бу станок
да фреза 1 шакл ясовчи оддий х.аракат Фv(В 1 ) - асосий 
х.аракатни бажаради. Шаклдор деталлар коитурига ИШлов бе-
ришда: . 

- фреза ва заготовка 2 Фs(П2ПзП.), Фs(П2П.) ёки Фs(Ц,П.); 
- заготовка Фs(П2Пз ), шакл ясовчи мураккаб х.аракатларии 

бажаради. 

Бу мураккаб харакатларнинг П2• ПЗ вз П. таШК!iЛ этувчилари 
мое холда буйлама (Х координатаси), кундаланг (У координата
си) ва вертикал (Z координатаси) суриш харакатлари булади. 

Шакл ясовчи х.аракат ФУ(ВI) универсал консол фрезалаш ста
нокларидаги каби оддий кинематик гурух. ёрдамида бажарилади. 
Бу гурухда ташк.и алок.а"и созлаш органи iv ли кинематик занжир 
а-б таъминлаЙди. Созлаш органи i y фрезанинг айланиш частота
сини погонали ростлайдиган тезликлар к.утисндан иборат. Шакл 
ясовчи мураккаб харакатларни аралаш: механикавий ва электрон 
алок.али (кейингилари 7.6- расмда к9рсатилмаган) гурух.лар ба
жара; 11. Масалан, шакл ясuвчи х.аракат Фs(П2ПЗП.) ни бажара
диган гурух:да ички алок.а кинематик занжирлар в-г, д-е ва Ж-3 
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7.6- PlUJ4. ,Н13ф3-2 моделли СДБ консол вертикал-фрезалаш стаиогииииг 
кннематик структураси 

моментни гидравлик кучайтиргич Г~ лар билан жихозланган 
J<адам электродвигателлари ~2, ~3 ва М4, ш),нингдек к.адам дви
гателларини бошк.ариш к.урилмалари, интерполятор ва СДВ 
I{урилмаеига J<арашли НЗЗ - 1~ даетур киритиш к.урилмаеидан 
тузилган. Ву алок.ада еозлаш органи даетурдаги киритнлган ахбо
ротдан иборат БУлади. Ташк.и алок.а КИflематик занжирлар в-г, 
д-е, Ба ж-з дан иборат. Ву занжирлар бажарувчи органлар 
(буйлама ва кундаланг етоллар, шпинделнинг пиноли) ни харакат 
манбаларига: моментни гидравлик кучайтиргич Г~ лар билан 
жихозланга.н к.адам двигателлари М2, Мз ва М4 га бирлаштиради. 

6НIЗФЗ-2 моделли СДВ конеол вертикал-фрезалаш етаноги
нинг кинематик ехемаеи7.7- раемда келтирилган. 

ЮJ<орида куриб утилган СДВ етанокда фрезалаш жараёни 
бир аебоб билан бажарилгани учун у ниебатан оддий деталларга 
ишлов беришга мулжалланган. Бундай камчилик 6РIЗРФЗ мо
делли СДБ конеол вертикал-фрезалаш етаногида бартараф 
этилган. Бу етанокда купшпинделли револьвер каллак I (7.8-
раем) J<улланилгани туфайли мураккаб деталларга бир нечта 
аебоблар: ён (торец) ва бармок.еимон(охир) фрезалар, пармалар, 
зенкерлар ва разверткалар билан ишлов берилади. Иш вазия-
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7.7- раСAl,Н13ф3--2 мрделли СДБ коисол вертикал-фрезалаш станогининг 
кинематик схемаси 

тида турган шпиндель 2 га айланма харакат ростланадиган 
узгармас ток электр двигатели М1 дан (n"I=575 ... 2270 айл/мин) 
4 погонали тезликлар к.утиси (Zn = 2 . 2) орк.али узатилади. Ик
кита созлаш органи бу хилда бирлаштирилганда ШПИнделни 
40 ... 2000 аЙЛ/МИII чегарада 18 хил частота билан айлантириш 
мумкин булади, Айланиш частоталари берилган дастур буйича 
автоматик тарзда алмашлаб к.УШllлаДI1, 

CTAHOI<HltHr ТЕХНИК ТДФСИЛОТИ 

Стол ИIII юзаСИИИltг 9ЛllамлаРИ(~IIИ Х УЗУИЛИГII). мм 
Шпинде~нинг аАЛ:llIИll1 llаСТОТilJlари сони 
Шпинделнинг Эltг катта аАлаНИIII частотаси, аi!л/мин 
Шпинделнинг "нг ИИ'!ИК аi!JI3НИШ частотаси, аАл/мин 
Суриш чегаралари, мм/мин: 

-- 6уi!лама ва к9идаланг СУРИIII 
- 8~ртикал СУРИIII 

.400ХI600 

.. ,18 
20000 
. ' .40 

.8-1200 
, ,8-800 



ХYI 

х 
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1 'J51V /'l' 
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Z-H 
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/V 

Z·.ЯI /1 
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1 

7.8- pacJt. 6Р 13РФ3 моделли СДБ консол вертикаЛ'фреэалаш станогининг 
кинематик схемаси 

Суришни соэлаш усули .............................. Погонасиэ 
Б9'йлам ава к9'ндаланг й9'налишларда тез силжиш тезлиги, мм/мин ..... 4000 
Координаталар сони ...................................... б 
Бир вак,тда 6ошк,аридаднган координаталар соии .......... 3 
Револьвер каллакдаги ас606лар сони ........................... 5 

{:-, Координата 9'к,лари 69'йла6 силжиш к,адами, мм .... . .... 0,01 
Асосий JtapaKaT электродвигателининг к.уввати, кВт ................ 7,8 , 

м С J 2 - 2 5 О М J м о д е л л ик У поп е р а Ц и я л и с т а н о к 
умумий тузилиши жих.атдан кенгуниверсал станокга як.ин тура

".~ ди. Бу станокда тешикларга ва жуда майда х.амда майда корпус 
деталлардаги мураккаб эгри чизик.ли контурларга яримавтома-

тик циклда ишлов берилади. 
Шунда к.уЙидаги технолоГИК операциялар бажарилади: 

_ стандарт асбобдан фойдаланиб пармалаш, зенкерлаш ва 

разверткалаш; 
_ СДБ к.урилмасидан х.аракат олиб айлана суриш усулида 

тешикларни фрезалаш; 
_ тешикларни йуниб кенгайтириш; 
_ метчик билан резьба к.ирк.иш ; 
_ ташк.и ва ички резьбаларни фрезалаш; 
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- ён сиртлар (торецлар ) ни айлана суриш усули), ' фрезалаш; 
_ учта координата буйлаб силжитиш усулидан .:.юЙдаланиб 

мураккаб эгри чизик.Ли сиртларни фрезалаш; 
- арик.ча ва чунтакларни фрезалаш. 
Станоклардан сериялаб ишлаб чик.ариш шароитларида сама-

рали фоЙдаланилади. 
Курилаётган станоК к.уЙидагича тузилган. Станина / (7.9-

расм) асос2 га урнатилган. Бу асос чуяндан к.уЙилган к.ути шакли-
да булиб, унда МСС сак.ланадиган бир нечта хона бор. Станина-
нинг юк.ори к.исмида горизонтал йуналтиргичларда шпинделли 
каллак 3(Z координата) силжий олади. Каллак устида кронштейн 
4 га асбоблар магазини 5 урнатилган. Бу кронштейнга угиргич 
(кантователь) 6 ва манипулятор 7 хам урнатилган. Булар асбобни 
автоматик алмаштиради. Станинанинг юк.орик.исмида ШШIнделни 

/2 хил частота билан аЙ.l1антиришга имкон берадиган тезликлар 
к.утиси хам жоЙлашган. Станинанинг олдинги ён деворида верти-
кал йуналтиргичлар бор. Бу йуналтиргичларда суппорт 8 (У коор
дината буйлаб) силжиЙди. Уз навбатида горизонтал салазкалар 9 tIIiiI 
суппортдаги йуналтиргичлар буйлаб (Х координата буйлаб) сил- "IIIIIIIJ 

жийди: Горизонтал салазкаларга иш сирти горизонтал жойлаш-
ган кутариш-буриш столи /0 Урнатилган. 

Станок «Размер 4» тоифасидаги СДБ КОНТУРJ1И-ПОЗИЦИОН си
стемаси билан жихозланган. Бу система купкоординатли станок-

) 5 

-1 

2 

2Зб 

7.9- раем. МС12-
250М1 моделлн 

к~поперацнялн станок; 
1 - стаиииа; 2 - асос; 3-
шпииделли бабка; 4 - крои
штеАи; 5 - .. агазин; 6-
9тнргич; 7 - "аиип)"llЯТОР; 11 
- суппорт; 9 - горизонта;! 
салазкалар; 10 - к9тарнш, 

буриш столи 



ларни, шу жумладан фрезалаш-пармалаш-тешик йуниш гу
рух.идаги етаноларни БОШl{ариш учу н хизмат I{илади. Станокда: 
шпинделли каллакнинг Уl{ йуналишида еилжиши; еуппортнинг 
вертикал силжиши; еалазкаларнинг горизонтал еИJlЖИШИ; 

кутариш-буриш етолининг айлана силжиши дастурланади. Дас
тур саккиз йулли перфолентада дастаки уеулда ёки эХ,м билан 
аЛОl{а I{илиш канали буйлаб киритилади. Бажарувчи органларни 
силжитиш учун кузатувчи юритмадан фоЙдаланилади. Бу юрит
ма узгармас ток электродвигателлари ва «Индуктоеин» тоифа
сидаги тескари богланиш датчиклари билан жих,озланган. Чи
ЗИI{ЛИ силжишлар I{адами 0,001 мм. 

7.10- раемда етанокнинг кинематик схемаси келтирилган. 
Суппортни еуриш юритмаеининг кинематик схемаси эса 7.11-
расмда кУрсатилган. 

Асоеий х.аракат занжиридаги еозлаш органи шпинделнинг 
айланиш чаетотаеини погонали ростлайдиган тезликлар I{утиен
дан иборат. 

Бу занжир учун кинематик баланс тенгламаеи I{уйидагича 
ёзилади: 

25 
47 35 
37 42 42 45 
-

45 . 53 = "wп 

1430. 103./ 

35 42 -
49 35 -
23 

144 ~ 25 -
47 35 -

19 19 37 42 42 45 -. -. 
53 53 35 42 . 45 . 53 = "wп· 

-
49 35 -
23 

P1=(l+I) Р2=3 Рз=2 

Тенгламадан куриниб турибдики, тезликлар l\.утиеи алмашма 

шестернялар Р,=( 1 + 1), шунингдек шестернялар гурух.и Р2=3 ва 
Рз=2 ердамида шпинделни 12 хил частота билан аЙлантиради. 
Тезликларни алмашлаб улаш механизми селектив ва ута
еелектив БОШl{ариш принципига асосланган були б, СДБ систе
маеи ёрдамида ТУЛИI{ автоматлаштирилган. 

Асбобни автоматик тарзда е'lИб олиш ва урнатиш учун шлин
делни маълум вазиятга буриш юритмаси электродвигатель М4 
(N=50 Вт, n=3000-36ОО аЙЛ/МИН), вал VI га электромагнит 

1 
мУфта билав БJiрлаштириладиган червякли узатма 56 ва тишли 
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7./0· pacN.. MC12-250MI модеnnи к~поперацияnи станокнинг кинематик 
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узатмалар 
42 
45 

45 
53 

дан тузилган булиб, шпинделни 60-120 
айл/мин частота билан аЙлантиради. Фиксатор ишга солинганда 
шпинделнинг кетинги торецидаги микроалмашлаб улагич В. 
электромагнит муфтани ва электродвигател М. ни узиб к.Уяди. 
Натижада шпинделнинг чик.ик.ли олдинги тореци белгиланган 
вазиятни эгаллаЙди. Микроалмашлаб улагич В2 фиксаторнинг дискдаги чук.урчага кирганлигини хабар к.илади. 
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Ростланадиган узгармас 

J-Cc I 

J-Cc2 

ток электродвигатели Мб' ре
дуктор ва юмаланма винт

гайкали жуфт шпинделли 
каллакни дастурли силжита

дИ. СИЛЖИШ МИКдори датчик 

ёрдамида абсолЮТ к.иЙмат
ларда 0,001 мм аник.лик.да на
зорат к,илинади. Бу датчик 

~_.----iJI-.-+tН:~'* бир-бирига тишли узатмалар 

20 . 30 = О 10 воситасида бог-
80 75 ' 
ланган туртта сельсиндан 

~::Н-I+-·--ж--жIftEe* иборат (7.12- раем). Биринчи 
сельсин 3-Ссl вали (7.10-
расмга к.аранг) J(аракатни 

J-СсJ 

120 80 
юриш винтидан 150 . 20 узат-

z.-

малар орк.али олади. Сель
син.т/t\р бошлангич нол хо
латга хомутча 1 ни (7.12-
раем) бураб бушатиб, к.ул би-7. /2- расJl.. МУТ.10к. J(исоблаш датчиги 

(узгартгичи) лан урнатила~и. . 
Суппортни, салазкаларни 

ва кутариш-ташиш столини силжитиш учу н шпинделли каллак-
I 

нинг юритмасига ухшайдиган юритмадан фойдаланилади (7.11-
расмга к.аранг). 

Асбоблар магазини узгармас ток электродвигатели М2 (7.10-
1 

расмга к.аранг), червякли узатма 60 ва тишли узатмалар 

18 41_ 
- . 85 ердамида бурилади. Магазин дискининг холати сельсин 36 .. 
7-Сс 1 воситасида аник.ланади. 

Бошк.ариш барабани манипулятор н" Ук. йуналишида силжита
ди ва асбобни ечиб олиш J(амда урнатиш вазиятларига буради. Бу 

" 1 
барабан аиланма J(аракатни червякли узатма 60 ва тишли узатма-

20 20 
лар 40 . 40 орк.али электродвигател Мэ дан олади. Асбобни ал-

маштириш циклида бошк.ариш барабани бир марта аЙланади. 
Ас606ни магазиндан манипуляторга ва аксинча узатадиган 

уГИРГИЧIiИ буриш J(аракати электродвигател M 1 дан червякли 
1 18· • 

узатма 60 ва тишли узатма 36 орк.али узаТИJlади. Угиргичнинг 

горизонтал ва вертикал текиеликлардаги охирги вззиятлари мое 
J(олда 7-Вl ва 7-В2 микроалмашлаб улагичлар билдиради. 
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Станокнинг механикавий к.исмлари [75] ишда батафсил баёи 
этилган. 

СТАНОКНИНГ ТЕхtlИК т"'.сиnоти 

Т9rри т9rтбурчаКJIИ столнинг иш юэаси (,ни х уэуилиги), м м 

Кtrариш-буриш столи планшаАбасииинг диаметри, мм 

...... 250Х630 
........ 250 

ПлэншаЙ6анинг бурилиш бурчагннн fриатиш аниlVIИГН, бурчак секуимари . ±8 
Координаталар б9'A.1Iабснлжишлар, мм: . 
- С8JlаЭК8Jlарнииг Х 9к.и б9Алаб силжишн .250 
- суппортнннг У 9'к.н 69'Алаб силжишн . 250 

- шпиндenли каллакнннг Z 9'к.и б9'А.паб с.илжиши 
Шпиндenнинг айланиш частотэларн сони .... 
Шпнндenнинг айnэниш частоталари чегарасн, аАл/мин 

Сурншлар сонн . . . . . . . . ..... . 
Сурншлар чегарасн, мм/мин: 

- са.~ээкэлэр УЧУ" .... . 
- суппортучун ....... . 

- шпи"Лелли каллэк учун 

Тез силжиш тезлигн, мм/мин 

Чиэнк.ли СИЛЖИIILIIЭР аниКJIИГИ, мм 

Чиэнк.J1Н снлжишлар барк,арорлнги, мм 

Маl'аэиндаги асбоблар сонн 

дсбобни алмаштнриш вэк.ти, с 

Снлжиш к.адамн, Мм 

Координаталар сони .......... . 
Бир вак.тда 6ошк.ариладиган коордннаталар COНlI: 

- чиэик.ли интеРПОЛЯI!НЯ . 
- аАланиа интеРПОЛЯI'НII 

- винтснмон интерполяцня 

СДБ к,урил масининг тури . . .... 
АсосиА J(apaKaT ,лектродвигателнинг к,УВ8ати, кВт . 

7.1. КОНСОIIСНЗ ФР8Э.II.W C''''OIU8.H 

........ 200 

......... 12 
45-2000 
..... 11 

10--1000 
10-1000 
10--1000 
... 1200 

. ±О,ОI 

+0003 
.20 

6 
0,001 

• 
3 
1 
3 

. Размер -. 
. 2,2 

консол фрt-залаш станок.'lарининг камчилиги шундаки, улар

да кузгалувчан консол мавжудлигидан станоклар етарлн бнкнр 

69лмаЙди. Бундай камчнлнк консо.'ICИЗ фрезаЛl\Ш с dнокларида 
бартараф этилган. Консолсиз станокларда CTeJJ (заготовка билан 
бнргаликда) факат икки йуналишд'l: буйлама за кундаланг 
йуналишларда силжийди ФрезаJIИ бабка веРТi1кал урнатиш (иш 
6ажармайдиган) харакатннн 6ажаради, натнжада бундай ста
HOKllapHHHf универсаЛJlИК даражаси пасаЯllИ. 

Консолсиз фрезалаш станокларн кнчик сернялаб ва серияла6 
ишла6 чик.ариш шароитларида уртача йирик деталларга ишлов 

бериш учу н куллаНJlлади. Бу станоклар 5-тоИфага киради. 
б56П модеЛЛII консолсиз вертнкал-фрезалаш станогининг ки

нематик структураси 7.13- расмда кеЛТНРИJIГан. Фреза J иккита 
харакатнн: шакл ясовчи оддий харакат Фу(В 1 ) ва вертикал 
ft~налишда урнатиш х,аракати Вс(П2 ) нн бажаради. Заготовка 2 
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7. J 3- pacJt. 65БП моделли консол'сиз вертикал ·фрезала ш ста ногнвинт 
кннематик схемаси 

шакл ясовчи иккита оддий ~apaKaT фs(пз ) ва Фs(П.): буйлама ва 
кундаланг суриш х.аракатJlар~ни бажаради. 

Шакл ясовч,и х.аракат Фу(В 1 ) ни бажарадиган оддии кинема
тик гypy~дa ички алокани шпинделнинг айланувчи жуфти, ташк.и 
алокани эса созлаш органи i y ли кинематик занжир а-б таъмин
лаЙди. Бу созлаш органи шпинделнинг айланиш частотасини 
погонали ростлайдиган тезлик.лар кутисидан иборат. Тез.ТlИклар 
кутиеи шпинделнинг 18 хил частота, билан айланишини таъмин~ 
лайди (7.14-расм) ва ун инг структура формуласи куйидагича 
ифодаланади: Zn = 3 . 3 . 2. Шакл ясовчи Х,аракатлар фs(пз ) ва 

Фs(П.) ни индивидуал оддий кинематик rypyx..lJap бажаради. Бу 
кинематик гурух.лард-а ички алокани буйлама ёки кундаланг 

стол, ташки алокани эса кинематик занжир е-д ёки ж-з таъмин

лаЙди. Буларда созлаш органи сифатида валининг айланиш ча
стотаси n = 24 ... 1800 айл/мин чегарада погонасиз ростланади
ган электр двигателлар Мз ва М. дан фоilдаланнлади. Айланиш 
частотаси n = 2400 <lЙЛ/МИН булганда БУЙ.lJама ёки кундаланг 

. столлар тез СИJIЖИШ х.аракатини бажаради. 
Урнатиш силжиши Вс(П2) ни бажараДllган оддии кинематик 

гурух.да СОЗJlаш органи ЙУк. Бу кинематик гурух. тезликлар кути
сининг Ув = 750 мм/мин теЗЛИl\ДiI вертикал силжишини таъмин
лаЙди. 

7 .... СД& консопснэ фрезапаш c,aHolCnaP.H 

Консолсиз фрезалаш станокларида мураккаб шаклли детал
ларго. ИШЛОR бериб БУлмаЙди. чунки уларда вертнкал йуналишда 

?4? 
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. l./4- pac.tl. 656П моделли коисолсиз вертикал-фрезалаш стаиогииииг 
кииематик схемаси 

шакл яс~вчи суриш Х,ар~~ати Х,амда буйлама ва кундаланг су
ришлар уртасида алока иук. Бу станоклар ишлов бериш аникли
гига булган юкори талабларни Х,ам кондира олмаЙди. Бундай 
камчиликлар СДБ консолсиз фрезалаш станокларида бартараф 
этилган. 

7. 15- расмда МА655ФЗ моделли СДБ станокнинг кинематик 
структураси келтирилган. Фреза I шакл ясовчи оддий Х,аракат 
Фv(В 1 ) - асосий Х,аракатни бажаради. Мураккаб шаклли детал
ларга контурли ишлов беришда куйидаги шакл ясовчи муракка6 

Х,аракатлар бажарилади: 
фреза заготовка 2 билан бирга Фs(П2ПзП.), Фs(П2П.) ёки 

Фs(ПзП.). заготовкалар эса Фs(П2Пз ) Х,аракатни бажаради. 
Шакл ясовчи Х,аракат Ф\{В 1 ) ни созлаш органи iy ли оддий 

кинематик гурух: бажаради. Бу созлаш органи шпинделнинг 
айланиш частотасини погонали ростлайдиган тезликлар к.утиси
дан иборат. Тезликлар кутисининг структура формуласи 
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.. 15- рас.+!. МА655ФЗ моделли СДБ консолсиз вертикал-фрезалаш станогнввиг 

кинематик структураси 

. 
,. = 6 . 2 . 2 бу' либ шпинделнинг 17 хил частота билан айлани-11 , 

шин и таъминлаИди. 
Шакл ясовчи мураккаб харакатларни аввалги СДБ фрезалаш 

станокларидаги каби механик ва электрон алок.али мураккаб гу

рухлар бажаради. У ларнинг узаро фарк.и к.уЙидагилардан иборат: 
1. Курилаётган станокда анча такомиллашган УМС -2Ф то

ифасидаги СДБ к.урилмасидан фоЙдаланилади. 
2. Суришлар юритмасида харакат манбаи сифатида дастурла

надиган тиристорли кузатувчи электр юритмалар ишлатилади. 

З. Бажарувчи органлар (буйлама ва кундаланг стол, ползун) 
йули аиланувчи трансформаторлар ВТ ёрдамида назорат к.или
Ч' дИ. 

Курилаётган станокнинг кинематик схемаси 7.16- расмда кел
тирилгаll. Схемада1l куриниб турибдики., бажарувчи органлар
нинг иулини янада аник.рок. хисоблаш учун кинематик занжир
ларда х.аракат маllбаЛ<iРИ М2 • Мз ва М4 дан юриш винтларигача 
ва юриш винтларидан айланувчи трансформаторлар ВТ гача 
червякли Ба ТИШJIИ тирк.ишсиз узатмалар ишлатилади. 

Шпинделли бабка (бунинг йуналтиргичларида ползун билан 
шпиндеJIЬ СИЛЖIlИДИ) электродвигатель МБ ёрдамида урнатиш 
х.аракатинн бажаради. 
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7.16- par.Jt. МА655ФЗ моделли СДВ консолсиз вертикал-фрезалаш станогининг 
кннематнк схемаси 

СТАНОКНИНГ ТЕХНИК ТАФСИЛОТИ 

Стол иш юзасининг улчамларн(эни Х узунлиги). мм .. 
Шпинделнинг айланнш частоталари сони ........ . 
Шпинделнннг айланиш частоталари чегараси. айл/мии 
Суриш чегаралари. мм/мин: 

- столнн сурнш ... , .. . 
- ползунни суриш .... . 
Суриш к.иЙматини ростлаш 

Стол ва ползуннинг тез силжиш тезлиги. мм/мин 
I<оординаталар сони ................. . 
Вир вак.тда бошк.ариладиган координаталар сони 
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хисобланади; берк юмаланма йуналтиргичлар ва шарикли винт
симон жуфтлардан фоЙдаланилган. 

Станок жуда аник. ишлов беради: диаметрнинг улчамлари 
0.008 мм гача аник. булади; текиеликдан четлашиш 0,008 мм дан 
ошмайди; ён сирт (торец) нин г тешик ук.ига тиклиги 0,003 мм дан 
ортик. фарк. к.илмаЙди. 

стднокнинг ТЕХНИК тдФсилотн 

Стол иш юэасинииг 9лчамларн (эни х уэунлигн). мм ............ 400Х500 
Столнииг Х за Z 9к.лари буАлаб энг куп БУйлам ава кундаланг 

силжиши, мм ................. . ................... 500 
Шпинделлн каЛ.1акяннг У 9к.н б9Алаб энг куп снлжишн, мм ............ 5'00 
Ишлов 6ериладигаиэнг катта-,tиаметр, мм: 

- пармалаш ....................................... 40 
- тешнкии Ауни6 кенгаilтиришда ......................... 150 

Шпинделнинг аilланиш частоталари чегараси, аАл/мин .......... 32-2000 
Суришии ростлаш усули .... { ........................ П()f"онасиз 
Сурнш qегаралари, мм/мин ............................ 25-2500 
Столнинг ва шпиндмли .каллакнннг тез снлжнш теэлнгн, мм/мин ....... 5000 
Познuиялаш (вазнятларга 9рнатиш) аннк.лнгн, мм ................ 0'012 
Магазнндагн асбо6лар сонн ................................ 30 
Коордннаталар сои и ..................................... 3 
Бир вак.тда 6ошк.ариладигаи коордииаталар соии ................... 2 
СДБ к.урилмасииииг тури ......................... "Размер -214-
АсоснА ;r;apaKaT электр юрнтмасннннг к.увватн, кВт ................. 4,5 

FZ22L моделли купоперацияли станок 
(CHIRON фирмаси) фрезалаш-пармалаш-тешикйуниш гурухига 
киради ва Доналаб хамда майда сериялаб Ifшлаб чик.ариш ша
роитларида уртача йирикликдаги корпус деталларга ишлов бе

риш учун мулжалланган. Узининг тузилишига кура станок кон
солсиз-фрезалаш станокларига як.ин туради. Леки н улардан. 
фарк.ланиб, ишлов бериладиган заготовка урнатнладиган 
к.узгалмас стол I (7.18- раем) ва хочсимон-к.Узгалувчан стойка 2 
билан жих.озланган. Хочеимон-к.узгалувчан стойка (уетун) стани
на 3 да буйлама (Х коордннатаеи) ва кундаланг (}' координатаеи) 
йуналишларда силжиЙди. Шпинделли бабка 4 стойканинг верти
кал йуналтиргичлари (Z координатаеи) буйлаб силжиЙди. Стой
ка билан шлинделли бабка уртасида аебоблар магазини 5 жой
лашган. Бу магазин занжирли БУJ/иБ (7.19- раем), и - симон 
шаклда яеалган. Магазинда 36 та аебоб жоЙлашади. Станок 
CNC тоифаеидаги СДБ системаси билан жихозланган. 

/ стднокнинг ТЕХНИК ТдФСИЛОТИ 

К9згалмас столнннг нш юэасн, мм ... 
Координаталаr буйлаб снлжнш, м м: 

. . . . . . . . . . . . . . . . 
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D<lжарувчн органларнн :9к.лзр 69ЙJ\iUS сурнш чегараларн, ММ/МИ" ..... 1-4000 
Снлжнш к.адзмн,·ММ ···'···'·'··'····'····'·· .......... 0'001 
Тез снлжнш тезлнгн, ММ/МИИ . , ........................... 20000 
Шлннделнниг айланнш частотаСНIIИ РОСТЛ8Ш усулн ............ Поrонасиз 
Шлинделнннг аАланнш частотаси чегаралари, аАл/мии .......... 20-6000 
МагаЗИllдаги зс606лар сони ....... . ... , ... , , .......... 36 
Ас606нн алм зштнриш вак.тн, с ..... . .... , ................ 4,8 
Координатзлзр сони ........ . ......................... 4 
Вир nзк,тда 60шк.зрилзднган ноордииаталар сони ................... 3 
СДБ к.урнлмасннинг тури . , .. , . , . , . , , ...... , ............. CNC 
АсосиА J(;\рзкат ~J\ej(Tp дnигателинииг к.У888ТИ, кВт ................ , .27 

SHW - UFZ43 м о д е л л и к у поп е р а Ц и я л и с т а н о К 
кеНГ)'ниверсал булиб, фрезалаш-пармалаш станоклари гу
рух.ига киради, Дона.iJаб, майда сериялаб ва сериялаб ишлаб 

чи~ариш шароитларида уртача йирикликдаги ва кисман йирик 
корпус детаЮlарга ишлов бериш учун мулжалланган. Станок 
узининг тузилиши жихатдан конеолсиз фр~залаш станокларига 
я~ин туради. Унинг технологик имкониятлари хатто муракка6 
шаклли деталларни х.ам ~айта урнатмасдан ишлов 6еришга 
мосланган. 

Мазкур станок MOJIYJlb тоифаеида яеалган 6ули6, турлJ.tча 
жойлаштириш мумкин булгаи бирхиллаштирилган киемлар ва 
деталлардан иборат. Стойка 1 нинг (7.20- раем) ён томонидаги 
вертикал йуналтиргичларда еилжийдаган салазкалар 2 га (У 
координатаси) y~ йуналишида х.аракатланадиган шпинделли 
бабка 3 (Z координатаси) урнатилган. Шпинделли бабканннг 
корлусида .шпинделли узел 5 нинг буриш гильза си 4 жойлаш
ган. Буриш гильзаси шпинделли узелнинг, айланиш укини ав
томатик тарзда вертикал. ёки горизонтал холатга келтиришга 
имкон беради. Стойканинг op~a томонида алохида пойдеворда 
ззнжирли асбоблар магазинИ 6 жоЙлашган. Стойканинг атро
фига махкамланган йуналти'ргичлар 7 да маНИПУ,lЯТОР 8 сил
жиЙди. Бу манипулятор асбобни алмаштиради. Стойканинг ол
динги деворига пастки кисмида кия 6уйлама станина. 9 
махкамланган. Бу станинада кузгалувчан горизонтал стол /0 
(Х координата) жоЙлашган. Стоша СДБ универсал стол /1 
Урнатилган. Стол /1 учта координата 6уйла6 силжийди, жум
ладан вертикал ва горизонтал у.к атрофида буралади, шунинг
дек к.ияланиши мумкин. 

Модулли системанинг агрегатлари (йирик мустакил киемла
ри) 7.21- расмда келтирилган. 

«Сименс 3MTNC 355»тоифасидаги СДБ системаси дисплей 
экрани билан жихозланган булиб, дастур диалогли (узаро му
Jlок.ат ) системада киритилади, бу эса дастурни цех таронтида 
х:ам тез Ба пухта тузишга' имкон беради. 
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АГРЕГАТНАЯ 
СИСТЕМА 

7.2/- раем. Агрегатли система схемаси 

I\айд этиш зарурки. СДБ конеолеиз фрезалаш станоклари ва 
СДБ конеолли станоклар турли кузатиш системалари билан' 
жихозланган нуехалаш-фрезалаш етанокларини деярли четга 
чик.ариб к.УЙди [9]. Нуехалаш-фрезалаш станокларидан СДБ 
фрезалаш станоклари пайдо булмаедан аввал мураккаб шаклли 
деталларга: ~улачоклар. копирлар. андазалар. штамплар, преее

шакллар. к.уимачltlJИК учун металл моделлар ва хоказоларга иш" 

лов беришда ФОЙД1lлаНИJ!га.н. 

7.5. &jйnама-фреэаnаw стаиокnари' 

6- тоифага кирадиган буйлама-фрезалаш станоклари йирик 
еериялаб ишлаб чик.ариш шароитларида йирик корпус деталлар
га ишлов бериш учун мулжалланган. Бу станокларнинг узига хое 
хусусияти шундаки. улар деталнинГ бир нечта еиртига бир 
вак.тда ишлов беришни таъминлайдиган бир нечта аеоеий 
харакат кинематик гурухларн билан жихозланган. Бу эеа асоеий 
(технологик) вак.тни к.иск.арпtришга имкон беради. ' 

6652 моделли буйлама-фрезалаш станогида туртта фреза 1, 2, 
3 ва 4 нинг (7.22- раем) хар бири шакл яеовчи иккита харакатни: 
мое холда ФV<В j ) ва Фs(Пs ). фv(~) Ба Фs(П6 ). Ф,.(Вз ) Ба Ф.(П1 ). 
Фv(В.) ва Ф.(Пв ) харакатини бажаради. Шунда ПS • Пб• П1 Ба ПВ 
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7.22- раем. 6652 моделли 6уйлама-фрезалаш станогинииг кинематик 
структураси 

харакатларидан урнатиш харакатлари сифатида фойд~ланиш 
мумкин. Бундан ташк.ари, фрезаларнинг хар к.аЙсиси мос холда 

Вс(П 1о ), Вс(П 11 ), Вс(П 12 ) ва Вс(П 1з ), урнатиш харакатларини ба
жаради. Шу билан бир к.аторда, фрезалар 2 ва 3 траверса б 
билан бирга яна к.ушимча Вс(П 14 ), урнатиш харакатини бажара
ди. Заготовка 5 шакл ясовчи оддий харакат Ф..(П9 ) ни бажаради. 
Бу харакат урнатиш харакати булиши хам мумкин. 

Шакл ясовчи харакатлар Фv(В 1 ), Фv(В2 ), фу(Вз ) ва Фу(В4 ) ни 
бажариш учун асосий харакатнинг алохида оддий кинематик 
гурухлари бор. Бу кинематик гу~ухларнинг хар бирида ички 
алок.ани айланувчи шпинделнинг айланувчи жуфти, ташк.н 
алок.ани эса созлаш органи i y ли кинемаТIIК занжир таЪМ.lнлаЙ
ди. Созлаш органи i y шпинделнинг айланиш частотасини 
погонали ростлайдиган тезликлар к.утисидан иборат. Мос фреза
ли бабкаларнинг тезликлар к.утиси бир хил тузилган булиб, 
уларнинг структура формуласи (7.23- расм) к.уЙиДагича булади: 
Z. = 2 . 2 • 3. 

Шакл ясовчи харакатлар фs(пs ), Фs(Пб ), Фs(П7 ), Фs(Пв ) ва 
Ф.(П9 ) ни суриш оддий кинематик гурух.лари бажаради. Бу ки-
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нематик гурух;ларнинг х;аракат манбалари МБ ва М6 умумий 
були6, улар мос х.олда фрезали бабкаларнинг па 6уйлама СТО
лнинг иш ва урнатиш х.аракатларини таъминлаЙди. Суриш 
х.аракати тезлигини созлаш органи ростланма узгармас ток дви
гатt;ли Мб дан иборат. 
. Урнатиш х.аракатлари Вс(П10 ), Вс(П Il ), Вс(П I2), ва Вс(П 1з ), ни 
бажариш учун фрезали бабканинг шпинделли пиноли к.ул билан 
силжитилади. Траверсани шпинделли бабкалар билан бирга 
урнатиш х.аракатига келтириш учун х.аракат манбаи М1 ли оддий 
кинематик гурух.дан фоЙдаланилади. Станок· ишлаётган вак.тда 
фрезали бабкаларнинг пиноллари ва траверса сик.илган х.олатда 
БУлади. 

Буйлама-фрезалаш станоклари барча универсал станоклар 
каби деталларга ишлов бериш жараёнида одамнинг доим 
булишини ва к.атнашишини талаб зтади. Бу камчиликни барта раф 
зтиш учун станокларни еДБ системаси би~ан жихозлаш зарур. 

7.6. Карусеn"-фре38nаw СТ8иокnарн 

Карусель-фрезалаш станоклари катта сериялаб ва ялпи иш
лаб чик.ариш шароитларида деталларга ишлов бериш учун мул
жалланган. Уларнинг узига хос хусусияти шундаки, фрезалаш 
жараёни узлуксиз давом зтади ва уларда асосий харакатнинг 
иккита кинематик гурухи бор. Бу гурух;лар бир сиртнинг узини 
бир йула хам хомаки, х;ам тоза фрезалашга им кон беради. 

7.24- расмдан куриниб турибдики, фрезалар 1 ва 2 шакл ясовчи 
оддий харакатлар Фv(ВI), ва Фv(В2) ни бажаради. Бундан 
ташк.ари, фрезалар иккитадан урнатиш х;аракат ларини: ишлов бе
риладиган деталнинг баландлигнга к.араб шпинделли бабка 3 би
лаи бирга ВС(Л4) харакатиии; талаб зтнлган фрезалаш чук.урли
гиин уриатнш учу и шпниделиниг пиноли билан алох.ида Вс( Пs) ва 
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ВС(П6) харакат.парини бажаради. ЗаГОТОВКа 4 шакл ясовчи оддий 
харакат Фs(Вз} -- аилана суриш Х<lракатини, шунингдек КУН
далаНГСТОJI БШ1ан бирга заготовкаларнинг буриш СТОJIИ 5 да жон
лашиш радиусига к.араб урнатиш х,аракати Вс(П7) ни бажаради. 

Шакл ясовчи харакатлар Фv(В J ), ва Ф.(В2 } ни бажариш учун 
асосий харакатнинг оддий кинематик гурухлари (бу гурух,лар 
умумий манба М. дан x,apakaTra кеЛТИРИJlади) ва алмашма 
ГИ.1IдираКJlардан иборат булгав созлаш органи iv мавжуд. Шундэ 
тоза ишлов бериш Ш!1ивделиИlШГ айлаlШШ частотаси хомаки иш
лов бериш шпнндеЛИНIIВГ :lйланиш частотасидан тахминан 2,4 
марта катта БУлади. Шакл ясовчи х,аракат Ф.(ВЗ ) ни бажаради
ган ОДДИЙ кинематик гурухда ички алок.ани буриш столининг 
айланувчи жуфти, ташк.и алок.ани эса, алмашма гилдираклардан 
тузилган созлаш органи is ли кинематик занжир г-д таъминлай
дН. Барча )'рнатиш харакатлари к.Ул билан бажарилади. 

8- 606 

СНЛЛНI<ЛАШ СТАНОКЛАРН 

Машиналар Ба механизмларнинг пухталигини ошириш, яъни 
уларнинг УЗ вазифаларини бажариш хусусиятларини яхшилаш 
асосий ИУ,1шаридан бири деталлардаги ишк.аланувчи сиртлар
нинг ейилишга чидамлигигини (ейилишбардошлигини) ошириш
дан иборат. Сиртларнинг ейилишбардошлиги куп омилларга, шу 
жумладан уларнинг к.аттик.лиги Ба гадир-будирлигига боглик.. 
Сиртларнинг к.аттиклиги уларга термик ИШЛОБ бериш йули би
лан ошириладИ. Лекин деталларга тер мик ишлов бергандан кей
ин сиртларнинг ИССИl~лик таъсирида аник.лиги пасаяди Ба сифати 
ёмонлашади. Шунинг учун к.аттик. сиртларга кейинчалик яна 
ИШЛОБ бериб, уларнинг аник.лигини ошириш Ба гадир-будирлиги

ни пасайтириш зарур булади. Бу ишлар силлик.лаш станоклари
да силлик.лаш асбоблари, яъни ЖИЛБИР (абразив) тошлар ёрда
мида бажарилади. 

С и л л и К. л а ш с та н о к л а р и в а з и Ф а с и r а К. а р а б бир 
неча турга булинади: марказли ва марказсиз доиравий сил

лик.лаш; ички силлик.лаш; текис (ясси) силлик.лаш; шилиш-сил
лик.лаш; чархлаш; ихтисослаштирилган силлик.лаш станоклари 

ва силлих.лаш асбоби билан ишлайдиган бошк.а станоклар. Бу
ларнинг барчаси учинчи гурух.га киради ва шартли белгиларда 
биринчи рак.ам 3 булади. 

8.1. Маркаэлн ва маркаэснэ Донравнн СНlIлнt<JIаw станокларн 

Марказли доиравий силлик.лаш станоклари 
биринчи турга киради ва ташк.и. цилиндрик, конуссимон ва ён 
сиртларга ишлов бериш учу н мулжалланган. ЖИЛ вир тош 1 (8.1-

255 



2 

-Н~ ---i-t-J В, . -++--- ---1-+- ++---i'e:+ 

0+--1 

8./- pacJt. Марказли доиравий СИJ,JЛИJ<;лаш 
станогида ншлов бериш схемаси: 

/ - жилвнр тош (донра); 2 - ишлов 
бернладиган деталь 

раем) силлик.лаш жара
ёнида иккита харакат
ни: буйлама еуриш уеу
лида силлик.лашда 

шакл ясовчи оддий ха
ракат Фv(В J ) - асоеий 
харакат ва урнатиш 
харакати Уе(П.)ни ёки 
радиал еуриш усулида 

еиллик.лашда кееиш ха

ракати Вр(П.) ни бажа
ради. Биринчи усулдан 
узун, иккинчи усулдан 

эса к.ИСI<а цилиндрик ва 

конусеимон еиртларни 

силлик.лашда фойдала
нилади. ~H (торец) сиртларга ишлов берганда иккинчи харакат 
х.ам шакл ясовчи х.аракат Фs(П.) булади. 

Ишлов бериладиган деталь 2 хам иккита оддий харакат; шакл 
ясовчи харакат Фs(В2 ) - айлана суриш хараю1ТИ ва шакл ясовчи 
харакат Фs(Пз)- буйлама суриш хаr-акатини бажаради. 

ИШ.ТIOв бериш жараёни тугагач ва жараённинг бошланиши 
олдидан жилвир тош ёрдамчи харакат Вс(П5) - тез четлатиш ва 
иш зона сига келиш харакатларини бажаради. 

Доиравий силлик.лаш етаногининг иш зонаеи 8.2- раемда 
куреатилган. Станокнинг о.г.дннги 3 ва кетинги 7 бабкалари мар
казларига урнатилган деталь 4 га еИЛЛИI<лаш тоши 6 (доира шак
лидаги жилвир тош) билан ишлов берилади. Бу тоифадаги етанок
ларнинг узига хос хусуеияти шундаки, уларда ишлов бериш жара
ёнида улчамларни фаол назорат I<иладиган I<урилма 2 булади. Бу 
I<урилма детал 4 нинг олдида жойлашган булиб, ишлов бериш зо
насига механизм 1 ёрдамида киритилади. Назорат к.илинаётган 
улчам топширик.даги I<ийматга етгач I<урилма 2 еилликлаш тоши 
6 ни тез четлатишга БУЙРУI< беради. Бундай I<урилма туфаЙ.гJИ ди
аметрал улчамлар аНИI<ЛИГИ 6-7- квалитетларга эришади. 

Механикавий ва гидравлик аЛОI<алар бllлан жи"озланган 
ЗМl51 моделли доиравий еИЛЛИI<лаш етаногининг кинематик схе
маеи 8.3- раемда куреатилган. Бу станокда а е о е и й ха р а к а т 

, J53 
понасимон таемаJIИ узатма 170 ОРI<али электр двигатель М, дан 

(N = 10 кВт, n = 1460 аilл/мнн) олинади. 
СИЛЛИI<лаш бабкасlt I кесиб силлик.Лi\шда уз л у к с и з а в т о

м а т и к р а Д И а л с у р и ш Х. а р а к а т и н и гидродвигатель Г 1 
1 

дан электромапшт муфта МЭ2; червякли узатма 50; конуссимон 

39 2 
узатма 39; червякли узатма 40 ва сирпанма вИнт-гайкали узатма 
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-74 63 
ма 122 ва 168 оркали узатилади. Бу юритма деталнинг 40-400 

аilл/мин чегарада айланишини таъминлаЙди. 
ОЛДИНfИ ва кетинги бабкалар урнатилган стол 7 ни 

б У й л а м а с у р и ш учун тезлиги дроссель билан ростланадиган 
гидроцилиндр 5 дан фоЙдаланилади. Стол йули тираклар У) ва 
У2 билан чекланади. Бу тираклар золотник (8.3- расмда 
курсатилм?ган) ёрдамида суюклик окимининг йуналишини, яънн 
стол 7 нинг ~apaKaT томонини узгартиради. 

Силликлаш станокларининг узига хос хусусияти шундаки, 
уларда жил вир тош созлаш асбоблари билан жих.озланадн. Соз
лаш асбоблари ёрдамида жилвир тошнинг кесиш кобилияти, ге
ометрик шакли ва иш сиртининг микропрофили тикланади. Жнл
вир тош уч хил; айланасига йуниш, думалатиш ва силлиК,лаш 

усулл.арида созланади. 

А й л а н а с и г а й у н и ш усулида созлашда олмос К,алам 
шаклидаги созлаш асбоби жилвир тош сиртидан ишлатилган 
жилвир донларни ва уларни богловчи моддалар катламнни 
йуниб ташлаЙди. Бу усул жилвир тошларни автоматик ва проф
илли созлашда, шунингдек жуда аник ишлов бериб (6-7- квали-

тетга етказиб), R. ~ 0,32 мкм гадир-будирлик х.осил К,илишда 
кулланилади. 

Думалатиб созлашда созлаш асбоби сифатида металл ёки 
каттик котишмали дисклар ишлатилади. Созлаш днсклари жил
вир тошга ишкаланиш натижасида аЙланади. Думалатие созлаш 
усули бакелитли жилвир тошлар билан шилиш ва хомаки сил
ликлаш учун мулжалланган станокларда кулланилади. 

С и л л и К л а б с о з л а ш д а с о з л а ш а с б о б и (олмос ро
ликлар ёки кремний кора карбидидан тайёрланган чарх тошлар ) 
жилвир тошга карама-карши йуналишда 2-10 м/с тезликда 
мажбурий аЙлантирилади. Бу усул кенглиги 100 мм ва бундан 
катта кенгликдаги жилвир тошли станокларда кулланилади. 

Доиравий силликлаш станогининг силликлаш тошини автома
тик созлаш асбоби 8.4- расмда келтирилган. Асбоб каретка 3 га 
урнатилган. Бу каретка силликлаш бабкасининг корпуси 1 га 
мах.камланган роликли йуналтиргичлар 2 да силжиЙди. Каретка 
гидроцилиндрнинг штоки 13 ёрдамида ~apaKaтra келтириладн. 
х.аракатланиш тезлиги дроссель (8.4- расмда курсатилмаган) ёр
дамида погонасиз ростланади. Кареткага 450 бурчак остида ро
ликли йуналтиргичлар 6 уриатилган. Бу йуналтиргичларда суп
порт 8 силжиЙди. Суппорт силликлаш тошини созлаш шаклини 
белгилаб берадиган КОI1ИР (нуехакаш) 10 га уринади. Суппорт
нинг ичида олмос каламии туткич 12 билан пиноль 11 жойлаш
ган. Буларни кул билан ёки автоматик тарзда суппорт ичидан 
йуниш чукурлигига мое силжитиб чикариш мумкин. Туткич 12 
билан пинол 11 суппорт ичидан кул билан силжитилганда чам
барак 9, конуссимон ва цилиндрик тишли узатмалар ва юриш 
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8.3- расм. 3М151 моделли доиравий силлик.лаш стаиогииииг кииематик 
схемаси: 

I _ СНЛЛНlVlаш 6а6касн; 2 - кетннгн бабка; 3 - оннол; -# - оннолиниг ГНДрОЦIIЛИИДРИ; 6 - б9Ала .. а CТ<>I\ ГIlДРОЦlIJ1IИДР"; 
. 6 - гкдроцклккдр; 7 - б9lла .. а стол; 8 - олд бабка 



8.4- раем. Доиравий силлик.лаш стаиогииииг силлик.лаш тошиии автоматик 
созлаш ас606и: 

1 - бабка корпуси; 2 - роликли Й},налтиргичлар; 3 - каретка; -4 - тншли ги~ра8ЛНК плуи: 
жср; 5 - храповик; 6 - роликли К}\lIдаланг lI}\налтнргичлар; 7 - юрнш аиити. 8:- суппорт. 
9 - чамбарак; 10 - копнр (нусхакаш); 11 - пнноль; 12 - QЛМОС кала ... и. tyткнч. 13 - гид· 

РОI(ИЛИНДРИННГ штоки; 14 - СНЛЛИlVlаш чарх тош. 

винти 7 дан фойдаJlаllилади, автоматик силжитнлганда- эса гид
равлик плунжер 4, тил (собачка), храповик 5 ва ~риш винти 7 
дан фоЙдаланилади. 

Созлаш асбобини ишлов берИ.hган деталлар сонига к.араб ав
томатик ёки тугма (кнопка) ни к.ул билан босиб ишга тушириш 
МУМКИН. 

Х,озирги доиравий силлик.лаш станоклари СДВ системалари 
билан жихозланади. «О VERBEC/(» фирмасининг 600R - CNC 
моделли бундай станоги 8.5- расмда I<уреаТllлган. Ву станок CNC 
тоифасидаги СДБ системаеи билан жих.озланган. 

Бу фирмада ишлаб 'Iик.илган доиравий СИЛJlик.лаш автомати 
(8.6- раем) заготовкалар Y'lYII заНЖИРЛll М<J.гаЗllН 3 ва портал 1 
буйлаб еилжийдигаll икки к.УJIЛlt робот 2 бll.rlан жих.озланган. 
Робот тайёр деТttЛIШ станокдаи олиб, уни тайёр мах.сулот иди
шига узатади, ШУllИJlгдек заГОТОВКiНlII стаНокга Урнатади. 

Марказсltз Д:Оllравий СИЛJlик.лаш (ёки марказсиз 
силлик.лаш) станоклари марказлаш теШl1клари булмаган детал
лардаги аЙЛttНУВЧИ СИРТJlарни ОIJlли.К,лаш учун мулжалланган. 
Бу стаНОКЛl!Р йирик сеР"ЯJlаб ишлаб 'I1Iк,ариш шароитларида 
к.улланилади. 
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Марказсиз силлик.лаш схемалари 8.7- расмда келтирилган. 
Таш!(и еиртларни марказеиз еиллик.лашда жил вир тош 3 (8.7-
раем, а) шакл яеовчи оддий х.аракат Фv(В.) - аеоеий х.аракатни, 
деталь 1 эса, шакл яеовчи оддий х.аракат Ф..(В2) ни бажаради. 
Шакл яеовчи оддий х.аракат Ф.(В2) доиравий еуриш х.аракатидан 
иборат булиб, у етакчи жил вир тош 4 дан олинади. Деталь таянч 
пичо!( 2 га тая нади. 

Таш!(и марказеиз силли!(лашни уч уеулда (8.8- раем): у'тищ 
йуниш ва тиракгача суриш уеулларида бажаРИIll мумкин. Утиш 
усулида еилли!(лашда деталь 2 (8.8- раем, а) яна бир шакл яеовчи 
х.аракат Ф..(ПЗ) - буйлама еуриш х.аракатини бажаради. Детал
НИ буйлама еуриш учун етакчи тош 4 нинг (8.9~ раем, а га к.аранг) 
аЙланиш УЮt силли!(лаш тоши 1 нин г ук.ига ниебатан а бурчакга 
бурилади. Йуниш уеулида еиллик.лашда деталь 2 (8.8- раем, б га 

. 
I :-

а 

tf 
8.7- pac.tl. Марказсиз силликлаш схемалари: 

а - ташки оиллик.паш схемаси:: J - деталь; 2 - тирак; 3 - силликлаш (жил
вир) тоши; 4 - етакчи жилвир тош; 6 - ичии силликлаш схемаси: J ва 2 - та
яич ва сикиш роликлари; 3 - деталь; 4 - силликлаш тоши; 5 - етакчи тош 

к.аранг) к.Узгалмае тирак 5 га тиралиб, буйлама еилжимаЙди. 
Лекин етакчи тош 4 нинг радиал еилжиши х.иеобига йуниш 
х.аракати Вр(П4 ) ни бажаради. Тиракгача еуриш усулида еил
ли!(лаш биринчи уеулга УхшаЙди. Уларнинг фарк.и шундакн, тн
ракгача еуриш усулида деталь (8.8- раем, 8) буйлама йуналишда 
!(узгалмае тирак 5 гача еилжиЙдн. 

Ички марказеиз еилли!(лашда (8.7- раем, 6 га !(аранг) сил
лик.лаш тоши 4 ва деталь 3 мое х.олда шакл ясовчн оддий 
х.аракатлар Фv(В.) ва Ф.(В 2 ) ни бажаради. Бундан ташк.ари, тош 
4 буйлама суриш х.аракати Ф.(Пз ) ни х.ам бажаради. Деталь 
етакчи тош 5 билан таянч 1 ва сик.У8ЧИ 2 роликлар уртаеида 
жоЙлашади. 
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8.8- pac.ltl. Маркаэсиэ Сllллик.лаш усуnлари: а - tтиш усулида; 6 _ йtннш усу. 
лида; 8 - тнраккача суриш усулида силлнк.лаш; 

1- СИJUlИl<,лаш тоши; '} - деталь; а - таннч пнчоl<,; <1 - етакчи тош; 6 _ тирак, 

5 

Юк.орида к.аЙд этилганидек, детал 2 ни (8.9- раем, а) буйлама 
суриш учун етакчи тош 4 нинг айланиш уК,ини еиллик.лаш тоши 
1 нинг Ук.ига ниебатан а бурчакга буриш керак. Ву холда 
буйлама суриш тезлиги к.уЙидагича булади: 

S = у. sina 

бу ерда V - етакчи тош (доира) нинг айлана тезлиги. 

Детал 2 ни (8.9- раем, 6) буйлама еуриш учун таянч пичоК, 3 
ни силлиК,лаш тоши 1 ва етакчи тош 4 УК,ларига ниебатан буриш 
усулидан фойлаланиш мумкин. 

8.10- раемда механикавий ва гидравлик аЛОК,алар билан 
жихозланган 3180 моделли марказеиз·еиллиК,лаш етаногининг 
кинематик ехемаеи келтирилган. Ву етанокда аеоеий харакат 
электр двигатель М, дан (N = 14 кВт, n = 1460 айлjмин) пона-

158 
симон тасмали узатма 190 орк.али олинади. 

1 

J. 

1 I I __ , 
t,...- - .... ...., 

а о 

8.9- раем. Маркаэснз снллик.лашда б~ilлама су~iiш J(аракатинн олиш схемаси: 
а - етакчи тош Ук.ини буриш й~лн билан; б1~'таянч ПИЧОl<,ин бурнш Й9ли 

билаи: , '11, 

1- силлик.лаш тоши; 2 - деталь;.3 - тdя'Нч пичок.; 4 - етакчи тош 
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8./0- рася. 3180 t.10дел
ли t.1арказсиз-силЛик.

лаш стаиогининг 

кинематик схемаси: 

I - гидроцилиидр; 2 -
СИЛЛИl\,Jlаш тошиии со· 

маш аС60би; 3 - сил· 
ЛИl\,Jlаш тоши; 4 - таияч 
пкчо~ 5 - етакчи тош; б 
- етакчи тошки созлаlll 

асбобк; 7 - аксиал·пор· 
шекли двигатель 



Е т а к ч и т о ш 5 и и а й л а и т и р и ш у ч у н айланиш '1ас
тотаси дроссель билан роетnанадиган акеиал-поршенли двига
тель 7 дан фоЙдаланилади. Айлаима х,аракат бу двигателдан 
етакчи тош (доира) га занжирли узатма Z./Z2 80еитасида узати
лади. Кинематик схеманинг пастки jHf бурчагида етакчи тошни 
айлаитиришнинг иккиичи йули курсатилган: х,аракат электр дви-

17 А 
гатель М2 дан занжирnи узатма 23; алмашма гилдираклар В 

1 
(созлаш органи) ва червякли узатма 30 орк.али узатилади. 

Силлик.лаш тоши ва етакчи тош мое х,олда асбоблар 2 ва 6 
билан созланади. Асбоб 2 тошларни созлаш жараёнида гидроци
лиидрлар 1 билаи силжитилади. 

8.1. ИчlCN CMJlJlM~8W С'.НОIUl8РМ , 
Ички еилnик.лащ стаиоклари иккинчи тоифа ста

ноклар гурух.ига киради ва очик. х,амда ёпик. тешикларни. 
шунингдек уларнинг ён сиртларини (торецларини) еиллик.лаш 
учун мУлжалланган. Цилиндрик жилвир тош 1 (8.11·· раем) еил
лиК,лаш жараёнида: шакл яеовчи асосий х,аракат фу(В.) ни; шакл 
ясовчи буйлама еурищ х.аракати Ф,(ПЗ ) ни ва йуниш х,аракати 
Вр(П.) ни бажаради. Иуниш х,аракати буйлама суриш усулида 
силлиК,лашда узлукли ёки кундаланг (радиал) суриш усулида 
силлиК,лашда узлукли булиши мумкин. Иккинчи жилвир тош 3 
шакл ясовчи иккита оддий х.аракат: аеоеий х,аракат Ф.,<ВБ ) ва 
кундаланг суриш х,аракати Ф.(П6 ) к.илади. Деталь 2 эса шакл 
ясовчи оддий x.at'aKaT Ф.(В2 ) - доиравий суришх.аракатини ба
жаради. 

Ички силлиК,лаш станогининг намунавий тузилиши 8.12- расм-
да ку·реатилгаи. Станина 1 га буюм баб- tfi..... J 
каеи 2 ва силлик.лаш бабка си 11 ур- L /:; 
натилган. Силлик.ла!ll бабкаеи хочс"имон -, /. ~ Пб 
стол (8.12- расмда курсатилмаган) ерда- 8 ::< 
мида буйлама ва кундаланг йуна- s 1& 
лишларда силжитилади. Буюм бабкаси- • • 
га махкамланган корпус 4 ичида сурилма 
пиноль 5 билан косасимон тош 8 юритма
си 3 жоЙлашган. Пинолнинг унг учида 
жойлашган буриш к.урилмаси 9 косаси
мои тош 8 ни кундаланг суришни таъмин-
лаЙди. 

Механикавий ва гидравлик алок.аЛар J 

билаи жихозланган 3А252 моделли нчкн 8./1- pac.ll. ИЧКИ силлиК,лаш 
силлиК,лаш станогининг кинематик схе- стаиогида ишлов 6ериш ехе· 

маси 8.13- расмда келтирилган. Сил- маеи: 
.• 1- СNJlJlНlUlаАднгаи ЦИJlИНДРМК 

лиК,л аш тоши 4 а с о с и и Х, а р а к а т н и тош; 2 _ AeT8J1.; J - СНJlJlНlUlаЙ. 
электр двигатели Мl дан ясси тасмали днган косасммон тош; 
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8.13- pacJA.. 3А252 моделли ички СИЛЛИJ(.лаш стаиогииинг кииематик схемаси: 

.J 

I - д~талии сикиш гкдроцкликдри; 2 - вариатор; 3 - патрок; -4 - силликлаш тоши; 5 - ричаг; 6 - тираклар; 7 - 69Алама суриш гндроцилккдри; 
. 8 - реверс (тескарк ж:аракатлактиркш) золоткиги; 9 - аа J 1- чам6аракалар; 10 - к&дамли IOритма 
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8.17- pac.tl. СNСЗ521UG моделли купоперацияли силлик.лаш станогнда ншлов 
6ериш схемасн; 

~ = ~Ю .. бабка си; 2 - снллнмаш тошиин созлаш прнборн; 3 - ташк.и силлимаш бабиаси' 
ки скллимаш бабкаси; 5 - ЖИЛ8ИР тошии созлаш асбоби; б - олмосли шарошка . , 

8.3 .• ССН CHIIIIH'<IIaw стаНОlCllарн 
1 

Еттинчи тоифага кирадиган яееи еиллик.лаш станоклари яееи 
юзаларга еиллик.лаш тошининг чети ёки ёни билан ишлов бериш
га мулжалланган. Яееи еиллик.лашнинг бир неча уеули бор. 
Жилвир тош 1 (8.19- раем, а, 6) чети билан еиллик.лаганда учта: 
аеоеий харакат фv(В.); кундаланг еуриш харакати Ф.(П2) ва 
йуниш ёки вертикал еуриш харакати вр(пз ) - ни бажаради. Де
таль эеа етол 2 да (8.19- раем, а) буйлама еуриш х.аракати Ф.(П.) 
ни ёJ(И буриш етоли 2 да (8.19- раем, 6) доиравий еуриш харакати 
Ф.(В.) ни бажаради. Жилвир тош 3 ёни билан еиллик.ланганда 
(8.19- раем, 8, г) иккита: аеоеий х.аракат фv(В.) ва йуниш ёки ук. 
йуналишида еуриш харакати Вр(П 2 ) ни бажаради. Деталь, чети 
билан еиллик.лаш уеулидаги каби, стол 2 да (8.19- раем, 8) 
буйлама еуриш харакати Ф.(Пз ) ёки буриш етоли 2 да (8.19- раем, 
г) доиравий еуриш х.аракати Ф.(Вз } ни 6ажариши мумкин. 

Икки томонлама яееи еиллик.лаш уеуллари 8.20- раемда кел
тирилган. Бу ерда еиллик.лаш жараёни тошлар I ва 2 нинг ён 
юзалари билан бажарилади. Тошларнинг айланиш Ук.лари гори
зонтал (а, 6) ёки вертикал (8, г) жойлашиши мумкин. Шунда 
деталлар 3 буйлама еуриш (а, 8) ~.~И доиравий еуриш (6, г) 
харакатларини бажаради. 
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ЗЕ7113 моделЛИ ясси сил

лик.лаш 'станогинИНГ кинема
тик схемасиНИ куриб чик.амиз. 
Силлик. лаш тоши 7 
асосий харакатни 
электр двигатель Мl дан (N = 
5 5кВт,n ~ 1500айл/мин)тас-

, 194 
мали узатма 105 орк.алИ олади 

(8.21-расм). Силлик. лаш 
тошини вертикал су
р и ш у ч у н двигател.ь Мз дан 
(n = 88 айл/мин) фоидалани
лади. х,аракат бу двигателдан 

34 100 
тишли узатмалар 100 . 100 ва 

1 
червякли узатма 30 орк.али 

сирпанма винт-гайкали узат
мага берилади. силлик.лаш 
бабкаси 3 ни тез силжитиш 
харакатлариэлектрдвигатель 

t! М4 дан (N = 0,4 кВт, n = 1500 

-
___ о 

L.. 

r-

,9 

айл/мин) олинади. 
Курилаётган станокда те

кис силлиК,лаш усулидан 

фарк.ланиб (8.19- раем, а, б га 
к.аранг), кундаланг су

р и ш Х а р а к а т и кундаланг 
салазкалар 4 га (8.21- расмга 
~аранг)берилади.Бусалазкао 
ларда шарикли йунал
тиргичлар бор. Кундаланг су
риш харакати электр двига

тель М2 дан тишли узатмалар 
34 50 
-- - --- ва сирпанма винт-

8.18- раем. СNСЗ52IUG моделли СДБ 100 100 
к9попера/(ИЯЛИ СИЛЛИ~JlаU/ етаиогида 6а- гайкалн узатма орк.али бери-
жариладиган нзмунавиil и",лар: а о-о сил- , 5 
ли~ таш~и ва ичкн аЙЛi1IfУВЧН СII[)тлаРIIИ Л ;~Д!1' с т о л н и 
силли~лаш; б. (J - ички ва таш~н винтеи- б у и л а м а су р и ш у ч у н 

мон сиртларин СИJlли~лаJII дроссель билан ростланадиган 

икки штокли гидроцилиндр

дан фоЙдаланилади. ГИДРОЦI1ЛННДРНЮIГ корпуси кундаланг салаз
KaJlap 4 га, штоклар эса, стол 5 га маХ,камланган. Столда ролик.']и 
йуналтиргичлар бор. Салазкалар/ш ва снллик..lJаш бабкасинн к.Ул 
билан силжитиш учун чамбарак 6 naH ф()Йдаланилади. 
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8.2/- рас.к. 3Е711З моделли "сси силлик.лаш стаиогииииг кинематик схемаси: 
1- станина; 2 - устун (стойка);Э - силлик.лаш бабкаси; -4 - салазка"ар; 6 - - стол; 

б - ~л билан суриш чамбараклари; 7 - силлик.лаш тоши , 

3А722ВФ2 моделли СДБ ясси СИЛЛИI<лаш станоги 8.22- расмда 
курсатнлган. Бу станок ясен ва погоналн деталларни улчамли 
СИЛЛИI<лаш учун мУлжалланган. Пулат ва чуя н деталларни элек
тромагнит плитага урнатиш мумкин (8.24- раем, а). 

СТДНОКНИНГТЕХНИКТДФСИnОТИ - , 

Стол иш юзасининг 9лчамлари (уэунлиги х ЭIIИ), мм ..... 
Ишлов 6ериладнган деталнинг энг катта ~лчамлари, мм: 

- стол да . . . . . . . . . . . . . . 
- электромагнит плитада ............... . 

СИЛЛИlVlаш тошининг 9лчамлари, мм ...... _ .. _ .. . 
Столнииг силжиш теэлиi'И (пorонасиз ростланади), м/мин 
Вертикал суриш к.адам и, м м '" _ ... ____ ... 
АсосиА ltapaKaT электр двигателининг к.уввати, кВт 
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. .... 1250ХЗ20 

1250ХЗ20Х400 

1250ХЗ20Х280 

.450Х80Х20З 

1-35 
.0,001 
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8.23- pac.At. 3772 моделли 
икки шпинделли ясси сил

лик,лаш стаиогининг кине

матик схемаси: 

1 - стаиииа; 2 - устуилар; 3 
- вертикал салазклар; 4,8-
шпииделли бабкалар; 5 - <Sy
риш столи; 6, 7 - детзллзр
иииг 6алаиДJIИГИИИ иззорзт 

килиш курилмзси 







ишларни бажариш учу" куп хил ишларни бажара оладиган, иw 
унумини бир вак.тнинг узида бнр нечта ва "урли тешикларга 
ишлов бериш хисобига оширадиган CTaHOKJlap талаб этилади, 
Бундай талабларни агрегат станоклар К,ондиради. Агрегат ста
ноклар мустак.ил иш бажара оладиган унификацияланган (бир
хиллаштирилган) йирик к.исмлар (агрегатлар) дан тузилган 
булиб, ягона бошк.арищ назорат К,илиш в,а мувофиК,лаштириш 
системалари билан жих.озланган. 

Агрегат станокларда асосан К,уйидаги К,Асмлар бирхиллашти
рилган: куч каллакларl1 ва турли юритмалар била" жих.озланган 
сто.rlЛар; КУПШПИiщелли К,утилар (пармалащ резьба киркиш ва 
х.оказо купцшинделли к.утилари); буриш-булиш столлари ва ба
рабанлар; гидравлик юритищ мойлаш ва совитиш станциялари; 
асосий (замнн) корпус деталлар (станиналар, стойкалар, бурчак
лнклар ва х.к); к.иринди йигиш транспортёрлари; электр схема
лардаги асбоблар ва Х.к. Бирхиллаштирилган к.исмларнинг 
купчилиги катта-кичиклиги жих.атдан узаро фаркланадиган 
КИ{lнб чик.арилади, бу эса агрегат станокларни ишлов берилади
ган деталларнинг улчамларига караб ТУЗИЦlга имкон беради. 

Агретат станокларда бирхиллаштириш даражаси 75-80 фо
изга етади, бу эса станокларни тайёрлашда ва ишлатишда катор 
афзалликлар беради [26]: 

1) агрегат стаНОКJIЗРНИ лойихалаш ва тайёрлашда (Max~yc 
станокларга нисбатан) вакт ва маблаг сарфи камаяди, шунинг
дек ихтисослаштирилган станоксозлик заводларида бирхиллаш

тирилган к.исмларни сериялаб ишлаб чикариш харажатлари 
к'иск.аради; 

2) станоклар мустак.ил кисмлардан тузилгани учун уларни 
турли деталларга ишлов беришга к.аЙта созлаш, шунингдек таъ
мирлаш анча осонлашади; . 

3) станокнинг тажриба нусхасини тайёрлаш ва синашга вакт. 
ва маблаг сарфланмайди, чунки агрегат станоклар турли синов
лардан утган тайёр к.исмлардан тузилади. 

Агрегат етанокларда тешиклардан ташк.ари, ташк.и аЙлана. 
юзаларга, текие (яеси) ва винтсимон сиртларга х.ам ишлов бери-, 
лади. illунинг учун бундай станокларда: пармалащ зенкерлаш, 

раз'верткалащ тешик йуниб кенгайтирищ фрезалащ ташки 
айлана сиртларни йунищ резьба к.ирк.ищ ён сиртлар (торец
лар )ни кесиш ва х. К. ишлар бажарилади. 

Тешикларга ишлов бериш ва резьба к.ирк.ишга мулжалланган 
агрегат станокларда ишлов бериладиган деталь одатда к.Уз

галмайди, аеосий х.аракат ва суриш х.аракати эса, пармалаш 

станокларидаги каби асбобга берилади. Лекин баъзи холларда 
асосий харакат аебобга, суриш харакати эса ишлов бериладиган 
Деталга берилиши ,МУМJ{ИН. 

Агрегат станоклар купинча яримавтомат-станок тарзида' 
булади, чу-пки уларда бажарувчи органларнинг 6;tpча хара-
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катлари автоматлаштирилгаи, заГОТОВJ{ани урнатиш ва тайёр д~
талии ечнб ОЛЮ1) эса к.улда бажарилади, Ишлов бериладиган 
заготовкаларнинг шакли уларии автоматик тарзда йунал

тиришга ва стаиокга урнатишга к.улаЙ булганда стаиокларни 
т9лик. автоматлаштириш хам мумкин. 

ArperaT станокларнинг шартли белгилари ОДатда стандартга 
мос келмаЙди. х.ар к.аЙси махсус конструкторлик шуъбаси 
(МКП) узининг шартли белгиларидан фоЙдаланади. 

\ 

9.1. Arperal стаиокnар тасинфн .а 'узнnншн 

Станокларни ясашда ишлатиладиган бирхиллаштирилган 
н.нсмлар станоксозлик меъёрлари (нормаллари) буйича сеР!fЯ
лаб ишлаб чик.арилади. Бу меъёрлар ЭНИМС томонидаw Москва 
АЛ ва АС МКШ. Минск АЛ МКШ. Харь'ков АС МКШ ва бошк.а 
конструкторлик шуъбалари билан хамкорликда ишлаб чик.ил
ган. Бу к.исмлардан турли агрегат станоклар ясаш мумкин. Аг
регат станок (9.1- раем) к.уЙидаги бирхиллашти:рилган к.исм.lIар
дан: стойка 1. купшпинделли кути 3 нинг юритмаси 2. ён станина 
4. иккита куч стол 5. тешик йуниш шпинделли бабкаси 6. марка
зий станина 7. буриш-булиш столи 8 ва таглик-станина 9 дан I 

тузилган. Станок таркибига. шунингдек. бирхиллаштирилган 
гидроюритма. мойлаш ва совитиш станциялари. электр схема 
(9.1- расмда курсатилмаган) хам киради. Станокга урнати-

9.1- раСАА. Агрегат станокнинг ТУ311ЛИШ структураси: ~. 
1- устуи; 2 - к9ПlllПНllДеллн ,<утннннг юрнтмаСII: 3, 4 ~H Сlзннна: 5 -: куч cтwr: б - теш"~ ,.; 
1t9ННШ UIПНIIДe.nли 6а6касн; 7 - марказнй станина; 8 _ 6УРИIII.6~ilИJU столи: 9 - таГJlИ~' 

станина 
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92- / ' , pacJt, А"а.лаш 6и" ПОЗИЦИIIЛИ икки томоилама па"малаш аг егат ст"ног/!, 
нинг стационар (жойидзн олннмайдиган) мослама 6илан 6иrfга умумий 

_ к:9риниши: 

1 - ев станина; 2 - марказий стаиина; 3 - таГЛИК'СТ8нина' -1 - ycтytг. 5 и 
СТOJIлар; б аз 13 - Ks>n шпииделли к,утилариииг юрнтмалар~; 7.а 12":'" К~П·~ПИМДeJI:~Ч 

к,утилзр; 8 аа 11 - ас606лзр; 9 - деталь; 10 - lIослака 

ладиган мослама бирхиллаштирилган К,исм булмаса хам, асосан 
бирхиллаштирилган деталлардан тузилган. 

Агрегат станокларни тузиш усулларини маълум белгиларга 
к.араб таснифлаш мумкин, ЖУМJlадан, агрегат стаНОJ{лар т е х
н о л о г'и к б е л г и с и б У й и ч а бир ва куп позициялиларга 
булинади. Бир позицияли 'станокларда барча технологик 
утишларни бажаришда деталнИНГ станокнИНГ иш органларига ва 
асбобга нисбатан вазиятИ узгармайди, куп позицияли станоклар-
да эса деталь вазияти Узгаради. 

Бир позицияли агрегат станокнинг умумий куриниши 9.2-
расмда келтирилган, Бу станокда ишлов бериладиган деталь 9 
марказнй станина 2 да жойлашган К,узгалмас (олинмайдиган) 
мослама 10 га урнатилиб, К,исилади, Таглик-станина '3 да жой
JIашган стойка 4 га куч сто.'!и 5 урнаТИJIган, КУ'! столи юритма 6 
ни купшпинделли кути 7 ва асбоблар 8 БИлан бирга_ верти
кал текисликда силжитади, Яна бир куч столи 14 ен ста
нина 1 га урнатилган, Бу стол юритма 13 ни купшпиндеJlЮI 
к.ути 12 ва асбоблар 11 билан бирга горизонтал теl(ИСJlИкда 

силжитади. 
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9.3- pacJl. Вертикал кj'п по
зицияли бир томоилама пар

малаш-резьба КИРJf,иш 
агрегат С1'8ИОГИИИИГ буриш 
_ 6tлиш С1'оли билаи 6ирга 

умумиЙ кj'риииши: 

/ _ куч стол; 2 - ф
шпииделли Jf,ути; 3 - иmЛОI 
бериладиган деталлар; 4-
кfпПОЗИnИJlЛИ мослама; 5 -

буриш-бj'лиш столи 

КУППОЗИЦИЯЛИ агрегат станокнинг умумий куриниши 9.3-
расмда t<елтирилган. Бу станокда бир позицияли станокдаи 
фаркланнб, ишлов бериладиган деталлар 3 буриш-бУ!lИШ стол и 
5 да Ж9йлашган куп позицияли мослама 4 га урнатилиб, 
мах.каМJ1йнади. Купшпинделли ~ути 2 мос асбоб билан бирга куч 
стол и 1 ёрдамида вертикал текисликда силжиЙди. 

9.4- расмда яна бир куп позицияли станок курсатилган. Бу 
ерда ишлов бериладиган деталлар 3 ГОРИЗ0нтаJI y~a бурилади
ган буриш-булиш барабани 7 да жойлашган куп позицияли мос
лама 4 га урнатилиб, мах.камланади. Куч столлари 1 ва 6 воси
тасида горизонтал текисликда силжитиладиган куп шпинделлИ 

~утилар 2 ва 5 деталларга икки томондан ишлов беради. 
Бош~а технологик белги - и ш л о в б е р и ш т у р и г а ~араб 

агрегат станоклар б и р т о и Ф а Д а г и ишловни берадиган (пар
малащ резьба ~ир~ищ тешик йунищ фрезалаш ва х..к. ишларии 
бажарадиган) ва т у р л н т о и Ф а Д а l' и ишловларни берадиган 
(пармалаш-реЗЬба ~ир~ищ пармалаш-тешик йуниш, пармалаШ
фрезалаш ва х..к.) станокларга булинади. 

Станоклар к у q а г р е г а т Л а р н и н г ж о й л а шиш и в а 
с о н и г а ~ а р а б х. а м икки хил тузилганбулади (куч агрегат 
куч столнинг куп шпинделли ~ути ёки шпинделли бабка билаН 
бирикмасидан иборат). Агрегат станоклар бу белгиларига ~apa6 
горизонтал, вертикал ва аралаш, шунингдек, бир ва куп томонлlf 
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9.5- раем. Агрегат cTaHolUlaplIHHf намунавнй турпари: а) жоЙндан оnинмаАди
гаи МОсnама 6илан; 9.5- раСМIIИИГ давоlolИ 285 6етда _ 
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6) буриш-булиш столи билан; 9_5- paC.AtHUHZ aaBo.AtU 286- 6етда. -+ 
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булади (х.ар к.аЙси куч аг
регат детаJJНИНГ бир ТОМо-
нига ишлов беради). • 

Бундай тас~Ифга кура, 
9.2- расмда К,узгалмаиди
ган мосламали аралаш ИI{
ки,томонли бир поЗИЦИЯJНI 
пармалаш агрегат CTaHOГ~, 
9.3- расмда - буриш-бу
лиш стали билан жих.оз
ланган вертикал бир то
моНЮI куп позицияли пар
малаш-резьба к.ирК,иш аг
регат CTaHOГ~> 9.4- расмда 
эса буриш-булиш бараба
ни билан жих.озланган г.о
ризонтал икки томонли КУ" 
позицияли- пармалаш-те
шик йуниш ргрегат станоги 

курсатилган. • 
Жойидан олинмаидиган 

мослама, буриш-булиш 
столи ва барабани билан'. 
жих.оз~анган агрегат ста

нокларнинг КУПРОК, К,улла
ниладиr:-ан намунавий тузи
лиши 9.5- расмда келти-

. рилган.. 

9.1. ArperilT CTaHOlCJtap· 
нннrэамннтуэнnмаnарм 

8) буриш·бУлиш барабани билак Юк.ори унумли агрегат 
жцозлакган станок станокларни нисбатан куп-

роК, чиК,ариш ва улардан 

"уиумли фойдаланиш сох.аJlарини (шу жумладан сеРИЯJJаб ишлаб 
. чик.аришни) кенгаJ1тириш йулларидан бири бу станокларни яра
. тишда уларнинг замИН компавовкалари (тузилмапари)дан фой-
даланишдир [Ki.8fi] Маълум Т()lIфадаги агрегат станокларнинГ 
замии ТУЗИЛМiiСИ деЙIIЛГ:-IНJНl уларнинг бирхиллаштирнлган к.ис
млардан тузилгав, ШУНllllгдек Jlшлnв беРИJlадиган деталларнННf 
шакли ва УJlчамларидан к.атън назар Y:irapMac геометрик пара
метрларга эга БУJlган УМУМИЙ к.Иt:МИ тушинилади. 

9.6- расмдазиг кун тарк.аю'ан вертикал бир томонли КУП по
зицияли агрегат С'гаJ/окларнннl' зi!'мин тузилмаси кеЛТИРИ.'IгаН . 
Ву ТУЗИJlма диаМЕ>ТJН! 1000 мм JIИ I1ланшайбали буриш столи 1 ва 
олтинчи габаРИТJlИ куч стол 2 дан иборат. Куч стол 2 нинг плаТ -
формаси 630 мм юради ва у"внг устида олтиичи габаРИТJlН БУР-
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9.6- pac.l1t. Вертикал к~ппозицияли бир томонли arperaT стаиокларнииг замии 
компановкаси (тузилмаси): 

f - буриш·б9лиш столи; 2 - куч стол; 3 - бурчаклик; 4 - маркази. станнна; 6 _ Tar".K
станнна; б - устун; 7. 8. 9. /о - ШТНфТllар 

чаклик 3 жоЙлашган. Курсатилган столлар мос х.олда· марказий 
станина 4 га ва таглик-станина 5 га урнатилган стойка 6 га 
мах.камланган. 

Мазкур замин тузилма бирхиллаштирилган бошк.аРУ8ЧИ 
электр схема ва мос электр ускуналар билан жих.озлангаН. &у 
тузилмада шунингдек, бирхиллаштирилган гидростаНЩfЯ (9.6-
расмда курсатилмаган) ва деталларни куп позицияли мослама

да сик,иш учун гидроюритма х.ам бор. 
Замин тузилманинг асосий геометрик параметрлари к.уЙида-

гилардан иборат: \ 
_ таглик-станина 5 дан куч стол 2 нинг ён томонигача (торе-

цигача) булган масофа Н = 1300 мм; 
- куч стол платформасининг иш сиртидан буриш-булиш сто

ли I планшайбасиниНГ ук.игача булган масофа В = 530 мм; 
_ буриш-булиш столи планшайбасининг иш сиртидан бур

чаклик 3 нинг ётк.изиш текислигигача булган масофа (платформа 
урта вазиятда булганда улчанади) Н1 = 1150 мм; 
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- куч стол платформасининг уртача вазиятдаи пастга юриш 
йули Lи = 250 мм па юкорига юриш йули [в = 380 мм; 

- куч стол платформасинииг эиг кичик кушимча пастга 
юриш ЙУJJИ Lm,n = 20 мм. 

Замии тузилма а.сосида яратиладигаи 6арча стаиокларда Н 
ва В геометрик параметрлар доиииА кийиатга эга булади. Н1 
параметри купчилик станоклар учу~ турлича булади ва 
КУПШПИНДелли К,утининг УК, (мехоар) улчамига, асбобни созлаш
даги (ИШЛО8 бериш схемасидаги) туташтирувчи улчамларга, 
планшаи6анинг иш сиртидан мосламадаги таянч сиртгача 
булган масофага, шунингдек ишлов бериладиган сиртларнинг 
таянч сиртга нисбатан жойлашишига боглик . 

. Станокнинг замин тузилмасига купшпинделли кути B~ мосла
ма урнатилмаЙди. Булар ишлов 6ериладиган деталларнинг хар 
К,айсн тури учун турлича БУлади. Геометрик улчамлаРНJfНГ 
аниК,лигнни текширишда купшпинделли К,ути урнатиладиган за
мин К,исмлар (бурчаклик 3 даги штифтлар 7 ва 8 хамда унинг 
ётиш текислиги) нинг мослама уриатиладнгаи замнн кнсмлар 
(планшайбадаги штифтлар 9 ва 10 хамда унинг иш сиртн) га 
нисбатан жойлашиши назорат К,илииади. Геометрнк аниклик 
махсус к'урилмалар ёрдамида текширилади. 

Геометрик аниК,лик бу хилда теКШИРИJlганда кейинчалик зз
мни тузилмага турли купшпинделли К,утиларни 8а мосламалар

ни ypHaтraHдa шпинделларнинг айланиш уК,ининг деталга ниеба
таи жойлашиш аниК,лигини тугрилашга ЭJ(тиёж К,олмаЙдн. Маз
кур холда тулик узаро . алмашинувчанликга риоя К,илинади. 

Куриб чиК,илган замин тузилмали агрегат станокларда майда 
ва уртача' йирикликдаги корпус деталлар, юмалокмас стержен
лар (ричаглар), х;авол цилиндрлар (8тулкалар) ва дискларда те
шиклар пармалаш, тешикларни пармалаб кенгайтириш, зенкер

лащ тоза ишлов бериш (разверткалаш), йуниб кенгайтириш ва 
резьба к.ирК,иш мумкин. Тешикларга ишлов бериш .(пармалащ 
зенкерлаш, хомаки ва таза разверткалаш) аниклиги 7- квалитет
га, уларнинг узаро жойлашиш аниК,лиги эеа 8- аниК,лик даража
сига эришади. 

Aгp~гaT ста.НОКЛа.р замнн тузилма асосида яратилганда 
к.уЙидаги афзаЛЛИКJlарга ЭРИШИJlади: 

1) мехнат еарфи ва станокларни лойнхалаш муддатлари 
кнеК,аради, ЧУНКИ бунда факат купшпнндели к'утилар. мослама
лар ва ас60бларни еОЗЛi\ШНИЮ' узи иш.rlаб чиК,илади; 

2) еотиб олинаДИГi1" оа тайёрлаllадиган бирхиллаштнрилган 
к.исмлар хамда детаJIJlар руйхати жиддий К,ИСl\;аради. Натижада 
станинанинг айрим к.иеМJlарини. купшпинделли кутилар, гидро' 
станциялар ва Х.к. даги корпус деталларнн майда сериялаб иШ' 
Jlаб чик.аришни ташкил этиш мумкин булади. Бу хам уларнИ 
тайёрлашдаги мехнат сарфини МilЪЛУМ даражада камайтиришга 

ва ишлаб чик.ариш маромини оширишга имкон беради; 
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З) ишлаб чикариш шароитларида замнн тузнлмадаги купшпин

делли кутини. МОС.lJамани 8а ас60блар созини узгартнрнш ЙУJlН 
билан бир хил деталдан иккинч\t ХИЛ Дt>талга утншга имкон 
яратилади. Бунга эришнш учун замнн тузилмага турлн 
купшпинделли кутилаРНli ва NосламаЛilРНИ урнаТИШДil тУлиl<. 
узаро алмашинувчанлнкни Т<lъминлащ UJунивгдек бирхиллаш
тнрнлган электр ва гидравлик О('МilЛilРНН I<.УЛЛilННUJ зарур; 

4) замнн ТУЗlIлма.IJ<lРIШ буюртмачи таJJабнга кура майда 
сернялаб ншлаб чltкариш ИМКОНIt найдо БУшIДИ. 6у .~ca агрегат 
станокларнlt жорнй НIIШ муддатларИlШ I<.ИСl<.артиради. 

KypcaTH.lJraH бу афзал.lJltклар 9.7- расмда кеJJтирилган замии 
тузилма асосида агрегат станоклар яратишда яккол куринадн. 

Бу замнн тузнлма юкорнда куриб утилган тузилмадан фарк 
К,илиб. асоснй х.аракат юрнтмасн билан Жих.озланган. Бу тузил
ма уК,лари орасидаги бурчак 11 = 900 булга н (уклари узаро тик 
ЖОЙ-'lашган) конусснмон редукторларнинг корпусларндаги асо
сий теШНК.lJарга ишлов берадиган агрегат станокларни яратишда 
кенг Ky.IJJlaHH.lJaAH. ФаК,ат тракторсозлнк ва кишлок хужалик 
машннасозлиги заводларнда конуссимон редукторларнинг 115 
хн.lJи чиК,арн.lJади, бу эса мазкур сох.адаги редукторлар руйха
тининг тахминан 90 фонзини ташкил этади. 
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9.7- pacJt. Горнзонтал куппознцнялн КУ" томонлама теиlIIК й}'ннш агрегат ста
НОКJlЗРИИИНГ 6урнш-6jлнш СТOJ1ларн бнлан бнрга замни тузилмаси: 

1· 6уриш-6S'лИШ стOJIИ; 2.а 7- куч столлар; :1.а 8· икки шпинделли тешкк Аtннш 6а6насн; 
4 ва 9· редукторлар; б· маркаэнА станина; 6/1" /0· ён станнн3i1Зр 
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Маз кур замиИ тузилма таркибига диаметри 800 мм ли план
шайба урнатилган' буриш-булиш столи 1 ва платформасинииг 
йули 400 мм булга н бешинчи габарит куч стол и 2 киради. Куч 
стол платформасига бирхиллаштирилгаи иккишпинделли те
шикйуниш бабкаси 3 ва редуктор 4 урнатилган. Буриш-булиш 
столи марказий станнна 5 га, куч стол эса ён станина 6 га 
урнатилган. Буриш-булиш столинииг планшайбасига ишлов 
бериладиган конуссимон редукторлар корпусларининг турига 
к.араб турли туртпозицияли мосламалар урнатилади. 

Курсатилган замнн тузилманинг асосий геометрик пара
метрлари к.уЙидагилардан иборат: 

- тешик йуниш бабкаси 3 шпинделларининг Ук.лари ора
сидаги масофа Е(Е = 4()() мм); 

- ишлов бериладиган тешиклар Ук.ларининг кесишиш нук.та
ларининг буриш-булиш столи 1 нинг планшайбасида жойлашиш 
радиуси R (R = 283 мм); 

- планшайбанинг иш сиртидан тешик йуниш бабкаси шпин
делларининг Ук.ларигача булган масофа Н (Н = 370 мм). 

Курсатилган замин тузилма асосида яратиладиган агрегат 
станоклар купчилик холларда конуссимон редукторларнинг 
корпусларидаги асосий тешикларга хомаки ва аник.лик дара
жасига талаб унчалик юк.ори булмаганда (ишлов бериш аник.ли
ги 9- квалитетдан ошмаганда) узил-кеснл ишлов бериш учу н 
к.улланилади. 9.8- расмда келтирилган замин тузилма аСОСИда 
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9.8- раем. ГОРИЗ0нтал кrппозициялн кrп томонлама тешик йfниш агрегат ста. 
иокларинииг БУРИlll-БrЛИlll столлари билан бирга замии туэилмаси: 

1 - 6уриш·6S'лиш столк: 2 .а 7 - куч столлар; 9 .а 8 - КККИ шпиндeJt'nК теШКК S'ККШ 6а6· 
кз,nзри; 4 8а 9 - редуктор.nар: 5 - .,арказиЙ станнна; 6 .а 10 - ёи стзикиа.nзр 
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яра'тилган станоклаРl1.а. ишлов бериш аник.лиги аНча юкори 
булади (7- кваЛlIтетгача етади). Бу замни тузилма аввалгисидан 
яиа бир куч стол 7 иинг мавжудлиги БИJJан фарк.ланади. Ву 
стол га Урнати.лган би.рхиллашти.рилган ИККИШпинделли бабка 8 
ва редуктор 9 тоза ишлов 6еришга утишларда к.улланилади. 

Мазкур замнн тузилмалар асосида яратилган агрегат станок
ларда конуссимон редукторларнинг кичик корпусларидаги асо

сии тешикларга иш.rЮD бернлади. Уртача ва йирик корпуслар 
учун ишлатиладиl't\.Н стаиокларда 6нрхиллаштирилган кием

ларнинг габарнтлари, шунннгдек асосий геометрик параметрлар 
к.иИмати 60шк.;lча булади: Е = 500 ва 630 мм; R = 354 ва 445 мм; 
Н = 370 ва 420 мм. 

9.3. Arpera'l С'lilНОКnilРННН' 6HpxHnnaw'HpHnraH I9'CcMnapH 

к.уЙида агрегат станокларда шакл ясовчи ва булиш 
х.аракатларини таъминлайдиган бирхиллаштирилган к.нсмлар: 

куч каллаклар ва столлар, КУПШПИЮ1.елли кутилар ва шпинделли 
бабкалар, буриш-булиш столлари куриб чик.илади. 

К у ч к а л л а к л ар кесувчи асбобларга асосий х.аракат ва 
суриш харакатларини бериш учуи мулжаллангаи, Куч каллак· 

.ТJap узинииг теХНО.10ГИК вазифасига, к.увватига,. асосий х.аракат 
юритмасин.инг турига, бажарувчи узатувчи органнинг тузилиши

га ва суришлар механизмининг тузилишига, суришлар юрит

маеининг жойлашишига к.араб тасНИфланади [З7} .. 
Куч каллакла:р технологик вазифасига кура парма

лаш. фрезалаш, ТЕ~шик йуниш, резьба к.ирк.иш, токарлик, сил
лик.лаш ва махсус ишларга мулжалланган бошк.а каллакларга 

булинади. 

Куч каллаклар К. у в в а т и г а к у р а к.уЙидагича булади. 
- двигателининг к.уввати 0,1 дан 0,4 кВт гача булган 

микрокаллаклар; 

- двигателининг к.увва1'и 0,4 дан 4,0 кВт гача булга н каллак-
лар; 

_ двигателинииг к.уввати уртача 3,0 дан '17 кВт гача булга н 
каллаклар; 

_ двигателиинг к.уввати катта 17 дан 30 кВт гача бу,nган 
каллаклар. 

ArperaT станокларда кичик ва уртача к.увватли куч каллак
лар кенг куламда ишлаТИJlади. 

Куч каJ1лаклар асосий харакат, юритмасининг 

т у р и г а к.араб электр. гидравлик ва пневматик двигателли 

БУлади. Купчилик холларда асосвй х.аракат юритмасвда электр 
двигателлардан фоЙдаланилади. 

Куч каллаклар суриладиган иш органиНИНГ тузи

л и ш и r а к.араб сурилма пинолли, к.Узt'алувчан корпусли, куз
Галувчан корпус 8а сурилма ПlIНОЛЛИ булади. Сурилма пинолли 
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каллаклар асосан лармалашда. к'узгалувчан корпуели каллак
лар эса теlшшларни йуннб кенгайтнриш, фрезалаш ва катта 
бвкирликни талаб этаднган башка JШj.fJарда кУлланилади. 
СУРИJ1ма rlllНОЛЛИ каллакларнннг ЖIIДДНЙ камчилиги шундаки. 
КУПШПlmдеЛЛII учлик (насадка) лар билан 1Н1Iлаганда к.ушИмча 
йуналltш зарур булади. Бу йунаJJИШ цнmfНДРИК жува ёки тугри 
туртбурчаклик йуналтиргичлар ёрдаМlfда х:оеил юiлииади. 

Куч каЛЛilКЛilР с у р и ш л а р м е х а н и 3 М И Н И И r т у з и л и
ш и г а кура механик. (кулачокли ва вннтли мехзнизмлар 6илан 
ЖllхозлаНГilН). пневматик. гидраВJIIIК ва пневмогидравлик 
булади. Агрегат станокларда Гllдравлик, винтли ва кулачокли 
механнзмлар билан жихозланган ка.rJлаклар кенг ишлатилади. 

l(учкаллакларсуришлар юритмасиtlинг жойлз_ши
ш и г а караб суришлар юритмаеи каллакнинг ичида жойлашган 
узиишлар ва суришлар юритмаси каллакдаll ташк.арида жойлаш
ган УЗIШШЛilмас БУлади. Узиишламас каллаклар жуда майда де
талларга IШIЛОВ берадиган агрегат етанокларда ишлатилади. 

Ясси кулачокли еуриш механизми БJi.llан жихозланган r с 05 
узиишлар куч каллакнинг кинематик схемаси 9.9-
расмда курсатилган. Аеоеий х:аракатнн 6ажарадиган шпиндель 
20 айланма харакатни электр двигателдан понасимон таем али 
узатма 1 (ёкн понасИМОН таемали узатма vрнига редуктор 21) 
орк.али олади. Суриш механнзмнннНI' ясен кула'lОГИ 17 
харакатнн шпинделнинг шлицали учида Жойлашган червяк 4 дан 
червякли гнлдирак 5, шлицали вал 6. КУJtачокли муфта 7, алмаш
ма гилдираклар Zl/Z2 ва тишли узатма Zз/Z. орк.али олади. Ясен 
кулачок пинол 19 га махкамланган ролик 11 га таъеир этиб. унга 
суриш харакатинн беради. Шунда ролик кулачокнинг эгри иш 
сиртнга пр ужина 18 таъсирида ричаг 16 ОРКЗJlИ сикилади. 
Шарикли муфта 2 суриш механизмини ортикча юк таъсир этган
да синишдан сак.лаЙди. 

Иш цикли ни тухтатиш учун куч каллакда тепкили механизм 
бор. Тепкили механизм бошлангич холатга к.аЙтаётганр.а пинол
нинг суриш харакатини узиб к.Уяди. Бу к.уЙидаl·ича еодир б9лади. 
Пинал узининг бошлангич холатига к.аЙтаёпанида шпонка 13 
ёрдамида рнчаг 12 !-Iи буради; ричаг тортк.и 9 га таъсир этади. 
Тортк.и уз навбатидаричаг 8 ни буради ва бу билан кулачокли 
муфта 7 IJИ ажратади. натижада пинал тухтаЙди. Цикл ни 
такрорлаш учун кулаЧОКJ\1I муфта турткнч 15 НII к.ул билан босиб 
ёки ЭЛ('l(тромагннт 14 ёрдамида aUTOMaTIIK тарзда уланади. 

Кулачок 22 Ва микроалмашлаб улаПIЧ 23 кал.nакнинг электр 
схемаСIIНИ мух.осара (БЛОl<щювка) к.ИJIИШ учун мулжалланган. 
Кулачок 24 ва МНКРОi1Jlмашлаб улаГIlЧ 25 эса куч каллакдаН 
резьба к.ирк.ИIIЩrl фойдалангаllда к.ушнмча раВltшда УрнатилаДIf. 
Жумладан. микр()алмаНJJlаб улагнч 25 ре:II.6а к.ирк.иш тугаллаН
fil'l злектр двигатель Д га ШПННдеЛIIИ тескарн айлантиришга 
буЙрук. 6еради. 
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9.9- раем. ГСО5 моделли узишлар куч каллакнииг кинематик схемаси: 
/ - пои_с.имои тасмал.и у.атма; 2 - с_к.лаш (му>;офа.алаш) муфтаси; 3 - .. уфтаиииг пру· 
жииалари, .4 - черв~к, 5 - чеРВАКЛИ гилди!,ак; б - вал; 7 - кулачокли .. уфта; 8 - !,ичаг; 
9 -.тортк.н, /0 - пружииа; 11- ролик; /2 - !,ичаг; /3 - шпонка; 14 - электромагннт; /5 
- турткнч; /6 - ригач; /7 - суриш АССН кулачогн; /8 - пружина; /9 - пиноль; 20 - шпин· 
дмь; 2/ - редуктор; 22 ва 24 - кулачоклар; 23 ва 25 - .. ик!'оал .. ашлаб улагичлар 

Ясси кулачокли механизм билан жих.озланган куч каллак
ларнинг камчиликлари: бикирлиги етарли эмас, суриш кучи кам, 

асбоб йули киска, механикавий алокалар кул булганлигидан 
мураккаб тузилган, салт йуллар вакти машина вактининг кул 
киемини (33 фоизини) ташкил этади. Булардан ташкари, бундай 
каллакларда пар мани бир неча марта чикариб чукур тешик
ларни пармалаш жуда кийин. 

Агрегат станокларда гидравлик суриш механизми билан 
жих.озланган узиишлар куч куллаклар кенг куламда 
кулланилади. Бунга еабаб шуки, гидравлик механизмли куч кал
лаклар бошка тоифадаги каллакларга нисбатан катта афзал-
ликларга зга. 

Москвадаги АЛ ва АС МКШ да ишлаб чикилган гидравлик 
каллак 9.10- расмда келтирилган. Гидравлик каллак кулшлин-
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-9.10- pac.tt. Суриш гндравг.ик мехаиизми билан жи~оэланган У3ИИlllлар куч каллак: 
/- юрнтнш вали; 2 - КДЛЛ3У. КОРП)'СН; 9 - моА саlVlзнздиган жоА; -4 - насос; 5 - муфта; 6 - тншли гнлднраклар; 7 - электро

двигатель; 8 - т},рли фильтр; 9 - тешик; /0 - гндроцнлиндр; 11- А?иалтнрув',и плита; 12 - труба; 13 - гидропанель 



делли насадка (учлик) билан 
ЖИJtозланганда бир ёки бир нечта те
шикка Ишлов ·беради. Каллакнинг 
юритиш вали 1 айланма х.аракатни 
электр ДВигатель 7. дан Тишли гил
дираклар .6 ор~али олади. Айни бир 
Ba~Tдa ~ушалок. парракли насос 4 
муфта 5 орк.али айланма х.аракат ола
~и. Бу насос каллакнинг корпуси 2 ни 
иуналтирувчи плита 11 буйлаб силжи
тадиган гидроцилиндр 10 га мой 
юборади. Гидроцилиндрнинг ишини 
гидропанель 13 бошк.аради. Насосга 
бериладиган мой тур фильтр 8 ли 
тешик 9 орк.али БУшлик. 3 га к.уЙила
ди. 

Агрегат станоклар ва улардан ту
зил ган автоматик линияларни ри

вожлантириш мак.садида куч каллак

лар иккита мустак.ил бирхиллаш

тирилган ~исмга: куч столлар ва 

купшпинделли к.утилар ёки индивиду
ал юритмали шпинделли бабкаларга 
ажратилди. 

К у ч с т о л л а р суриш х.аракатини 
таъминлайди ва купшпинделли к.ути

ларни ёки шпинделли бабкалар 
(фрезалащ тешик йуниш ва бошк.а 
бабкалар ) ни урнатиш учун мул
жалланган. Баъзи Jtолларда столлар
нинг иш сиртига деталларни к.исиш 

мосламалари урнатилади. 

Куч столларнинг аСОСИЙ иш цик,:Ли: 
тез келтириш - ишчи суриш (бир еки 
бир нечта) - бикир тиракда тутиб 
туриш - тез четлатишдан иборат~ Тез
лик.лар бошк.ариш тираклари ерда

мида алмашлаб уланад!f' Бошк.ариш 
тираклари контактли еки контакт
сиз алмашлаб улагичларга таъсир 

этади. б 
Москва АЛ ва АС МКШ да ишла 

чик.илган 5Y4631-5Y4672 м о д е л л и 
гидравлик куч стол 9.11-расмда 
курсатилган. Платформа 1 асос. !пли
та) 4 нинг тугри бурчакли иунал
тиргичларида силжи~ олади. Плат-
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9.11- рас.м. 5У4б31-5У4б72 
IoIоделли гидравлик куч стo.n: 

1_ матформа; 2 - ГИДРОЦllлиидр
иииг штоки; 3 - гидроцилнндрнинг 

( a)'5-TII-корпуси; -# - асос плит • 
paK-.IIИТ 



форма гндроцнлнндр ёрдамцда сурилади. Гидроцилиндрнинг 
корпуси 3 платформага, штоки 2 эса асосга ма.х.камланган. 
Мой цилиндрга хавол шток орк.али киритилади. Плат
форманинг ёнида тираклар (9.11- расмда курсатилмаган), асос
нин г ённда эса контактли алмашлаб улаГИЧJIар жоЙлашган. 
Контактли алмашлаб улагичлар мой ок.имини так.симлагич
ларнннг электромагнитларини бошк.аради. Асоснинг олд ТОМО
нида жойлашган тирак-винт 5 куч стол платформасининг ит 
йули охирида силжишини чеклаЙди. , 

Польшадаги WIEPOFAMA фирмасининг гидравлик куч 
с т о л и 9.12.- расмда келтирилган. Бундай столлар 8 хил 
улчамлн ясаладн. Булар бир-биридан платформанинг ишчи 
улчамлари, платформанннг юриш йули, суриш юритмасининг 

к.уввати ва бошк.а курсаткичлари билан фарк.ланади. 
Arper1tT станокларда ва автоматик линияларда М3АЛ (Мос

ква автоматик линиялар заводи) да ишлаб чик.илган 
УМ2424-УМ2474 моделли куч столлар кенг куламда 
к.улланилади. Бу столлар электромеханикавий винтли суриш 
юритмаси билан жихозланган. Уларнинг умумий куриниши 9.13-
расмда, кинематик схемаси эса 9.14- расмда курсатилган. Бун-

9./2- pac~. WIEPOFAMA фирмасииииг HW МОАeJlЛИ ГИJl.раалик куч СТOJ\И 

дай столлар 6 хил улчамли ва аник.лик даражасига (нормал, 
юк.ори аиик.ликдаги), ит йулининг к.иЙматига (к.иск.а, уртача, 
узун йулли) ва йуналтиргичларда к.ИСlUlчнинг мавжудлигига 
к.араб 9 тоифада бажарилади. 

Куч столнннг платформаси тез силжиш х.аракатини 
электродвигател 4 дан (9.14- расм) олади. Бу электродвигатель 
электромагнит муфта 7 ажратилганда тишли узатма 5 орк.али 
винт 8 нн аЙлантиради. Платформа ишчи силжиш харакатини 
электродвигател 1 дан (электродвигатель 4 уэилган булади) тиш
ли уэатмалар 11 ва 2, алмашма гилдираклар 3, дискли ишкалан
ма (фрикцион) муфта 10, тишли узатмалар 9 ва 6, уланган 
электромагнит муфта 7, тишли узатма 5 ва винт-гайка жуфтн 
орк.али олади. 

Курилаётган куч столлар горизоитал, вертикал 8а ниша6 
(к.ия) холатларда ишлай олади (9.15- расм). Стол вертикал ва КоНЯ 
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9.13- pacJl. УМ2424 - . УМ2474 модеnnи куч стоnnар 
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9.14- pacJl. Суриш эnектромеханикавий винтnи юр"тмаси биnан ЖИ;l\озnанган 
куч стonнинг кинематик схемаси: 

, _ пnатформанннг нш А9nинИ 6ажараднган Д8игате./1Ь; 2, 6, 6, 9, , 1- ЭJ\ектромагннтлн 
муфта; 8 _ суриш винти; /о - дискnи иш~.nаима муфта 
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холатларда булганда унинг харакатлаНУВЧ!1 к.исми асосий 
харакат юритмаси билан б~рга посанги-:-юк ердамида мувоза
натланади. Посанги-юк стоика ичида жоилашган (штрих-пунк
тир чизик.лар билан курсатилган). Посангининг вазни к.уЙидаги 
формула буйича аник.ланади:' 

. Q 
Рпр = -., 

« 

бу ерда Q - стол харакатланувчи к.исми ва асосий харакат 
юритмасининг (купшпинделли к.ути ёки шпинделли бабка) ваз ни; 
i - посанги блокларининг узатиш сони. 

Кейинги вак.тларда СДБ станоклардан Доналаб, майда 
сериялаб ва сериялаб ишлаб чик.аришдагина эмас, хатто йирик 
сериялаб ва ялпи ишлаб чик.ариш шароитларида хам фойдала
нишга интилиш пайдо булди [119]. Бундай интилиш дастурли 
бошк.ариладиган бирхиллаштирилган куч столлар ва буриш
булиш столларини яратишни талаб этди. Бундай к.исмлар замин 
тузилмали агрегат станокларни деталлар тури узгарганда к.аЙта 
созлашни осонлаштиради. СДБ бирхиллаштирилган к.исмлар ал
машма асбоб ва алмашма шпинделли к.утилар билан ЖИХОЗ
ланган купоперацияли агрегат станокларнинг (9.4- булимга 
к.аранг) асоси булиб хам хизмат к.илади. 

Германиядаги HONSBERG станоксозлик фирмаси чи
к.арадиганСN-SЕ моделли СДБ куч стол 9.16-расмда 
курсатилган. Стол / ён станина 2 га урнатилган. Унинг ёнида 
СДБ системаси билан жихозланган электрошкаф 3 жоЙлашган. 
Столнинг платформасини суриш механизмида золдирли винт-

а 

,~ 
u, 
, 

I . 
U. 

Fr .~. 
.u. 
и. 

9.15- рас..,. Куч стоnnарнн ~рнатнш турnарн: 
а) вертикап; 6) горизонтаn; 8) нншаб 9рнатнш 
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Минскдаги АЛ МКШ яратган· б ир х и л л а ш т и р и л r а н 
биршпинделли тешик йуниш бабкаси 9.l7-расмпа 
кУрсатилган. Корпус 5 да иккита радиал-тирак золдирли под
шипниклар 1 га (кетингИ таянч) ва радиал икки к.аторли 
роликли подшипник 9 га (олд таянч) бикир шпиндель 3 

9.17- рас .... Бирхиnлаштириnгаи биршпииделли тешии йjниш бабиаси: 
1 - радиал-тира" sолдирли подшипииклар; 2 аа -# - гаllкалар; :1 - шпиндель; 5 - бабка
иинг корпус.; 6 - х.али.а; 7 - золднрли тнрак подшипниклар; 8 - хали.а; 9 - радиал икки 
lI,аторли рo.nикли подшипннк; 10 аа 1/ - кfмаклашуачи (компенсацион) хали.алар 

урнатилган. Олд таянчда жойлашган иккита тирак золдирли 
подшипник 7 Ук. йуналишида таъсир этувчи кучларни к.абул 
к.илади. Подшипниклар 1 даги дастлабки таранглик гайка 2 ва 
кумаклашувчи х.алк.а 11 ёрдамида (х.алк.ани силлик.лаш йули 
билан) роcrланади, подшипниклар 7 даги таранглик эса 

кумаклашувчи (компенсацион) х.алк.а 10 ёрдамида, роликли 
подшипник 9 даги таранглик эса гайка 4 ва кумаклашувчи 
х.алк.а 12 ёрдамида ростланади. Тешик йуниш бабка си 7 хил 
улчамли булади. Бу улчамлар шпинделнинг олд таянчдаги ди
аметри (40, 60, 80, 100, 130, 160 ва 200 мм) билан тавсифланади. 
Тешик йуниш бабкасининг шпинделини айлантириш учун 
бирхиллаштирилган юритмаларнинг икки тури: тишли-таемали 

уззтма ва тишли узатмали юритмалар к.улланилади. Тишли
тасмали узатма к.Улланилганда айланма х.аракат электр дви
гател 6 нинг (9.18- раем, а) валидан бабl(анинг шпинделига ик
кита алмашма шкив 2 ва 8 х.амда тишли тасма 3 воеитасида 
узатиnади. Тишли тасманннг ён х.олати х.алк.алар 9 билан чек
ланади. Тасма винт 7 билан тарангланади. Винтни бураганда 
мотор остидаги ПJlита 4 юритманинг корпуси 1 га нисбатан сил
жиЙди. Мазкур юритма 4 ХИJI улчамли булиб, х.ар к.аЙси 
улчамдагиси электр двигателнинг бабкага нисбатан (бабканинг 
устида ёки кетида) жойлашишнга к.араб икки хил ясалади. 

300 



6 

19 

f{/ 

{7 

/б 
20 

Ij 

_7 

1'1 

13 

12 
21 22" 

9 8 

" !о 

а 

10 8 

9./8- paCAl. Тешик Ауииш бабкаларииинг бирхиллаштирилган юритмаларн: 
а) J - юрнт.,аиннг корпусн; 2 - алиаш.,а етакчн шкнв; 3 - тишли тасма; -4 - мотор остига 
9рнатнлгаи nлнта; 5 - моторости IIлитани ",аJ\каилаш 8интларн; б - элеКТРОД8игатель' 7-
ростлаш вннти; 8 - зл",ашма етаклаИУ8ЧИ шкив; 9 - J\алк.а; б) /0 - тик.иИ (пробка); i /_ 
юрит",а"ииг корпуси; /2 8а 17 - тишлн гилднраклар; /3, /6 ва /8 - ааллар; и - к.опк.ок.; 

/5 8~ /9 -- ал",ашма Гllлдираклар; 20 - электр двигатель 

Тишли узатмаJlИ юритмада айланма харакат электр ДB~гa
тел 20 иинг (9.18- раем. б) валидан бабканинг шпинделига ал
маШr.tа rилдираклар 19 ва 15. корпус 11 да .. и валлар 18, 16, 13 
га урнатилган тишли rилдираклар 17, 12 воситаеида узатилади. 
Алмашма rилдираклар I(,ОПI(,ОI< 14 билан ёпилади. Бу юрит
ма беш хил улчамли булиб, хар I(,айси УJJчамлиси элек
тродвигателнинг шпинделли бабкага нисбатан жойлашишига 
ва шпииделнинг айлаlfИШ тезлигига I(,араб 4-5 хил тузилади. 
Шпинделнинг секин айланиши yqYIf 241 ... 641 ва 242 ... 642 
(9.19- раем, а, 6), уртача тезликларда айланиши yqYH 540, 640 
(9.19- раем, д) ва ЮI(,ори тезлИ'<ларда айланиши YQYH 244 ... 644 
ва 243 ... 643 (9.19 .. раем, в, г) раI(,амли юритмалардан фойдала
нилади. 

Шпинделли бабкаларнинг куриб ЧИI(,илган бирхиллашти
рилган юритмалари ШПИНД~.IJ,Н~'1Гt,фаI(,ат бир хил тезликда айла-. . 
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9./9- рас.м. Тишли узатмалардаи тузилгаи юритмаларнииг хиллари ва кииемзтик 
схемалари: а) 241 ... 641 рак.амли хиллари; б) 242 ... 642 рак.амли хиллари; в) 244 ... 
644 рак.амли хиллари; г) 243 ... 643 рак,амли хиллари; д) 540, 640 рак,амли хиллари 

НИШИНИ таъминлайди, натижада маълум х.олларда агрегат ста

но~ларнинг ИШ унуми пасаяди. Мазкур х.олда асосий киска те
шикларга ишлов бериш назарда тутилади (бундай тешиклар 
редукторларнинг корпусларида куп учраЙди. к'иска тешикларга 
ишлов беришда битта ШlIинделли бабка бир иечта турли техио
логик утишл~рни кетма-кет бажаради, масалан, хомаки, 
яримтоза ва тоза йуниб ишлов беради. Бундай утишларда шпин
дель ",нг ки'шк частота билан аЙJlаllади, айланиш частотаси тез
ликии ЧРКЛ~Й'{ИГ<1lf т('хнологю< утиш учун танланади. 

9.20- рас.м. Блокли юритмаllИИГ кинематик схемаси: а) шпкндеЛИИRГ юк,ори час
толарда ва 5'ртача '/зстоталарнииг ИККИIIЧИ ярмидаги частоталарда айлаиишиии 
та'ьминлаАдиган юритмаиинг кинематик схемаси; б) шпииделнииг уртача часто

таларнинг 6ириичи ярмидаги ва паст частоталарда аАлаиишиии таъминлаАдиган 
юритманнн[' кинема1'ИК схемаси; в) аАлаИИ!II частоталари ['рафиги; 

I ._ 3 - БIl9к-реДУКТОРllар; 2 - ШПННДCJ1ЛН бабка 

" 
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Курсатилган камчиликлар блокли юритмада барта раф этил
ган (89]. Бундай юритма ишлов бериш жараёнида шпинделнинг 
икки хил тезликда айланишини таъминлаЙди. Юритманинг ки
нематик схемаси ва айланиш частоталари графиги 9.20- расмда 
келтирилган. Иккита тезгир блок-редуктор 1, алмашма 

а 
гилдираклар Ь ва шпинделли бабка 2 дан (9.20- раем, а) тузил-

ган юритма шпинделнинг юк.ори Ба уртача (250 ... 1120 
айл/мин) частоталарда айланишини таЪМJ1нлаЙди. Бунда <рп = 
1,12. Электромагнит муфталар ЭМl ва ЭМ2 ёрдамида иккита • 
айланиш частотаси (<рп = 1,58) алмашлаб ул~нади, бу эеа ик
кита технологик утишни (масалан, хомаки ваяримтоза 
йунишни) энг мак.бул тезликларда бажаришга им кои бе
ради. 

LUпинделни паст ва уртача погоналарнинг биринчи ярмига 

оид чаетоталарда (40-315 айл/мин) айлантириш учун блок-
е . 

редуктор J га алмашма гилдираклар d билан жих.озлаНtан блок-

редуктор 3 (i = 0,29) бирлаштирилади. 
Блокли юритмаларнинг бошк.а афзалликлари ичида к.уЙида

гиларни куреатиб утиш зарур: 

1. Блокли юритмада шпинделни юк.ори частоталар ва уртача 
поroналарнинг иккинчи ярмига оид частоталарда айлантириш 
учун к.иск.а кинематик занжирлар ишлатилади, шу туфайли 

ишк.аланишга к.увват кам нобуд булади, шпинделни тезлатиш ва 
юритмани тухтатиш енгил булади. 

2. Алмашма гилдираклар иккита : ва ~ гурух.га булингани 
учун шпинделнинг айланиш частоталари чегараеи кенгайиши би

лан бир к.аторда жуфт алмашма гилдираклар сони к.иек.аради. 
Масалан, тишли гилдиракли бирхиллаштирилган юритмада 
(9.19- раем) жуфт алмашма гилдираклар сони 12 дан 21 гача 
БУлса,. блокли юритмада шпинделни худди шундай тезликларда 
айлантириш учу н фак.ат 8-9 жуфт алмашма гилдираклар талаб 
этилади. . 

3. Блокли юритмада алмаШма гилдиракларнииг х.ар к.аЙси 
гурух.и мое блок-редуктордан кенин жойлашади, бу эеа блок
редуктордан чик.к.ан валнинг айланиш частотасини ошириб, 

х.исобланган буровчи момеllТ к.иЙматини камайтиришга, валлар 
ва шестерняларни ихчамлаштиришга имкон беради. 

LUуни Х,ам к.аЙд этиш лозимки, блокли юритма горизонтал 
куппозицияли тешик йуниш агрегат станокларининг иккишпин
делли ба6каларида х.ам .ишлатилади. Блокли юритма билан 
жиХ,озланган бабкалар конуссимон редукторларнинг кор
пусларидаги асосий тешикларга (~= 900) ишлов беради (9.2-
булимга к.аранг). 
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Вирхиллаштирилган биршпинделли фреза-
л а ш б а б к а с и узининг тузилишига кура асосан юкорида 
куриб утилган тешик йуниш бабкасига ухшайди (9.17- расмга 
к.аранг). Уларнинг фарк.и шундаки, шпиндель 3 (9.21- раем) 
корпус 1 га змас, балки подшипниклар 8, 9 ва 10 да пинол 2 га 
урнатилади. Ишлов бериладиган деталь фрезалангандан кейин 
орк.ага к.аЙтганда пиноль 2 отилнб кочадн. Пиноль отилнб кочиш 
х.аракатини гидроцилиндр 14 дан унга бирлаштирилган ползун 
13, ростлаш винти 11 ва исирга 4 оркалн олади. Ростлаш винти 
пиноль йулини созлаш, бино6арнн фрезани ишлов 6ериш 
улчамига мослаш учун хизмат килади. Контактсиз охирги 
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9.21- paCAl. Бирхиллаштирилгаи 6иршпииделли фреЭ8Ш 6а6каси: 
1 - КОРПУС' 2 _ пииоль' 8 _ шпиндель' 4 - исирга; 5 83 6 - коитактскз охкргк (с9нгРН) 

, ,. . 11 НИТИ' 
улаб.узгкчлзр; 7 _ шпинделдагк тешии; 8. 9 аа 10 - подшнпмнклар. - ростлаш 8 .' 

12 - ал"аш"а калибр: 13 _ ползун; t4 - гндроцилиидр: 15 - н.ИСIIШ гндроцнлlндР"· 
16 - сухарь 
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9.22- pac.kl.. К~пшпииделли пармалаш к.утисииииг юрнтма билаи бирга к9РИННШИ; 
1 - бурчакл"к; 2 - Keт"Rrll пл"та; S - к.опк.ок.; 4 - иаСОСИllиr вали; 5 _ олд к.опк.ок.; 6 - иасос; 7 ва 14 - ТIIШЛИ rилдираклар; 8 - оралик. валлаl 
9 - r"л~~а; 10 - ШПИlIд"",,лар; 11 - дастаКII буриш валllrи; 12 - "орпус; 13 - к.опк.ок.; 15 - ;мает"" муфта; 16 - стакаи;"17 - ;мехТР Д8"rател~ 
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(сунгги) улаб-узгичлар 5 ва 6 пинолнинг мое холда олд ва кетинги 
холатларини назорат К,нлади. ПЮLОЛНИ еиК,иш ва бушатиш 
iаракати сухар 16 га таъсир этувчи гидроцилиндрлар 15 дан 
берилади. Бабканинг яна бир хусусияти шундаки, шпиндель ОЧИК, 
тешик 7 ли булиб, бу тt>шик орК,али утка~иладиган тортки 
фрезани мах.камлаш учу н хизмат К,илади (9.21- расмда курса
тилмаган). 

Куриб утилган БИРХИЛJJаштирилган тешик йуниш ва 
фрезалаш бабкалари билан бир К,аторда агрегат станокларда 
к'иркищ-тешик йунищ пармалаш ва резьба киркиш бабкалари 
х.ам ишлаТllлади. Бу бабкаларнинг тузилиши I26, 49, 111] адаби
ётларда батафсил баён этилган. 

К у п ш n и н Д е л л и К у т и л а р пармалащ зенкерлащ раз
верткалаш ва резЬба кирК,иш учу н мУлжалланган. Улар 
бирхил.тlаштирилган ва махсус киемлар уртасида оралик уринни 
эгаллаЙди. Купшпинделли кутиларнинг барча деталлари 
бирхиллаштирилган, вахоланки, корпуслардаги шпинделлар
нинг ва оралик. валларнинг подшипниклари урнатиладиган те
шиклар махсус чизмалар буйича йуниб кенгаЙтирилади. 

Купшпинделли к.ути (9.22- раем): кутини бурчаклик 1 га 
бирлаштирадиган кетинги плита2; шпинделлар 10 нинг ва 
оралик валлар 8 нинг таянчлари урнатилган корпус 12, урнатиш 
дарчаларининг копк.ок.лари 3 ва олд копкок 5 дан тузилган. I\ути 
вертикал в-азиятда жойлашганда олд к.опк.ок. 5 мой идиш вазифа
сини бажаради. Кетинги плита 2 га стакан 16 ёрдамида электр 
двигатель 17 урнатилган. Электр двигатель эластик муфта 15 
орк.али оралик. валлар 8 ва ШПИНДеллар 10 ни аЙлантиради. 
Шпинделларни зарур тезлик ва йуналишда айлантириш учун 
тишли Fилдираклар 7 дан фоЙдалаНИJ{ади. Бу Fилдираклар турт 
катор: О, 1, 11 ва 111 к.аторларда жоЙлаштирилади. Асбобларни 
алмаштиришда шпинделларни к.ул билан буриш учун узун 
оралик. вал 11 нинг учидаги олти к'иррали каллак айлан
тирилади. Тишли Fилдираклар ва подшипниклар парракли насос 
6 ёрдамида моЙланади. Насос х.аракатни вал 4 дан олади. Мой 
бу насосдан моЙтак.симлагичга, сунгра маълум кесимли 

трубалар буйлаб мойланадиган жойларга берилади. 
Купшпинделли к.утиларнинг бирхиллаштирилган шпинделли 

к.исмлари ва оралиК, валлари 9.23 ва 9.24- расмларда курса
тилган. Шпинделлар радиал золдирли ПОДШИПНИКJlарга ва ук, 
йуналишда таъсир этувчи кучларни кабул К,илувчи тирак под

шипникларга урнатилади. Оралик валлар радиал золдирли под
шипникларга урнатилиб, халК,алар билан мах.камланади. 

Бирхиллаштирилган к.исмлардан тузилгаи купшпииделли 
кутиларни лойихалашда шпинделлариинг талаб этилган айла
ниш частоталари ва йуналишларини таъминлащ маълум 

к.иЙматдаги буровчи моментни узатищ ЯЪЮf кинематик схемани 
ишлаб чикиш мураккаб масаладир. Масаланинг мураккаблиги 
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9.23- раем. Шпинделли I(.исмлариинг бирхиллашти[>илгаи йигмалари: а) верти
кал жойлзшган; 6) горизонтал жоi!лашган 

шундаки, шпиндe.rlларнинг J(оординаталари IJШЛОВ бериладиган 
тешикларнинг жойлашишига к.араб аввалдан жуда аник. белги
ланган булади. Кинематик схема ора.[lИк. валларнинг сони га ва 

жойлашишига к.араб бир неча у-.:улда тузилади. Жумладан, 
ораnик. валлар сони энг кам б9лганда кинематик схема анча 
оддиЙлашади. . 

МИНСl(даги АЛ МКШ ва бошк.а МКШ да купшпинделли к.ути
ларни автоматлаштирилган лоЙих.алаш системаси ва тайёрлаш 
системаси ишлаб чик.илган [32j. Бу системада эх.м кинематик 
схемани ва таъсир этувчи кучларни хисоблаЙДII, бирхил
лаштирилган к.исмларнин[' узаро мувофик.лнгнни назорат к.ила
ди, шунингдек кинематик схемани автоматик тузиш ва СДБ ста

ноклар учун бошк.арувчи дастурлаРНII ишлаб чик.иш учун зарур 
булган хужжатларни беради. Бундай тизим (АВ ТОП РИЗ) бир , 
КУlIшпиндеЛJIИ к.утини лоЙих.алашда конструкторлик ишларини 
2-2,5 марта, ишлаб '1ик.аришни технологи к тайёрлашдаги 
мех.нат r:арфини 3-4 хисса КlIмаЙТllраЛJl [54J. 

Резьбаларни метчиклар билаll к.ирк.юu )'чун мулжалланган 
купшпиндеШll-l К.ути 9.25- расмда I(урсатилган. Бу станок аввал
I'илардан фарк. к.ИЛl-\б, унда рt':\ьба к.ирк.адиган БIlРХИЛ
лаштирилган ШШIНJI.~ЛJlар 7 дан фойдаланилади, олдинги к.опк.ок. 
9 да зса скалка 3 ларда резьба к.llрк.адиган пиноллар 5 билан 
ПJlИталар б 5·рнаТИJlган. Бу /IIШOJIJlар метчикларни суриб туради. 
Олд к.(юк.ОКда х.исоБЛdШ мехаНI1ЗМИ 4 хам урнатилган. Бу меха-
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9.24- рас..,. Орали!!. валлариииг бирхиллаштирилгаи йигмалари 

низм айланма }(·аракатни оралик- валларнинг биридан олади, 
резьба к-ирк-ишда резьба урамларининг сони ии }(исоблаilди ва 
топширик.даги к-ийматга эришилгач, электр двигател J га тес
кари айланишга ва бошлангич }(олатда тухташга буйрук- беради. 
. Резьба к-ирк-адиган ва пармалайдиган шпинделлар билаи· 
жи}(озланган купщпинделли к-утилар }(ам бор. Бундай к-утииинг 
шпинделлари ало}(ида юритмалар билан аЙлантирилади. 
Буриш стол и, чизик-ли-булиш столи ва бара

б а н л а рташиш к-урилмалари вазифасини бажариб, куп
позицияли агрегат станокларда ва автоматик линияларда ишлов 
бериладиган деталларни жойдан-жойга .автоматик силжитади 
(кучиради). . 

Буриш-булиш столлари деталларни горизонтал текисликда, 
барабанлар эса, вертикал текисликда доиравий силжитади. Де-
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• 
9.25- раем. Резьба к.ирк.адигаR купшпииделли к.утииииг юритма билаи бирга куриниши: 

1 _ э.лектр двигатель; 2 _ бурчаклик; 3 - скалка; 4 _ х.нсоблаш механизми; 5 - ПИИOJlь; 6 - плита; 7 - резьба киркиш шпиидели; 
8 - насос; 9 - OJIД коп КОК 
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талларнн чизик.ли силжитиw учу и думалатувчи столлар. таwий
диган купсекцияли к.урилмалар 8а СДБ системалари билан 
жих.озланган столлардан ф'Оftдаланилади. 

Курсатилган таwиw к.урилмаларида rидра8ЛИК ёки злек
тромеханик юритма ишлатилади. 

Электромеханик юрнтма билан жих.озлаиган У М" 1 2 5 '" 
у м 4 1 "5 м о д е л л и б У Р и w - б У л и ш с т о л л а р и и и н r ки
нематик схемаси 9.26- расмда кеЛТИРИJlгаи. Корпус 2 кирииди 

9.26- рас ... УМ4125 ... УМ4145 моделлн бурНШ-бtлиш столnарииниr кннематик 
схемаси: 

I 8а 5 - МОС ~ОЛАа планшаАбаиииг те:! 8а секни бурилвш !tЛектр А8иrатenла· 
рв; 2 - корпус; 3 - ролнмн подшнпник; ., - планшайба 

туплагич билан бир бутун килиб плит куАилган. Бу корпуснинг 
текис айлана йуналтиргнчларига планшайба 4 Урнатилган. Кат
та к.увватли электр двигатель / планшайбани тез айлантириш 
учун. кам к.увватли электр двигатель 5 эса тескарига ташлама 
тираккача секин буриш учуи хизмат к.илади. Планшайба радиаn 
йуналишда роликли конуссимон подшипник 3 ёрдамида 
марказланади. Мазкур столлар планшайбанинг диаметрига (800. 
1000 ва 1250 мм) к.араб уч хил улчамли ясаnади. Барча столлар 
учун позициялар сони 2 дан 12 гача булади. 

Гидравлик юритма билан жих.оз.riанган УН2056-УН 2058 
моделли буриш-булиш столлари. 9.21-расмда курса
тилган. Корпус / нин г ясси х.алкасимон й9налтиргичnарига план
шайба 2 Уриатилган. Планшайба конуссимон тешикnи аник 
тайёрланган икки к.аторли роликли подшипник б да 9к. 5 
атрофида аЙланади. Планшайба гидромотор 26 ёрдамида эла
стик муфта 24, червяк 30. червякли rилдирак 29 ва шестерняпар 
3 ва 4 (сунггиси плаишайбага мах.камланган) орк.али бурилади. 
Плаиwайбага мах.камJtаиган тирак 11 навбатдаги позицияга 
ЯЮlнлашганда фиксатор 13 ни штаига 12 билан биргаликда па
стга ботиради. Штанганинг пастки учи дроссел 20 нинг золотни
гини босади. Натижада гидромотордан чнк.адиган мой ок.ttми ка
маяди ва планwайбанинг тезлиги равон пасаяди. 

Штанга /2 пастга юрганда унга мах.камланган ричаг 23 нинг 
ростлаw винти /8 охирги улаб-узгич 17 га таъсир этади. Бу улаб-
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9.27- рас .... Гидравлик юритма билан ЖИJI;озланган УН2056 ... УН2058 моделЛИ 
буриш-булиш столлари: 

1 - корпус; 2 - планшаАба; 8 ва <4 - тншлн rнлднраклар; 5 - ~к;; 6 - НККИ к;аторлн РОЛИК
ли подшипник; /0 - планшаАбани к;исиш гидроцилиндри; J J - тирак; /2 - штанга; 13-
фиксатор; 14 - пружина; /5 - виит; 16 ва 17 - охиргн (с~нгги) улаб-уэгичлар; /8 - ВККТ; 
/9 - тешик; 20 - дроссель; 2/ - тешик; 22 - к;опк;ок;; 23 - ричаг; 24 - зластик муфта; 25 
- шестерня; 26 - гидромотор; 27 - планшаАбани дастакн бурнш шестерняси; 28 - ПРУЖII-

на; 29 - чеР8ЯКЛН rнлдирак; 80 - червяк 

узгич гидромоторни тескари айлантириш учун буйруl<, таЙёрлаЙди. 
Планшайба секин айланишда давом этганда тирак 11 фиксатор 13 
ни бушатади. Шунда фиксатор nружина 14 таъсирида Юl<,орига 
силжийди ва охирги улаб-узгич 17 гидромоторни тескари аилан
тиришга буйруl<, беради. Тирак 11 тескари айланиш охирида штан
га 12 1-1 И ричаг 23 билан бирга бураДIf. шунда ричаг 23 нингростлаш 
винти 15 охирги улаб-узгич 16 га таъсир этади. Бу улаб-узгич Bal<,T 
релеси ОРl<,али планшайбанинг гидромоторини тухтатиш ва план
шайбани I<,ИСl<,ич 7 билан к.исадиган гидроцилиндр 10 ни ишга ТУ
шириш тугрисида буЙрук..беради. Тирак 11 ни фиксатор 13 га пухта 
I<,исиш учун бир оз Bal<,T тухташ зарур БУлади. 

Маз кур тоифадаl'И столларда созлаш ваl<,тида планшайбани 
KYJJ билан буриш IIМКОНИЯТИ кузда тутилган. Планшайба 
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Хо столо 

-

... 9.29- рос ... УМ2З12 модe.nли думалатма стол гидрамик IOрнтмасииииг схемаси: 
1 .,- гвдроцилиидр; 2 8а " - ростлаиадигаи 6икwр тир.клар; 8 - й9иuтиру.чи 

плита; 5 - БВК 201-24 контактсиз .лмаlDJl.6 ул.rи ..... р 

Думапатма стоп пnатформа й:9nининг каттаnигига к.араб уч 
хиn ясаnади. 

Агрегат станокnарни такомиnnаштириш й:9nnаридан бири 
бирхиnnаштириnган к.исмnарни СДБ системаnари биnан 

• ЖИJ~озnашдан иборат. К:9поперацияnи агрегат станокnарии ва 
мосnанувчан ишnаб чик.ариш модуnnарини яратишда фоИдаnа
ниnадиган СДБ бирхиnnаштириnган к.исмnар туркуми 9.30-
расмда кеnтириnган. Бу туркумга куйидагиnар киради: 

- зоnдир-винтnи жуфт ва юк.ори моментnи эnектр двигатель 
бман жих.озnанган етти хиn габарит :9nчамnи бир координатаnи 
куч СТOJInар (9.30- расм, а); 

- гидравnик юритма биnан жих.озnанган икких.иn габарит 
:9nчамnи бир координатаnи куч стоnnар (9.30- расм, 6); 

- уч хиn габарит :9nчамnи хочсимон (икки коордииатаnи) 
стоnnар (9.30- расм, 8); 

- гидравnик юритма биnан жих.озnанган икки х.иn габарит 
:9nчамnи б:9йnама-буриш стоnnари (9.30- расмда к:9рсатиnмагаи). 

Бирхиnnаштириnган к.исмnарнииг бу ТУркумига шуниигдек 
СДБ cTaнoкnap тнзимида фойдаnаниnадиган к.уЙидаги бир ва 
к:9пшпиндennи бабкаnар J(aM киради: 

- шпиндеnnари enпиrичсимон жойnашган ревonьвер бабка
пар (9.30- расм, и); 

- к:9пшпиндennи бабкапар (9.30- расм. е); 
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- шпинделлари параллел жойлашган револьвер бабкалар 
(9.30- раем, д); 

- плансуппорт билан жих.озланган тешик йуниш бабкалари 
(9.30- раем, г). . 

Шпинделлари параллел жойлашган револьвер бабкада (9.30-
раем, д) юритма 2 револьвер каллак 5 ни корпус 3 га ниебатан 
буради ва шпиндел 4 ни иш х,олатга еуради, юритма 1 эса асоеий 
х,аракатни беради. 

Шпинделлари елпигичсимон жойлашган револьвер бабкада 
(9.30- раем, и) юритма 2 револьвер каллаК 1 ни буради, юритма 
3 эеа асосий х.аракатни беради. 

Купшпинделли бабка (9.30- раем, е) асосий х.аракатни юритма 
1 дан олади. -~.~~ 

Барча шпинделли бабкалар еуриш х.аракатини -бир коор
динатли куч столлардан олади. 

9.4. КупопераЦНАnН arperaJ станокnар •• мосnануачан 
ншnа6 ЧН~РНW модуnnарн (МИМ) 

Купоперацияли агрегат етаНОI{лар замин тузилмалар аеосида 
яратилади (9.2. булимга к.аранг). Агрегат замин тузилмаларни 
донали асбоблар магазини ёки купшпи:щелли к.утилар магазини 
билан, шунингдек бу аебобларни автоматик алмаштириш 
I(.урилмалари билан жих,озласак, у х,олда бирхиллаштирилган 
I(исмлардан тузилган купоперацияли станоклар х,осил БУлади. 

Жумладан, 9.31- раемда ихтисослаштирилган купоперацияли 
агрегат станок курсатилган. Бу станок сериялаб ишлаб чик.ариш 
шароитларида ~ = 900 ли конуссимон редукторларнинг кор
пусларидаги асосий тешикларга ишлов бериш учун мулжал
ланган [86). Бундай редукторларнинг куп хили I(ИШЛОк. хужалик 
ma-шинаСОЗJIИГИ заводларида таЙёрланади. Масалан, Тошкент 
агрегат заводида 30 хил номли конуееимон редуктор корпуслари 
йилига 1500 дан 6000 донагача ишлаб чик.арилади. 

Курсатилган станок 9.8- расмда келтирилган цмин тузилма 
асосида яратилган. Купооперацияли станок (9.31- расм)диа
метри 1000 мм булган планшайбали буриш-булиш стол и 1 ва 
платформасининг йули 500 мм булган олтинчи габаритли куч 
столлар 2 дан иборат. Бу I(.исмлар мое х,олда марказий станина 
5 га ва ён станина 6 га Урнатилган. Куч столларнинг плат
формаларига икки шпинделли бабкаJlар 3 редукторлар 4 билан 
бирга урнатилган. 

Станок иккита ае606лар магазини 7 ва шпинделли I(.исмлар 
10 да аебоблар 8 ни автоматик алмаштирадиган манипуляторлар 
9 билан жих.ОЗJlанган. Асбоблар магазини манипулятор билан 
бирга тешик йуниш бабкалари устида еилжиЙди. Бундай 
х,аракат хар к.аЙеи шпинделли I(.ИСМДаги асбобларни автоматик 
алмаштириш учун зарур 6улади. 

316 



J 

2 

'-------II-I--"LI-"----L-_---'~~\ -----.1 
6 5 6 

9.91- pac.tl. Асбоблар жоАлащган кjiагалувчан м.агазннлар бнлан ЖНJ(озланган 
купоперацнялн агрегат станокнннт умумнА курнннUlН: 

J - буриш-б9.11КШ столи; 2 - куч СТOJlлар; 9 -- икккншпкндел.llК 6а6ка; -4 - редукторлар; 5 
iI!if; - марказкА станина; 6 - ен станииалар; 7 ~ ас606лар мазагмни; 8 - ас606' 9 _ .,аннпу' 

ляторл~р; 10 - шпииделли "ис.,лар; 1 } - IIШЛ~. берилздкган деталлар; 12"': мосла.,алар 
9РllаТ/lЛган палетлар 

Ишлов 6ериладиган де'саллар 1/ палеталар 12 га мосламалар 
билан Урнатилади. Палеталарни буриш-булиш столига уриатиш 
ва олиш ишларини портал робот бажаради (9.31- расмда кур
сатилмаган). 

Асбобларни автоматик алмаштириш учун мулжалланган бу 
ёрдамчи 1(исмлар.д.аи аL:боблар вазни 10 кг гача булганда фойда
ланиш мак.садга мувофик. булади. Асбоблар вазни 10 КГ/ дан 
ортик. булганда (урта ча га йнрик корпуслар гурух.ига ишлов 
берилганда) асбо6лар магазинини жойидан I<узгатилмайдиган 
к.илиб урнатиш мак.садга мувофИI< булади (9.32- раем). Мазкур 
холда жойидан к.УзгатилмаЙдиган (стационар) магазинлар 7 ста
нокнинг ён томонида жоЙлаштирилади. Иккишпинделли бабка
лар 3 да асбоблар 8 портаJlЛар 14 6уйлаб силжийдиган манипу
ляторлар 9 ёрдамида алмаШТИРИJlади. 

Куриб чик.илган купоперацияли станоклар ТУРТllозицияmt ва 
иккитомонли БУлади. 

КУПОl1ерацияли агрегат станокларнинг БОШI<а бир ХИЛИ 9.33-
расмда курсатилган. Бу станок туртта I{упшпннделли I<УТИ 3 ли 
револьвер к.урилма билан жю(~злангаlf. Куч стол J га урнатилган 
буриш-булиш стол и 2 револьвер I<урилма вазифасини бажаради. 
Купшпинделли алмашма 1(утилар умумий юритма 4 га эга булиб. 
бу юритма станокнинг иш З0насидаги 1(УТИНИНГ шпинделларига 
айланма х.аракат узатадн. . 

Бу камчиликлар «Технолог» илмий-ишлаб чик.ариш бир
лашмасида (Тошкент шах.ри) яратилган 8 та купшпинделли I<УТИ-
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9_3~- pac.fl.. Асбоблар жоАлашган стаl\иоиар (жойидан к,Jзrатилмайднган) мага
зннлар била" жихозланган к)!попераЦНlIlIН агрегат станокни"г умумий к5'рннншн: 
/ - буриш-б'лиш столи; 2 - куч столлар; 3 - икки шпиидмли бабкалзр; -4 - редукторлзр; 
5 - марказиА станнна; 6 - ён станнналар; 7 - асбоблар магазниларк; 8 - зсбоб; 9 - ма· 
ИИПУЛRторлар; /0 - ШПНИДeJIЛК ~исмлзр; 11- ИШJ!ОВ бернлзднгак детаJlJlар; /2 - мосламз-

лар 'ркатилган палетлар; /.' - кожух; / .. - порталлзр 
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9,33- pac.fl., Алмашма к)!riшпииделли к.У\'llлар билаи жихозлаигаи бир ТОМОIIЛИ 
к)!поперацияли агрегат станокнинг умумий К)!РННИUlи: 

/ - куч стол: ~ - 6уРИШ-б9лиш столн; 3 - к9ПШПНlfДМЛН к,утнлЗр; -4 - к9цwпнидмлн ~YT'" 
лариииг юр и,... ас" 
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лар билан жих.озланган купоперацияли агрегат станокда ма'Ь
лум даражада бартараф этилган. Бу станокда (9.34- раем) шпин
делли l(утилар 6 нинг жойидан олинмайдиган револьвер магаэи
ни 1 (бу сифатда буриш-булиш стол и ишлатилади) куч стоп 4 
нинг устида портал 5 да жоЙлашган. Куч стол 4 оnдинга юрганда 
мах.камловчи ва сик.увчи l(урилма (шпинделлар юритмасида 
жойлашган) ёрдамида мое шпинделли К,утини К,амрайди ва уни 
скалкалар 8 дан ечиб олади. Скалкалар 8 магаэиннинг крон
штейнлари 7 га мах.камланган. К,айд этиlU лоэимки, магаэинда 
алмашма биршпинделли фрезалаш ва тешик йуниш бабкапари 
жойлашишн мумкин. 

. . .. . ~i I 
,~ J 
9.34- pacJl. КS'пшпииделли к.утилариинг стацнонар маг~эини билаи 

ЖИJ(оэланган кS'поперацияли агрегат CTaHOK~ 

1- ре80Л!.8ер магазин; 2 - мослаМ8 fрнаТИllгаи паllета; S - куч CТOJl; -# - ШПИRдe.uар 
юритмзси fриаТИllгаи куч СТOII; 5 - портаll; 6 - шпиидедllИ кути; 7 - КРОНШтdНllар; 8 ~ 

СК311К311ар 

Ишлов бериладиган деталь палета 2 га урнатиnади. Бу папе
та куч стол 3 ёрдамида шпинделларнинг ук.ига 'Тик сиnжиАди. 
Бундай силжиш текисликларни фрезалашда эарур 6jлади. 

Мазкур станокда пармалаш, шу жумnадан бир неча утишда 
чухур пармалащ зенкерnащ цековка К,иnиш (тешик атрофига 
ишлов бериш), йуниб кенгайтириш, тешиклар чуК,урnигини тек
шириш, резьба К,ирК,иш ва фрезалаш ишларини бажариш мум
кин. Бу ишnарни 6ажариш учун куч стол 4 иш ваК,тнда 16-400 
мм/мин чегарада суриnади. Тез силжиш теэлиги 1000 мм/мин. 
к'утини алмаштириш ваК,ти - 25 с. 
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Юl(ОРИД3 курсатилган купоперацияли агрегат станоКНИНГ ту· 

'зилиши 9.35· расмда келтирилган. 

"дои 
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9.35- pac.tt. I<:rпопераЦНRЛН агрегат станок: 

1- reаол.аср маrазми; 2 - к9пшпииделли к,утилар; ~ - кроиштеlилзр; -1 - скзлкзлар; 6 -
бошк,ариш пул.ти; 6 - иуч стол; 7 - мослама 9риатилrаи палета; 8 - IUIрииДII IlIr.w к.IIС".; 

9 - шпииде.ллар юрит .. аси 9риатилrаи куч стол 

Харьковдаги АС МКШ да ХПАЧ ".оделли СДБ купопе
рацияли агрегат станок яратилган. Бу станок Юl(орида куриб 
утилган станокка ухшаЙди. Т- симон станина 1 га (9.36- раем) 
урнатилган куч стол 2 нинг платформасига купшпинделли I(УТИ
ларнинг юритмаси 4 маl(камланган. Куч столни I(амраб олган 
стойка 3 га купшпинделли алмашма I(утилар 5 нинг стационар 
магазини урнатилган. I(утиларни магазиндан юритма 4 га ва 
аксинча узатиш иши мзятниксимон I(УЛ 6 за манипулятор 7 
ёрдамида бажарилади. 

Т· симон станинада куч стол 2 га тик х.олатда координатли
куч стол 9 урнатилган. Бу столнинг платформасига буриш-булиш 
столи 8 урнатилган. 

Купшпинделли I(утиларнинг стационар магазини билан 
жих.озланган купоперацияли станокнинг яна бири 9.37- расмда 
кУрсатилган. Бу станок Германиядаги «Букрхарт ва Вебер» 
фирмасида ишлаб ЧИl(илган булиб, йирик корпус деталлардаги, 
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9.36- pac.tl. ХЛА Ч моделJlИ СДБ кrпопераЦИIIJlН агрегат станок: 
I - Т - СИ~QJI ставоа; 2 - t:уч CТOII; S - УСТУН (стоlка); -4 - кfпшпив,дeJ!ЛИ ~ ... аРИRИГ 
ЮРИТllаCJI. 6 - кfпШПRНДелли IO'Тклар; 6 - ка_твикли ~Л; 7 - lIаИIIПУЛIIТOР; 8 - бур.ш

б9лиш СТOJlи; 9 - координатли куч СТQJI 

масалан, автомобиллар двигателларининг цилиндрлар блокида
ги силлик. ва резьбали тешикларга ишлов бериш учун мул
жалланган. Ву станокда деталь 1 га алмашма кУпшпинде.IIЛИ 
к.утилар 2 билан жих.озланган куч агрегатлар 4 икки томонлама 
иmлов 6еради. Алмаmма купшпинделли к.утилар 2 п- симон жо
вон wаклндаги магазинлар 3 да жоЙлашган. Магазиндаги 
купwпинделли к.утилар бир турдаги деталларга ишлов бериш 
учун зарур. Турли тоифадаги деталларга ишлов беришда ишла
тиладиган к.утилар станок ёнидаги жовонларда туради (9.37-
расмда курсатилмаган). 

Купшпинделли к.ути~арнинг стационар магазини билан 
жих.озланган купоперацияли станоклар мосланувчан ишлаб 
чик.ариш модулларнинг асосини ташкил'этади, Бундай модуллар 
майда сериялаб ва сериялаб ишлаб чик.ариш заводларида 
«одамсиз технология» шароитларида мураккаб корпус детал
ларга ишлов бериш учун мулжалланган. Улар купшпинделли 
к.утиларнинг катта сигимли магазинлари ва ишлов бериладиган 
заготовкалар магазинлари билан жих.озланади. 
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9.37- раСА. «Бурххар ва Вебер" фирмасииииг кfпоперацИIIЛИ агрегат станогн
иииг умумий кfриииши: 

1- ишлов бериладигаи деталь; 2 - кfпшпииделли алмашма lQ'Тилар; 3-
кfпшпииделли к.утиnар магазиии; 4 - куч агрегатлар 

9.38- расмда келтирилган мосланувчан ишла(5 чик.ариш моду
лида купшпинделли к.утилар 2 магазини тугри туртбурчак шак
лидаги ташиш к.урилмаси 3 дан иборат. Бу к.урилмага юзла6 
ас606лар жойлашадиган 12 тагача к.утини урнатиш мумкин. Та
шиш к.урилмаси алмашма к.утилар 2 ни куч агрегат 4 га маълум 
тарти6да узатиб бери6 туради. 

Заготовка 1 конвейер буйлаб аввал стол 5 га узатиладИ, 
сунгра транспортер 6 ёрдамида мослама 7 томою'а СИЛЖИЙДИ. 
Шунда ишлов берилган тайёр деталь стол 8 да туради. Стол 9 
заготовканинг бир томонига тУлик. ишлов берилгандан кейин уни 
буриш учун хизмат к.илади. 

INGERSOLL фирмасининг маълумотларига кура бундаЙ 
мосланувчан модуль кунига 2-3 та бир хил ёки турли муракка6 
корпус деталларни тайёрлаб чик.арганда самарали булади. ) 
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с,., 

'" с,., 

9.38- рас .... Агрегатли МИМ: 
1- ишлов 6ериладигаи заГО'ТО8ка; 2 - кfпшпинДелли ~УТИЛ'р; 3 - ташкш I\.урил"аск (транспортёр); 4 _ куч агрегат; 5 83 8 _ за!'ОТО8ка 8а таЙер 

дета". учук стол;. 6 - транспартср; 7 - "осла "а; 9 _ стол . 



, 

I\айд этиш лозимки, агрегатли мослаНУ8чан ишлаб чиК,ариш 
модулларида К,улланиладиган йулдошлар магазинлари фре
залаш-пармалаш тешикйуниш ГУРУJl.идаги МИМ нинг туплагнч 
(магазин)ларига ухшаЙди. 
. Франциянинг «Рено машин УтиА» фирмасининг агрегатли 
МИМ 9.39- расмда курсатилган. Ву МИМ призматик корпус де
талларда асосан пармалаш Ба резьба к.ирк.иш ишларини ба
жаришга мулжалланган. МИМ дастурли бошкариладигая куч 
агрегат J (бу агрегатга алмашма купшпинделли к.утилар 6 
урнатилиб. мцкамланади). купшпинделли К,утиларнинг 

9.89- раем. «Рено машин,Утиl1" фирмасининг (Франции) агрегатли МИМ: 
1- куч агрегат; 2 83 7 - J()клаШ'т9ктаркш I<.УРКЛIl8СИ; 3 8З 4 - б9JIлама траислорПJМ8Р; 
5 - КУ'! агрегатнииг бурчаклиги; 6 - к9л'ШЛКИДелли аЛll8ШIII м.УТllлар; 8 - БУРllш·Б9J1ИW 

стол .. ; 9 - 1I0CJI311а 

буйлама траlfспортёрлар 3, 4 тарзидаги магазини. буриш-булиш 
столи 8 билан MOCJJ.aMa 9 дан иборат. Стол 8 деталларнинг икки, 
уч ва турт ТОМОНИI'а ИШЛО8 беришни т.аъминлаЙди. Транс
портёрлар 3, 4 "инг ён TOMOHltД.a IOклаш-тунтариш к.УРИJlмалари 
2, 7 бор. Бу к.урилм;)лар КУПШ!l"нделли к.УПlЛарнlt куч агрегатга 
урнатишдан олдин в;:: у.nарtш f)ЛГllН11.ан кейин бошк.а томонн би

лаи туитзриб к'уяди. 
Мазкур м~дуль я над<;. М}Р,;К:'iiБРОI\ аlJтоматлаштнрнлгзн T!I' 

зимлар таркибида ёки мустаJ~ИJ1 IJ1I1Jii1Й олам/. l\'\O'i)'.llb мустак.ил 

ишлагаlfда у заГОТОВКЭ.1;ар ",aГ;)3"H~ f:Kh ззготовкалар уриа
тиладиган itулдошлар Мi1Г:>.Эlfl1I1 f)\lЛЫf жих.озлаНi1nИ. 



9.5. A.rper8., C.,8HolCllapHHHr РН80Жn8ННW "уnn_рн 

Агрегат станоклар икки йуналишда: бирхиллаштирилган к.ис
мларни такомиллаштириш ва умуман станоклар буйича 

КОНСТРУКТОРJIИК ечимларни юК,ори даражага кутариш хисобига 
ривожланади. Бирхиллаштирилган к.исмларни ривожлаитириш 
умумий йуллари к.уЙидагилардан иборат [2]: 

- шпинделли к.исмлар ва куч столлар юритмаларининг к.ув

ватиии ошириш. Ву бир куч агрегатда ва бутуи станокда кУпрок. 
асбоб урнатишга имкон беради; 

- шпинделли к.нсмларнинг юритмаJlарида частотаси рост

ланадиган узгарувчан ток электр двигателини, куч столларнинг 
юритмаларида эса катта моментли двигателларни к.улланиш. Бу 

шпинделларнинг айланиш частотасини ва суришларни автома
тик ростлашга имкон беради; 

- куч столларнинг тез силжиш тезлигини ошириш ва бурил

ма - ва чизик.ли - булиш столларининг ишга тушиш вак.тини 
камаЙтириш. Бу ёрдамчи вак.тни жиддий к.исК,артиришга имкон 
беради; 

- бирхиллаштирилган К,исмларни дастурли бошк.ариш к.у
рилмалари билан жихозлаш; 

- куч столларда винт-гайка жуфтини ва думаланма йунал
тиргнчларни к.улланиш; 

- бир - ва к~пшпинделли позицияларга зга булган револь
вер каллаклар билан жихозланган куч агрегатларни яратиш. 
«Мулхед» фирмасининг (Англия) бундай куч агрегати 9.40-
расмда кУрсатилган. Бу куч агрегат купшпинделли туртта пози
цияга эга булган револьвер каллак билан жих.озлаН"ган. 

Агрегат станокларнинг асосий ривожланиш йуллари: 

- агрегат станокларни яратишда замин "узилмаларни 

к.улланиш. Бу усул станокларни лоЙих.алашдаги мех.нат сарфини 
ва лоЙих.алаш муддатини к'иск.артиришга. сотиб олинадиган ва 
тайёрланадиган бирхнллаштирилган к.исмлар руйхатини камай
тиришга имкон беради, йирик ишлаб чик.ариш шароитларида 
станокларнинг маълум даражада мосланувчан були шин и таъ

минлайдн; 
- а"lмашма асб06лар ва купшпинделли к.утилар билан жи

х.озланган купоперацияли агрегат станокларни яратищ . 
- агрегат станокларнинг технологик имкониятларини кен

гаЙтириб. СИДИРИШ,тешиш. думалатиш. силлик.лаш. ялтиратиш 

ва бошк.а ишларни бажаришга имкон яратнщ 

- шпинделли к.исмларда жуда аник. подшипникларни к.ул

ланиш. уларнинг бикирлигини ошириш ва х.ок.азо йуллар билан 
ишлов бериш аник.лигини бешинчи квалитетгача ошириш; 

- купоперацияли агрегат станокларни автоматик юклаш ва 
бушатиш (ишлов бериладиган деталии автоматик урнатиш ва 
ечиб олиш) к.урилмалари, шунингдек заготовка.'1ар магазини ёки 
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9.40- рас.м. «Мулхед» фирмас~иииг (Англня) куч агрегатн 

. 
заготовкалар 'урнатиладиган йулдошлар магазини билан , 
жихозлаш; 1... 

_ к.аЙта созланадиган агрегат станокларни СДБ системала-, 
ри билан жих,озлаш. 

10- боб 

АВТОМАТИК ЛИНИJlЛАР ВА МОСЛАНУIЧАН 

ИWЛА& ЧИI<АРИW СИСТЕМАЛАРИ 

10.1. AT.Manap, таlорнфnар 8а ткннфnар 

Машинасозликни ривожлантнриU!нинг асосиit йуналиши май
да сt'риялаб, серияла6. ЙИРIiК сериялаб ва ялпи ишлаб 
чик.аРИШIIИ автоматик линиялар. участкалар. цехлар ва заводлар 

заминида кенг автоматлаштиришдан иборат. 

А н т о м а т и к л и н и я деб. ишлов 6ериш технологи к жараё
нининг бажарилиш тартибида урнатилган. узаро автоматик 

транспорт била н бирлаштирилган ва автоматик юклаш-бушатиш 
(заготовкани урнатиш-тайёр детални олиш) к.урилмалари. 
шунингдек 6ир умумий ёки бир нечта узаро богланган бошк.ариш 
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системалари билан жи,,"озланган технологи к уекуналар мажмуига 

айтилади [16). 
Автоматик линиялар кулланиладиган технологик 

у с к у н а т у р и г а К. а р а б к.уЙидагиларга 6улинади [58]: 
- универсал станоклар - автоматлар 8а яримавтоматлар 

линияси; 

- купьпераuияли етаноклар ва МИМ линиялари; 
- агрегат с..таноклар линияси; 

- махеуе етаноклар - автоматлар ва яримавтоматлар лини-

яеи; 

- айланма (роторли) технологи к уекуналар линияси; 
- аралаш технологи к уекуналар линияеи. 

Автоматик линиялар и Ш л о В б е р и л а Д и г а н Д е т а л -
л а р н и т а ш и й д и г а н т р а н е пор т т у р и г а К. а р а 6 бикр 
(синхрон) ва моеланувчан (аеинхрон) алок.али автоматик линия
ларга булинади. 

Бикир алок.али линияларда (10.1- раем, а) деталларга линия
даги технологи к уекуналарнинг барчаеида бир Baк.~дa ишлов 

берилади ва цшлов берилгандан кейин оралик. к.урилмаларда 
тупланиб к.олмаедан бир уекунадан иккинчи уекунага тухтовеиз 
узатилади. Шунwнг учун бундай линияларни яратганда х.ар 
к.аЙеиускунадаги иш циклининг давом этиш вакти бир~бирига 
тенг ёки кам фарк. к.илишига эришиш зарур. Бундай линия-· 
ларнинг камчилиги шундаки, линиядаги бирор станок ёки бирор 

к.урилма тухтаб к.олеа, бутун линия ишламаЙди. 

Моеланувчан алок.али линияларда (10.1- раем, б) х.ар к.аЙеи 
технологи к ускуна ёки ускуналар гуру,,"и уртаеида магазин

туплагич булади. Натижада деталь бир уекунэ.да ишлов 

заготоВка 2 
деталь 

о 

ЗаготоВка iJеmаль 

заготоВка 
2 

iJеmаль 
q 

8 
/0./- pacJ4. Автоматик лиииялардаги алок.алар тури: 

а) бикир алок.али автоматик линия; 6) МОCJIанувчан аЛОl(алн автоматнк линия; 
В) аралаш алок.али автоматик линня; [q) - q - технологик ускуна; Z - ишлов 

бериладиган деталларнн тfплагнч 
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берилгандан кейин аБвал туплагичга узатилади. 6у туплагичда 
аввалдан турган деталь эса нав6а'гдаги ускунага узатилади. 
Мазкур холда линиядаги бирор технолOl'ИК ускуна тухта6 колса. 
линиянинг дуруст к.исми т91IJ1агичлардаги деталлар хисо6ига 
ишни давом эттира беради. Лекин туплагичлар кулланилгаида 
автоматиК линиялар мураккаблашади. 

Автоматик линиялар ,и ш л о в 6 е р и л а Д и г а н Д е т а л -
ларни ташиш усулига· k.араб йулдошли ва йулдошсиз 
булади. Йулдошли линия лар ташиш ёки иш позицияларида мос
ламаларга мах.камлаш учу н НОJ<.улаЙ мураккаб шаКЛЛI1 детал
ларга IlШЛОВ беришда к.УЛЛ<1НИflади. ЙУJJдошлар билан жихоз
ланган автоматик линиялар деталларни технологик ускунанинг 

бажарувчи органларига нисбатан ~YXTa Ба· а.НИк. вазиятда 
урнатишни таъминлаЙди. Айни вак.тhа йулдошларни детални 
J<.абул J<.илиш жойига к.аЙтарувчи транспорт (та шиш) к.урил
малари автоматик линияларни мураккаблаwтиради ва уларнинг 

нархини оширади. 

Автоматик линиялар т а шиш К. у Р и л м а л а р и н и н r т е х
н о л о г и к у с к у н а н и н г и ш з он а с и г а ни с 6 а т а н ж о й -
л а шиш и г а к.араб очик. ва берк булади. Очик. линияларда та
шиш курилмалари технологик ускуна.ларнинг барча иш зона

ларидан Утади. берк линияларда эса иш зоналаридан таwк.арида 
утади. Берк линияларда ишлов бериладиган деталлар ускуиа
нин г иш зонасига алохида-алохида ташиw курилмаларн 

ёрдамида ташиб келтирилади. 

ОЧИI{ автоматик линиялар берк линияларга нuсбатан оддий 
тузилган. Лекин ОЧИI{ линиялар. одатда. УЗУНРОi\ булади, чунки 
уларда 'деталларнинг бир ёки икки томонига ишлов берадиган 
бирпозиuияли arperiiT станоклар. (берк линиялардаги куппо
зиuи~ли станоклар урнига) ишлатилади.Очик. транспортёрдан 
фондаланганда агрегат станокларнинг иш зоналарини бир 
сатхда жойлаштириш хам зарур булади. бу эса станокларнн 
мураккаблаштиради ва уларни урнатиш хамда геометрик 
аниК,лигини текширишни J<.иЙинлаштиради [12]. Бундан ташк.ари. 
бундай автоматик линияларда корпус деталларга куптомонлама 

ишлов беришда 1'унтаргичлар талаб этилади. натltжада ташиш 

системаси мураккаблашади ва линия узунлашади. КурсаТltлган 
камчиликлар деталларни та шиш учун портал роботлар билан 

жих.озлаш'ан берк автоматик линияларда бартараф этилган. 
Хар канси Гjозицияда бир 8аК,тда ИШJI08 бериладиган 6 и Р 

х и л Д е т а л л а р с о .. и r а J<. а р а 6 6ир - ва кУпок.имли лини
ялар 6УJlади. т у р л и Д е т а 11 л а р с о н и r а К. а р а б э с а -
бир - ва куппредметли линиялар буладм. 

Автоматик ЛИНИЯJlар К а й т а с () з л а ш и м к о Н и я т н н и н r 
м а в ж у Д л и r и r а К. а р а б К,айта созланмайдиган ва к.аЙта со· 
зланадиган ёки мосланувчан лиtlиялар деЙилади. Мосланувчан 
лиииялар икки турли булади: 
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]) илгаридан топширикдз курсатилган, улчамлари ва Ишлов 
бериш теХНОJlогияеи бир хил 6У.7)ган деталлар гурух.ига ИШЛI)В 
беришга к.аЙта созланадиган линиялар; 

2) тузилиши ва ишлов 6ериш технологияеи аввалдан маълум 
булмаган яцги' деталларга ишлов беришга к.аЙта СОЗJl<lнадиган 
линиялар, Бундай линиялар технологи к ускуналарнинг айрим 
к.исмларин'и, ташиш ва юклаш к.урилмаларини, кееиш аебоб
ларини ростлаш ёки алмаштириш йули билан к.аЙта созланади. 

К,айта созлащ жараёнини автоматлаштириш 
Д а р а ж а с и г а к.араб автоматик ва даетаки к.аЙта созланадиган 
мосланувчан технологи к ускуналар булади. Автоматик к.аЙта 
созланадиган технологик ускуна мое механизмлар ва бошк.ариш 

сиетемалари билан жих.О3.llанади. 

Мосланувчан техиологик ускуналар мажмуи моеланувчан иш
лаб чик.арнш системаеи (мие) ни ташкил этади. ГОСТ 26228-85 
га мувофик. мие ташкилнй аломатларига к.араб моеланувчаи 
автоматлаштнрнлган линиялар (МАЛ), мосланувчан автомат
лаштирилган участкалар (МАУ), мослаиувчан автоматлаш
тирнлган цехлар (МАЦ) ва. мосланувчан автоматлаштирилган 
завод.'1ар (МАЗ) га булинади. 
МАЛ мосланувчан ИШJlаб чик.ариш модуллари (МИМ), СДБ 

етаноклар ва бошк.а автоматлаштирилган технологик ускуналар 
асосида яратилади. 

мие нинг курсатилган ташкил этувчилари к.уЙидагича 
таърифланади[201 
МИМ - топширик.да курсатилганбуюмга ишлов бериш Y'iIYH 

к.аЙта созланадиган асосий технологи к ускуна булиб, дастурли 
бошк.ариш к.урилмалари, асбобни ва буюмни алмаштириш 
к.урилмалари (туплагич, манипулятор ёки саноат роботи). чик.ин
диларни кетказиш, технологи к жараённи назорат к.илиш ва 
к.ушимча созлаш. шунингдек буюм сифатини тугрилаб туриш 

к.урилмалари билан жихозланади; иш циклларини автоматик 
тарзда куп такрорлайди; мустак.ил ишлашга мулжалланган ва 

янада юк.ори даражали сиетемаларга жойлашиш имкониятига 
I 

зга. 

МАЛ - бошк.аришнинг автоматлаштирилган сиетемаси ва 

ташиш-туплаш системалари . (заГОТОВкалар. чала мах.суnотлар, 
буюмлар, асбоблар. моеламалар, чик.индилар учун мулжал
ланtан) воситаСИДа узаро бирлаштирилган СДБ технологик ус
куна ва (ёки) МИМ лар мажмуидан иборат БУлиБ. уск)'на
ларнинг технологнк имкониятларига к.араб аввалдан маълум 
булган буюм учун к.аЙта созланади. 

МАУ хам МАЛ га ухшаш таърифланади. МАЛ дан фаРI\И 
шундаки. буюмлар асосий технологнк ускуналар буйла6 МУС
так.ил ок.им тарзида утади. МАУ нинг МАЛ дан фаРI\И яна шун
даки. бунда технологик операциялар (ишлов бериш) навбатини 
узгартирнш мумкин. 
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МАЦ - технологи к жараёнларни навбати билан бажаришга 
м~лжалланган ва топширикда курсатилган буюмларни 
тайёрлашга кайта созланадиган МАУ, МАЛ, МИМ ва бошк.а 
турдаги ассоий ускуналар комплексидан тузилган булади. 

МАЗ - ишлаб чикариш ва реализация килиш режаларига 
кирган тайёр буюмларни тайёрлашга к.аратилган технологик 
жараёнларга кайта мосланадиган МАЦ, МАУ, МАЛ, МИМ 
(куймачилик, темирчилик-преселаш, йиrиш, еаI<.лашга тайёрлаш, 
жойлаш ва Х;. к. модуллари) ва бошка турдаги асосий ускуналар 
комплексидан тузилади. 

10.2. Arp.r_T СТ.НОICII_р"_Н TJ3HnrIlH •• TOM8tHIC nHHH8n.p 
;d. . ," 

Агрегат станоклардан тузилган автоматик линиялар жуда 
куп технологик утишларни талаб этадиган мураккаб деталларга 
ишлов бериш учун мулжалланган. БундаЙ,деталларга двигател
ларнинг цилиндрлар блоки ва блокларнииг' каллаклари, узатма
лар к.утиеи ва автомобиллар кетинги куприкларинннг кор

пуслари, электр двигателларнинг станиналари, двигателларнииг 

тоза х;аво киритиш ва ишлатилган газларни чик.ариш коллек

торлари, тирсакли валлар ва Х:. к. киради. Курсатилган детал
ларни ташищ ва мосламаларга мах:камл~ш учун уларда аник. 

замии юза БУлмаЙди. Шунииг учун агрегат ста.ноклардан тузил
гаи автоматик лиииялар йУлдошлар билаи жих:озланиши ёки 
жих;озланмаслиги мумкин. 

2 

() 

а 

t5 

/0.2- pru:JI.. Бикр аЛОl(.али 8а ОЧИI(. транспортёрnар билан ЖIOtозлаиган автома
тик линияларнииг схемапари: 

а) ИIJJJJОВ бериnаднгаи деталь 9з J(оnатини fзгартирмаАдиган линия; 6) ишлов 
6ериладиган деталь 6уриладиган лииия; 

/ - ОЧИl(. трансnор,'ёр; 2 - агрегат C'raHOКJIap; 3 - буриш столи 
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Агрегат станоклардзн тузил га н автоматик ЛИнияларда 

бир~иллаштирилган к.исмлар ва детмлар 60-75 фоизни ташкил 
этади [26]. Бунга агрегат станокларни ташкил этган к.исмлар ва 
деталлар, шунингдек ТаШИШ ва бурит к.урилмалари, ёрдамчи 

к.урилмаларнинг гидравлик юритмалари, кириндиларни 

йигиштириш транспортёрларн, назорат к.урилмалари ва автома
тик линияларнинг бошка механиэмлари Кliради. 

Агрегат станоклардаll тузилган автоматик линиялардан 
йирик сериялаб ва ялпи ишлаб чик.ариш шароитларида са
марали фоЙдаланилади. 

Тешикларга ишлов берадиган автоматик линияларда куч 
агрегатлар ГОРИЗ0нтал, вертикаJI ва аралаш жойлашган бир
ва иккитомонлн агрегат станоклар кенг куламда к.Улланилади. 

Горизонтал жойлашган иккита ва вертикал жойлашган 
(порталга урнатиладиган) битта куч агрегатлар билан жю(оз
.rIанган уч томонли станоклар нисбатан кам к'улланилади, чунки 

вертикал куч aгpeгaтra хизмат курсатиш жуда к.иЙин. 

Курсатнлган линияларда, одатда, ишлов бериладиган детал
лар учун очик, транспортёрлардан фоЙдаланилади. Бундай линия 
схемаси 10.2- раем, а да курсатилган. Линия туртта икки томон
ли горизонтал агрегат станок 2 дан ва очик. (тугри оК,имли) 
транспортёр 1 дан тузилган. Линия бошида ишчи (яр ми буялган 
доира) заготовкани урнатади, линия охирида эса иккинчи ишчи 
тайёр детални олади. Мураккаброк' деталларга турт ёки олти 
томондан ишлов бериш учун бундай линиялар иккита ёки учта 

участкадан тузилиб, улар уртасида буриш столи 3 (10.2- раем, 6) 
жоЙ.тхаштирилади. 

Иккита агрегат станок уртасида бикр алоК,а урнатилган очиК, 
автоматик линиянинг тузилиши 10.3- расмда кУрсатилган. Бу ли
ниядаги бир томонли тешик йуниш ста:ноги: ён станина 11; ста
нинага К,истирмалар 9, 10 ёрдамида урнатилган куч стол 6; ик
кита бир шпинделли тешик йуниш бабкаси 7 ва улардаги шпин
де.'1ларнинг юритмаси " дан иборат. Вертикал бир томони 
пармалаш станоги таглик 16, устун 17 ва купш~инделли бабка 1 
ва унинг юритмаси 2 урнатилган куч столдан иборат. Йулдошлар 
12 транспортёри урта станина 14 га урнатилган. 3аготовкаларни 
бериш (юклаш) ва ишлов берилган деталларни олиш (бушатиш) 
позицияларида думалатма столлар 15 урнатилган. 

Худди шундай, лекин муракка6роК,деталларга ишлов беришга 
мулжалланган автоматик линия 10.4- расмда келтирилган. Бу ли
ния ун битта бир ва иккитомонли СОl ... Cll агрегатстаноклардан 
~a орасидан транспортёр 5 утадиган ювиш станцияси 4 дан иборат. 
Иулдошлар кундаланг транспортёрлар 3 оа 6уйлама ён 
тран"Спортёр 6 ёрдамида юклаш (заготовкани урнатиш) позицияси 
1 га К,аЙтарилади. Транспортёр 6 га йулдошларни шамол бериб 
пуфлаш станцияси 2 урнатилган. Пуфлаганда йулдошларнинг 
асосий К,исмларидаги I(ириндилар ва МСС кеткаэилади. 
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10.3- раем. Иккита бир томонли агрегат станокдан тузилган бикир алок.али 
очиК, автоматик линия: 

1 _ к9пшпинделлн IQ'ти; 2 - тирак бурчаклик; 9 - электр уекуиалар к.утиеи; 4 - элект~ 
шкаф· 5 _ шпинделлар юритмаеииииг редуктори; 6 - куч стол; 7 - тешии _ йrииш бабкаеи, 
8 - ~шкарнш пультк: 9 - компенсация кистирмаеи; 10 - к.истирма; .11 - еи станина, 12--: 
А9лдошлар; 13 - мах.камлаш 8а снкиш станцнясн; 14 - 9рта станина,I5 - ДУМ3Jlатма eТQ,ll, 

16 - таглнк; 17 - устуи (стойка) 

Очик. автоматик линияларда йулдошларни к.аЙтариш 
транспортёри линиянинг ён томонида эма~ (10.5- раем, б), балки 
унинг устида жойлашади (10.5- раем, а) еки линиядаги станок
ларнинг станиналари орк.али утади (10.5- раем, в). 

Деталларга олти томонлама ишлов берадиган аралаш (бикр
мосланувчан) алок.али линиянинг схемаси 10.6- расмда кел
тирилган. Бу линияда секция 2 очик. транспортёрли иккита участ
ка I ва 4 дан иборат булиб, бу участкалар уртасида буриш столи 3 
жоЙлашган. Линиянинг секцияеи 8 очик. транспортёрли битта уча
сткадан иборат. Секциялар 2 ва 8 уртаеида кундаланг транс
портёр 5 ва ишлов бериладиган деталларни туплагич 6 урна
тилган. АСJlида транспортёр 5 х.ам туплагич вазифасини ба
жаради. Секция 2 тухтаб к.олганда линиянинг секцияси 8· 
туплагичдаги детаJlJlйрга ишлов беради, ва аКсинча, секция 8 
тухтаб к.олганда, секция 2 деталларни туплагичга узатишда давом 
-нади. 
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10.4- рас ... Бикир алок.али очик. автоматик ЛИИИRИИИГ туэнлиши: СОI - Сll - агрегат стаиоклар; 
1- юклаш ПОЗКЦИIIСК; 2 - А9лдошларии J\a80 билан тозалаш (пуфлаш) станцияси; 9 - к9ндаланг траиспортёр; 4 _ юаиw станция

си; 5 - очик. транспортёр; 6 - й9лдошларнн к.аАтаруачи ён траиспортёр 



d 
/,0.5- рас-м. Й9лдошларнн к.аЙтарнш транспортёрларннннг жойлашиш схемасн: 
и) линни устида; 6) ЛИНИЯНIIНГ ён томоннда; 8) лнниядаГil стаНОКJIарнинг стани

наларнда 

Бундай автоматик линиянинг тузилиши 10.7- расмда кел
тирилган. ЛИНИЯ очик, транспортёрлар / ва 3 билан ЖИJ\озланган 
иккита секuия, шунингде" айни вак.тда кундаланг транспортёрлар 
вазифасини х,ам бажарадиган иккита туплагич 2 Bil 4 дан иборат. 

Очик, транспортёрли автоматик линия~арда, одатда, детал
ларга бир, икки ёки уч томонлама ишлов бср.адиган БИРПО~iИЦИЯJIИ 
агрегат станоклар к,УЛЛ;\НИJliiДИ. Бундак JlИниялар майда детал
ларга ялпи ишлов бr:ришда бефойда БУлади. Майда деталларга 
буриш-булиш столлари ёки барабанлари билан жих,озланган 
КУППОЗИЦИЯJlИ станоклардан ТУЗИ.rIган авт()матик линияларда иш
JJOB бериш фойдали 6улади. Бундай станокларда IiШЛОВ бериш 
хиллари куп булгаllидан автоматик линиянинг УЗУНJIИГИ 
БИРПОЗИЦИЯJIИ станоклардан тузилг.ш ЛИllияларнинг узунлигидан 

334 



z 
J 

I 

()~~~Q~ 
[ ______ ~) 7 

а) 

8 
, 2 

5) 
10.6- pac.IL. Аралаш (6икир,мосланувчан) алок.али автоматик ЛИНIOIНИНГ 

схемаси: 

I 8а " ~ ЛИИИllдаги с.еКЦИII 2 иниг >:асткалари; 9 - буриш столи; 5 - кfндаJlаиг травспор. 
тёр, 6 - тfплагич, 7 - 9гнргич; 8 - ЛИИИIlИИИГ сеКЦRRСИ 

анча к.иск.а булади. Куппозицияли станоклардан тузилган линия
ларда берк транспортёрлар ишлатилади. Бундай транспортёрлар 
деталларни (ёки деталлар урнатилган йулдошларни) станокдан 
станок га узатади, лекин улар станокларнинг иш зоналаридан 

УтмаЙди. Деталлар (деталлар урнатилган йулдошлар) станок
ларнинг иш зонасига якка юклаш-бушатиш к.урилмалари (маса
лаи, м аиипуляторлар) ёрдамида узатилади ва иш зонасидан оли
нади, бу эса ташиш системасини мураккаблаштиради. 

10.8- расмда куппозицияли станоклар J ва 4 ва берк транс
портёр 8 билан ЖИJ(озланган автоматик линиянинг схемаси 

курсатилган. Станок J да иккита иш позицияли буриш-булиш 
столива умумий вертикал куч агрегат 2 бор, станок 4 да эса, 
учта иш позицияли буриш-булиш столи, иккита горизонтал 3 ва 
6 ва битта вертикал 5 куч агрегатлар бор. Йулдошлар 10 станок
ларнииг юклаш позицияларига юклаш-бушаТIfШ к.урилмалари 7 
ва 9 ёрдамида урнатилади ва улардан олиб кетилади. 

335 



"" "" а> 

4 

тt @ 
-+= 

[ ~ 

~ 

t+ 
ri? 

--- -

I rriIhl ~ 

-

I 

I~ 

w+ 

~ 
I I 

,,-L--+-Jr. 

~:t: 11J 1 

1-
1 2 _~:t 

~ t..===~л.:~ 

I '--=-" -

/0.7- pacJt~ АраJlаш (6ИКИР-"'ОСJlанувчаи) аJlОк.али автоматик JlИНИIIНИНГ схе",аси: 
I аа 3 _ ЛИИИllдаги иикита сеКЦИIIИИИГ очик. траиспортёрлари; 2 аа -4 - т9плагвчлар (к)'идалаиг траиспортёрлар) 
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10.8- pacJl. I<}lллозицияли стаИОКJIар ва берк траиспортёрлзр бllлан 
ЖIIJ(озлаиган автоматик ЛIIIIИЯ схеМЗСII: 

1 ва -1 _ К~ПП03ицияли станоклар; 2 ва 5 - веРТlIкал ку'! агрегатлар; 3 ва 6-
горизонтал куч агрегатлар; 7 ва 9 - юклаш-6ушатиш к.урилмалаРII (трзнсtlОР

тёрлари); 8 - берк трзнспортёр; 10 - деталь урнаТllлган liулдош 

с г 
1 .? J 

гl ... 

, 2 
d 

I l 

п 

, 
-Ё-\ rQJ rQ A~I 
JU[ !. JU[ 

, ? 

о О _____ о -t0~~1'\ 

О, о 

10.9- paCJl. Траиспортёр схемаси: а, 6, 8 - шт~нгаnи транспортёрnар; г - рей. 
нер транспортёр; д - туртадиган транспортер; е - занжнрли траНСПортер 
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Бикр, моеланувчан ва аралаш алоК,али ОI.JИК, ва берк автома
тик линияларда тузилиши ва ишлаши билан фарк.ланадиган 
транспортёрлар к'улланилади Бундай транспщнёрлар даврий 
ва узлукеиз ишлайдиган иккн гурух:га БУЛИllади. 

АйниК,са, к.адаМЛJl СИЛЖИЙДllган штангали транспортёрлар 
(10.9- раем, а) кенг куламда I(.УJlлаНllлади Бундай траНСЛОlJ
тёрларда штанга 8 электромеханик, гидравлик ёки пневматик 
юритма (10.9- раем, а да курсатилмаган) ёрдамида к.аЙтма-ил
I'ЗРИ,lанма х.аракатга келтирилади. Штанга I олдинга юрганда 
,со6ачкалар 2 деталлар 3 ни (ёки деталлар урнатилган йул
дошларнн) к.амраб олиб, уларни бир к.адамга еилжитади. Де
талларни еИЛЖlfТИШ аник.лигини ошириш маК,садида штанга уз 
йулининг охирида х.аракат тезлигини пасаЙтиради. Штанга 
катта тезликда ОРК,ага юрганда собачкалар деталлар остидан 
сирпаниб утади. Деталларга мое агрегат етаНОКJlарда иш
лов берилгандан кейин транепортёрнинг иш uикли такрор
ланади. 

БайроК,чалар (10.9- раем, б) билан жих:озланган штангали 
транспортёр 1 деталлар 2 (ёки деталлар урнатилган йулдошлар) 
ни к.адамга янада аниК,роК, силжитади. Бунда силжитиш аниК,ли

ги асосан деталь билан б.аЙроК,ча орасидаги тирК,ишнинг катта
лигига, шунингдек бу ТИРк'иш улчамининг жонз чеТJlашишига 

,/ 

боглик.. 

Даврий ишлаiiдиган мазкур транслортёрда штанга J икки 
хил: каитма-илгариланма ва каитма-аиланма Х,аракат К,илади. 

UПтанга олдинга юрганда 6аЙрок.чалар деталларни станокдан 
станокка си.1Jжитади. Штанга 6ундай х.олатда теекари юради, 
тескари йул охирида бошлангич Х,ОJlатига БУРИJiади. Шундан 
кt>itин т.ранепортёр иш циклини такрорлашга тайёр булади. 

Деталларин еllЛЖИТИШ О.'!ДИДан уларни бнронта сабабга кура 
кутариш, маеалан, заминловчи штифлардан олит зарур булиб 

к.олса, у х.олда грейферли К,адамли трансл6ртёр (10.9- раем, в) 
ишлатилади. Бу транспортёрда ОJJДИНГИСllДан фарК,ланиб, штан

га J байроК,чалар ва Д~таллар 2 билан бнрга иккита К,айтма-ил
гарила~ма: тик Ба уз ук.и 6уйлаб х,аракатланади. 

Даврий . ишлаitдиган транспортёрларга туртадиган транс
портёр 2 (10.9- раем, д) х,ам киради. Бу траНСlIортёрда деталлар 
3 урнаtилгзн йулдошлар ГIIДРО- ёкн пнеВМОЦНJIИНДРНИНГ штоки 1 

/0.10- рас.м. Мосланувчан автоматик линиянинг ТУЭНЛIШIН (МОCJ1акувчанлик де· 
таллар номи буАиqа беЛГllланган): 

1. 11. 18 - т9плагичлар; 2 - траиспортер; .У - траиспортёрдагн ОРАЛИк, позициялар; 4. 5, 6, 
7, 16, 19. 21 - агрегат стзнонлар; 8. 9 - ишлов бераднган к.9ши"ч. ТОNоиларга эга БУлган 
станоклар; /0. 20 - к.9ШНМ'lа поэицнялар; 12, 13 - деталлар ГYP~Hгa ИIUJIОВ бсрадмган 
агрегат станоклар; 14, 15 8а /7 - кfпurПННДeJIЛИ dлмашwа к,утилари бурнш м.урилмаларида 
",о~лашган станоклар; 19. 20,21 аа 22. 2э - паралле.л ом.имлар; 228.28 - I\fПШПИИДeJ!ЛИ 
алмаш",~ ~илар магазиии билаи жи~оманг.н стамоклар: 24 - кfпшпииде.ллн к,утнлар 

Nагазиии 

'-
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била" турти6 силжитилади. Шток йУли линиядаги поз"циялар 
jртасидагн кадамга тент. 

Занжирли транспортёр 1 (lO.9- раем, е) узлуксиз ишлайдиган 
rранспортёрлар к.аторига киради. Ву транспортёр лиииядагн 
станокларда' деталлар 2 га ишлов 6ериш жараёнида уларии уз
nукснз ташнш тала6 зтилган холларда 1{уллаиилади. 

ЮК,орида куриб УТИJJган автоматик линиялар к.аЙта еозлан
майдиr'ан агрегат станоклардан тузнлади. Шуиииг учуи улар 
NослаНУ8чан эмас 8а nиги ёки тзкомиллаштирилгаи деталга иш

Л08 бериш учун линиядаги агрегат станокларин ва ташиш 

JtYрнлмаларини жиддий узгартириш зарур булади. 
Линияни мосланувчан к.илиш учун· агрегат станоклардан ту

зилган Х(lЗИРГН автомзтик линиялардз к.уИидагилар назарда ту

тмлган (] 13): 
- кушнмча позициялар; бошк.а хил детаю-а утилганда 6у по

зицияларга к.ушимча ускунt\лар жойлаштирилади; 
- к.Ушимча ЖОЙЛ<i!JJтирилган уску.нада 1{ушимча томонларга 

ишлов 6ериш им~онияти; . 
- агре,'ат станоклар к.аторида д~таллар гуру.х.ига ишлов 

6ернш; 
_. шпинделли аnмашма к.утилар билан жихозланган агрегат 

станокларни к.УЛJJаниш; 
- тур.'1Н деталларни тайёрлашда бир-бирига мое келмайди

ган ишnарни бажариш учун параллел ишлов бериш ЙУллари. 
Корпус деталларга аралаш ишлов беришга мулжалланган 

бундай мосланувчан автоматик линия .Ю.lО- расмда кеJIТИРИЛ
ган. Ву линияда иккита к.ушимча позиция 10 ва 20 хамда ишлов 
берадиган к.ушимча томонларга эга булган иккита агрегат ста

ноК 8. 9 бор. к,ушимча ПОЗИЦИЯ!lЗР 10 ва 20 га зарур булиб 
к.олганда к.Ушимча ускуналар У{Jнатилади. Агрегат станоклар 14, 
15, 17 нинг купшпинделли алмашма к.ути.гlари буриш (револьвер) 
к.ури.lJмаларида, станоклар 22 ва 23 ники эса магазннлар 24 да 
жойлашган, Агрегат станоклар 12, 13 да турли корпус деталлар 
гурух.ига ишлов бериш кузда тутилган. Турли детаJIларни. 
тайёрnашда ишлов 6ериш тури ва кесиш режимлари бир-бирига 
мое келма~диган ишларни бажариш учун агрегат станоклар 19, 
20, 21, 8а 22, 23 дан ТУЗИJIган иккита ок.им (ИШЛО8 бериш Аули) 
бор. к.оnган агрегат станоклар 4, 5, 6, 7, 16 да бир турли корпус 
деталларга ишлов берилади. Курсатиб утилган барча станок
ларнинг иш зонаси бир сатх.да ЖОЙJlашган. 

Линиянинг транспорт системаси TypTTn очик. транспортёр 2 
8а учта ТУПЛal'ич 1, 11, 18 дан иборат. Топширикда курсатнлган 
деталлар гурухидаги бошк.а деталга ИШЛО8 беришга утилганда 

транспорт СJlстеМ<I~IIНИ к.аЙта созлаш талаб этилмайди, чунки 
уларда бир хил йулдошлардан фоЙдаланнлади. 

Турли деталларга ишлов бершuга МОСЩIНУ8чан автоматик ли
ннянннг яна .бир ХИJIИ 10.1]- расмда курсатилган. Ву линия 
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/0.//- РШJl.. Портал ташиш роботлари билан ЖИJ<;озла"ган МОCJJанувчан автома
тик линиянннг тузилиши: 

1 8а 2 - фРе.!алаш зграгет стзноклари; 9, 583 7 - т9плагкчлар (СНfИМН улариииг соатли 
иш УИУМIIГ3 мое келаДII): 4 аа 6 - пармалзш аграгат стаиокларн; 8 ва 9 - тешии А9инш 

агрегат станоклар"; 10 8а f 1 - портал саноат ро6отлари 

Юl\орида куриб утилган лиииядан фарк.ланиб, ишлаб чик.ариш 
шароитларида бир турдаги деталдан иккинчисига утишга имкон 
берадиган турли замин тузилмалар асосида яратилган агрегат 
станоклар J, 2, 4, 6, 8, 9 дан тузилган. Бир турдаги деталдан 
иккинчи тур деталга ишлов беришга утиш учун бу станокларда 
шпинделли к.утилар мосламаси (к.улдан) алмаштирилади ва ас
боблар созланади (12J. 

Линиянинг ташиш (транспорт) системаси иккита портал са
иоат роботи 10 ва 11 дан иборат булиб, уларнинг биринчиси 
станоклар 1, 2,4 ва туплагичлар 3, 5 га, иккинчиси эса, станоклар 
6,8, 9 на туплагичлар 5, 7'га хизмат курсатади. Бундай транспорт 
системаси к.улланилгани туфайли линияда куп хил ишларни ба
жара оладиган (турт томонли ва куппозицияли) турли тоифадаги 
агрегат станоклардан фойдаланиш мумкин булган. Бу станок
ларнинг иш зоналари турли саТХДа жойлашган, масалан, 
пармалаш агрегат станоклари 4 ва 6 нинг иш зонаси 1140 мм, 
тешик йуниш станокларн 8, 9 ники эса 1410 мм баландликда 
жоЙлашган. Бундан таШl\ари, ишлов бериладиган деталлар учун 
буриш к.урилмаларидан фойдаланишга ЭJ(тиёж к.олмаЙди, бу иш
ларни саноат роботи бажаради. 

Курс~тилган линияни к.аЙта созлаш пармалаш ва тешик 
йуниш станокларида мосламаларни, купшпинделли к.утиларни 
алмаштириш ва асбобни созлашдан иборат, фрезалаш станок
ларида эса мосламаларни алмаштириш ва 'асбобни созлашдан 
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иборат. Бундil.Н ташкари. лармалаш ва тешик йуниш станок
ларинииг ёрдамчи (резерв) томонларида, зарурат булиб колган
да, мое куч агрегатлар уриатилади. Лиииянинг ташиш 
(трасипорт) системаси вазифасиии саноат роботларииинг чан
гаклари бажаради. 

HONSBERG фирмаСИfIИНГ (Германия) мосланувчан автома
тик лииияси 10.12- расмда келтирилган. Бу лииия шпинделли 
алмашма бабкалар Ба буриш столларига урнатилган 
купшпинде,IlЛИ кутилар Хil.мда араБачали ягона транспорт систе
масн билан ЖНJ(озланган arpel'aT станоклардан тузилган. Линия 

'''''{tfi ;. .' '.~' '.f."Wt:.J. 
l' ",' 

10.12- раем. Шпииделли алмашма бабкалар ва кУпшпинделЛIf-к.утилар 6нлан 
ЖИJ(озланган агрегат CTaHOКJIapдaH тузилган мосланувчан автоматик луния 

юкори даражада мослаНУБчан булиб, янги деталга ишлов 
беришга тез утишга имкон беради. Бундай линия йирик сериялаб 
ишлаб чикаришда самарали БУлади. 

10.3. Кjпоперацняnн cTaHolCnap 8а МНМ дан туэнnrан МАЛ 

А й л а н у в ч и ж и с м л а р r а и ш л о в б е р а Д и r а н МАЛ. 
Бундай МАЛ СДБ токарлик станокларидан ва (ёки) МИМ дан 
тузилади. Булар УЗil.ро ягона бошкариш системаларн ва ташиш
туплаш системаси билан богланаДl1. ТаШИШ-ТУПЛl\Ш системасига 
саноат роботлари Ба ТУПЛil.ш-узаТIIШ курилмалари киради. 

Бу МАЛ т е х н о л о r и к у с к у н а л а р т а р к и б и r а к у р а 
бир турли ва бир турлнмас булади. Бир турлимас МАЛ 
таРlшбига бошка гурух СТil.ноклаРIi: фрезалаш-марказлаш, сил

ликлаш ва б. станоклар киради. 
МАЛ с т а н о к л а р н и н r л и н и я Д а ж о й л а шиш и r а 

к у р а ('уйлаМ;J (фронтал) Ва кундаланг жойлашган булади. Бун-
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дай МАЛ да токарлик станокларининг марказларидан yтraH чи

зик.лар ишлов бериладиган деталларнинг станокдан станокга 

силжиш йуналишига мос холда параллел за тик БУлади. Станок
лар линияда х,ам параллел, хам кундаланг жойлашган булиши 
мумкин. 

Станоклар буйлама жойnашган токарлик МАЛ нин г уч хиnи 
10.13- расмда курсатипган. Биринчи хилда (10.13- раем, а) ли
ния 1 П756Д ф311 моделnн СДБ учта токарлик станоги 1 дан ва 
станоклар иш зонаJtарининг олд томонида жойлашган берк 
транспорт системасидан иборат. Транспорт системаси заготов
каJJарни туплагич-кассета 6, тайёр деталлар идиши 2, иккита 
туплаш-узатиш к.уриnмаси 4 ва «Бриг-lО» моделnи учта саноат 
робот и 3 дан иборат. Бу роботпар ишлов берипадиган де
талларни мос станокnарга урнатиш ва оnиш ишларини ба
жаради. 

Линиянинг иккинчи хили (10.13- раем, а) ТПК-I25ВМ моделли 
учта СДБ токарлик .станоги 10 дан тузилган булиб, биринчи хил 
линиядан фарк.и шундаки, устаноклар иш ;зоналарининг устида 

жойлашган РФ- 204 моделли битта портал саноат роботи 11 би
лан жихозланган. Бу робот nиниянинг транспорт системаси ва
зифасини бажаради. 

Фронтаn nиниянннг учинчи хиnида (10.13- расм,. г) транспорт 
система биринчи хиn линиядагига ухшайди, лекин ундан фарк.ла
ниб. станокпар иш зонасининг орк.асида жоЙлашган. Бу лииия 
ср- 161 моделли (Болгария) СДБ учта токарлик станоги 12, «Фа
нук О» моделли учта саноат роботи 13 ва юк.орида айтиб утилган 
туплаш К'уриnмалари 5, 4, 2 дан тузилган. 

Кундаnанг тузилмали МАЛ 10.13- раем, 6 да кеnтирилган. Бу 
линия учта 16К20Ф3 моделли СДБ токарлик станоги 6 дан ту
зилган. Унинг берк транспорт системасида ишлов бериладиган 
деталларни учта тупnагич 7 га узатадиган ТРМ- 50 моделли 
портап саноат роботи 8 ва мос станокларда ишnов бериладиган 
деталnарни урнатиш хамда олиш учун мулжалланган учта 
НТЦМ-Оl модеnnи саноат роботи 9 бор. 

Аралаш тузилмали (станоклар буйлама ва кундалаиг жой
лашгаи) МАЛ 10.13- раем, д да курсатилган. Бу линия буйлама 
жойлашган 1325ф30 моделли СДБ чивик. автомати 16, нккита 
кундаланг жойлашган 16Б16Тl моделли СДБ токарлик станок
лари 18 ва берк транспорт снстемасидан иборат. Линилдаги 
чап саноат роботи 8 ишлов бериnган детаnnарни идиш 2 да 
станок 16 дан бункер-йУнаnтирувчи к.урнлма 19 га узатадн. S'Hf 
робот 8 деталларнн нккита к.абул к.нлнш-узатнш к.урнлмаnари 
17 уртаснда силжитади. Учта саноат роботи 9 дан бнрн детал
парни бункер-йуналтирувчи к.урилмадан олиб, уnарии к.абул 
к.илиш-узатиш к.урилмаси 17 нинг кассетасига битталаб жой
лаЙди. Колган иккита робот 9 ишлов бериладиган деталлар-
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10.13- рас ... Токарлнк MA.rt жоRлашнш схемасн: 
а): 1- IП75GДФЗII IIОДСЛЛИ СДБ токарлик станOI'И; 2 - идиш; 3 _ «Бриг. 10" МОДeJIЛИ 
саиоат роботи; 4 - т9 плаШ'узатиш м,урнлмасн; 5 -- кассета; 6): 6 - 161(20ФЗ СДБ токаРЛИ!l' 
стаиоги; 7 - r9плагич: 8 - ТРМ· 50 IIОДСЛЛИ портал Саноат роботи: 9 _ НЦТМ. 01 МОДeJIЛИ 
саиоат роботи; 10 - ТI11(· 1258М IIОДСЛЛИ СJ(Б тока"лик стаиоги; f f _ РФ. 204 МОДСЛЛИ 
саиоат роботи; 12 - ср· 161 МОДСЛли СДБ токарлнк Станоги; 13- «ФIIНУК О,. МОДСЛЛИ саноат 
робот"; 14 - склиз; 16 - Ч~8Нl<,J1арии бериб TYI)HIII (юклаш) аIlТОМ3ТИ; 16 _ IЗ25ФЗО ,"ОДел. 
ли СДБ ЧИВИl<,J1ар автомати; 17 -м,абУJI м,ИЛИШ'уsатиUl м,У"ИЛМ8СИ; 18 _ 16БIТ1 МОДелли 

СJ(Б rокарлик стзиоги; 19 - БУllкерли-А9налтируачи I\урилма 
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ни станоклар 18 га урнатиш ва улардан олиш учун муnжая
ланган. 

Иккинчи хнлга (10.13- расм, в га к.аранг) ухшаган станоклар 
6уйлама жойлашган бир жинслимас МАЛ [100] 10.14- расмда 
келтирилган. 

Бу линия МР 179 моделлм фрезалаш-марказлаш СТаlJОГИ 2 ва 
IБ732Ф3 моделяи СДБ liккита токарлик станоги 9, 13да" тузил
ган. Бу станокларда электр Двигателларнинг узунлигн 1.iOO даtt 
1400 мм гача Ба диаметри 140 мм гача булган 9ттиз хил 9лчамm. 
валларнинг икки учини к.ирк.иш, марказлаш ва уларга т'лик. 

токарлнк ИШJIOВИ 6ерилади. 

Линиянинг транспорт системасида: 1 кесилган прокат ша кл и
даги заГОТОВК<t.лар 5 ни узатадиган конвейер 1; за~ОТО8l(аларни 
туплагич 3; ораJJИк. туплагичлар 6, 10; кутиш позиция~арн 8, 12; 
тайёр детаJ1ЛЗРНИ туплагич 11 ва монорельс 1Б да силжийдигаJf 
УМ160Ф2 81.01 моде.ПЛИ портал саноат роботи 14 бру. РоБQТ 
к.уЙидаги ишни бажаради: заготовкаларни транспортер 1 да« 
оли6, уларни туплагич 3 нинг катакчаларига жойлайди; ИШnОQ 
бериладиган деталларнн бир станокдан иккинчи станокга узата
ди ва уларни оралик туплагичлар 6, 10 га жойлайди, ШУНЮН'ДeJ( 
станоклар 9, 13 олдида кутиш позициялари 8, 12 да ТУПЛ-iНJJ.И; 
ишлов бериладиган деталлар вазиятини. узгартираЩi (детал
ларни 1800 га буради) ва тайёр деталларни туплагич 11 га жой-
лаЙди. . 

Роботнинг кули тактиль шчуп билан жих.озланган. Робот QV 
шчуп ёрдамида керакли заготовкани кидиради ва У~IИЫГ диа

метрини УлчаЙди. Заготовканинг узунлиги курилма 4 ~рдамида 
улчанади. Агар деталиинг бу улчамлари жоизлик (допуск) че
гарасидан ташкарига чикса, у J(.ОЛДа заготовка flроксизга 

чик.арилади. 

МАЛ нинг хавфли кисмларини их.оталаш учун устунлар 7 га 
фотодатчиклар урнатилган. Фотодатчиклар уртасидаги Чи' 
зик.дан ичкари утилганда улар ишга тушади ва МАЛ ншдзtt 
тухтаЙди. 

Станоклар ку"даланг жойлашган бир жинсли МАЛ 10.15-
расмда кУрсатилган. Бу линия lИ611ПФЗ, АТПР- 2М12Ср• 
16БIФ3 ёки lП17ПФ3 моделли СДБ токарлик станокпари 4 ва 
берк транспортёрдан иборат. Транспортёр х.ар бир станокда за
готовкани урнатиш J;la ишлов берилган детални олишга 
мулжалланган к.урилма 3 ва портаJI 2 да силжийдиган саноат 
роботи 7 дан тузилган. Робот ишлов берилаДltган деталлар жой
лашган кассеталарни бир станокдан иккинчи станокга узатади. 

Бундай МАЛ диаметри 10-20 мм ва узунлигн 100-400 мм ЛИ 
валикларга ишлов бериш учун мУлжаJlланган. Заготовканинг энг 
катта вазии 5 кг. 

«ЕМА а» фирмасининг (Германия) линняси аралаш жойлаш
ган, ва асосий технологикускуналари бир жинсли булмаган МАЛ 
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/0./4- pacJt. Электр Д8игаТeJlлариииг валларига ишлов берадиган бfйлама жойлашгаR МАЛ: 
1- ,агото_каларНlI у,аТIIШ кон_ейерн; 2 -,\1179 .. оделЛII фреза.ll.ш· ... РкIs.IIаw стаНОГII; 3 - ,зготовкалар учун тtnJlагrrч; <4-
заГОТОIкалаРННIIГ УЗУНЛНГIIнн 9лчайднгаи м.урнл .. а; 5 - "готовка; 6 _а 10 - opaJlIlIC. т9ПJlаГIIЧJlар; 7 - фотоJl.Н"О. м.ур.", .. аСIlIlКИГ 
УСТУНII; 8 _а 12 - кутнш ПОЗНЦНllларн; 9 в. 13 - 1 Б732ф3 11 одел", н СДБ roкар"'нк C.T.1I0KJlaplI; 11 -:- тайёр деталлар т9плагrrч; 

/4 - УМI60ф2. 81.01 lIоделЛII сано,т роботll; 15 - IoIOHOpeJlЬC 



, 
/0./5- рас.". К9ндаланг жоl!лашган МАЛ: 

1- портал таllнчларн; 2 - портал; 9 - .агото.канн 9рнатиш 8а ИШЛО8 6еРИJIГаи JI~"ЛНН 
~чнб QJlн6 I<.урмлмаларк; 4 - СДБ токарлнк станокnарм; 5 оа б - 60Шl<.аРМIU ПУJlьтnа/,и; 7-

саноат роботн; 8 - ЭJlсктр ускуналар оа таъммнлаш Ulкафларк 

га МИСОЛ булади. Бу МАЛ узунлиги 300-1000 мм Ва диаметри 
40-140 мм булган червякли валларга ишлов беришга мул
жалланган. Линиянннг буйлама жойлашган к.иемида UKS710 
моделли СДБ к.ирк.иш автомати 4 (10.16- раем) ва USC21 модел
ли токарлик автомати 1 бор, кундаланг жойлашган к.исмида ЭС<l, 
уша токарлик автомати 1, USC21F моделли купоперацияли e'i~l
нок (токарлик-фрезалаш маркази) 2 ва К37 моделли СДБ 
доиравий еиллик.лаш станоги 3 бор. 

МАЛнинг транспорт системасига чивик.лар жойлашган 
кундаланг йуналишда силжийдиган ясен магазин, чнвик.ларни 
еуриш механизми, ишлов бериладиган деталлар _учун оралик. 

туллагичлар 7, тайёр деталлар конвейер и 11 ва икки коор
динатли лорталлн саноат роботи 5 киради. Робот мое етанок
ларда заготовкаларни урнатади ва ишлов берилган деталларни 

олади, деталларни бир станокдан НКЮIНЧИ етанокга узатади ва 

уларии оралик. ТУШJагичларга жойлайди, дета'лларнинг ваэияти
ни узгаl'тиради, шунингдек алох.ида манипулятор ёрдамида мое 

х.олда магазинлар 8 ва 9 да жойлашган токар.rJИК ва фрезалаш 
аебобЛ<lРИН/И алмаштиради. 
МАЛ микро - ЭХ,М 10 ёрдамида бошк.арилади. 
Призмаеимон деталларга ишлов берадиган 

М А Л. Бу линиялар КУ" операцияли станоклар ва (ёки) МИМ 
дан тузилади. Линиянинг уекуналари ягона бошк.арнш еиетемаеи 
ва ташиш-туплаш системаси билан узаро богланади. Улар 
юк.орида куриб утилга,н МАЛ каби техно.'IOГИК ускуналар 
таркиби жихатдан бир жинсли ва бир жинелимае 
б у л а Д и, станокларнинг линияда жойлашишига к.араб эса, 
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6 сЕ ИА О» фир масида (Г ер-10,16- pacJtl, Червями валларга ИШЛОII ериш учуи J МАЛ' 
мання) яратилгаи аралаш жойлашган ' 

/ _ USC21 МОДeJIЛИ СДБ токарлнк a8TOMaTH~~;-c U~C:~: :.:~е:::~:~~~~~~~аш 
маРКIЗН (к9поперациялн стаио:>; 3 - К37 1I0~ноги, sд- икк~ координат",н п<>ртэ",,,,и саиоэт 
UI(~~%A:::~; я~:~Р=:~аз~~~~lI,IIа~а~о.ка~ар учуи OP&llH~ $лагич; 8 - то&эр"'.,& 
~J;ари магазиии; 9 - фрезалаш ас~облари магазиин; /0 - БОШl(арr-чи МНКрО эх,м. 

/ / - таАер деталлар конвейерн 

б У й л а м а ва к у н Д а л а н г т у з и л а Д и, Бундай линиялар 
учун станокларнинг Х координатаеи иш~?в бериладиган детал
ларнинг етанокдан' етанокга силжиЦI иуналишига мое х.олда 

параллел ва тик булади, Ускуналар аралаш жойлаwган булиши 
Х,ам мумкин. 

«EX-CELL-O» фирмаеининг (АI<.Ш) буйлама жойлашган 
бир жинсли МАЛ 10.17- расмда келтирилrан. Бу линия иккита 
купоперацияли станок М (бу ер да фирма к.абул к.илган белги
лардан фойдаланилади) асбоблар учун занжирли магазинлар 11 
ва транспортёрдан иборат. Транспорт ~истемаси станоклардаги 
палетларни алмаштириш к.УРИJlМt\си 31 ва палетлар учун овал 
шаклли ташиш-туплаш конвейери 32 дан тузилган, Заготовка
ларни урнатиш ва тайёр деталларни паJlетлардан олиш иш
ларини юклаш-бушатиш позициялари 52 ва 53 даги ишчи 51 
бажаради, 

Шу фирманинг узи араJlаш жойлашган бир жинслимас МАЛ 
ни чик.аради (10.18 ва 10.19- раем), Бундай линиянинг биринчи 
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/0.17- рас .... «ЕХ - CELL - О .. фирмзси (лкш) "ратгаи б9Алама ЖОЙJI~wг"и 6.р 
жииеJ1И МДЛ: М - к9ПОllерацияли С'ганок; 

/1 - ac.606.nap учун sанжнр.~н ;.сагаsни; 3/ - палет (А9дош)ларни алмаШТIlРIIW "yp1Ul .. aCII; 
92 - о.ал шаКЛJ\И таШИШ'т9п.~аw KOHa~A~pK; 5/ - кшчк; 52 ~a 53 - IOклаw·69WIТIIШ nOSIl' 

ЦКIIЛ"!,,"; 55 - IAосла,маНII 9рн~ткш жоАи 

хили (10.18- расм) занжирли магазин JJ ли купопераuияли ста
нок М дан ва шпикделли алмашма кутилар билан жих;озланган 
икки ТОМОЮIИ агрегат станок 24 дан ТУЗltлган. Шпинде/lЛИ аЛ
машма к.утилар револьвер КУРИJlмаларда жоЙлаwгаl1. Линии
кинг транспорт систеМt\сига СТt\нокларда палетларни алмаw. 

тириш КУР"Jtмаси 31 ва ташиш-туплаш конвейери .13 киради. 
Конвейерда ПЗ.'lе·;Jfарни юклаш-бушатиш позициялари ,1;2 8а 53 
га к.аЙтар.иш таj:НЮfИ бор. 

t(EX-СЕLL-О>· фирмасининг аралаш ЖоЙлашган 6нр жинслtl
мае МАЛ IНlHf ИККНtlчи хили стационар магазин 14 да жойлашган 
купшпинделли алмашма к.утилар билан ~нх:озланган 
купопераЦИSIJIИ агрегат станок Мl дан ва асбобЛ<lР учу" занжирли 
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/0./8- раем. «EX-CELL·O» фирмасида (дк.ш) яратнлгаи аралаw жойлашгаи 
6ир ЖИIIСЛIIмас МАЛ: М - к9ПОllерацнялн стаиок; 

/ / - аСб06лар учу" занжир'ли магаЗНlI; 24 - шпнндeJtли кутил ар учун ревм •• еJl .. ага,,,,,' 
.,ар бклан ж",,-озланган иккн томоtlЛИ агрегат станок; ,Vt - П8летларкм а.n"аШТIlРИW кур"'" 
маск; .19 - ташнш,тfплаш НОNвеАерн; 51 - !lШ'IН; 52 ва .59 - IOtUlаUl .. 6~II,атиш ПО'НЦИ8.'IР,: 

56 - мослама ~рнати"'аднган ",oh 
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52,53 E3J @ ILJ] 55 
57 

10.19- расJl.. «EX-CELL- О,. 
фирмаСИДd иратипгаи ара
паш жоАлашгаи биржинсnи
мае МАЛ: МI - к:9'л
шлииделли nJJмашм а к.ути

лар билап ЖИ1l;О3JJ8игаli 
кfnопераЦИЯJJИ агрегат ста· 
кок; М2 - к:9'лоперацияnи 

станок; 

11 - ас606.11ар учун"аilЖКРЛК 
мага,нк; и - к9'ПШПКНДeJI.l111 
~yrl/llap У"УН стационар (жnАн
дан 1(9'srаТlIЛмаАднгаи) мага
.'НН; 21 - м.угн..1ЗРНН злмаш.,н
рнш м.урнлмзсн;. 41 - ТЗШllш'а 
аРЗllачаJ\ари; 51 - ишчи; 52 аз -
53 - IOклаш-б9'шатиш ПОЗНЩIЯ

пари; 55 -- МО<:i!аМЗНII 9'ркатиш 
жо1lк 

магазин 11 ли купопераuиялн станок М2 дан тузnлган. Бу линия
да палетлар бир станокдан иккинчи станокга махсус йуналтир

гичларда силжийдиган аравачалар 41 да ташилади. Заготовка
ларни урнатиш ва тайёр деталларни арав<>.qаJlардзн олиш иш

ларини юклаш-бушатиш 110зиuиялари 52 ва 53 даги ишчи 51 
бажаради. 

Буйлама жойлашган бир жинсли МАЛ нинг умумий ку
риниши 10.20- расмда келтирилган. Ву лини~да купоперацияли 
станоклар 3 транспорт системаси воситасида бирлаштирилган. 
Транспорт воситаси палстлар 19 ни туплайдиган доиравиfI 
туплагичлар 18, юклаш-бушатиш ишларини бажарадиган буриш 
столлари 21 ва йуналтиргичлар 22 буйлаб силжийдиган ташиш 
аравачаси 20 дан тузилган_ Аравача заготовкалар жойлашган 
палетларни бошлангич туплагич 15 дан доиравий туплагнчлар 18 
га ташиб келтиради (заготовкали палетлар бошлангнч туп
лагичга заГОТОБкалар ом60ри 16 дан келтирилади), ншлов 
берилган детзллар жойлашган палетлар эса тескарн йунаЛишда 
ташилади. 

МАЛ Марказий бошк.ариш системасидан бошк.аРИЛЗДlI. Бу 
система ДИС/lJlей 1.1 ли дастурланадиган назоратчи (КОН
троллер) 8, lIаз{)р~т к.илувчи ишоrалlt дисплейли к.урилма 9 ва 
монитор 10 n.аи Ибор:н. КОIfТРОЛЛt'Р бутун лИtшядаги ускуна
ларнинг ишш-ш дастурлайди, барqа системаларнинг иши 
тугрисидаги ахоборотни туплаЙДII па тахлил этади, зарур 
кумакчи дастур (подпрогр;),мма) ни сак.лаЙди (хотирасида 
асрайди), алох;ида бошк.арувчи системаларни бирлаштиради ва 

улар"инг ишини бошк.аради, ма'Ьлумотларни олий даражали 
ЭХ,М га узатади ва х.к. 
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10.20- раем. Бf,lIлама жоАлашган биржннсли МАЛ: 

1 - асбоблар магазини; 2 - асбобларии а станоклар; 4 _ Dидеокамералар' 5 _ СДБ лмаштириш маннпуляторн; 3 - к:9поперац •• л. 
ЭХ,М б • н;урнлмала ри учун шкаф' 6 - олий даражаЛII 

.илаи алон;а А9ли (шииа); 7 - монитор билан алон;а й:9ли; 8 - д'астурланадиган конт
роллер. 9 - дисnлейли н;урилма; 10 - монитор; 11 - станокиииг б9йлама CТOJlH (Х коо ди
ната). 13 - дисплсА; f4 - контроллернинг юклаш зоиасини 60шн;ариш систе .. аси б%ОК. 
билан аЛОl!.а I!.ИЛИШ й:9лн; 15 - бошлаигич т9плагич; 16 - З.ГОТОDкалар ом60РИ' 17-
БОШl(арнш блои.; 18 - доиравиА т9плагич; 19 - палетлар; 20 - ташиш аравачаси; 21-

юклаш-!>ушатиш учун бурнш столлари; 22 - iI}!налтирувчан араDачалар . 

МАЛ нинг оператори клавишли дисплей 13 ёрдамида линия
даги исталган ускунанинг ишига аралаша олади. Клавишли днс
плейга дисплейли назорат к.илувчи к.урилма 9 дан маълумотлар, 
масалан, линиядаги барча ускуналарнинг ишлаётганлиги 
тугрисида шартли ишоралар куринишидаги маълумотлар уэлук
сиз. келиб туради. Рангли дисплейга чик.арилган маълумотлар 
барча заготовкалар. деталлар. ташиШ аравачаси ва х,. к. нииг 

айни пайтдаги х,олатини курсатади. 

10.4. Механнка.нН HWn08 6ераднган МАУ 

МАе нинг МАЛ дан кейинГИ ташкиЛИЙ боск.ичи МАУ дан 
иборат. Мосланувчан автоматик участка (МАУ) мосланувчан 
автоматик линия (МАЛ)каби иккита ва бундан opT~к. СДБ тех
нологик ускуна ва (ёки) МИМ дан тузилган булиб, булар 
бошк.аришнинг автоматлаштирилган системалари ва (эаготов-
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калар, яримфа6рикатлар, буюмлар, асбоблар, мосламалар, 
чик.индилар учун) ташиш-туплаш системалари воситасида 
узаро бнрлаштирИJIl'<Ш. МАУ НИ ускуналарнинг техникавий им
кониятларига к.ара6 топширикда курсатилган 6уюмларни 
тайёрлашга к.аЙта Мослаш мумкин. Лекин МАУ нинг МАЛ дан 
фарк.и шундаЮl, ундз технологик операuияларнинг 6ажарилиш 

навбатини узгартириш мумкин, бу эса к.ушимча киритнлган ус
куналардан тУлик.рок. фойдаланишга имкон беради. Бундан 
ташк.ари, МАУ таркибига унинг бошк.ариш системаси ёки УМУ
мий транспорт системаеи билан богланмаган мустакил иш
лай олаДИl'ан ускуна хам кириши мумкин [118]. МАУ детал
ларни йигма комплектлар куринишида тайёрлашга имкон 
беради. 

МАУ вазифасига кура деталлар ва кисмлар тайёрлайдиган 
хилларга 6Улинади. Деталлар тайёрлайдиган МАУ ма'Ьлум 
гурух.даги деталларга ёки вал,' втулка, корпус ва Х.к. деталлар 

гурух.нга (заготовкадан деталгача) ишлов беради, киемлар 
тайёрлайдиган МАУ эса, маълум улчам гурухидаги дет алл ар 8а 
кнсмларга ишлов 6еради. МАУ бажариладиган ишлар тавсифи
га караб, тайёрлов, механика8ИЙ ишлов бериш ва йигиш участ
каларига булинади. Бундай таснифлаш [118] 10.21- расмда 
6ерилган. 
МАУ ни деталларнинг янги гурух.иии ясашга тайёрлашда 

6арча хизмат курсатувчи ходимлар катор мажбурий ишларнн 
6ажаради. Бундай ишларга: бошк.аРУ8ЧИ дастурни тайёрлаш ва 
жорий ЭТИШ,мосламаларни танлаш 8а уларни йигиш, зарур ке
СУDЧИ асбобларни туплаш 8а х.к: киради. МАУ да янги 
гурухдаги биринчи деталь барча хизмат курсаТУ8ЧИ ходимлар 
иштнрокида, кейинги деталлар эса, кисман ходимлар иш
тирокида, яъни «одамсиз» технология шаРОИТ.'lарида .. салади. 
Такрор гурухлардаги деталлар хам шу шароитларда тайёр-
лаиади. . 
МАУ даги узаро алмаШИНУ8чан (технологик имкониятлари 

жихатдан узаро аJlмашинувчан) станоклар, одатда, бир хил 
режимларда ишлатилади. Иш режимлари деталь ва асбоб ашё
сига к.ар<tб белгиланади. МАУ да деталларга исталган тартибда 
ИШЛО8 берилади, бу эса станоклардан унумли фойдаланишга 
имкон 6еради. 

деталлар таЙёрла.Йдиган МАУ ни корпус деталларга ишлов 
бt"ришга мослаш 10.22- расмда курсатилган. Участка таркибига: 
олти дона купопераuияли станок 7; улчаш машинаси 10; заГОТ08-
калар, деталлар 8а асбобларнннг алмашма магазини учун авто

матлаШТИРИЛl'аи ташиш-туплаш системаси; эх.м 12 ва оператор 
пультн 13 дан тузилган бошкариш маркази, шунингдек асбоб-' 
лар ни чархлащ комплектлаш ва созлаш, мослама-йулдошларни 
йигиш 8а аЛМашма магазинларни комплектлаш булимларн 14, 
15, 16, 17 киради. . 
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10-21- расм. МАУ нн вазифасига к.араб тасиифлаш 

МАУ нинг автоматлаштирилган 'rашиш-туhлаш еиетемасига: 
узиюрар робокар-аравачалар 8, 9 (буларнинг х.аракат ехемаси 
к.алин чизик.лар билан курсатилган); мое х.олда алмашма мага
зинларнинг йулдошлари, заготовкалар ва деталлар еак.ланади

ган омборлар 1, 2, 4 га хизмат куреатувчи штабелёр-робот 3; 
ишлов бериладиган деталларни етанокларга автоматик 

урнатадиган ва улардан оладиган туллагичлар 6, шунингдек 
олератив (иш жараёнида) туплаш жойи 11 киради. 

Автоматлаштирилган ташиш-туллаш еистемаеииинг кур
сатиб утилган к.иемлари дастур асосида к.уЙидаги асосий иш
ларни бажаради: 
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1) штабелёр-робот 3: 
-. заготовкаларни, йулдошларни ва асбоблар урнатиладиган 

алмашма магазинларни омборлар 4, 1 ва 2 дан уриатиш стол и 5 
га узатади; 

- тайёр деталларии, шунингдек ишлатилган йулдошларни ва 
асбоблар маГilзннлариии урнатиш столидан олиб, омборларнинг 
катакчаларига жойлаЙДII; 

2) РОбокар-аравачалар 8 ва 9: 
- заготовкалар УРllаТIIJIГ;Ш йулдошларни ва ·зарур булган 

асбоблар магазинларини I<упоперацияли станоклар 7 нинг 
туплагичлари 6 ra, шуииигдек оператив туплаш жойи 11 га та
шийди; 

- тайёр деталлар урнатилган йулдошларни улчаш машинаси 
10 ва бунда н яна урнатиш столига ташийди; 

- ишлатилган асбоблар магазинларини уриатиш столига ёки 
булим 17 га; 

- булим 17 да бутлангаи асбоблар магазинларини омбор 2 
га; 

- ишлов бериладиган деталлар уриатилган йулдошларни 
купоперация.IJИ станоклар уртасида ташийди; 

3) туплагичлар 6 оператив магазинлар вазифасини бажаради 
ва махсус к.урНлм3.лар ёрдамида заготовкали йулдошларни ста

нокларга урнатади ва улардан тайёр деталли йулдошларни ола
ди. 

Икки хил класс деталларни - корпус деталлар ва хавол ци
линдр (втулка) ларни тайёрлаш учун мулжалланган МАУ нинг 
яна бир. хили 10.23- расмда келтирилган. Мазкур участкада 
туртта (булардан иккитаси икки томонли) купоперацияли станок 
1 ва деталларни к.ириндилардан тозалаш камераси 2 дi\Н фойда- . , 
ланилади. 

МАУ нинг автоматлаштирилган ташиш-туллаш системаси за
готовкалар ва тайёр деталлар сак.ланадиган автоматлаштирил
ган омбор 3; 25 та йулдош 11; йулдошларни технологи к ускуна
ларга урнатиш ва улардан олиш агрегатлари 14; оrrератив 
туплагич 12; манипулятор 5; штабелёр-робот 7 ва рельслардаll 
юрадиган ташиш аравачаси 15 дан иборат. 

Участкадаги ташкИЛИЙ асбоб-ускуналарга к.уЙидагилар ки
ради: урнатиш столи 9. Оператор бу столда тайёр детални 
йулдошдан олади ва унинг урнига заготовкани урнатади; назорат 

/0.22- рася. МеханикавиА НШЛОII 6еrнш МДУ нннг тузнлншн: 
1 -lI}!лдошлар (палетлар); 2 - ас606лар магазини ом60РИ; 3 - штабелёр·р06от (тахлагич· 
р0601'); ,,- заГ01'О8калар аа деталлар ом60РИ; 5 - моитаж килиш стол и; б - а_томатик 
юклаиадиган т9плагичлар; 7 - "осланувчан техиологик ускуиа; 8 _а 9 - ро60карлар· 
9зиюрар арав"чалар; 10 - 9лчаш машинаси; 11- оператиа т9плаш жоАи; 12 - Э'<М; 13-
оператор ПУЛLТI\; 14 - асбобии чархлаш б9лнми; 15 - асбобин созлаш; 16 - А9лдошларии 

Анrиш 69ли"и; 17 - ал"аш"а мага,инларии комплектлаш 69лими 
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10.23- pacJt. Корпус деталлар 8а 8тулкаларга ИШЛО8 бериш МАУ иинг тузилиши: 
/ - к9попераЦИIIЛИ стаиоклар; 2 - деталларии IUIриидилардаи тозаllаш хонаси; j - ,аГОТО8калар аа деталлар саманадиган .атомаТJlаШТИРИАгак 
омбор; <1 - омбор токчаси; 5 - маНИПУЛlIтор;6 аа 8 - сто..1Лар; 7 - Ulта6елёр·р06от (-тахлагич·р06от); 9 - моитаж столи; /0 - А~лдошларни а. 
мосламаларни ЙНFИШ столи; "- lI~лдош; /2 - оператнв 1tплагич; /3 - текширнш столи; 14 - А~лдошларии IOКJlаш (~риаТIIШ·OJIКШ) агрегатлаРII; 

/5 - ташиш араачаск; /6 - 6ошкаруаЧII х.кс06лаш комплеКСII 



столи 13 ва йулдошлар ва мосламаларни йигиш сtоли /О. Созлов
qи уста стол 10 да янги деталлар учу н ЙУJlдошлар комплектини 
ва мосламаларни таЙёрлаЙди. 

Автоматлаштирилган таШиш-туплаш системасининг )(ис06-
лаш компл.екси 16 воснтаснда БОUJк.ариладиган к.исмлари 
к.уЙидаги асосий ишларии бажарадн: 

1) штабелёр-робот 7: 
- заготовкаларни оМбордаги токчалар 4 дан олиб оралик. 

стол 8 га узатади; 
- тайёр деталларнн к.абул к.илиб, уларни омбордаги катаК

чаларга жойлайди; 

2) манипулятор 5 заготовкаларни оралик. сТол 8 дан урнатиш 
столи 9 га узатади, тайёр деталларни эса тескари йуналишда 
узатади; 

3) агрегатлар 14 йулдошларни заготовкалар билан бирга ста
нокларга урнатади ва улардан ишлов берилган деталли 
йулдошларни олади; 

4) ташиш аравачаси 15; 
- тайёр деталли йулдошларни к.ириндилардан тозалаш ка

мераСIJ 2 га ва ундан стол 9 га; 
- ишлов бериладиган деталли йулдошларни купоперацияли 

станоклар уртасида ташиЙди. . 
Куп номли деталларни сериялаб ишлаб чик.ариш шароит

ларида айланма жисмларга ишлов берадиган МАУ нинг наму
навий схемалари 10.24- расмда келтирилган. 

Биринчи схемада (10.24- раем, а) технологик ускуналар 3 та
шиш модули 4 нинг икки томонида жоЙлашади. Бу модуль авто
матлаштирилган омбор б дан заготовкалар ва асбобни олиб, 
уларни ускуналарга узатади. Асбоб булим 5 да комплектланади 
ва созланади. МАУ х.исоблаш комплекси 1 воситасида бошк.а
рилади. 

Иккинчи схемада (10.24- раем, 6) х.ам технщlOГИК ускуналар 3 
ташиш к.урилмасининг икки томонида жоЙлашган. Ташиш 
к.урнлмасн <lвтоматлаштирилган аравача 8 дан иборат. Бу 
аравача заготовкаларни ва асбобларни автоматлаштирилган ом
бор 6 дан олиб, мос техноло('ик ускунага ташиЙди. Участка 
х:исоблаш комплекси 1 воситасида бошк.арилади. 

Учинчи схемада (10.24- раем, в) биринчи схемадан фарк.ланиб, 
технологик ускуналар 3 ташиш модули 6 нинг бир томонида 
жоЙлашган. Бундан ташк.ари, буриш столи 5 Урнатилган. Саноат 
роботи 9 заготовкаларни бу столдан олиб, уларни иккита техно
логик ускуна 3 га урнатади. МАУ х.исоблаш комплекси 8 восита
сида 60шк.арилади. 

Шта6елёр-ро60ТЛИ автоматлаштирилган туплагич-токча 
МАУ нинг зарурий ва асосий к.исмларидан 6ири )(исо6ланади. 
Унинг вазифаси - заготовкалар ва тайёр деталларни, мослама
лар ва йулдошларни, асбоб ва ас606лар магазинини, ишловдан 
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10.24- расм. Айланма жнсмларга ишлов 6ернш МАУ H~HГ схемалари: . 
а): J - бошн;арувчн J(нсоблаш комплекси; 2 - ювнш б9лимн; 3 - технологнк ускуна; 4 -
ташнш модули; 5 - асбобларнн комплектлаш аа соэлаш б9лими; 6 - а8томатлаштнр~лгаи 
ом бор; 7 - н;иринди йиrиш учуи контейнер; 6): J - 60шн;арувчи J(ис06лаш комплексн, 3-
технологи к ускуна; 5 - ас606ларни комплектлаш lIа созлаш 69лими; 6 - автоматлаштнрнл, 
гаи ои60Р; 8 - ташиш аравачаси; 8): 1- ас606ларии комплектлаш 8а созлаш б9ЛНМII; 2-
мосламаларни йиrиш 69лими; 3 - техиологик ускуиа; 5 - 6уриш столи; 6 - ташчш модули; 
7 - автоматлаштнрилгаи ом60Р; 8 - 60шн:арувчи J(исоблаш комплекси; 9 - саиоат роБОТII 

тУлик. утмаган деталларни к.абул к.илищ <;аклаш ва беришдан 
иборат. 

Штабелёр-робот ли автом ат лаштирилган туплагич-токчанинг 
тузилиши 10.25- расмда келтирилган. Токча 3 га юкориги ва 
куйи рельсли йуллар 2, 4 урнатилган. Ву йуллардан штабелёр
робот 1 юради. Штабелёр-роботнинг вертикал йуналтир
гичларида каретка 6 юкорига ва пастrа харакатланади. 

, u 

Кареткага сурилма маидонча (платформа)ли телескопик стол 
7 Урнатилган. 

ШтабеJlёр алохида (автоном) бошкариш системаси воситаси
да автоматик циклда ишлаТилади. ШтабелёР-РОбот юклаш ёки 
бушатиш тугрисида буйрук ва катакча адресини олгандан кеАин 
дастур БУЙИ'lа катакча томон юради, каретка Эса катакча жой
Jlашгаl.1 к.аватгача кУтарилади. ТокчаllИ юклашда, масалан, унга 
тайёр деталларни Жойлашда аввал телескопик стол идиш билан 
бирга катакчага киритилади, сунгра каретка 40 мм га пасаяди 
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., 
/0.25- pac~ Шта6елер 6 

I б _. -ро отлн автоматлаштнрнлган токча-т.'Iплагнч· 
- шта елер·робот· 2 ] . . 5 . - устки рельСАИ А9л; 3 - катаllчали токча· 4 11 

_ токчанинг катакчасида жоАлашган иди .6- .'7 - ну н рельсли 19л; 
ш. каретка. - телескопик СТОЛ 

ва теле.скопик стол к-атакчадан (идишни к.олдириб) чик.ади. Ток
чани бушатишда телескопик стол аввал катакчага киритилади 
(бунда к.аретка 40 мм га туширилган БУлади). сунгра каретка 40 
мм га кутарилади ва телескопик стол заготовкали идиш билан 

бирга катакчад,,"" чи~арилади. 

10.5.МосnаНУ8чан станокnарда ншnоа 6ернш СНф"тннн 
наэорат I<HnHW 

~осланувчан станокларга к.УЙиладиган асосий талаблардан 
бири деталларга ишлов бериш сифатини топширикда 
курсатилган даражада кафолатли таъминлашдан иборат. Бу 
мак.садда ишлов бериш сифатини автоматик бошк.арищ ярок.сиз -
ликнинг олдини олиш ва унга йул к.УЙмаслик учун автоматик 
назорат системалари к.улланилади. Бу системалар к.уЙидаги на
зорат-улчаш ишларини бажаради [109]: 

_ асбоб Х,олатини назорат к.илади ва диагнозлайди; 
_ улчамларни улчайди ва асбобнинг иш вак.тини Х,исобга 

олади; 
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- 6ошк.арувчи даетурларни тугрилаш учу н ма'ълумотлар 
туплайди; 

- ускуналар Х,олатиии назорат к.илади; 

Автоматик назорат системалари икки гуруХ,га булинади: 
1) етанокнинг узига урнатилган назорат системалари, Булар 

станокда деталларга ишлов бериш жараёнида зарур улчаш ва 
назорат ишларини бажаради; 

2) станок.дан таШl<.арида уриатилгаи назорат системалари. Бу
лар назорат-улчаш ишларини станокдан таШl<.арида, деталларга 

ишЛов бериш олдидан ёки ишлов 6ергандан кеАин 6ажаради. 
Станокнинг узига урнатилган назорат системаларига: заго

товкалар, ишлов 6ериладltган деталлар ва кесltш жараёнининг 
курсаткичларини фаол назорат I<.илltш I<.урилмалари; :lсбобнинг 
Х,олатини диагноз I<.илиш I<.урилмаси; дастурли 60Шl<.аришни 

тугрила6 туриш ва 6оШl<.ариладиган курсаткичларнн узи созлай
диган I<.урилмалар киради. Бу к.урилмалар етарли даражада 
универсал, мосланувчи ва мосланувчан станокларни янги детал

га ишлов беришга .Утказишда автоматик к.аЙта созлана оладиган 

6улиши лозим. 
ТаШl(.арида урнатилган назорат системалаРJoiга назорат к.илиш 

позицияларида ёки улчаш лабораторияларида урнатилган улчаш 
машиналари ва роботлар киради. Бу системалар к.Улланнлганда 
станоклар системаси мураккаблашади. Лекин улар тайёр детал
нинг курсаткичларини жуда аниl<. улчашга имкон 6еради. 

Барча автоматик назорат системаларига к.уЙидагн асоеий та
лаблар I<.УЙилади [109]: 

- улчаш ва назорат I<.илиш воснталарини топширик.да 
курсатилган деталлар чегарасида автоматик l<.аЙта созлаш им
кони)пи булиши керак; 

- назорат, шу жумладан ахборотни узгаРТИРllШ ва уззтишни 
назорат I<.илиш тУлиl<. ва ишончли булиши лозltм; 

- улчаш ва назорат восltталари жуда пухта ишлаши керак; 
- уларнltнг дltнамик тафсилотлари назорат к.ИЛliнадиган 

объектларнинг динамик хоссаларига мос келиши лозим. 
Бевосита станокнинг уз ида ИШЛО8 6ериладltгаи деталнииг 

зарур улчамларини таъминлайдиган системалар автоматик назо
ратнинг энг муХ,им системаларидан бири Х,исо6ланади. Бундай си

стемалар ичида асбоб мосламаси (оправкаси) га урнатилган мах
сус улчаш к.урилмаларидан тузилган автоматик улчаш ва компен
сация I<.илиш системалари кенг куламда к.улланилмок.да [30]. 
Бундай системага к.араШJII-l к.урилманинг намушlВИЙ коне
трукцияеи 10.26- расмда кУрсатилган. к.урилма урннма у.'lчаш 
датqиги 1, датчик"инг корпуснда радиал ва ук. йуналншида сил
жийдиган шчуп 2, СИГШtJlll1t узатиш к.урнлмасlt 3 ва I<.УЙРУl<.ли 
оправка 4 дан иборат. Датчltк ичltда ток билан таъминлаш маllбаи 
(кумуш оксидили ЭJlемент) ва НУРJlИ сигнаЛJlitР берадиган 
инфрак.изил генератор жоЙлашган. 
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1 - S'лчаш,урнннш датчиги1'О2·26- рае-м. S'nчаш К,уриnмаси: 
• - шчуп' а 

• ра8~Наг)нал узатиш ~урилмаси; -# - мослама (оп. 

, 
6 

5 
9 r-'----'1 

2 
• 

, 

(J 

Ннmер -
феuС" 

ЧПУ 

C'maHKQ 

/1нтер

феис 

/ 

10.27- раеllt.' Фрезаnаш-пармаnаш-теШИК-Йfииш ГУРУJl;идаги кfп·операцияnи ста· 
иокnарда сигиалии fnчаш ва еДБ системасига УЗ8ТИШ схемаси: 

1- шпиндель; 2 - уриниш Дзтчиги; 3 - адаптер; -# - к.уАрук.; 5 - сигнал узатиш к.УРИЛМ3-
си; б - оптик к.збул килгич; 7 - зсбобнн созлаш датчиги; 8 - кшлоа беркладнган деталь; 

9 - оптик узатгич (передатчик) 
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Мазкур I\урилма фрезалаш-пармалаw-тешикйуниш станок-
1'. ларида асбоблар магазинининг катакчаларидан бирида жой
l:lalашган булиб. ундан бирорта технологик утишнинг тугри бажа

рилганини. масалан. йуниш сифатини текшириш зарур булганда 
фоЙдаланилади. к.урилма бу Mal\caMa станокнинг шпинделига 
асбобни алмаштирувчи автоматик I\урилма билан дастур буйича 
урнатилади. Бу I\урилма СДБ токарлик станокларида асбоблар 
револьвер каллагидаги катакчаларнинг бирида жоЙлашади. 

Фрезалаш-пармалаш - тешикйуниш ва токарлик гурух.лари
даги станокларда улчаш ва сигнални СДБ системасига узатиш 
схемалари 10.27 ва 10.28- расмларда келтирилган. Уринма дат
чик 2 нинг шчупи (10.27- расм) дастур буйича аввал асбобни.~ 
созлаш датчиги 7 га урннади. сигнал бу датчикдан интерфейс 
ОРl\али СДБ системасига келади. Кейинчалик шчуп йуниладиган 
тешикнинг I\арама-I\арши томонларига дастур буйнча уринади. 

Уриннш пайтида сигналлар датчикдан узатгич (передатчик) 9 

7 

r , 
J 

z 4 

11 fl~ 11 IТ flHmep-- - 11 • . феtiс 

, 

б 

~ 

- I 
l{Пу 

МI7G:JЯПООIOЮ 11 сmошф 

{} 

r fI ШfI{'Р f/1 еuс 
"l I 

10.28- pac.N. Токарлик станокларнда сигналнн 9лчаш ва СДБ систем асита уза
ТИlJI схемаси: 

I - асооб 9рматиладкган ре80львер каллак; 2 - урмнкш датчнгн; 3 - узаАткргкч; 4 - сиг
нал уз,ткш lI.уриnмаси; 5 - оптик lI.а6ул II.нлгкч; 6 - ас606нн созлаш датчкгк; 7 - Ишлов 

бериnаJ\мган дстат.; 8 - оптик уэаТl"ИЧ 
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орК,али оптик К,абул К,илгич 6 га (шпинделнинг ён томонида жой
лашган) жунатилаДll, бундаи эса интерфейс орк.али СДБ систе
маеига келади. Натижада СДБ еиетемаеи деталдаги йУнилган 
тешикнинг шчуп икки марта уринган пайтлари уртаеида к.анчага 
еилжиганини аниК,лаЙди. Тешикнинг силжишини тескари 
богланиш датчиги МОС бажарувчи органнинг .колати буйича 
улчаЙди. 

К,айд этиш зарурки, улчанган силжиш к.иЙмати шпинделнинг 
к.урилма билаll бирга 1800 ,-а бурилишидан олдин ва кейин улчаб 
аник.ланган силжишларнинг уртача арифметик к.иЙматига тенг 
олинади. Ву х.олда шчуп марказининг тешик ук.ига мое KeJIMaC

лиги улчаш натижаларига таъсир этмаЙди. 
Тешикнинг х.аК,ик.ИЙ диа-метри курсатилган силжиш ва шчуп 

диаметрининг йигиндиси каби аник.ланади. Олинган к.иЙмат иш
лов бериш даетурида курсатилгаи к.иЙматга таК,К,осланади ва 
так.к.ос .. ,аш натижаларига К,араб ишлов беришни давом эттириш 
ёки тешикни к.аЙта й)'ниб кенгайтириш ёки деталнинг ярок.сиз
лиги т)трисида сигнал берилади. 

«РЕН Н ШОУ» фирмасининг сигналии 3600 га оптик узатиш 

систем аси 10.29- расмда кУрсатилган. 
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Интерфеис 
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Na3ШI сиrн.алw l1атчика. касаМИR. 
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10.29- pac.tt. «РЕНН шоу .. фирмасинииг сигнал ни 360· га узатаднган оптнк 
узатиш систем аси 
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Шун'дай к.илиб, куриб чик.илган автоматик улчаш ва компен
сация к.илиш системасида купоперацияли станок улчаш маши
насининг вазифасини бажаради. Шунинг учун улчаш анйк.лиги 
станокдаги бажарувчи органларнинг координаталар буйлаб сил-' 

жиш аник.лигига боглик.. Иш [30j маълумотларига кура тешик
ларнинг диаметрини икки нук.та бунича улчаш аник.лиги ± (8 
мкм + 0,03 мкм/мм) ни ташкил этади. 

СДБ токарлик станокларида фондаланиладиган бундан сис
темалар х.ам шу тарзда ишлаЙди. 

Ташк.арида назорат к.илиш системаси - МИМ ёки МАЛ кон
вейсрига урнатиладиган улчаш машиналари ишлов берилган 
юзаларнинг геометрик курсаткичларини (диаметр, Ук.лар 
уртасидаги оралик. ва х..к. ни) янада аник.рок. улчаЙди. 10.30-
расмда ДЕД фирмасининг (Италия) Вгауо моделли улчаш маши
наси курсатилган, Бу машина таркибида дастурланадиган икRи
та робот 1 бор булиб, булар деталларнинг ишлов берилган юза
ларини Х, У ва Z координаталар буйлаб шчуплар 2 ёрдамида 
катта тезликда улчаЙди. Роботнинг координаталар буйлаб сил
~иш йули мос х.олда 5080, 1200 ва 1500 мм ни ташкил этади. 
Улчаш аник.лиги ± (5 + 8L/I000) мкм чегарада булади, бу ерда 
L - улчаш узунлиги, мм. 

Автоматлаштирилган станокларда, аНник.са мосланувчан ус
куналарда ИШJiОВ бериш аник.лиги ва сифати кесиш асбобининг 
х.олатига анча боглик.. Масалан, асбоб ейилган }(олларда ишлов 

10.30- раем. ДЕЛ ФИfмасииииг (Италия) Bravo моделли 9лчаш ~ашииаси' 
даСтурланаднган робот; 2 - шчуп . 
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6еРИJlадиган юзаларнинг 9лчамлари жоиз чегаралардаи 
таш~арига чи~ади, асбо6 увалангаН булса, етанокга ортиК,ча куч 
таъсир этиб, унинг мое К,нсмларн синнши х.ам мумкин. Шунинг 
учун асбобнинг х.олатини автоматлаШТИРИЛl·ан уеулда назорат 
~илиш зарур .. 

Сифатли аебоб билан ишлов берншии таъминлашнинг энг од
дий усули унинг яро~лилик (улчамлаРИJlИНГ барК,арорлиги) муд
дат ига кафолат бериш ва х.аК,иК,иЙ ишлагаlf ваК,ТИНИ автоматик 
.l{исоблашдан иборат. Асбоб ЯРОК,Л,J1лик муддатиии ишлаб булгач, 
худди шундай янги асбоб (ду6лёр) 6илаи автоматик алмаштири
лади. Мазкур уеулнинг камчилиги шундаки, асбобнинг ишга 
яроК,лилик имкониятларидан ТУЛИК, фойдаланилмайди ёки 
яроК,лилик муддатини белгилашда йул к.УЙилиши мумкин булган 
хатолик натижаеида сифатсиз аебоб билан ишлов берилади. Буи
дан ташК,ари, асбобдаги кузга куринмайдиган нуК,еонлар х.иеобга 
олинмаЙди. Шунинг учун асбобнинг иш ваК,тини х.исобга олиш 
билан бир К,аторда аебобнинг х.олатини бевоеита ёки билвосита 
назорат К,илишнинг турли усуллари ~улланилади [30]. Бу уеул
лар 10.1- жадвалда келтирилган. 

10.1- жадвCJA 

Механика.иА ишnо. бериш шароитnарини БОШl;ариш усуnnари 130)_ 

Бошк.ариш усуnи 9'лчаиадиган курсаткич 9'nчаш ас606и 

Бевосита Ас606 геометрияси Микроскоп, мииикомпью

тер, фarодатчик 

Билвосита 

Кесиш кучи Динамометр, теизодатчик
пар 

9'лчамnарнииг аник.пиги ва 9'nчамии )lnчаш к.уриnмаси 
сиртнииг гадир-6удирлиги 

Кесишдаги шов!!.ии Шовкиини )lnчаш куриnма
си 

Кесиш температурасси Тер м ожуфт 

Радиоактив нурланиш Радиоактив иурланишни 

уnчаш куриnмаси 

Титраниш Акселерометр 
( 

Истеъмол этиnадиган к.увват Ваттметр 

Асбобнннг холаТИIIИ назорат К,илишнинг энг куп К,улла
ниладиган усулларини курwб чиК,амиз. 

Пармалар Ба меТЧlIкларнинг утмасланганлигини, шунингдек 
уларнинг синганлигини аНИК,лаш учун аеосий х.аракат юритмаеи
да юклама токини улчайдиган курилма Урнатилади. Агар юкла
ма ТОI{И юК,ори чегарадан чиК,са, мазкур асбоб утмасланган, агар 

паетки чегарадан чиК,са, ас60б синга" булади. 
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Бу максадлар учун шпинде.ТIДаги моментни ёки суриш меха
низмидаги куч.пи улчайдиган тензометрик курилмалар тобора 
кенг куламда ~улланилмок.да, Бундай курилмалардан шунинг
дек асбобнинг заГОТО8кага уринган пайтидаги бошлангич MQMeH

тнн аннклашда х.ам фоЙдаланилади. Бу эса асбобнинг загоТОВ
кага келиш Ба ундан кочиш масофасини йукотиш х.исобига иш 
йулининг узунлигини камайтиришга имкон беради. Шу билан 
бир каторда СТанокнинг иш унуми ошадн. 

Купоперацияли станокларда Ба МИМ да кесувчи асбобнинг 
улчамларини бевосита станокда улчаш усули кенг кулла
НИЛМОКда. Бу максаДДа асбобни созлаш датчиклари (асбобНИНГ 
Базиятини назорат ки~иш курилмалари) дан фоЙдаланилади. Бу 
курилмалар кузгалмас ёки кузгалувчан булади. К,узгалмас 
курилмалар бир жойда туради ва назорат килинадиган асбоб 
уларга яК,инлаШТИРИJlади. К,узгалувчан курилмалар назорат 

килинадиган асбобга, масалан, дастурланадиган робот ёрдами
да якннлаштирилади. Асбобнинг вазиятини кузгаЛУБчан к.урил
ма ёрдамида назорат килиш схемаси 10.31- расмда берилган. 

Кесиш асбобининг улчамларини улчашнинг курсатнлган усу
ли асбобнинг канчалик ейилганлигИНИ аниклашга Ба ИШЛОБ да-

.?J) 
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10.31- pacll. Дастурланадигаи РО60тдан фоАдалаНИ6 ас606иинг ~олатннн 9лчаш 
cxtMacH 
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етурига мое тузатишлар кирИТишга, шунингдек унинг синганли
гини аник.лашга ИМкон беради. 

10.6. Роторnн а.том.тнм nHHHAnilp 

Роторли линиялар автоматик технологик ускуналарнинг олий 
шаклларидан бири булиб, иш унуминииг 8а мах.сулот сифатининг 
юк.ори даражали 6улишиви таъминлаЙди. Улар ялпи ишлаб 
чик.ариш шаронтларнда увчалик катта булмаган ва нисбатан 
одднй деталларни штамповка к.илиш, пресслаш, к.уЙиш, кесиш ва 
бошк.а усулларда ишлов бериш, шунингдек йигиш, жойлаш ва 
сифатни назорат к.илиш учун мулжалланган. 

Ялпи ИШ.l1аб чи~аришни роторли линиялар асосида комплекс 
автоматлаштиришнинг илмий асосларини ишлаб чик.ишда, шу
нингдек у.l1арни саноатда жорий этишда академик Л. Н. Кошкин 

рах.барлигидаги конструкторлик шуъбаси катта х.исса к.ушган. Бу 
конструкторлик шуъбасида унлаб операциялардан иборат техно
логик ишлов бериш жараёнларини бажариш учун роторли автома
тик линиялар яратилган. Роторли линиялар булинган (айрим
айрим жойлашган) автоматик ускуналарга нисбатан иш унумини 
3-6 марта оширади, буюмларни тайёрлашдаги мех.нат сарфЮ~И 
2--4 марта камайтиради, банд этиладиган ишлаб чик.ариш маи
донлари 3-10 марта к.иск.аради ва мах.еулоттаЙёрлашдаги ишлаб 
чик.ариш циклини 10-20 марта 
камайтиради [45]. 

Роторли ва. ротор-

конвейерли автоматик 

л и н и я л ар булади. Бир стани
нага урнатилган ва юритиш 

х.амда бошк.ариш системалари 

билан БИРJlаштирилган техноло

гик'ва ташиш роторлари мажму
аси роторли автоматик линия 
деб аталади [45, 55]. Ротор-кон
вейерли автоматиК линия ротор
ли линиядан фарк.ланиб, унда 
ишлов бериладиган буюмлар ва 
асбоб техноЛОГИК роторларнинг 

/032- pactt. ТехноnогнК ва ташнш ро60Т-
. nарннннг ншnаш схемасн: 

Р · -1 ва 10 - пол-1 2 ва 3 - тишли гилдиракла • . 6-
• 11 9эгаЛr.lас копирлар. 
зуи~ар; 5 ; __ та;;;-и~ роторларииИИГ к9тари6 
вал. 7 ва . 8 _ ас606л а р 6локИ; 12 ва 
турувчи оргаилари. . J оа 'JI _ технологиК 
13 - ташиш роторла ри6• " ш (заготовкани 

ш 83 J .вати 
роторни юкла еталии олиш) зо-
9риатиш ва ишлов 6ерилган д . 'У _ ае606лар 

. 11 - ишлов 6ериш эонаеи. 
наси. ш зокаем 

6локларкии ал"аштири 
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/0.33- рас.м. Роторли автоматик лнниянинг схем аси: 
1- заГОТО8калар магазин,,; 2, 3, 4 8а 5 - ташнш РО1'орларн; 6 - тайёр дerаЛllарнн к,абул 

м,НIIИШ магазннн; 7. 8 83 9 - ТСХНОIIОГИК pO'l'0pllap 

бажарувчи органларидан ажратилган х,амда мосланувчан тз
шиш конвейерларида жоЙлашган. 

10.32- раемда технологик. ва ташиш роторларнниНl' ншлаш 
ехемаеи келтирилган. Заготовка технологик роторга 1 зонада 
ташиш ротори 13 ёрдамида берилади. Бунда технологик ва та
шиш роторлари узлуксиз айланиб туради. Бу зонада ташиш ро
торининг кутариб турувчи органи 7 очилади ва заготовка аебоб
лар блоки 8 да к.олади. Кейинчалик 11 зона да технологнк ротор 
узлукеиз айланнб тургани х,олда ползунлар 4, 10 к.Узгалмас ко
пирлар 5, 11 таъсирида блок 8 даги асбобларни енлжнтадн, на
тижада маълум технологнк утиш (ёки утишлар) бажариладн. 111 
зонада ташиш ротор и 12 нин г кутариб турувчи органн 7 ншлов 
берилган детални технологик роторнинг асбоблар блокидан к.ам
раб олиб, уни технологи к занжир буйлаб х,аракатни давом этти
риш учун узатади (бунда х,ам роторлар узлуксиз айланиб тура
дн). Ейнлган аебобли блоклар роторлар айланишдан тухта
гандан кейин IV зонада алмаштирилади. Технологи к ва ташнш 
роторлари айланма х,аракатни умумий юритмадан тишли 
гилдираклар 1, 2, 3 орк.али олади. 

Шундай к.илиб, роторли автоматик линияларда заготовкалар
дан тайёр буюм олгунга к.адар деталларга ишлов берншда де
таль ва ас60б узлук<;нз х,аракатда БУлади. 

Юк.орида к.аЙд этиб утилганидек, бир станинага урнатнлган 
ва юритиш х,амда 60шк.ариш сиетемалари билан бирлаштирил
ган технологи к ва ташиш роторларининг мажмуаеи роторли ав

томатик линияни ташкил :нади. Бундай линиянинг схемаеи 
10.33- расмда кУрсатилган. Бу линияда технологИК роторлар 9, 
8 ва 7 мое х,олда еаккиз. уттиз олти ва турт позицияrа эга, 
чунки уларда техиологик утишларни бажариш вак.ти х,ар хил 

булади. 3аготовкалар Jlииияга магазин J дан ташиш POTOP~ 2 
ёрдамида урнатилади. ташиш ротор и 5 эса тайёр деталларни 
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/0.34- paCJl. Бикир техиологик ок.имли роторли ва ротор·коивеilеРЛI\ лиииялар 
схемаси: 

а) роторли машииа; 6) ташиш роторлари ва турти6 ю60ргичлар мавжуд 69лгаи 
роторли линия; 8) ташиш роторлари ва турти6 ю60ргичлар мавжуд б~лган ротор. 
конвеilерли лииия; г) ташиш роторлари, туртн6 юборгичлар ва к~п к.аватли кон. 

вейердан тузилган ротор·конвеilерлн линия 
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10,35- pac.tt, Мослаиувчаи техиологик ок.имли роторли лииияларнинг схемаларн: 
а) дискли РОТОР билан жих,озланган роторли линиялар; 6) склиз ва механикавнА 
:lЛеватор билан жих,озлаиган рото(ми лиииялар; 8) т~лагнч ва мехаRикавиА 
элеватор, билаи жих,озланган роторли линиялар; г) 9леватор. Аигиш ва 6ериш 

конвеАерлари билан жнх,озланган роторли линиялар 
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20.36- pac.lt. Роторnи К9пноменклатураnи линия схемаси: 

1, 2, 3 .з 4 - иwло. 6еРИllадиган детаllllар тури 

линиядан олиб, l{абул магазини 6 га узатади. Ташиш роторла
ри 3, 4· ишлов бериладиган деталларни технологик роторлар 
уртасида узатади. 

Роторли линиялар иккита асосий принцип буйича l{урилади. 
1. Ишлов бериладиган деталлар узлуксиз ОI{ИМДа харакат

ланадиган 6 и к ир (синхрон) технологик ОI{ИМЛИ линия. Бундай 
линияда деталларнинг технологик роторлар уртасида тупланиб 

l{олишига йул к.УЙилмаЙди, деталлар ташиш роторларида 
тупланиши мумкин (10.34- расм). 

2. Ишлов 6ериладиган буюмларнинг технологик ок.ими мосла
нувчан (асинхрон) булган линия. Бу линияда деталларнинг 
склизлар. дискли роторлар, механикавий элеваторлар. конвейер
лар ва х.. к. да туланишига рухсат этилади (10.35- расм). 

Биринчи принцип 6уйича к.урилган линияларда ишлаб 
ЧИl{ариш цикли I{ИСl{а булиб. 2-3 минутдан ошмаЙди. Мосланув
чан технологик ок.имли линияларда ишлаб чик.ариш цикли 

УЗОК:РОI{ давом этади. 

Роторли ва ротор-конвейерли автоматик линиялар технологи к 

ок.имни. линиянинг мосланувчанлигини. транспорт (ташиш воси
таси)нинг. бошк.ариш системасини ва х. к. ни тавсифлайдиган 
куп белгиларга .l{араб таснифланади. Мазкур линиялар таснифи 

- [45] 10.2- жадвалда келтирилган. 
Технологи к роторлар вазифаси. Оl{имга таъсир этиш усули. бу 

ок.имнинг номенклатуралиги, асбоблар юритмасининг тури, 
к.аватлар сони ва х.. к. га l{араб таснифланади (10.3- жадвал). 

Ташиш роторлари х.ам таснифланади (10.4- жадвал). Бу ро
торлар ок.имнинг зичлиги. ОI{ИМ йулининг баландлиги. оК,им тез
лиги ва деталларни йуналтириш усулига l{араб таснифланади 
(10.4- жадвал). 

Юк.орида l{айд этилганидек. роторли ва ро'гор-конвейерли ав
томатик линиялар ялпи ишлаб ЧИl{арнш шароитларида самара

ли БУлади. Лекин купноменклатурали линиялардан сериялаб 
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10.87- par.M, Икки 10МЩIЛII меХ,lIIнкавнй (а. 8) 8а ГИДРД8.1НК (6) 
юр"тмаЛII техllОЛ()Гик ро'Горлар 
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ишлаб чик.ариш шароитларида ~aM самарали фойдаланиш МУМ
кин. Бундай линиянинг схемаси 10.36- расмда берилган. Бу ли
иияда турли асбоблар билан турт хил деталга ишлов 6ерИЛ<tди. 

Технологи к роторлаРНJlНГ мух.им курсаткичларидан бири ас-
606 юритмасидир (10.3- жадвалга к.аранг). Ас60б юритмаси тех
нологик утишни (ёки утншларнн) 6ажариш учун зарур булган 
кучга, шунингдек асбобнинг х.аракат к.онунига к.араб танланади. 
10.37- расмда икки томонли мех<tникавий (а, в) оа гидравлик (6) 
юритмали технологик роторлар мисол Т<tрик.асида кУрсаlилган. 
Роторли линияларни яраТIIШ тажрибасининг курсатишича, меха
никавий юритма 100 кН, гидравлик юритма эса 100 кН дан ортик. 
куч х.осил к.ила ОЛ<lДИ. 

Асбоб механикавий юритиладиган роторларда УНИtlг иш 
х.аракати деталларни ташиш ок.имининг курс~ткичларнга ФУНК
ционал 60rланган. Лекин бундай боrланиш асбобнинг тала6 
этилган х.аракат к.онунини олишга х.ар доим х.ам имкон бермай

дН. Бундай х.олда асбобнинг иш х.аракатини кенг чегарада 
узгартиришга имкон 6ерадиган гидравлик ёки механикаоий-гнд
равлик юритма к.Улланилади. 

РОТО 

Бе.лгилар 

ТеХИО.'lогиR тури 

Оl(Jfмлар соии 

Оlt.им тури 

Оlt.им структураси 

Ок.им тафсилоти 

Линии таркиби 

Лииия автоматларииииг уииверсаллик 

даражасlt 

Номеиклзтуралилиги 

Мослаиув'iЗИЛИК 

Линияиииг структура си 

Транспорт тури 

Роботларнииг мавжудлнги 

Ичкн бошкарнш 

Ташlt.н бошк.зрнш 

Лиииялар 

Бир ёки :9"хшаш техиоло~ияли 

Вир ёки кjТпок.имли 

Мустаlt.ил ёки иомустакил Оlt.имли 

Бикр (сиихрои) ёки м осАllliyвча н 

(асинхрои) окимли 

Оким тезлигн узгармас ёки 
узгарувчан 

Роторлн ёки ротор,конвеАерли маши-

иалардан тузилган 

Агрегатланган ёки нхтнсослаштирил

ган машиналардан туэилган 

Бир-ва купбуюмлн 

К,аАта соэланмаАдиган ёки к.аАта со
элаиадигаи 

Участкалар уртаснда эахиралзр АУк. 
ёки бор 

Йулдошсиэ ёкн Аул~ошлари бор 

Роботлар Аук ёки бор 

Дастурли 60шк.арнлмаilдн ёки дзстур
ли бошк.арилаJ\И 

Бошкзришиинг автомаТЛЗШТИРИJlган 

СIIС'rемасига уланмаган ёкн УЛ8нган 
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10.3- жадвал 

Технологнк роторлар тасннфн 145] 

Белги'лар 

Ваэифаси 

Ок.нмга таъсир этиш усули 

Ох.имнинг номенклаТУQалнлиги 

Аебоблар юритмаеи 

Технологик ротор 

Босим 6илан ишлов 6ериш 

I<.еси6 ишлов бериш 

Термнк ншлов 6ериш 

Хнмиявий ишлов 6ериш 

к.оплама ётК,Иэиш 

Ювиш 

Назорат к.нлиш 

Йнгиш 

Ок.артириш ва кавшарлаш 
• 

Жойлаш (к.адок.ла6 жоАлаш) 

КонплектаЦИII (туп-туп х.илн6 жойлаш) 

Ас60б билаи ишлов 6ериш (блоКJIИ хили) 
Аппарат билан ишлов 6ериш (блокеиз хили) 

Вир ва к}'nбуюмли ишлов 6ернш 

Механикавий 

Гидравлик 

Электр магнитли 

Аралаш 

Юритмаии жойлаш уеули Вир ёки икки томоилама юритмали 

к.аватлилиги Вир ёки K:9n к.аватли 
Ротор :9'х.ииииг фазода жойлаши- Вертикал, горизоитал ёки К,ИЯ :9'к.ли 
ши 

Ае606лар 6локинииг ротор Ук.ига Параллел ёки аАк.аш (кееишгаи) Ук.ли 
иие6атаи холати 

10.4- хадвад 

ТаlВИШ роторларииииг таснифи 14Б) 

Белгилар 

ОI\JlМНИНГ 3ИЧЛИГlI 

Ок.им йfдииииг 6аланмиги 

Ташиш ротори 

Ок.имнннг эичлнгининг уэгармае ва 
уэгарувчан булишини таъминлаi!диган 

Ок.им йулинииг 6аландлигини 
узгартирмаАдигаи ёки :9згартирадигаи 
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Белr'илар 

Деталларни А9налтнриш 

Оким теэлнги 

Ташиш ротор и 

Деталларни фаэодаги А9налишини 
9эгартирмаАдигаи tки 9эгартирадигаи 

Ок.им тезлигиии ~эгартирмаАдигаfl 
ёки rзгартирадигаи 

Технологи к роторларнинг юк.ориги 8а к.уЙи к.иемларининг КОН
етрукцияеи аебоб юритмаеИНИIiГ турига боглик., буни 10.38- рае
мда келтирилган намуна8ИЙ роторлардан куриш мумкин. Лекин 
бу билан бир вак.тда аебоблар блоки 4 урнатиладиган блок
тутк.ичлар, шунингдек роторларнинг ползунларини блокларнинг 

штокларига бирлаштираДИl"ан к.улфларнинг тузилиши 
узгаришеиз к.олади. 

Механик юритмали роторларда аебоб бир (10.38- раем, 6) ёки 
иккита механизм (10.38- раем, а) дан урнатиш 8а иш J(apaKaT
ларига келтирилади. Аебоб иккита механизм билан юритилганда 
урнатиш J(аракати ён копир 7 дан, иш J(аракати эеа торец (олд 
ёни) да;-и копир 8 дан берилади. Гидравлик юритма (10.38- раем, 
8) аебобга урнатиш ва иш J(аракатларини беради. Механик-гид
равлик юритма (10.38- раемда к~реатилмаган) к.улланилганда 
аебобга урнатиш J(аракати ён копирдан; иш J(аракати эеа, гид
роцилиндрдан берилади. 

Ташиш роторларининг намуна8ИЙ конетрукц'иялари 10.39-
расмда куреатилган. Ташиш роторларида деталлар еилжиш би
лан бир вак.тда уз ук.и атрофида бурилади (а), 6урилмасдан 
еилжийди (6) ва силжишда J(apaKaT траекториясининг баландли
гини узгартиради (в): Деталлар J(аракатчан копир 9 ёрдамида 
бурилади. Бу копир ротор айланганда шток-рейкани силжитади. 
Шток-рейка эса, уз навбатида омбиреимон к.амрагични буради. 
Деталларнинг J(аракатланиш йули (траекторияси) к.узгалмае ко
пир 10 ёрдамида баланд ласт к.илинади. 

Роторли линияларнинг техник унумдорлиги (1.02) формулага 
ухшайдиган к.уЙидаги ифодадан аник.ланади: 

Q _ Ир" 'YJ 

т - Т ... р + !.(.р.' 
бу ерда Ир ва Тц.р - мое J(олда ротордаги аебоблар ЖОЙлашган 
катакчалар (ёки аебоблар блоки) сони ва линиянинг охирги тех

нологик роторидаги цикл вак.ти; !.tc.P• - ишлов берилган х.ар бир 
деталга тугри келадиган техник еабабларга кура хуеуеий ишла

май туриб к.олиш вак.ти. 
Саноатдаги иш тажрибаларининг куреатишича [45] роторли 

линияларда хусусий ишламай туриб к.олиш вак.тининг деярли 90 
фоизи асбобнинг ишдан чик.ишеабабларини аник.лаш ва уларни 
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/0.38- расll.. Икки томонли механикавиА (а, 6) оа гидравлик (8) юрнтмалар би
лаи ЖИj(озлангаи технологик роторлаРИIIНГ КОНСТРУКЦИllларн: 

t - aCOCJIA •• л; 2 •• 5 - юн;оркги .а куйн ПОЛ'Уllлар БЛОkларн; 8 _ шток; " _ аСбоб.lар 
БJlOКК; 6 - чер.яклк реДУК10Р; 7 -- ён kUРИР; 8 - торец томонд.гм копир 
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бартараф ЭТИШга сарфлан 
Шунинг учун ади. 

роторли .11иниялаРЮI 
яратиш Ва ИШлаТИшда у 

П . • ~ал этили-
шлозим булга н асосий . 
лардан бир ваЗИфа-

и мазкур 
к.иск.артиришдан иборат. х.:З~I('тНИ 
масаЛа линияларда и р бу 
асбоб Шдан чик.к.ан 

лар блоки ни аВТоматик 
маштириш ЙУЛИ билан у ал
MOj(Дa. "ал эТил-

10.7. 51Hf'HW мосn~ну.ч.н нw".6 
чн~рнw снс,емаn.н 

, Машина.nар, приборлар, меха
низмлар Ва х.к. ни йигиш ишлаб 
чик.ариш жараёнининг якунловчи 
ва аниК,ловчи боск.ичидир. Ву 

боск.ичда уларнинг техникавий 
тафсилоти Ва сифати таъминлана
ди; йигиш ишлари куп мехнат та
ла~ к.илади, Масалан, Донала6, 
маида серияла6 ва сериялаб иш
лаб чик.ариш шароитларида к.исм

лар ни ва умумий йигишда сарфла
надиган мехнат буюмни тайёрлаш
да сарфланадиган мех-натнинг 

25-60 фонзини ташкил этади [31]. 
""'" Шунга к.арамаЙ йигиш ишлари-

нин г фак.ат 25 фоизи механизация
лаштирилган, 6 фоизга як.ини эса 
автоматлаштирилган. Шунинг 
учун йигиш ишларини автомат-

1 

1~~_2 

'''''''-__ .5 

лаштириш энг мух-им вазифа 8 
х-исобланади, шундагина иш унумини, чик.ариладиган мах-
сулотнинг техниК савиЯСИНИ ва сифатини ошириш мумкин. 
йигиш ишларини оддий автоматлаштириш эмас, балки янги 
мах-сулот чик.аришга тез к.аЙта мослашга имкон берадиган МОС
ланувчан автоматлаштИриш зарур. Бу талабларни йигиш мосла
нувчан ишлаб чик.ариШ систеblалари (МИС) к.ондиради. 

Йигиш МИС да технолОГИК ускуналар В<\ воситал<\р сифатида 
к.уЙидагилар к.улланилади [31]: " 

_ к.аЙта созданадиган блок-мОДУЛЬ тарзида ясалгаН стаиок 

лар .ва линиялар; _ дастурланадиган кенг универсал ва ихтисослаШТИРИЛ,ган 
йигиш воситалари: СДБ станоклар ва линиялар, йигиш каллак
лари, саноат роБОТJlари ва марказлари; 
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10.39- pacJl.. Ташиш роторлари: а) деталлар бурнладигаи; 6) деталлар бурил
майдиган; ~)деталлар ~аракатланадиган Atл баландлиги fзгартириладигаи та-

шиш роторлари: 

1 - вал; 2 _ ,;)рит.,аиииг тишли гилдираги; 3 - стаиииа; -4 - ротор КОРnYСИ; 5 - к;амрагllЧ
лар блоки; 6 - омбирсимои м.амрагич; 7 - деталь; 8 - сиихроилаш муфта СИ; 9 - омбирси
мои м.амрагкчии Де7аль билаи бирга буриш' копири; 10 - детаЛJlариииг ~ар"катланиw 

Ii5IЛНННИГ (траеиторияеииииг) балаидлигиин ~згартнриw копирн 

. - купмак.садли манипуляторлар, робокарлар; кУпк.аторли ва 
ростланадиган таъминлагич-магазинлар; 

- турли ишларга мулжалланган к.амрагичлар ва 
зланадигаи юклаш (заготовкаларни бериб туриш) 
лари; 

к.аЙта со
к.урилма-

- траиспортёрлар, буриш столлари ва х.. к. 
Йигишдаги асосий ва ёрдамчи ишларии автоматлаштиришда 

СДБ йигиш роботлари энг самарали восита х.исобланади. Бу 
РОБОТJJар анча мосланувчан ва ~ЗИШJJар булади, улар сенсор 
(сезгир) системалар: куриш, тактиль (уринма сезиш). акустик 
(ТОВУШJJИ), кинетостатик ва бошк.алар билан жих.озланганда эса 
куп вазифаларни бажара оладиган БУлади. 

Мисолга 10.40- расмда икки к.улли робот 2 билан жих.озланган 
йигиш марказининг схемаси келтирилган. Бу марказ чанг
сургичии к.уЙидаги к.исмлардан йигишга мулжалланган: Йигик. 
холдаги фильтр 3; электр двигатель 4 ва корпус 5. 
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10.40- раСА. Чангс~ргичларни I!игиш учуи м~лжаллангаи ИККИ к$лли робот би. 
лан ЖИJ(озпанган Ангиш марказинннг схемасн; 

/ - куч маннпулятор; 2 - Ангнладнган ',,;исмларии ..;амраб миш, АfналТ1fРИШ .а у.атиш 
учун мfлжалланган сенсор (сезгнn.) манипулятор; 3 - Анги..; ,\олдаги фильтр; 4 _ электр 

двигатель; 5 - корпус; 6 ва /2 - телекамералар 

Бу ерда чап куч манипулятор 1 йигиш ишларини бажаради, 
унг сезгир манипулятор 2 эса комплектловчи l(исмларни l(амр~й
дИ, йуналтиради ва йигиш зонасига, яъни манипулятор 1 га уза
Taд~ Иккала маНИПУЛhТОРНИНГ l(амраш l(урилмалари куриш ва 
уринма сезиш датчиклари билан жиХ,озланган. Комплектловчи 
l(исмларни йуналтириш ва узаро жойлаштириш ишлари телека
мералар 6-8, йигиладиган чангсургичнинг вазияти эса телека
мералар 9-12 ёрдамида аНИl(ланади. 

Йуналтирувчи l(урилмаJlар ва «Скилам» (Япония) робот и би
лан жиХ,озланган йигиш марказининг ехемаси 10.41- раемда кел
тирилган. Комплектловчи деталлар йигиш позициясига куп сек
цияли магазин 1 ва тебранма бункер (хампа) ли l(урилмалар 3 
дан новлар 2 буйлаб келадн. Робот 6 l(амраш l(урнлмаси 4. ёрда
мида деталларнн маълум тартибда олиб, уларни Йнгади. Иигиш 
натижаеида буюм 5 олинади. 

Олти хил йигиш l(урилмаларн I ва икки координатли стол 3 
билан жиХ,озланган янада мураккаБРОl( йигиш маркаэининг схе

маси 10.42- расмда курсатнлган. Бу марказда йигиш l(урилма.'lа
ри сифатида деталлар автоматик узатиладиган йигиш каллакла

ри ёки умумий дастур билан БОШl(,ариш системаси 2 га эга булган 
манипуляторлар ишлатилади. 

Йигиладиган деталлар 3 (10.43- раем, 6) блокларда жойлаша
ди. Бу блоклар пулат туникадан яеалган тогора 1 (10.43- раем, 
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10.41- pacJl. «Скипам» роботи (Япония) биnан ЖИJl;озnанган 
Аигиш марказинннг схемаси: 

, _ кfпсеКЦИRЛII .. ага'lI" 2 _ узаТУ8ЧИ новлар; 3 - тебран .. а .бункер (ха .. па) .1111 к.УРllл .. а· 
лар; ., _ к.а .. раш к.урил .. асн; 5 - АIIFиладигаи бую .. , 6 - робor 

10.42- paCJl. Оnтита АигиUl к.урнnмаси бнnан жиJtозnанган марказ схемаси: 
, - АИFИШ к.урил .. аларк; 2 - дастур билан БОIUк.аРИIll системаси; 3 - иккикоординатали 
стол; ., - иа;ота; 5 - таШИIII ~урмлмаси; 6 - ТОFараларга деталларн" (блокларнн) ~рнатнш 

к.урнлмаси 
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10.43- pac.w, Турта блок (6) урнатнлган тогара (а): 

1- тогара; 2 - замкн деталь; 9 - Rнгиладиган деталлар; 4 - замии деталь жоАлашгаи 
RНFНШ мосламасннн 9рнатиш 'онасн 

а) га тур r донадан урнатилади. х.ар бир блокда зона 4 бор; бу 
зонага буюмнинг замин детали жойлашган мослама Урнатилади. 
Шундай килиб, бир вактда туртта буюм Йигилади. 

Юкори даражада мосланувчан. Ва кенг универсал ИИПIШ мар
кази 10.44- расмда курсатилган. Иигиладиган ДЕ'таллар бу мар
каЗ,га бевосита механикавИИ IIШЛОВ бериш участкасидан кассе
талар 4 да конвейер 2 ёрдамида келтирилад'lJ, Манипулятор 20 
бу деталларни кассеталар 3 га маълум тартибда жоИлаИди. Ма
нипулятор турли шаклдаги деталларни И.ilмраЙ о.rшши учун кам
раш курилмаларш/И автоматик алмаштириш системаси 19 билан 
ЖИJ(озланган. 

Йигиладиган деталлар жойлашган кассеталар купозицияли 
ИИГИШ зонасига конвейерлар J, 6 ва 12 ёрдамида келтнрилади. 
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10.44- pacJJ.. турли буюмnарни й.,гишга м,лжалланган мослакуgчак кенг универсал йигиш маркази: 
1, 2, б, 78а 12 _ коивейерлар; 3, 4, 15 ва 18 _ кассеталар; 5 8а 8 - Акгиш мосламаларк; 9 -:;- резьба бураш к.урклмаск; 10, 11 _а 14 _ Аи,'КШ асбобларкик аllтоматик алмашткРКШ скстемаларк; 13 - _инт бурагкч; 16 - босиМ билак 9ркатнш курклмасlГ. 

17 _ к.амраш.Й9калткриш кури.nмаск; 19 _ камраш курклмаларкни автоматкк аllмашткрКUI снстемаск; 20 - маННПУЛJlТОР 



Биринчи позицияда к.амраш-Йуналтириш к.урилмаси 17 детаn
ларни кассеталар 'S ва 18 дан маълум тартибда оnиб. уnарии 
мослама 5 га нисбатан ЙунаJlтиради. Бу ерда Х, У, Z координа
тал~р буйлаб харакатлана оладиган к.урилма 16 деталларни 
урнатади ва босим остида БИРJlаштиради. Куrиnмаnар /7, 16 
к.амрагичларни ва ЙИFИШ асбобларини автоматик алмаштириш 
системаси 14 билан жих.озnанган. 

ЙИFилаётган буюм мослама билан бирга марказнинг иккинчи 
ПQзициясига конвейер 7 ёрдамида келтирилади. Бу позицияда 
резьба бураш к.урилмаси 9 ва винт бурагич 13 ёрдамида буюмни 
ЙИFИШ давом эттирилади. Резьба 6урагич ва винт бурагич Дастур 
буйича Х, У, Z координата Ук.лари буйлаб силжий олади. Бу 
к.урилмалар ЙИFИШ асбобларини автоматиК аnмаштириш систе
малари /О, 1 J билан жих.озланган. Буюм ЙИFИШ ишлари тугагач. 
конвейер 7 ёрдамида марказдан ташк.арига чиК,арилади. 

Юк.оридаги тавсифлардан маълум булишича, ЙИFИШ маркази
да куп хил ишларни бажариш мумкин. ЙИFИШ маркази майда 
сериялаб ва сериялаб ишлаб чик.ариш шароитларида турnи бу
юмларни йигишда ишлатилади. 

ЙИFИШ линиялари роботлар билан жих.озланган йигиш мар
казларидан тузилади. Электр двигателларни йигишга мул
жалланган бундай линия 10.45- расмда келтирилган. Роботлар 3 

5 

10.45- pac.tl.. Электр двигателларии Аигиш ЛИИИRСИ: 
1 - йнrнладнган деталлар магазннн; 2 83 11 - ТS'Пllагнч,транспор~рлар; 3. б. 9, /0. 18, 

15, 16 - Анrнш р06отларн; ~. 5. 7. 8. 12. 14. i7 - телекамералар; (8 - тS'Пllаш КОН8ейери; 
19 -т~плаГКЧ'КОН8еАерлар 
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10.46- рас ... Йиrиш марказлари доира бfАла,б жойлашган iiНFИШ ЛНННJlСIIНННГ 
тузнлиши (<<Фанук:. фнрмаси): 

1- та1>МКIUIЗГКЧ-робот; 2,7,9':'" 11 ОС Jr,OJlA3 КОРПУСЛ'lркк, POТOPJl'lPKK 113 к.опк.Оl\,Ларкк уэаткб 
турадигак БУРКJlllа та1>lIкклагкчлар; 3 - к.опла .. а ётll.ИЭИШ (б9~ш)уснунаси; 4 - магиитлаw 
уснук.си; 6 - lIоlIдонларни БОСИII билаи 9риаткw ускуиаси; 6 - подw ипииклари. пресслаб 
9ркаткш; 8, 11. 16 - АКFКШ роботлари; 10 - ротор .3 II.ОПlI.ок.ии i!кгкш жоАк; 12 - болтларии 
бурзб lIах.каllлаш; 13, 14, 16 - IIОС х.олда 60JIтларни. ч9ткаларик 113 гаАкаларии уэаткб 
турадкгак та1>IIКIUlЗГКЧЛ'lР; 17 - Г'lАкаларкк БУР'lБ к.откриш; 18 - чкк.кш тракспоpffr1l 

ва телекамералар 4, 5 билан жих.озланган биринчи марказда ён 
(торец) к.опк.ок.лар Йигилади. Бу ер да телекамералар йигиш си
фатини назорат к.илади ва ён к.опк.ок.ларни тугри йуналтириб 
туради. Анча мураккаб деталларни (тумблёрлар, конденсатор
лар, аJIмашлаб улагичлар) йигишга мулжалланган навбатдаги 

марказда роботлар 9, 10 ва телекамералар 7, 8 бор. Йигилаётган 
деталлар робот лар 3, 6, 9, 10 га магазинлар 1 ва туп.riагич-транс
портёрлар 2, 11 ёрдамида узатилади. Йигиш ишлари тогара (под-
дон)ларда бажарилади. - -

йиfиш ишлари учинчи марказда робот лар 13, 15 ва телекаме
ралар 12, 14 ёрдамида Давом эттирилади. Булар деталлар сифа
тини ва уларнинг тугри йуналтирилганлигини назорат к.илади. 
Бундан ташк.ари, робот 15 болтларни бураб таранглаш кучини 
назорат к.нлувчи датчик билан жих.озланган. Электр двигателлар 

туртинчи марказда робот 16 ва талекамера 17 ёрдамида узил-ке
сил ЙИГИ,лади. Бу TeJ/eKaMepa iшгилаётган к.исмлар ва деталлар
нинг тугри бирлаШТИРИJ/аётгаlШНИ назорат к.илишга нмкон берз
ди. Йигнладигзн деталлар учинчи ва туртинчи марказлзрга 
туплагич-транспортёрлар 19 ёрдамида узатилади. Робот 16 
йигилган электр двигателии туплагичли конвейер 18 га кучиради, 
тогаралар эса к.опк.ок.ларни дастлабки йигиш марказига к.аЙта
риш конвейерига тахланади. 
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/0.47- РЩ.ll· ЙиrиIП марказлари асосида таш.кил :lтилгаи автомат~аштирилгаи 
участкаиииг тузилиши: 

/, /2, /5 - ХОИ8"lIерлар; 2 - Йигиладиган деталларнн конвейер 1 га узатиш; 8 _ ПОДДОllла • 
И!( ~УТJlаlдигаи (ХО)fплехтлаlдигак) ншчилар; 4 - поддок; 6 - к9ндаланг конвеАерлар' 6 :.. 
дет лларии териш стаХЦJlRСИ; 7 аа /1 - коквейерларки бошн;ариш системалари' 8 _ "~гиш 
мариамари; 9 - оператор; 10, 16 аа 17 - йигувчилар; 18 - йкгаднгаи махеус' н;урилма' 
14 - Аигuгаи БУJO)fИИИГ чин;иш жоАи; 18 .- Rига~игаи у"кверсал IQ'рилма; 19 _ т9плаг~ч. 

тра"спортер 

I 

Юl{орида куриб утилган йигиш линиясида йигиш марказлари 
бир тугри чизи!{Да жоЙлашган. «Фанук» фирмаси (Япония) 
туртта йигиш маркази доира буйлаб жойлашган йигиш линияси
ни яратди (10.46- раем). Биринчи марказда бурилма таъминла
гич 2 дан келаётган корпусларни к.оплаш ва магнитлаш ишлари 
умумий таъминлагич-робот 1 ёрдамида бажарилади. Иккинчи 
аеоеий йигиш марказида мойдонлар ва подшипниклар боеим би
лан урнатилади, шунингдек ротор ва к.опк.ок.лар Йигилади. Бу 
ишлар позициялар 6, 5 Ба 10 да робот 8 Х,амда умумий таъмин
лагич-робот 1 ёрдамида бажарилади. Йигиладиган деталлар ро
бот 8 га бурилма таъминлагичлар 7 Ба 9 ёрдамида узатилади. 

Робот 11 Ба таъминлагич-робот 1 хизмат курсатадиган учинчи 
йигиш марказида болтларни бураш ишлари бажарилади. Бо.тlТ
лар йигиш жойига таъминлагич 13 дан келади. Охирги йигиш 
марказида чуткалар урнатилади Ба гайкалар бураб маХ,
камланади. Булар робот 16 га таъминлагичлар 14, 15 дан бери-

25-723 385 
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" 10.48- pacJt. Мосланувчан корхона схемаси: 
1 - робокар; 2 - материалии омборга ёки цехларга узатиш; 9 - ашenар са~_аиадигаи а.- .<. 

томатик ом бор; <# - сотиб OJ1ииадигаи БУТЛО8ЧИ Аирик буlOмларии омборга еки ц~хларга '", 
уsатиш; 5 - сотнб OJ1ииадигаи буlOмларни очиш. моАдан тозалаш 8а теишириш участиаси; 6 ; 
- деталлар. М;ИСNлар 8. БУТЛО8ЧИ БУlOмлар самаl.адиган а_томатлашткрилган ом бор; 7 -
таАёр БУlOмларии жS'натиш; 8 - таАёр буюмлар самаиад.ган а8токаТЛ8штирклга. ок60Р; 
9 - АИFИШ маркамари; 10 - АИFиладнгаи 8а АИFилгаи м;нсмлари. ~плагнчлар; 11 - ас606 

8а мослакалар самаиадигаи а_токатлаштнрилгаи окбор 
I 

лади. Тайёр мах,сулот таъминлагич-робот 1 ёрдамида ЧИI<ИШ КОН
вейери 18 га урнатилади. 

Йигиш марказлари доира буйлаб жойлашган йигнш линияла
ри «Фанук» фирмаси учун намунавий х,н<;:обланади. Фирмада 
бундай линиялар насослар, электрон блоклар ва БОШl<а ихчам
P0l< буюмларни йигиш учун яратилган. 

Мураккаб буюмларни йигиш автоматлаштнрилган участка
ларини йигиш марказлари ва тогаралари заминида (10.43- раем
га l<apaHr) ташкил этиш МУМКИН. Бундай участка 10.47- расмда 
кУрсатилган. Бу ерда йигиладиган деталлар механикавий ишлов 
бериш участкаларидан конвейер 1 га узатилади, ишчилар 3 де
талларни тогаралар 4 га маълум тартибда жоЙлаЙди. Деталлар 
жойланган тогаралар кейинчалик конвейер 1 ва кундаланг кон
вейер 5 ёрдамида йигиш марказлари 8 га узатилади, бу марказ
ларда зарур йигиш ишлари бажарилади. 

Биринчи йигиш марказидан кейин тогаралар I<исман йигилган 
6уюмлар билан бирга туплагич-транспортёр 19, конвейерлар 12, 
5 ёрдамида БОШl<а йигиш марказлари 8 га узатилади, бу марказ
ларда буюмлар узил-кесил Йигилади. Йигувчилар 17 ЙИJ'ишда 
йул I<уйилган НУI<СОlмарни бартараф этади, йигувчи 16 эса бу
юмларни куздан кечириб боради. Иш'илган буюмлар конвейер 15 
га, сунгра ЧИI<ИШ 14 жойига боради. 

Умумлаштирилган ишлаб ЧИl<ариш комплекслари алоХ,ида 
ДИl<l<атга сазовор [31]. Бундай комплекслар автоматлаштирилган 
лоЙих.алаш системаси оа БОШl<аРИШНItНГ автоматлаштирилган 
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системасидан фойдалаВНб, ишлаб чин.аришга ОИД барча масала
ларни х.ал этади. Ишлаб чик.ариш билан боглик. масалаларга 
буюмларни, теХIЮЛОГНЯНИ, ускуналарни ва деталлар тайёрлаш 
ва уларни йигишда Ilшлатиладиган мослималарни лоИих.алаш 
ишлари юtради. УмумлаШТIlРИJlган комплексли мосланувчан 
корхона схемаси 10.48- расмда келтирилган. 

Ишлаб чин.арнш КОРХОН<tЛИРИНИ умумлаштирилган комплек

слар асосида яратиш учун ишлаб чин.ариш системасини ташкил 
этувчи элементлар узаро конструктив, технологик, энергетик, 

ташкилии-ишлаб чин.ариш. ахборот, даетур-алгоритм жих.атдан 

узаро мувофиклаштирилган булиши лозим [311. Умумлаштирил
ган ишлаб чикариш комплекслари ихтиеослаШТIlРИJlган корхона

лар: куймачилик, темнрчилик-пресслаш, паивандлаш, механик 
ишлов бериш, термик ишлов бериш, йигиш, синаш ва бошн.а 
корхоналарнинг барча мие ни бирлаштнради (10.4~- раем). 

11-606 

МЕХАНИК ИШЛОВ EiЕРИШ-НИfИШ КОРХОНАЛАРИДА ~~ 
I(УЛЛАНИЛАДИГ АН САНОАТ РОEiОТЛАРИ 

ВА МАНИПУЛjlТОРЛАР 

t t. t. А TilMilnilp, Тil1tРНфnilР 8i1 ТilСННфnilР 

с.:аноат роботлари ва манипуляторлар металларга ишлов бе
риш корхонаJlарида одамнинг соглиги учун хавфли ва зарарли 
булган, иш шароитлари огир ва турли жойларда одам урнида ёки 
унга ёрдамчи сифатида тобора кенг куламда н.улланилмок.да. Ро
ботлардан фойдаланишнинг учта н.онунн бор [106]. 

1. Роботлар одамлар урнини хавфли ва зарарли ишларда 
эгаллаши ЛОЗИМ (бу билан барча харажатлар н.опланади). 

2. Роботлар одамлар бажаришни истамаган ишларда 
н.Улланилиши ЛОЗИМ (бу билан х.ам барча харажатлар н.опланади). 

з. Роботлар узлари (роботлар ) кам харажатлар билан юн.орн 
сифатли бажара оладиган ишларда одам урннни эгаллиши лозим. 

MeTaJlJlapra ишлов бериш автоматлаштирилган еиетемалар
да Саноат роботларини ва манипуляторларни кулланиш учта 
сабабга асосланган [106]: 

- ишни бажариш одам учу н жуда огир ёки иш шароит.llари 
таъминланмаган; 

- н.Ул билан ишлаб мах.сулот сифатини таъминлаб бул
майди; 

- чикариладиган мах.сулотга талаб шунчалик каттаки, иш
лаб чин.аришнинг янада такомиллашган усулларини жории этиш 
фОЙДЗJIИ булади. 

Бу сабаблар, асоеан, юн.орида тавсифланган роботлардан 
фойдаланишнинг учта конунига асосланган. 

388 



Робот нима? «Робот» СУЗIIIШ чех ёзувчиси К. Чапек уйлаб 
топган ва у «robota» сузндан ясалган булиб, мажбурнй мех.нат 
ёки мажбурий ишлаш маъносини билдиради. Чапекда робот
одамсимон мохирлик билан ишлайдиган машина 6улиб, атроф 
муХ,ит билан узаро алока килган х.олда одам вазифасини к.исман 
бажарадиган, яъни ншлай олздиган, лекин фикрлаш к.обилияти 
булмаган машинадир [115]. 

Роботтехника саноати уюшмаси (АК,Ш) роботни к.уЙидагича 
таърифлайди [107]. 

Р о б о т маълум туркумдаги ишларни бажаришга мул
жалланган, бошкарувчи дастурни алмаштириш, материал, де
таль, асбоб ва махсус курилмаларни топширик.да курсатилган 
Х,аракат дастури асосида силжитиш имкониятига зга булган 
купвазифали маннпулятордан иборат. 

Стандартлаштириш буйича Халкаро ташкилот (ИСО) робот
ни куйндагнча таърнфлашни таклиф зтган." . 

Р о б о т маълум туркумдаги ишларни бажаришга мулжал
ланган, бошкарувчи дастурни алмаштириш имкониятига зга 
бу.ТIган, Х,аракатчанлнк даражаси бир канча булган ва матери
аллар. деталлар, асбоблар ва махсус к.урилмаларни дастурлар 
воснтасида бошкариладиган х.аракатга келтира оладиган а в т 0-

матик познциоН-бошкариладнган купвазифали 
маннпулятордан нборат. 

Мамлакатнмнзда чоп зтилган адабнётда [461 роботга унинг 
харакати ойдннлаштирилмаган холда умумий тушунча берил- \ 
ган. Бу тушунча К. Чапек берган таърифга якин туради. 

Р о б о т - одамларнинг мехнат фаолиятида учрайдиган 
харакатларнинг бажаРiiЛИШИНИ таъминлайдиган к.аЙта дастур
ланадиган бошк.арнш курилмаси ва бошк.а техникавий воситалар 
бнлан жихозланган автоматик машинадир. 

Кенг тарк.алган ва мазкур китобда Х,ам к.аЙта-к.аЙта учрайди
ган саноат роботи атамаси хам бор. ГОСТ 25686-85 буйича са
коат роБОТИ к.уЙидагича таърифланади. 

С а н о а т р о б о т и - бир жойда ишлайдиган (стационар) ёки 
кучма автоматик машина булиб, у бир нечта к.узгалувчанлик да
ражасига зга булган иш бажарувчи к.урилма вазифасини бажара
диган манипулятордан ва ишлаб чик.ариш жараёнида х.аракатга 
келтириш ва бошк.ариш вазифаларини бажарувчи к.аЙта дастур
ланадиган дастурли бошкариш к.урилмасидан ташкил топган. 

Юкорида келтирилган техник таърифлардан куриннб тури6-
дики, робот ёки саноат роботининг асоснни манипулятор ташкил 

зтади. Робототехника саноаПf ассоцнацнясинннг (АК,Ш) изох.ига 
кура м а н и n у л я т о р - бири иккинчисининг устида силжийдн-I 
ган (сирпанадиган) ёки узаро шарнирли бирлаштирилган бир 
нечта звено ёки сегментлардан тузилган, одам ёки эх.м билан 
бошк.ариладиган ва кузгалувчанлик даражаси сонига к.араб тур
ли харакатларни бажараднган механик к.урнлмадир (107]. 
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Мамлакатими~да чоп этилrан адабиётда [46] маНИПУJfЯТОРН\i 
бажарадиган ишига к.араб одам к.улига так.к.ослаЙдиган таъриф 
берилган: манипулятор - объектларни фазода кучиришда 
о Д а м К. у л и б а ж а р а Д и г а н х.аракатларни бажаришга мул
жалланган, иш органи билан жих.озланган к.урилмадир. Шунга 
ухшаган таъриф [13] ишда х.ам берилган. Манипулятор - опера
тор ва (ёки) дастурли к.урилма билан масофадан бошк.арилади
ган к.урилма булиб, унинг таркибидаги иш органи оператор 

к.улининг бармок.лари бажарадиган х.аракатларни ва ишларни 

так.лид этади. 

Самоат роботлари ва манипуляторлардаги механик к.исмлар
нинг номлари одам к.УЛИIIИНГ номлари билан аталади (107]. 

П а н ж а (КИСТЬ) купбармок.ли к.амрагичлар класси булиб, 
баъзан бармок.лар сонига ва уларнинг к.Узгалувчанлигига к.араб 
фарк.ланади. Бу бармок.ларнинг к.узгалувчанлиги одам панжаси
даги бармок.ларнинг х.аракатчанлигига як.инлашади. 

К а Ф т - манипуляторнинг билаги билан роботнинг иш орга
ни (масалан, панжаси) уртасида жойлашган звенолар (одатда, 
айланма х.аракатланувчи звенолар ) бирикмасидан иборат булиб, 
роботнинг фазода мулжалдаги х.аракатларни бажаришнга им- , 
кон беради. 

Б ил а к - куп звеноли маНИПУЛЯТОРНИ~iГ кафти билан тирса
ги уртасидаги к.исми. 

т и р с а к - манипуляторнинг елкаси БИЛаН билагини бир
лаштирувчи БУгим. 

Е л к а - манипуляторнинг асоеидаи кейин бевосита жойлаш 
ган звеноси. 

К)Корида к.аЙд этилганидек, манипулятор робот ёки саноат 
роботининг таркибий к.исми БУлади. Улардаги блокларнинг 
узаро богланиши саноат робот ИН инг CTpYI{Typa слемасида 
курсатилган (11.1- раем). Саноат робот и манипуляторни мос чан
гак (иш органи), ахборот к.урилмалари (еезиш системалари), дви
гатель ва тормоз; жойдан-жойга кучиш, шунингдек к.ушимча 
к.урилмаларни ва умуман роботии бош!<ариш система.нари билан 
жих.озлаб х.осил к.ИJlИнади. 

«Ретаб» фирмасининг (Япония) «КОД'т -А-МАТИК» моделли 
CttHOaT роботи 11.2- расмда кУрсатилган. Бу робот учта блокдан: 
манипулятор, насослн станция ва бошк.ариш к.урилмасидан ибо
рат. УниИl' манипулятори одам к.Улига ухшайди ва к.уЙидагилар
дан тузилган: 

1) устунсимон Е>лка 8 ГИДРОЦИЛIIНДР 21 ёрдамида тебратилади, 
гидроцилиндр 18 ёрдамида эса вертикал )I~к.а ннсбатан бури
лади. 

2) f\ИЛ:l1< 28 ГИДРОlЩJIИНДР 9 ёрдамида тирсакда тебратилади; 

-
11.1- pacJl.. Саяоат роботммммг ТУ3ЯJlМШ "У"М~СИ 
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1/.2- рася. «КОАТ-А-МАТИК» моделли саноат роботининг схемаси (Япония): 
1 13 а - кафтнн тебраТУIЧИ жуфтларнииг ГИДРОДIнгателлари; 2, 4, 5, 7, /5 - тескари 
богланнш датчикларн lазифасиии бажарадигаи потснциометр.,зр; 6 - кафтии а!lлантнрув
чи жуфтнииг гндродвигатели; 8 - устуи (елка); 9 - елкаолди билакни тебраТУIIЧИ гидроци
лиидр; 10 - ркгач; 11 - мувозакаТЛОIЧИ пружиналар; 12 - иеирrа; 13 - ~к.; 14 - ШТЫРЬ; 
16 - планшаАба; 17 - кривошип; 18 - елка ни ВСРТНКdЛ ~к.к.a ннебатаи буриш гкдроцнлки
дрн; 19 - циликдр 21 штокн; 20 - кроиштеАн; 21 - елканн тсбратиш гидроцилиндри; 22-
стаиина; 23 - шток; 24 - вилка; 25 - тортк.и; 26 - шток; 27 - жаг; 28 - елкчмдн билак 

З) кафт гидродвигателлар 1,3 ёрдамида тебратиладиган иккн
та жуфтдан ва гидродвигатель 6 ~рдамида айлантириладиган 
жуфтдан тузилган; 

4) пуркайдиган каллак куринишидаги иш орГани. 
Потенциометрлар 15, 7,2,4 ва 5 мое х.олда елка бурилганда Ба 

тебранганда, билак тиреакда тебранганда ва кафт маълум 
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йуналишдаги харакатларни бажарганда тескари 60гланиш дат
чиклзри вззифасини бажаради. Манипуляторнинг к.УзгаЛУ8чан 
к.исмлари(~лка ва билак)пружинаnар 116илан МУ80занатnанади. 

Куриnаётган ро60тда контур тоифасидаги 60шк.ариш к.урил
маси магнит диск куринишидаги дастурташигич билан 6ирга 
фоЙдаланилади. 

Курсатилган робот манипуnяторининг тузилишини курса
тувчи оддий схема Ва уни"г иш зонаси (штрихланган) 11.3- рас
мда кеnтирилган. 

9'0 

1 1.3- pac~. МаНИПУЛJlТОРНИНГ оддийлаштирилгаи схемаси аа уиииг иш З0наси 
(штрихланган); , 

Саноат роботлари бошк.арувчи хисоблаш системасининг к.УВ
ватига к.араб аник.ланадиган «ак.ллилиги» жихатдан уч авлодга 
булинади. Би р и н ч и а в л о Д р о б о т л а р и Д а бошк.ариш сис
темаларининг хисоблаш к.уввати жуда кам (баъзан нолга тенг) 
булади. Бу системаларнинг бирдан-бир «ак.ллилиги» Ук.ИТУ8ЧИ 
пультдан оператор томонидан топширилган х.аракатлар тарти

бини эслаб к.олишдан иборат. Бу роботлар майда сериялаб ва 
сериялаб ишлаб чик.ариш шароитларида автоматлаштирилган 
системаларда (МИМ, МАЛ, МАУ, йигиш мие) ташиш ва ёрдам
чи ишларни бажаришда самарали ишлаЙди. 
Иккинчи авлод роботларида хотира хажми унча 

катта булмаган микропроцессорлар 8а 1'урли сезиш системалари 

к.улланилади. Роботлар сезиш системалари воситасида ташк.и 
мухитдаги узгаришларни сезади. Иккинчи авлод роботларида 
манипулятор звеноларининг барча к.Узгалувчанлик даражалари 
буйлаб харакатланиш вак.тини хисоблаш мумкин. Бу эса иш 
органининг топширик.даги траекториялар буйлаб равон хара
ка,тланишига имкон беради. Бундай роботлар х.аракатланаётган 
ко'нвейердаги деталлар билан ишлай олади. Иккинчи авлод ро
ботлари автоматлаштирилган корхоналарда нук.тали ва электр 
ёй билан пайвандлаш, пуркагич билан БУяш. йигнш ншларини 
бажаришда кенг к.улланилмок.да. 
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Иккинчи авлод роботининг телевизион камера 
(<<куз-кул» еиетемаеи) била" биргаликдаги ехемаси ва бошк.ариш 
еистемасининг блок-схемаси 11.4- расмда курсатилган. Бу ер да 
манипулятор 1 телевизион камера 2 ёрдамида стол 3 да тукиб 
уюмланган турли деталлар ичидан топширик.даги шаклли детал

ни танлай' олади. 

Вuзуа~hная nоuсцonена ПоiJсцстеl1а MpaOOnТKII aOHHblK 

г.::' з у но tJapar5l]J{e 1 
. ЗУ 

на ленте I 
t=.=-=_.===~~-~ 

центральная I _~-I ДIIСflлеl1 
JBI1 1-

,.--, ПIIШljщан 
'--.......... машинка 

11.4- paCJA. Иккинчн а8ЛОД роботннннг схеиаси (а) 8а бошк.ариш системасинииг 
блок-схемасн (6): 

1- маннпулятор; 2 - теле.иэион камера; 3 - турли БУJOмлар 1\f1!lUIадигаи СТOll 

Иккинчи авлоД роботлари мосланувчан роботлар деб х.ам ата
лади, чунки улар сезиш еистемалари билан жих.озланган булиб, 

бу системалар ёрдамида ташк.и мух.итнинг узгаришларига мое
лана олади. 

у ч и н ч и а вл од р О бо тл а р и (интеграл роботлар) ёки баъ
зан сунъий ак.лли робот лар деб аталувчи роботларнинг юк.орида 
куриб утилганлардан фарк.и шундаки, уларнннг бошк.ариш сиете
маеи бир нечта асинхрон ишлайдиган микроЭХМ дан тузилган. 
Мазкур )(олда роботнинг )(ар бир к.УЗI'алувчанлик даражасиучун 
бошк.арувчи микропроцессорлар ва уларнинг ишини бошк.арувчи 

марказий процессор бор. Хар бир микропроцессор манипулятор
даги уз звеносининг вазиятини ва тезлигини билдирувчи ички дат

чиклардан келган сигналларни ишлаб чик.ади, марказий "роцес
сор эса, уларнинг ишини бошк.ариб, т<lшк.и датчиклар, автомат
лаштирилган системаларнинг бошк.а роБОТJIари ва элементлари 
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(маеалан. стаНОК.rtари) UШl,Ш рари <lJюк.ада GУJldДИ. уз х.отирйеида 
турли даетурларни еак.лаЙдцгаи ва. бошк.а эх.м билан ахборот ал-
машинади. ,.' 

Учинчи aB.lIOA роботларда МатеМйПIК таъмНlIOТ жуда муракк
каб. Уларнинг «хотираеи» га ташк.и мух.итнииг математик моде,
ли ва вазифанинг умумий мак.еади КИРИТИJlади 1108J. Конкрет 
харакат даетури роботнинг х.аракат жйра~иида ташк.и мух.ит 
модели, умумий мак.еад ва еезиш еистемаJl:tридаll олииадиган 
ахборотни так.к.оелаш аеоеида. ишлаб чик.ИJIади. Учинчи авлод 
роботлари дастурнн узи мустак.ил Ук.иЙдиган машиналар к.ато-
рига киради. " 

Кадамли юрадиган олти оёк.ли учинчи авлод роботининг схе
маеи (а) ва бошк.ариш еистемаеининг блок-схемаси (6) 11.5-
раемда келтирилган. Бу робот телевизион камера 2 ёрдамида 
нотекис жойлардан юра олади. 

Сдет гг датчи~и 
-' '--'--, 

I : I . 
зtJу,1( I I 

З8Н Опер датчики оОроооmки 
l f даннык 

ТакmШ1ЬНОЯ I 
датчики I 

Пишущая 
uнформаЦIJЯ I ЦенmраllЬ- - мащинка 

I ная 
Рука ; f 

Прu80а эвн ~ Дuсплей I I lIoea f При80д f УВ/'1 
I I 

lIога J При80(} 
f t5 "-- . . .---.1 

11.5- pacJ/I. Учиичи авлод роботииинг схемаси (а) ва бошк.ариш системасининг 
блок-схемаси (6); 

I - ОЛТИ ОСI(,ЛИ робот; 2 - Телсвизион K3ljCpa 

Учинчи авлод роботлари Т'1жрибалардан утиш боскичида ту
рибди. Мутахаесисларнинг фикрича, улар одам ишлай олмайди
ган мух.итларда кулланилиши лозим. БУlfдай МУХlIтларга океан
лар о·сти. коинот, бошка еайёралар, юк.ори радиацион Ifурланиш 
зоналари киради. Бундай роботлар машинасозлик саноатида му
раккаб йигиш ишларини Хам бажариши мумкин. 
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Саноат роботлари авлодидан к.атьи назар, вазифасига, асосий 
курсаткичларига, юритмасига ва ~. к. га к.араб таснифланади. 

Роботлар бажараднган ншнинг турига к.араб 
уч гypy~гa булннаЩI: 

- технологик (ишлаб чик.ариш) роботлари. Булар ишлаб 
чик.арувчи ёки ишлов берувчи машиналар сифатида асосий тех
нологик ишларни: пайвандлаш, буяш, эгиш, кавшарлаш, йигиш 

в<\ ~.K. ларни бажаришда иштирок этади; 
- ёрдамчи (кутариш-ташиш ишларини бажарадиган) робоt

лар. Булар олиш-ташиш-к.УЙиш тоифасидаги ~аракатларни (за
готовкаларни . урнатиш ва ИШJIOВ берилган деталларни ечиб 
олиш, оператив магазинлардаги асбобни алмаштириш ва ~.K. 

ишларни) бажаради; 
- универсал роботлар турли технологик ишларни: асосий ва 

ёрдамчи операцияларни бажаришга мулжалланган. 
Техн6логик ва ёрдамчи саноат роботлари ихтисослашиш да

ражасига к.араб к.уЙидагиларга булинади: 

• 

- махсус роботлар. Булар маълум технологик операцияни .. 
бажаради ёки конкрет моделдаги технологик ускунага хизмат ,·4 

• J 
курсатади; 

- ихтисослаштирилган (мак.садли) роб(>тлар. Булар бир ТУР
даги (пайвандлаш, буяш, йигиш ва ~. к.) технологик операuия
ларни бажаради ёки турли моделдаги асосий технологикускуна-
га хизмат курсатаДИ;j 

-. купмак.садли роботлар. Булар турли асосий технологик 
ёки ёрдамчи ишларни бажаради. 

Саноат роботлари и ш ж о Й и г а у р н а т н л и ш у с у л н г а 
К. а р а б полга урнатнладиган, шипга осиладиган ва ичкари жой

ланадиган, к у ч и ш и м к о Н И Я Т иг а К. а р а б эса, бир жойда 
ишлайдиган ва кучма булади. 

Саноат роботлари м а н и п у л я т о р н и н г юр н т м а с и г а 
в а к у ч и ш к. у р и л м а с и н и н г т у р и г а к а р а б электроме
ханик, гидравлик, пневматик ва аралаш юритмали булади. 

Саноат роботлари ю к к у т а ри ш к у ч и г а К. а р а б, ута 
енгил (1 кг гача), енгил (1-10 кг), уртача (10-200 кг), огир 
(200-1000 кг) ва ута огир (1000 кг дан огир) роботларга 
булинади. 

Саноат роботлари К. у з r а л у в ч а н л и к д а р а ж а с и с о н н
г а К. а р а б, манипулятори иккита, учта, туртта ва бундан ортик. 

к.узгалувчанлик даражасига зга булга н роботлар деЙилади. 
Саноат роботлари К. у л л а р и н и н г с о н и г а К. а р а б бир 

к.Улли, икки к.улли ва куп к.улли булади. 
Саноат р()ботларида к.уЙидаги: тугри бурчакли, цилиндрик, 

сферик ва аралаш координаталар буйлаб силжиш системалари 
к.улланилади. 

Саноат роботлари 60шк.ариш усулига к.араб циклли, 
позицион ва контурли даСТУРJIИ бошк.ариладиган ро60тларга; по-
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зицион ва контурли адаптив (мослаНУ8чан) бошк.~риладигаи ро-
60тларга ажралади. 

Саноат роботлари бошк.ариш системасида фойда
ланиладиган сигналлар турига к.араб аналогли, 

рак.амли ва рак.ам-аналогли системалар билан бошк.ариладиган 
булади. 

Саноат ро60тлари дастурлаш усулига к.араб 
ташк.аридан' дастурланадиган, Ук.итиладиган ва аралаш дастур
Jlанадиган булади. 

Позицияга келтириш аник.лиги ёКIi траектор
ц и я н и н г К. а й т а л а н и ш а н и к. л и г и r а к. а р а б саноат ро
ботлари туртта: 0,1,2 ва 3- классларга булинади, ~оиз хисо6идаги 
нисбий хатолик 0- К.1ассда 0,01 гача; 1- классда 0,01 дан 0,05 гача; 
2- классда 0,05 дан 0,1 гача; 3- классда 0,1 дан ортик. булади, 

Саноат роботnарининг асосий техник курсаткичnари: 
./ 1. Р о б о т н и н г ю к к у т а р И ш к у ч и. Ву куч робот 
~":'I(.улларинннг умумий юк кутариш кучига караб аникланадн. 

2. К. у л н и н г ю к к у т а р и ш к у ч и . Ву куч энг огир шароит
ларда х.аракатга келтириладиган буюмнинг (камраш к.урилмаси:, 

нинг вазнинн х.исобга О.llган х.олда) энг катта вазнига тенг оnинади. 
3. К. У з r а л у в ч а н л н IS д а Р а Ж а л а р и е о н и. 
4. Позиция га келтириш хатоеи. Ву хатолик бажа

рувчи механизмнннг ТОПШИРИКдаги позициясининг хакикий пози
цнядан кайта-кайта позициялаб кургандаги четnашишидан ибо
рат. Хатолик чизик. ёкн бурчак уnчамnарининг бирnикларида 
нфодаланади. 

5.Траекториянинг кайтаnаниш хатолиги.Вуха
толик х.акикиЙ траекториянннг даетурда белгиланган траектори
ядан четлашнш к.и~мати билан улчанади. 

6. Саноат роботининг иш маЙдони. Маз кур май
дон иш органи х.аракатланадиган майдоннинг катталиги билан 
улчанади. 

7. Из з о н а с и . Маз кур зона саноат роботи ишnаганда иш ор
гани бориши мумкин булган майдан катталнги билан аннк.ланади. 

8. С а н о а т р о б о т и г а х и,з м а т к у р с а т и ш з а н а е и . 
Маз кур зона техник тафсилотларнинг таЛШИРИКдаги кийматла
ри тУлик. сакланган иш зонасининг бир к.исми билан аник.ланади. 

11.1. Саи04ll' ро6о,nарниниr 'уэнnнwн 

Саноат роботлари манипуляторларининг ки

и е м а т и к а с и. Саноат роботлари манилуляторларинииг тузи

лиши ишла6 чикариш максадларида кандай харакатларии ба
жаришига боглик, Ву харакатлар уч турга: глобал, регионал ва 
локал х.аракатларга булинади. 

r л о б а л Х. а р а к а т л а р деб роботнинг бир-6иридан УЗОКда
ги технологик объектлар билан иш КУРИШIi (масалан, ускуналар 
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Ф 
00 

ННдекс 
лодОцжносmu 

Номер 
.!IOОtlцжносmu 

Прuнер 
д!Juженuя 

Кинематическая 
структура 

прuнера 

Рабочая 
ооласть 
лримера 

ПосmумmеЛЬНh/е д8ижения (п) Вращательные ·fj8цженця (8) 

Лх,П!J,пz 
/7х -ПУJ пх-пz , BX-8у,Вх-Вz • 

пу-пz 
пгпгпz 8х, 8у, Bz By-Bz 

1-3 4-6 7 8-10 f/-13 

>k * *У ж "-......у ~ !J 

ПХ Пх,Пz пх , Пу,Пz Вг, 

В"У / ~ ~~ l~ 1 1 1 ~ 
z z z z z 

~ 
Х / L:\X /v LX х I /1/1/" Х_/У \( J !J 

/У 
J ;/ 

,k.
7 I ../ /."',,'- У ,.. 

~ 

а 

. 11.6- pac.f(. Саноат ро60тлари манипуляторларииинг кинематик структуралари: 

а) нлгарилаима .а аltJlаима Jl.apaKaTJlap; б) аралаш Jl.аракатлар 

Вх-Ву -Вг, 

14 

* I У 

BZ-By-B!J~ 

~. 
W~,@ 

z 

((-Е>,Х 
~ 

I I и 
v~ 



Коноuнuро8анные ёJбuжгшuя (П,В) 

ИнёJекс (п~-п!Гпz) - (Пх-П!' пх-пz , (пх-пу-пz)- (Пу,Пу,Пz )- (Пх-Пу Пх-Пz • (Пу-Пу-Пz)-
поддuжносmu -(8)( -By-Bz ) п}/-пz -(Вr,Ву ,8z ) -(8х, By,Bz} -(Ву-Ву, 8х -8z, Пу -п;j-(8х -8!1' (8x -By -8z) Ву -8г) 8...-Bz ,8y -8z} 

Номер 
под[Juжносmu 15-23 24 -32 33-35 30-44 45-53 60 

to> 

Пример Жu Жд ЖУ ж: ж: *: iJВuженuя 

:8 , 8z:r 8z:r .8!/,ПуJ Пу,Пz 8Z,B!/,~ 8., Вg,Пх} 8у ПХ, П!l' Пz , Ву} В.х 

,~~ ;#i ~ f(uненаmUl/еская 

у ,~~ /~ сmрукп/{/ра 
при,.,ера :;: 1: 1 Jt WJВ ~ d~. 

z ,Z z z z z -~ j} ~-PatJoqaf1 
: у ;tW (1 оаласmь 

lA: ~ J, ПРИl1ера Г'I ! ~ \j V \ffi;1/ ~X /' ~ /', ~'\.\: IJJ;; ~ ~;I//, 

/Y-f)x 
" \ - \ У е у ~ 

/" \ Х ~ Х 
у 

о 



, 
гурух.и. автоматик линия ва Х;.к. га хизмат курсатиш) учуи зарур 

булган операциялараро х.аракатларга аЙтнлади. Бундай х.ара
катлар одатда ро60ТНИНГ улчамларидаи катта булгаи масофа
ларда ва икки коордииатли порталлар, портал аравалар Екн 

ташиш араваларн ёрдамида 6ажарилади. 
Манипуляторнинг р е г и о н а л Х. а р а к а т л а р и г а иш орга

нннинг иш зонаенда операцияни бажаришдаги х.аракатлари кн
ради ва улар к'ул зВеНО.rIарининг улчамларига 60ГЛИк.. Буидай 
х.аракатларга заготовкаларии ва бир технологик ускунада ИШЛО8 

бернлган деталларни ташиш билан боглик. булгаи барча х.ара
катлар кирадн. 

Л о к а л Х. а р а к а т л а р де б, чангаллаиган деталии маълум 
томонга йуналтириш х.аракатларига (ишлов берилган деталлар
ни к.аЙта заминлаш, деталларни йигишда жойига йуналтириш ва 
х..к.) аЙТилади. , 

Жнемни (биз KypaётraH х.олда заготовка, деталь ёки асбо6ни) 
иш зонасннинг исталган жойига силжитиш учун силжитиш меха

низмJ.fда камида олтита к.узгалувчанлик даражаси булиши, яъни 
учта - Х, У, Z координата Ук.лари буйлаб кучма х.аракат к.илити 
ва учта - бу Ук.ларга нисбатан айланма х.аракат к.илиwи керак. 

Мазкур х;аракатлар мос илгариланма ва айланма кинематик 
жуфтлар ёрдамида бажаРИJlади. 

Саноат роботлари~инг маннпуляторларида илгариланма ва 
айланма кинематик жуфтлар сони ва тартиби исталганча 
булиши мумкин. Улар манипуляторнинг бажарадиган ишига 
боглик.. Кинематик жуфтлар тартиби уз навбатида манипулятор
да к.Улланиладиган координаталар системаеини белгнлаб бе
ради. 

Манипуляторда фойдаланилган кинематик жуфтлар турнга 
к.араб илгариланма, айланма ва аралаш х,аракатлар бажарнла

ди. Кинематик жуфтларни турлнча бирлаштириб, 60 хил 
к.узгалувчанлик индексини х.оснл к.илиш мумкин [108], шунга 
кура манипуляторнинг кинематик структураси х.ам 60 хил 
булади. Хак.ик.атда кинематик структуралар сони бундан анча 
куп булади, чунки улар кинематик жуфтларнинг фак.ат сонига 

эмас, балки жойлашиш тартибига х.ам боглик. {127]. 
11.6- расмда саноат роботлари манипуляторларининг кинема

тик структуралари к.узгалувчанлик индекслари, х.аракат гу
рух,лари (к.алин к.ора чизик.лар билан курсатилган) 8а иш зона
лари (майдонлари) БИJlан тасвирланган. Бу ерда к.узгалу~анлик 
индексида йуналган чизик. бор [108]. Масалан, Bz - Ву - П. 
ёзувлари маниnуляторнинг ~уйидаги структурасинн ифодалай
ди: айланувчи устунга (Bz) буриш ЮРlIтмаси (Ву) урнатилган. бу 
юритмада эса уз навбатида илгариланма силжиш юритмаси (П.) 
жоЙлашган. , 

N\анипуляторларда фойдаланиладиган х.ар к.аЙси координа
талар системасининг уз IIШ зонаеи Ба иш органларини бир нук.та -
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/.7- раем. МаНИПУЛ~Тt)l'лаРНИRГ оддий схема.1аРII ва улариинг' 
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11.8- pacJC. Манипулято[>ла[>нннг оддиА схемала[>н ва ула[>нннг Tyr[>H бурчаклн 
(а) ва а[>алаш (6) коо[>дннатала[> снстемасндаги иш З0нала[>и 

даН иккинчи нук.тага утказиш тартиби булади. Бу х.ол роботнинг 
харакатини дастурлашда х.исобга олинади. 

11.7 ва 11.8- расмларда манипуляторларнинг тузилишинИ 
ифодаловчи оддий схемалар ва турли координаталар системасИ
даги иш З0налари курсатилган. Координаталарнинг цилиндрИК 
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системасида (11.7- раем, а) 1, 1I па 111 KY'lMa I<узгалувчанлик 
даражалари I<УЛНИНГ узунлигини (Х Ук.и), I<УЛНИНГ Z Ук.ига нисба
тан 6урилиш бурчаги а. НИ ва кутарнлиш баландлиги Н ни (Z 
Ук.и) айрим-айрим мустаI<ИЛ узгартиришга имкон беради. Иш 
зонаси бу системада R, Ь, h ва а курсаткичли I<ирк.илган ёки 
ТУЛИI< х.авол цилиндр КУРШНlшида булади. 

Координаталарнинг сферик системасида (11.7- раем, 6) 1, 11, 
111 кучма I<узгалувчанликиииг даражалари I<УЛНИНГ узунлигини 
("\Утбий системадаги р КООРДИI-Iuта), к,УЛI!ИIIГ Z ук,ига нисбатан 
бурилиш бурчаги а ни ва вертикал текисликда тебраниш бурча
ги ~ ни мустак.нл равишда узгартиришга имкон беради. Бу ерда 
иш зонасн Rоф• Ь. ~". ~8 ва а курсаткичли к.ИРI<И.rJГан ёки ТУЛИI< 
тор куринишида булади. 

Коордииаталариинг тугри бурчакли системасида (11.8- раем, 
а) 1. Il ва 111 кучма I<узгалувчанлик даражалари I<УЛНИНГ узун
ЛIIГИНИ (Х УI<И), унинг у ухи буйлаб силжишиии ва кутарилиш 
ба.'1ан,длигини (Z УI<И) мустаI<ИЛ узгартиришга имкон беради. 
Мазкур системада иш зонаси а, Ь ва h курсаткичли параллели
пипед куринишида булади. 

Координаталариинг аралаш системасида (11.8- раем. 6) 11 ва 
111 кучма к.узгалувчанлик даражалари а ва ~ бурчакларни (I<YT
бий системада Q? ва 8 коордииаталари). 1 ва 111 I<узгалувчанлик 
даражалари эса, р координатасини мустак.ил равишда узгар

тиришга имкон беради. Бу ерда иш зонаси умумий марказга зга 
булган иккита сфера билан чекланган майдон ь~"ринишида 

булади. Иш зонасининг курсаткичлари Rсф • Ь. а, ~8' ~H' 'V8 ва 'VH 

дан иборат. 

Саноат роботларини танлашда (ёки лойихалашда) I<уйидаги 
мезонлардан фойдаланилади: ПО.зициялаш аНИI<ЛИГИ, ишгол зта

диган ишлаб чиК,ариш майдони, модулли тузилмалардан фойдала
ниш имконияти, дастурлаш (лрограммалаш)нинг мураккаблиги, 
шунингдек конструктив ва технологик масалалар. Масалан, бир 
хил шароитларда тугри бурчакли координаталар системасига зга 
булган роботларда позицияларга урнатиш аниК,лиги знг юК,ори 
булади. Бу аниК,лик даражаси иш органининг бошлангич·холатига 

ва силжиш К,ийматига боглиК, булмаЙди. Координаталарнинг сфе
рик, цилиндрик ва аралаш системалари К,УJJланилган саноат ро
ботлари учун кичик, тугри бурчакли система I<улланилганлари 
учун эса катта ишлаб чиК,ариш майдони талаб этилади. 'Агар иш 
органининг буту н траектория буйла6 ёки бу траекториянинг 
айрим жойларида силжиш аНИI<лигига алохида талаБJlар 
к'уйиладиган булса, бундай холларда координаталарнинг тугри 
бурчакли системасини танлаш афзал кУрилади. Бундай система 
учун харакатларни дастурлаш ОДДИЙРОК, булади. Них.ояТ, коорди
наталарнинг тугри 6урчакли системасидан фойдаланилганда мо

дуль тузилмали манипуляторларнн яратиш хам ОСОН 6улади. 

\ 
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11.9- расм. ЦИЛИIIДРИК КООРДИIlа.tаnар,системаси билан жнх.ОЗJ1анган 
«ROBOTRON» модеЛJ1нсаноат роботн (Германня) . 

. 3 Ф . 4 - вертикал каретка; 5 - КОЛОН-t - тиrаклар мсханнзмн; 2 - камраш модели. - ка т. . нл-
на; 6 _ оралик кнсм; 7 _ ч~эиш мсханизми 6илан ЖИ7,Qэланга~ кУл. 8 - 6уриш К,ур 

м "си; 9 - асос; 10 --;- ПНСDМОЦН,1ИНДР 

Саноат роботларинингтузилиши. 11.9- расмда «ROBOTRON» 
моделли (Германия) стационар саноат роботининг тузилиши 
курсатилган. Бу робот координаталарнинг цилиндрик система

сидан фойдалаНИЛI'ан роботлар туркумига киради. Буриш 
;курилмаси 8 пневмоцилиндр 10 билан бирга. шунннгдек тирак
лар м{'ханизми J асос 9 га урнатилган. к,улнинг Z ук.ига нисбатан 
бурилиш бурчагн тираклар механизми ~рдамида беЛГllланади. 

Буриш курилмасига колонна 5 Урнатилган. К,ул 7 ва уни чузиш 
механизми билан жиХ,озлангаll вертикал каретка 4 колонна 5 
буйлаб силжиЙди. к.улнинг учига маХ,камланган кафт 3 к.амраш 
модули 2 IIИ фазода чизик,Ли ва БУРИ,l1ма Х,аракатларга келтириб. 
уни зарур томонг(\ ЙунаЛ1'иради. К<lре1'кани суриш ва к.Улни 
чузиш мехаНИЗМJlарида. шунингдек каф1'да пневма1'ИК ЮРИ1'ма
дан фоЙдаланилади. Позицияга УРН<t1'ИШ аннк,Лиги ±О,ОБ мм га 
етади. 

. К~нематик структураси ЖИХ,(\1'дан юк.орида курилганга 
ухшаидиган ((\lIоа1' РОБО1'Jlари МДх:. да (М20П40.02. РКТ5, 
СМ40Ц40.I1 ва б.), дК,Ш да (M-1200, <NERSATRAH E-ESH» ва 
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б.), Германияда (ZF20, Sibot-2 ва 6.), Японияда (<<мну Junior», 
'ТУРЕ РТР, «Taibot-N-25) ва б.) ва б. мамлакатларда чик.арилади. 
Бундай роботларнинг техник тафсилоти [46] ишда келтирилган. 
Уларда пневматик, гидравлнк ва электромеханик юритмадан фой
дал·анилади. Бошк.аришнинг ЮIКЛJIИ, позицияли, контурли ёки 
аралаш системалари к.улланилади. Дастурлаш усуллари: тирак
лар буйича ёки Ук.итиш йули билан дастурланади. 

Сферик КQординаталзр системаси кулланилгаи станционар 
саноат ро60тининг тузилиши 11.10- расмда кУрсатилгаlf. Бундай 
роботлар [46] мдХ.да (<<Универсал-15, «Универсал-60» ва б.), 
АR.Ш да (<<Unimate Mark 11), «Unimate 2(00) ва б.), Англияда 
(<<Unimate 2100», «SPACE SAVER» ва б.), Японияда 
(<<KAWASAKI Unimate 21(0), «TUPE RB») ва бошка мамлакат
ларда таЙёрланади. Мазкур тузилмали роботда гидростанция ва 
буриш колоннаси 31 умумий асос 4 га урнатилган. Буриш колон
наси чузилма к.ул 29 ни гидроцилиндр 18 ёрдамида Z укига ни
сбатан буради. Бундан ташk.ари, к.ул вертикал текисликда гид
роцилиндр 17 ёрдамида колоннага нисбатан тебранма х.аракат 
к.илади. Чузилма к.улда. (чузиш механизми 11.10- расмда 
курсатилмаган) иккита гидроцилиндр 30 ва 13 Урнатилган. Бу 
гидрощ;линдрлар ёрдамида кафтдаги к.амрагич мос х.олда ~ бур

чакка букилади ва а бурчакка бурилади. Барча' юритмалар 
х.олатни курсатувчи кодли датчиклар билан жихозланган. Да с
турли бошк.аришнинг позицияли, контурли ёки аралаш система
лари к.улланилади. Дастурлаш усуллари: ук.итиш йули билан, 
ЭХМ дан ёки магнитли ташигичда дастурланади. 

Тугри бурчакли координаталар системаси кулланилган сан
оат роботлари туркумидаги «Бош» фирмасининг роботи 11.11-
расмда келтирилган. Бу роботда к.узгалмас асос 2 да горизонтал 
салазкалар 1 (Х Ук.и) жоЙлашган. Салазкаларга колонна 3 
урнатилган (11.11- расмда роботнинг асосий к.исмлари бир-бири
дан ажратилган холда курсатилган). Чузилма к.ул 5 ли (У Ук.и) 
каретка 4 (Z Ук.и) колонна буйлаб силжиЙди. Чузилма кул охи
рига кафт б урнатилган. Бу кафт к.амраш к.урилмаси 7 га иккита 
йуналтирувчи харакат беради: к.урилмани буради ва чизик.ли 
силжитади. Горизонтал салазкалар 1, .чУзилма к.ул 5 ва каретка 
Х, у ва Z координата Ук.лари буйлаб электромеханик юритмалар 
ёрдамида силжитилади. Бу юритма.l!,арда дискли роторли сер
водвигателлардан фоЙдаланилган. Иул датчиклари сифатида 
айланадиган оптик датчиклар ишлатилади. Кафтнинг 
йуналтирувчи харакатлари пневматик юритмалар воситасида 

амалга оширилади. 

Курсатилган туркумдаги саноат роботларида позицион, кон
турли ва аралаш дастурли бошк.ариш системалари к.улланилади. 
Дастурлаш усуллари: Ук.итишЙули билан, эхм дан ёки магнит
ли ташувчида дастурланади. Позицияга урнатишдаги хатолик 

± 0,05 мм дан ошмаЙди. 
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//./0- расм. Сферик КQОРДИН'IТ'IЛ:lР сн('тема,~НЛН саllоат РОботн: а - роботнинг 
асоси/l ТУ~ИJlмаси (<<UIIIПl'l11' Mark \1 .. ); 6 0<\ (1 - РО60ТНННГ 5'нг ва чап томон-

лардан к9РИНIIIIIИ', 
1-- K0;1,1LKj'JP; 2 _. KJlanalt; 3, 1:.1., 25·-- гидравлик .а )l.a80 фильтрларм; 4 - асо.:; 5 - ГИД· 
равлик аккумулитор; 6 - 'юектр шкаф; 7 -- сам.лаГ'l'I.~ар; 8 - пули: 9 - ",у,осагалаш (6М' 
КИРf)8ка) м.УРltлмаси; 10 - llV шкафи: 11 -- даТЧ~j(; 12 - кафтнн аllлантирадигаи ТИШЛИ 

rилдирак: 13 - м.амраги.ч (,/знгак) ни буРИIII гидрtщилнндрн; 14 - занжирли узатма; 15·
м.амрагкч (чаигак); 16 - naT'IHK; 17 .. - к~лки ТСбl)';\'rНIII гидроцнлиндри; 18 - м.9лни буриUJ 
ГИДРО\J.КЛIIНДРИ; 19 -- радиатор; 20 - маКИПУЛhтор;21 - ГИДростанцняиииг электр Д8игаТeI\" 
лари: 23 - боснм Р"J\еси; 24 -- боскм дат'/кги; 26 - снгиллаштирнш к.,апани; 27 - бурнли а 

ГКДРОКQJ\лектор: 28 - м.амрагнч \'1.1нгаК)НИIlГ бугоклма каллаги: 29 -Iфl; 30 - м.амгоагнчки 
букиUl ГНJ\РОI\ИJ1ИНДРМ; 31 - 6угоилма колонна 



1/.1/- рас ... Т9гри бурчакли КООРДИИ8ТIIЛ8Р СИСТ~М8СИЛИ саиоат роботи (<<Бош," 
фИРМ8СИ, Г~рмаНИII): 

1- ГОРИЗ0нтал салазкалар; 2 - .сос; !J - колонна; ,,- KapttKa; 5 - ч9знлма 
к.9л; б - кафт; 7 - ~амраш к.урилмаси 

11.12- расмда кУпзвенолик.Ул билан жи~озланган «Контур-
002» моделли стационар саиоат роботи курсатнлган. Бу робот 
аралаш координаталар системаси к.улланилган роботлар турку
мига киради. Бундай роботлар МДх. да (<<Колер», «Контур-ОО2» 
ва б.), Италияда (<<SPRAYING ROBOT», «PAINTER»), Швецияда 
(<<ASEA IRB-6», «COAT-A-MAТlC» ва б.), Германияда (IR-5E, 
IR-30E вз б.) ва бошк.а давлатларда чик.арилади. 
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Курсатилган роботда кУзга.ТJмас асос I га буриш к.урИлмаСIi 
2 Урнатилган. Ву }(урилманинг IOкорн I<.исмида укка куп звеНОЛIi 
кулнинг еЛI<аси 3 Урнатилган. Елка гидроцилиндр 9 ёрдаМИДа 
буриш курилмасига нисбатан тебрана олади. Елкаалди билак 5 
елкага тирсаl{ бугими воситасида бирлаштирилган. Билак 5 ,<ам 
гидроцилиндр 4 ёрдамида елкага нисбатаи тебранади. Билак 5 
учига кафт 6 маJ<камланган. Бу кафт иш органи 7 Га 
йуналтирувчи }(аракат беради. Универсал роботлар гурух.ига ки
рувчи бундай роботларда иш органлари сифатида пневматик 

~~ __ 6 

7 

о 
! 

11.12- раем. Аrалаlll коордннаталар системасили «Контур- 002'0 моделли 
саноат rобqrн: 

I _ асос' 2 _ бурнШ м.УI,нлмаск; 3 - елка; " - г'мДРОI\КЛНIIДР; 5 - ми аОЛДII 6илак; б-
• кафт; 7 - ИIU Оf'гаии; 8 - ПРУIКННЗЛIlР; '1 .- ГIIДРОI\IIJfКИДР 
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буёК, пуркагичлар, k'YM-ПIlТИР пуркаш СОllлолари, паивандлаш 
уч.тшклари, омбирсимон чаllг:шлар ва X.I{, ишлатилади. 

Курилаётган буёК, пуркаlll роботида «Сфера- 16» тонфасидаги 
даСТУРJIИ БОlllК,аришнинг КОIIТУРЛИ системаси к'Улланнлади. Бун
да уК,нтиш йу~и билан даСТУРJJанади. X,apal(aT траекториясининг 
К,аЙта.ТJаНИШl1даги хатолик катта були б ±З,О мм га етади. 

Автоматлаштирилган станоклар системасида стационар (пол
га ёкPI станокнинг узига урнатилган) портал са,ноат Г)r)ботлари 
билан бир К,аторда кучма портал саноат роботлари х.ам кенг 
куламда К,у.ТJланилади. 11.13- расмда портал роботларнннг тур т 
хили келтирнлгаll. Икки К,улли (2- хил) робот асосан бир К,УJIИ 
билан заготовкаларни станокга урнатади, бошка К,ули билан эса 
тайёр деталларни станокдан олади. Бу х.олда ташиш и.1IJ1арига 
бир К,улли (1- хил) роботдагига нисбатан кам ваК,т сарфланади. 
Учинчи К,ул (3- хил робот) асосан магазиндаги асб06ни автоматик 
алм аштириш учу н Иlllлатилади. 

Модуль тарзида тузилгаи саноат роб'.тлари 
(11.14- Р асм). Робототехника ни ривожлантиришда аВТОМ<lтлашти
рилган технологи к ускуналарнииг ривожлаНИЦlНдагн ка6и агрегат

лаш Пj:ИНЦИПИ,ЯЪНИ турли манипуляторларни, ахборот ва бош;,.;, РУВ-
\ 
tfИ системаларни модуллар асосида яратиш принципи ,,"па 

ах.аМИ$Iтга зга. Мазкур ПРИНЦИП К,уйидагиларга имкон беради: 
- саноат роботлариии лоЙих.алаш ва тайёрлаш муддаТJJЭРИ 

К,исК,аради; 

- бутловчи к.исмлар руйхати к.иск.аради ва намунавий техно
логик жараёнлар К,улланилган ихтисослаштирилган корхоналар

ни ташкил этиш йули билан роботлар таннархини камайтиришга 
имкон беради; 

- ишлаб чиК,ариш сохасидаГI1 хараЖ:атлаРIШ киск.артириш 
натижасида саноат роботларини арзонлаштириш х.исобига улар
нинг К,улланиш сохаларини кенгаЙтириш. шунингдек керакли ро
ботии яратиш учун зарур булган модулларнинг'Узини сотиб олиШ 
мумкин булади; . 

- саноат роботларини ишлатиш ва таъмирлаш оддийлашади, 

уларнинг пухталиги ва купга чидамлилиги (умрбокийлиги) ошади. 
11,15- расмда келтирилган саноат роботи модуль тарзидаги 

роботларга мисол була олади. Модуллардан фойдалани6, турт 
хил: тугри бурчакли (а), цилиндрик (6), сферик (в) ва аралаш 
координаталар системаси к.улланилган саноат роботларини яра
тиш мумкин. 

Модуллар 4)' 5) 6) 7) 8 ва 9 К,улнинг У Ук.и буйлаб радиал· 
юришини, Х уК,ига ,нис6атан тебраНИШИНII, икки марта тебрани

шини, Z' ук.,ига нис6атан бурилишини, Х ук.и буйлаб кундаЛ<НlГ 
юришини ва Z уК,и буйлаб кутарилишини таъминлаЙди. Ба[J '1,1 

модуллар тезлик ва х.олат (вазият) ни билдирувчи электрик КУ
затувчи юритма билан жихозланган. к.узатувчи юритма 
бошК,аришиинг х.ам позицион, х.ам контурли системаларини 
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11.13- раем. Портал саноат ро60тларининг хиллари: 

" - умумии КУРИНИIIIН; б - 'IИ'JИI\,1IИ бир ~л б\1JIilН ЖИ)(,01llанган I - "ил робот; R - '1113111(,1111 
иккита \\ул билаи JkЮ(01llцнган 2 - )(IIЛ робот; l - 'IИЭИI(,ЛИ учта I\9л билан жи)(,озланГЭИ 
.1 - хил робот; () - кУп зееноли \\ул бltлан ЖИ)(,ОЗЛilнган 4 - ~нл робот; J - MOHopeJlbC 

(портал); 2 - каретка; .1 - trJ!1I; 4 - устунлар. 
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1/.14- pacN. Мо . дуль Тilрзнда !lсалган санолт роботи 

11.15- pacN.. Модуль роботларнниг тузнлиш хиллари: 
а - тугри бурчакли; б - цилиидрик; 8 - сфернк ва г - аралаш коордииата. си-

стемалари билан жн)(озланган роботлар: 

1 - JO!эгаЛУ8чанлнк даражасн 6нрга тенг 69лган к9л; 2 - к9Н"'У8чанлнк даражаеИllккнга 
те.г 69лган к9л; 3 - к9эгалувчанл"н даl'ажасн учга тенг 61лган кУл; 4 _. рад. ал СУРRШ 
модулн; 5 - те6раниш модулн; б - ннкн ,.омо"лама те61'аннш модулн; 7 - бурнлиш "одулк; 
lJ - JO!ндал анг снлжнтнlU модулн; 9 - к9тарнш модули; /о - чангак (камрагич); 11 -

1<.9шалок чанган; 12 - сурнлмалн ·'а.гак 

к.улланишга имкон беради. Айланма хараК;lТНИ тугри чИзнк.ли 
илгарила.нма харакатга узгартириш учун золдир-винтлн Жуфт

дан фоЙдаланилади. 
Юк.орида к.а.Йд этилгав модуллар ва курсатилган тузилмалар

дав ташк.ари учта лвевматик к.а~рагич (чангак) модули: оддий 
чангак 10, к.ушалок. чангак 11 па СУРИЛМ;\ЛIf чангак 12 
к.улланилади. 

, .' 
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Модулларнинг техник тафсилоти [13) 1 J.1- жадвалда келти
рилган. 

Moдy~ь 

буриш 

модули 

к:9тариш 
модули 

силжи

тиш мо

дули 

Тебра
тиш мо

дули 

Радиал 
суриш 

модули 

икки 

те6ра

тиш мо

дули: 

пастки 

ричаг 

юК,орн 

ричаг 

к.9ллар: 

айланнш 

6укилиш 

арава

чалар 

//./- жад8ал 

Модулларнинг техник тафсилоти 

СИJlЖИШ че- СИJlЖИШ тез-
гаралари лиги 

ЮК· 

к91'а -
риш 

кучи 

номи-
бур

чак 

гра-

ДУсла

ри 

300 

60 

90 

90 

360 

200 

гра- иаJl 
мм дус/с мм/с к.ий-

135 

400 

800 

45 

1000 -

1000 65 

100 

65 

180 

180 

мати 

400 250 

600 200 

600 200 

800 250 

1500 70 

Позицияга 9рнатишдаги ха
толнк: 

номи- аиалоглИ дат- ко.д.nи датчик-
нал чиклар 6илан лар 6илаи 
1010-

мент 

мм 

800 

0.4 

0.8 

3000 

0.8 

1800 1.8 

1800 

200 

200 

2 

бур
чак 

мину

~алари 

±4 

2 

3.0 

3.0 

10 

10 

мм 

0.05 

0.1 

0.1 

0.2 

0,4 

бурча к 

минута

лари 

±0.56 

0.22 

0.4 

0,4 

1.3 

1.5 

«Циаки» фирмасининг (Франция) бирхиллаштирилган модул
ларидан тайёрланган олтита кузгалувчанлик даражасига зга 
булган уч хил универсал саноат роботларининг схемаси 11.16-
расмда курсатилган. Бу ерда олтита универсал модуллардан: 
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учта кузгалувчанлик дilражасига зга БУЛГij'н кафт модули 1; У 
уки буйлаб сирпанадигаи кареткали модуль ~ т~бранувчи мо
дуль 3; айланувчи асос модули 4; Z уки буйлаб вертикал силжи
тиш модули 5 ва асосиинг чизикли модули 6 (Х уки) асосида 
оферик (а), цилиндрИl( (6) ва ТУI'РИ бурчакли (декарт) (в) коорди
наталари системаларн КУJlланилган уч турли робот ясалади. 

Саноат роботларида кулланиладиган моду.~лар автоном ме
ханизмлардан нборат булиб, уларии бир-бирига т~з ва оса н бир

лаштириш мумкин. Замнн (асосий) МОДУJlларни бир-бирига тур
лича бир.'lаШТИРllб, кинематик СТРУJ{1'ураJlари турлич(! булган 
саноат роботларини ощнu мумкин. Бундай роБОТJlар мисолга 
11.17- расмда келтирилган. Бу ерда еттита модуль S, [, R, DT, 
RG, RT, G кузгалмас звено SL ва каретка Т дан р()БСТJlар-нинг 39 
хил кинематик структураси хосил килинади. Буларнинг 
кузгалувчаНJlIIК даражаси иккитадан олтитагача булади. 

Модул.'lардан ясалган саноат роботлари уларни ишлаб чи
карувчилар учунгина эмас, балки'истеъмолчилар УЧУН хам фой

далиднр. ИстеЪМОЛЧИJlар кнмматбах.о универсал роботлардаlf 
ча.1Jа фойдалангандан кура, модулли рuботга~га булган дур уст. 
Бу х,олда истеъмолчн х-акикатан зарур булга н ускунага маблаг 
сарфлаЙди. Бундан ташкзри модулли роботларни ишлатиш анча 
оддий. I 

Адаптив (ташки мух.нтга.узи мосланув'чи) саноат ро
б о т л а р и. Адаптив роБОТ!lар ташК,и мухит холати (ташК,и 
м'ух-итдаги объектларнинг жойлаftLIиши ва хоссалари), роботда
ги айрим киемлар ва ёрдам~и системаларнинг х.амда бажарув
чи органларининг х-олати ва ишлаши тугрисидаги ахборот асо

сида хаК,НКИЙ ташки мухит билан маълум маК,садда фаол 
узаро таъсирда· булади [45]. Шунннг УЧУН адаптив робuтнинг 
бошкарувчи дастурида зарур ахборотнинг х-аммаси х.ам 

булмайди, чунки ахборотнинг маълум кисми роботнинг ,иш жа-

.. ~~~~~~~н~ап~;~~~~~~~~~н~а~:кра;;:i:с~~~~~Л :;:~~ ёTpa::a:~ 
чи системаларинннг х.олатини назорат этиш асосида шакл

ланади. 

Саноат роботлари ташки мухитнннг параметрлари ва 

х,олати тугрисида ахборот олиш учун ишлов бериладиган буюм 

(объект) нинг мавжудлиги, унинг шакли, вазни, сиртининг 

холати ва Х.к. тугрисида ахборот берувчи мос датчиклар билан 
жих,озланади. Роботлар шунингдек, уларнинг аilрим к'Исмлари 
ва ёрдамчи системаларининг х.олаrи ва ишлаши, яънн буюмни 

. тутиб туриUl кучи, буюмнинг сирпаниб кетиш эх.тимоли ва х..к. 
тугриснда ,ахборот берувчи датчиклар билан хам жих.озла
нади. 

Адаптив саноат роБОТЛарИ катъий дастурланадиган робот
лардан фарК,ланиб, К,ушимча равишда К,уйидагн масалаларни 
х.ал этади: 
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/ /./6- раем. Уннверсал С8ноат роботларининг модуллари схемаси: 

а - сферик; 6 - цилиндрик; 8 - тугри бурчакли координата системалари билаи ЖИJl;озланган робот
лар; 

1 -l\9эrалувчанлик даражаси 3 га тенг 6~лгаи кафт модули; 2 - сирпаиувчи кареткали модуль; 3 - те6раииш моду
ли; 4 - аllлаиувчи ассе модули; 5 - вертикал силжитиш модули; б - ассеиииг чизик,ли модули 

2 

а 

podот со сфеРl1qес;rоti 
сuсmеноu коораl1наm 

-------------- ....... --

.J 

tf 

PQrJom С цuлцнtlРl/(/f>{'ко,i 
Cl.Jch1eHou коорdШfоm 

I 
I 

6 
" 

8 
potfom с Oeкtlplflfl,fo,i 
c(/cmeнOli KOoptJ/hlfl.lh1 

..., 

,.. -,.. 



11.17- pac~. Модуль тарзида тузилгаи саиоат роботлари кииематик структураси
нннг хиллари [128]: SL - к.fзгалмас· звено; Т - каретка; S - илгарилакма 
харакатлантирнш модули; L - кутариш·тушириш модули; R - айлантнриш мо
дули: DT - шарннрлн модуль; RG - думалатнш модули; RT - телескопик мо-

дуль; G - чангак 

- буюмгача булган масофанн ва у билан контактнинг мав
жудлигини аник.лаЙди; 

- буюмни к.идиради, унинг турини ва холатини аНИI{лайди; 

- идишдаги ихтиёрий ётraH деталнн к.амраб олиб, маълум 
томонга йуналтиради; I . 

ишлов бериладиган буюмни сик.иш кучини назорат к.ила-
ди; 

мураккаб йигиш, пайвандлаш ва буяш ишларини бажара-
ди; 

иш дастурини тугрилайди ёки ташк.и мухитнинг парамет
рлари топширик.даги к.иЙматлардан фарк.ланганда ишни дарх.ол 
тухтатади. УМI60Ф2.81.01 моделли саноат роботи сезгир моду
лининг ишлаш схемаси 11.18- расмда курсатилган (46]. Модуль 
электр механик тактил (к.ул бармок.лари билан еезадиган) 
к.урилма била н жихозланган. Тактил к.урилма вертикал текие
ликда силжийдиган штиръ 4, штирнинг к.уЙи учига урнатилган 
шайин (коромисло) 6 ва штиръ хамда шайиннинг холатини бил
дирувчи датчиклар 5 дан тузилган. Э'nектр чизгич хам бор. Ву 
электр чизгич устунлар 7 га махкамланган охир узгичлар 8 била~ 
жихозланган. 

Заготовкани к.идиришда (11.18- раем, 6) идиш ичи горизонтал 
текисликда призмалар ёрдамида изланади (еканланади). Жум
ладан, коромисло 6 заготовка 2 га уринганда бурилади, штирь 4 
эса юк.орига силжиЙди. Натижада датчиклар 5 дан бошк.ариш 

415 



, 
системасига I<амраш к.урилмаеИЛIi кулни заГОТовкани I<амраб \ 
ОЛlfШ вазиятига силжиш тугриеида сигнал келади. к.амраш 
I<УРИ.rtмаСи кейинчалик бу холатга келгач, заготовкани I<амраб \ 
(Чllнга.II.11аб) олади (11.18- раем, 6 нинг ИКlSинчи ва учинчи I<ием
.'Iари ). 

ИдиUiдаги буш жойга (позицияга) тайёр детални ёТI<ИЗИШ 
11.18- раем, в да кУрсатилган. Бу халда хам коромиело 6 ишари 
тахлаю'ан деталга уринганда датчиклар 5 БОШI<ариш системаеи
га СИПI:!.'! fit'>р;)ди, камраш I<урилмасили I<УЛ эса бу сигнал аео-

J" $, (j а . 8 7 

tt/ 1 

• . ~ 
~-

/ 

2 1 6 

11.18- раем. УМ160Ф2.81.01 МОJ\е.qли саноат ро60ТИ сезгир модулкнииг ИШJ\аw 
схеиаси: а - тактил сезгир модулнинг ишлаш сх~маси; 6 - заГОТО8канк к.амра6 
олишда ишлаш тартиб"нав6ати; в - буюмни тахлашда ишлаш тарти6-:!ав6ати; 

г - деталнинг узунлигинн tлчаш; 

1- ~на.~ткрувчи магазии; 2 --,- ваЛJiар (заготовкалар ёки деталлар); 8 - 1\.аы, 
раш к.урилмаси; 4 - шти[,>ь; 5 - вазият (1\олат) даТЧИlU1ари; 6 - шайии (короике

ло); 7 - устуи; 8 - охир (охкрги) узгич 

сида тайёр детални идишдаги буш позиция га тахлаш Х,олатига 
('илжийди ва деталии ёткизаllИ (11.18- pi1CM, в нинг иккинчи ва 
У'JИlIЧИ к.исми). 

3аготовкаНИlIГ У~iУljjjИГИНИ улчаш ва камрагнчларни заготов
I<агtl нисбатан маълум холаТДа урнатиш ишлари электр чизгич 
i~rдамида бажарилал.и .. 

«HI-T-Hand EXPERT- 2» моделли (Япония) йигиш р060тида 
г.езгир модуддан фойдалавиш схемаси 11.19- расмда келтирил, 
ган. Ву РО()OJ'ни уз иqига -олган йигиш lIIарказида к.ушимча ёр' 
дамчи tot<iНИПУЛЯТОР 7, ЙИГИЛtl.диган деталларни узатиб турадиган 
К,УРИ.l1малар 5, 6 на ЙУЛДОUlлар урнатилган конвейер 1 
(й~лдошлар урнида замин корпус деталлардан фойдаланиш 
111 У 111 КИН ) бор. t 
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Асосий роботнинг ~амраш К,урилмаси ееЭiИр к.урилма ёрда
мида к.ул 3 билан бирлаштирнлган. Сеэгир к.урилма япрок.ли 
пружина 2 куринишида булиб, тенэометрик куч датчиклари 
билан жих.озланган. Датчиклар пружина япрок.ларининг Х, У 
ва Z Ук.лари буйлаб эгилишига пропорционал сигнал юборади. 
Пружина япрок.лари йигиш жараёнида бирлаштириладиган де
талларнинг Ук.лари узаро МОС келмаганда эгилади (11.19-
раем, б). 

Валик билан втулка к.уЙидагича Йигилади. Аввал ёрдамчи 
манипулятор 7 ВТу.lJкани уэатувчи нов 6 дан олиб, уни йулдошга 
урнатади. Сунгра аеоеий роботнинг манипулятор" 4 валикии уэа
тувчи НОВ 5 дан олиб, уни йигиш зонасига келтиради. Бу ерда 
валикни втулкага киритltшда кучлар ва к.улнинг тебраима 
х.аракатлари сеэгир к.урилманинг датчикларидан 6ерилган сиг
наллар буйича наэорат к.илинади. Пировардида валик втулка 
теШигига киради. 

I ~ 

а 

НаС/алО "осаЬочио'; рабomы 

11.19- рас.к. Сезгир к.урилмали «HI-Т·Напd Expert· 2» моделли (Япоиия) робот
дан фойдаланиб автоматнк йнгнш схемасн: а - йнгиш марказинннг схемаси; 

1 - конвейер; 2 - тензодатчиклар бнлан ЖНj(озланган хочсимон пружина; 3-
"соснй ро60ТНННГ к.}!ли; 4 - асоснй роботнииг манипулятори; 5 аа 6 - узатуачн 
новлар; 7 - ёрдамчн маНIIПУЛЯТОР; 6 - Аигнш ишларининг боск.ичлари; 8-

йигиладиган к.исмга мнсол 
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11.3. Саноа, ро6отnарннниr teaMpaw ,<урнnмаnарн 

Саноат роботларининг камраш курнлмалари уларнинг иш ба
жарувчи энг мухим киемларидан бири хисобланади. Улар иwлов 
бериладиган буюмларни к.амраб олиш ва уларии маълум вази
ятда тутиб туриш учун хизмат к.илади (46]. Бундай буюмларнинг 
улчамлари, шакли, вазии турлича булиб, улар хар хил физик 
хоссаларга зга булади. 

I\амраш к.урилмалариГа к.уЙидаги зарур талаблар к.УЙилади 
[46]. 

буюмларни пухта к.амраб чангаллаш ва уларни тутиб ту-
риш; 

чангалланадиган буюмнн шикаетламаслик ёки синдир
маслик; 

- буюмни белгиланган холатга барк.арор урнатиш; 
"- к.амрагичларнинг иш бажарувчи к.исмлари ихчам ва енгил 

булгани холда мустахкам БУлиши. 
Бундан ташк.ари, к.амраш к.урилмалари аЙник.са, уларни бу

юмларнинг турига к.араб алмаштирганда, кафтга пухта бирик
тирилиши зарур. 

I\амраш к.урилмалари куп белгиларга ~араб таснифланади 
[46]. 

К,амраш к.урилмалари б у ю м н и т у т и б т у р и ш у с у J1 и· 

Г а К. а р а б к.уЙидагича булади: 
- буюмларни ишк.аланиш кучи хисобига ёки к.улфловчи куч 

билан чангаллаб турадиган к.амраш к.урилмалари (лаблар, бар· 
мок.лар, омбирлар ва х. к. ишчи к.исмлар таъсирида туТИб тура-
ди); -

- буюмларни к.исмасдан уларнинг к.уЙи сиртларидан, чи
"киб турган к.исмларидан ёки тешикларидан фойдаланиб (ил
мок.лар, сиртмок, аири ва Х,к. ёрдамида) тутиб турадиган 
к.урилмалар; 

- ишлов бериладиган буюмни магнитли, вакуумли ва бошк.а 

мосламалар ёрдамида тутиб турадиган к.урнлмалар. 

И ш л а ш у с у л и r а К. а р а б, механик, магнитли, вакуумли, 
эластик камерали ва бошк.а к.амраш к.урилмалари БУлади. 
Буюмларни заминлаш (асосийюзага урнатиш) ха· 

р а к т е р и г а К. а р а б камраш к.урилмалари беш гурух.га 
булинади: • . 

1) иш к.исмлар (масалан, шаРНИРJIИ бармоК,лар) нинг 
х.аракатларини бошк.ариш йули билан объектни К,айта заМинлай 
оладиган К,УРИJJмалар; 

2) бую м ук.и ёки симметрия теJШСJШГИНИНГ фазодаги холатин" 
аник.лаИ оладиган марказловчи к.урилмалар (лаблар, призмала[ 
ва х.. к. билан жих.озланган к.амраш к.урилмалари); 

З) буюмнинг замин сирти (ёки сиртлари)нинг фазодаги вазН· 
ятини аник.лаИдиганзаминловчи к.урилмалар; 
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4) буюмнинг К,амрашдан о,лдинги вазиятини сак.лаб к.оладиган 
К,урилма; 

5) буюмни заМИНJIайдиган ёки бошлангич Б<t3ИЯТИНИ сак.,ла
майдиган К,урилмалар (булар саноат роботларида деярли ишла
тилмаЙди). 

к.амрашкурилмалари ихтисослаштириш даражаси
г а к, а р а б К,уйидагича булади: 

- универсал К,амраш к.урилмалари --,геометрик па физик 

курсаткичлари кенг чегарада узгарадиган буюмларни К,амраб, 
уларни тутиб туради; 

- махсус К,амраш к.урилмалари - бир турли БУЮМJlарни 
к.амраб, тутиб туришга моеланган. 

к.амраш К,урилма.lJ.ари иш позицияларин.инг сонига 
К. а р а б кетма-кет, параллел ва аралаш ишлайдиган бир - ва 
куппозицияли булади. 

к.амраш к'урилмалари К,ушимча к'урилмалар ва ме
х а н и з м л а р н и н г м а ОБ ж у Д л и г и г а К. а р а б к.ушимча 

к'урилмасиз, йуналтирувчи К,урилмалар па технологик ишларни 

(пайвандлаш, буяш ва х.к.) бажариш учу н мулжалланган мосла
малар билан жихозланган булади. 

к.амраш курилмалари бошК,ариш турига К,араб бошк.арил
майдиган, буйруК, билан ишлатиладиган, к.атъиЙ дасту,?ланади

ган ва адаптив (мосланувчан) булади. Адаптив к.амраш к.урил
малари (буюмнинг шаклини, сик.иш кучини ва Х.К. ни аниК,лаш 

учун) ташК,и ахборот датчиклари билан жихозланади. 
к.амраш к'урилмалари уларни кулнинг кафтига махкамлаш 

усу.lJ.ига к.араб, алмаlllтирилмайдиган, алмашма, тез алмашма ва 
автоматик алмаштиришга ярок.ли булади. 

Деталларга ишлов бериш ва йигиш автоматлаштирилган сис
темаларида фойдаланиладиган саноат роботларининг КУ" 
тарК,алган К,амраш К,урилмаларининг тузилишини ва ишлашини 

куриб чик.амиз .. 
Механик К,амраш к.урилм алари бошк.арилмаЙдигаи, харакатга 

келтирил~айдиган булиб, к.улфлаш (стопор) механизмлари билан 
жихозланган ва буйрук' билан ишлатиладиган хилларга булинади. 
БошК,арилмайдиган к'урилмаларда заготовка (ёки деталь) маъ
лум сиртларидан эластик куч хисобига ушлаб турилади, к.амра
гичдан эса К,ушимча мослама ёрдамида мажбурий ажратиб оли
нади. Мазкур холда кесик эластик валиклар ёки втулкалар (цан
галар), шунингдек бир ёки иккала лаби пружиналанган омбирлар 
(11.20- расм) ишчи К,исмлар вазифасини бажаради. Бошк.арилмаЙ
диган К,амраш к'урилмаларининг камчилиги шундаки, ишчи I<исм

ларнинг ёки деталнинг сирти уни К,амраш ёки ажратиб олиш пай
тида шикастланиши мумкин. Бундай К,амраш к.урилмалари ихчам 
буюмларни К,амраб, тутиб туришда ишлатилади. 

к.улфлаш механизмлари билан жих.озланган харакатга кел
тирилмайдиган к.амраш к.урилмаларида буlOМНИ к.амраб СИR.иш 
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па бушатиш учун БОШI<ариш сие
темасндан махсус командалар 

бериш за I<ушимча энергия кел
тириш талаб э:гилмаЙди. БундаА 
автоном I<урилмаларда заготов

ка (ёки деталь) ишчи I<исмларни 
пружиналар таъсирида тортнб 
туриш ёки I<улфлаш хисо6игату-
ти6 турилади. . 

I<улфланадиган ла6лар 6илан 
жихозланган к.амраш к.урнлма

сннинг схемаси 11.21- раем, а да 
курсатилган. Бу ерда к'урилма-

/J.20- расм.Бошк.арилмаАдигаи меха- 7 • - 5 
иикавиА J(амраш к.урнлмалари нинг корпуси г,: нуналтнргич 

мах;камланган. Йуналтнргнчнинг 
пастки учига I<УЛфловчи планка 4 

урнатилган. Йуналтиргич 5 буйлаб силжийдиган каллак 3 га бар
мок.лар ёрдамида лаблар 1 урнатилган. Каллак ва лабларга мое 
холда пружиналар 6 ва 13 таъсир этади. Бундан таuжари, I<амраш 
к.урилмасида I<улфлаш механизми мавжуд булиб, у каллакга 
махкамланган Ук.12, чиК,ик.лар 10 ли к.улф 11 (у'l( 12 да эркин айла
нади), корпус 7 даги цилиндрга урнатилган пастки ва ЮI<орига 
втулкалар 9 ва 8 дан тузилган. 

Мазкур к.амраш к.урилмаси к.уЙидагича ишлаЙди. Детал (ва
лик ёки втулка) ни станокдан олиш позициясидаги Torapara 
к.УЙишда деталь аввал к.амраш к.урилмасига урииади ва 
тухтаЙди. Айни вак.тда каллак 3 х;ам тирак 2 га уриниб тухтаЙди. 
Корпус 7 ни пастга тушириш давом этганда к.уЙидаги 
х;аракатлар содир булади: 

1) к.улфловчи планка 4 каллак 3 нинг лаблари 1 ни к.УЙиб 
юборади ва улар пружина 13 tаъсирида очилади; 

2) к.улф 11 пастки втулка 9 орк.али эркин утади, узининг 
чик.ик.лари 10 билан юк.ориги втулка 8 нинг ТИШ.тIарига илашади 
ва 450 га бурилади. 

I\амраш к.урилмаси орк.ага к.аЙтганда к.улф энди пастки втул
ка 9 нинг тишлари билан \"лашади, натижада у яна 450 га бури
лади. I\амраш к.урилмаси шу холатда пасткн втулка таъсирида 
тухтаб туради. Шунда к.урилманинг лаблари 11.21- раем, а унг 
томонда курсаТИJJганидек очик. холатда к.олади. 

ЮКJJаш позиция сида заготовкани к.амрашда унга аввал тирак 

2 тиралади ва каллак 3 тухтаЙдн. Сунгра корпус 7 ни пастга 
туширишда давом ЭТИЛГ(lнда к.'УЛФ 11 узининг чнк.ИI<лари 10 во· 
ситасида юк.ориги втулка 8 нинг ТИПlЛарига илашиб, 450га бури
лади. Кейинчалик к.амраш к.урилмаси орк.ага к.аЙтганда к.улф 
эндн пастки втулка 9 нинг тишларига илашиб, яна 450 га БУРII' 
лади. к.амраш К,урилмаси шу .холатда пас.тки ВТУ.1lканинг арикqа

сидан эркин 9ти6, й9налтиргич 5 нинг каJJлак 3 га нисбата~ 
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11.2.1- paCJl. к.уnфnаш механнэмnарн 6нnан ЖИJ(оэnаНl-ан J(apaKaTra кеnтириn
маАдиган механикавий к.амраш к.уриnмаnари: а - к.уnфnанадиган nа6nар 6и-

nан ЖИJ(оэnанган к.амраш к.уриnмаси: 

1 - лабла,,; 2 - тирак; S - каллак; -# - к,улфловчи пла~ка; 5 - А9налтирувчн каллак; б _ 
пру>кииа; 7 - корпус; 8 - lOк,ориги втулка; 9 - пастки втулка; 10 - шнк,илдок,нннг ЧИl\нк,ла. 
"и; 11 - ШИI\ИЛДОк.;; 12 - 9к,; 13 - п"ужина; б - лаблари билаи 9зн сик,нб оладиган 
боWl\арнлиаRднган к,аи"аш к,урнлиасн: 1 - лаблар; 2 - ()нчаглн систе .. а; 3 - пружина; 
-# - заготовка (еки деталь); ,,- 9'И сик,увчи золдирлар билаи ЖИJ\оsланган к,урилиа; 1-
конуссиион втулка; 2 - золди"ла,,; S - J(алк,а; -# - п"ужина; 5 - корпус; б - т9хтатнш и •. 

хаНИ9W.и 

силжишда давом этишига имкон беради. Натижада планка 4 
лаблар I га таъсир эта 6ошлайди ва улар заготовкани к.амраб 
олади. Шундан кейин робот заготовкани станокда ишлов бериш 
зонасига узатади. 

Лаблари билан узи сик.иб оладиган бошк.арилмаЙдиган к.ам
раш к.урилмасининг схемаси 11.21- расм, 6 да ке.rJтнрилган. Лаб
лар I махсус ричагли система 2 нинг к.улланилганлиги, шунинг
дек пр ужина 3 нинг ва к.амраладиган заготовка (ёкн деталь) 4 
вазнининг таъсирн туфайли узи сик.иш имкониятига эга булади. 
Бундай к.урилмалар тахлаб к.УЙилган дисклар ва втулкалар 
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классидаги заготовка (ёки детал)ларни .к.амрашга мулжал
ланган. 

Бошк.арилма'Йдиган махсус .к.амраш .к.урилмасининг схемаси 
11.21- раем, в да курсатилган. Ву .к.урилмада }(ам золдирли иш
чи к.исмлар буюмни узи сик.иб олади. к.урилманинг .к.амровчи 
к.исми корпус 5 га маХ,камланган конуесимон втул,ка 1 8а 
Х,алк.а 3 да бир текис жойлашган золдирлар 2 дан иборат. 
Халк.а 3 втулка 1 га висбатан еилжиб, пружина 4 ни сик.ади 
ёки бушатади. Конуссимон втулка ва }(алк.анинг ичида 

тухтатиш механизми '6 бор. Тухтатиш механизми втулка ва 

халк.анинг узаро икки Х,олатда булишини таъминлайди: бирин
чи Х,олатда улар бир-бирига як.инлашган булиб, золдирлар 
втулканннг арик.часида жойлашади, иккинчи }(олатда ·эса, втул

ка ва Х,алк.а бир-биридан узо.к.лашган булиб, золдирлар втул
канннг конусеимон юзаеида жоЙлашади. Шунда биринчи 
Х,олат.да золдирлар буйлаб ташк.н диаметр к.амраладиган заго

товка (ёки деталь) тешигининг диаметридан киqик, нккинчи 
холатда эса, катта буладн. 

к,урсатнлган к.амраш к.урнлмаси к.уЙидагича ишлаЙди. ЮК
лаш позициясида заготовкани к.амрашда к.урилманинг к.амров

чи к.исми тещикга эркин киради, чунки золдирлар 2 конуссимон 
8тулка 1 винг айлава арик.часида жойлаШГi1Н (втулка ва }(алк.а 
бир-бирига як.инлашган) булади. Х,алк.а 3 заготовкаииl+Г ён то
мони (тореци) га тнралгаида корпус 5 ва втулка 1 силжишнн 
Давом эттирилганлиги натижасида тухтатиш механизми 6 ишга 
тушиб, Х,алк.а 3 ни бушатади. Кейинчалик к.урилма орк.ага юр
ганда втулка 1 пружина 4 ёрдамидз .. }(алк.а 3 га нисбатан сил
жиб, узининг конуссимон юзаси билаи золдирлар 2 ни керади. 
Натижада золдирлар ичкарига тортилади ва заготовка к.амраб 
олинади. 

Деталии бушатиш позициясида тахлашда деталь аввал 
тогарага тиралади ва халк.а 3 билан бирга тухтаЙди. Ву вак.тда 
втулка 1 силжишда давом этиб, золдирлар 2 ни бушатади, 
тухтати,Ш механизми 6 ишга тушиб. втулка ва Х,алк.ани бир-бири
га як.инлашган холатда сак.лаб к.олади. Кейинчалик к.урилма 
орк.ага юрганда унинг к.амровчи к.исми деталнииг тешигидан эр' 

кин чик.иб, детални тогарада к.олдиради. 

Команда билан бошк.ариладиган к.амраш к.урилмаларида 
к.амровчи к.исмлар буlOМНИ ишк.аланиш кучи Х,исобига ёки хам 
ишк.аланиш кучи, хам к-улфловчи куч таЪt~ирида к.ам·раЙди ва 
тутиб туради. Бувдай к.урилмаларда оМбиреимон ишчи к.исмлар 
кенг к.уламда к-улланилади. Улар ричагли ёки рейкали узатиш 
механизмлари билан жиХ,озланади. Ричагли узатиш механизмла
ри деталии сик.иш кучиви аllча катталаштиришга имконбераДII 
рейкали механизмлар эса сик-иш кучини ошира олмаЙди. 

Мазкур к.амраш к-урилмаларид(\ энергия манбаи сифатиД~ 
пневматик, гидравлик ёки электр юритмалардан фойдаЛ<iнила-
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ди. Пневматик юритма оддийлиги, энергиями келтиришнинг осон
лиги, еик;увчи кучни осон ростлаш мумкинлиги, шунингдек еми

рувчи ва юк;ори хароратли мухитларда к:улланиш мумкинлиги 
билан бошк;а юритмалардан фарк:ланади. Лекин пневматик 
юритма ниебатан к:упол булиб, сик:иш кучи камрок: булади. Бун
дай камчиликлар гидроюритмада булмайди, лекин унда 

еуюк;лнкнинг сизиши каби нук:сонлар содир булади. Электр 
юритма мураккаб булганидан у к:амраш к:урилмаларида кам 

к:улланилади. 
Ричагли узатиш механизмлари ва пневматик юритма билан 

жихозланган золдир (куп мак:садли) к:амраш к:урилмалари 11.22-
раемда курсатилган. Бундай к:урилмалардан турли шакл ва 
улчамдаги буюмларни к:амраш ва тутиб туриш учун фойдалаllИШ 
мумкин. 

11.22- раем, а да келтири.Т1ган к:амраш к:урилмасини к:айта 
еозлашда еик:увчи лаблар алмаштирилади. 11.22- расм, 6 да 
куреатилган к:амраш к:урилмаеини к:айта еозлашда еик:увчи лаб
лар 7 ни алмаштиришдан ташк;ари, тортк:илар 2 нинг ук:лари 
пневмоцилиндр 1 нинг штокига махкамланган планка 5 нинг 
кушимча тешикларига кайта урнатилади. Натижада камралади
ган юзаларнинг улчам чегаралари кенгаяди. Призмасимон де
талларни к.амрашга мулжалланган лаблар 6(11.22- расм, в) па
раллел еилжийдиган к.урилмада к.аЙта мосланмайди, чунки па
ра.'J.llелограмм хоеил к.иладиган ричагли система лабларнинг 

катта очилишига имкон беради. ' 
Команда билан бошк.ариладиган камраш к:урилмаларида 

рейкали узатиш механизмлари асос-ан гидравлик юритма билан 

бирга ишлатилади, чунки бу механизмлар катта к:амраш кучи 
хосил· к;илади. Погонали ва. силлик. валикларни к:амраб, тутиб 
туришга мулжалланган бундай курилмалардан бири к:уйидагича 
ишлаЙди. Лаблар 1 (11.23-расм, а) заготовка (ёки детал)ни к:ам
райди, УНИ марказлайди ва тутиб туради. Лаблар рейкалар 3 за 
узларидаги тишли секторлар 8 ёрдамида бурилади. Рейкалар 
гидроцилиндрнинг штоки 2 ёрдамида юкорига еилжитилади. 
Шток 2 рейкаларга ричаглар 4 хосил к:илган шарнирли парал
лелограмм воситасида бирлаштирилган. Мазкур параллелог
рамм Х,ар к.аЙеи жуфт лабларнинг мустак:ил ишлашини таъмин
лайди, бу эеа погонали валикларни пухта к.амраш ва тутиб ту-

ришга имкон бергди. \ . 
АдaJJТИВ (МОСJ1анувчи) к:амрагичлар турли к:амрагичлар ичида 

алохнда урин эгаллаЙди. Бундай к.амрагичлар буюм тугриеида 
роботга ахборот берувчи турли датчиклар билан жихозланган. 
Датчиклар, жумладан, буюмнинг мавжудлиги, унинг фазодаги 
Х,олати, шакли, УЛ'lамлари, ваз ни, сиртларнинг Х,олати ва х,.к. 

тугриеида ахборот беради. 

11.24- расмда адаптив к:амрггичларга мисоллар келтирилган 
[2]. I<.амрагичларнинг биринчи тури антропоморф (инсон 

423 



-~ -
! 

U' 

а 

-г--++-t---t-

Ьф: 

J __ -4 

1 

I 

8 

2 

2 

, 

-$ 

\ А 
6 -

7 

1 

1 

J 

6 

7 

1122- асм. Ричагли узатиш механизмлари ва пиевматик ю~итма 6ила~ 
ж~х.оз:аигаи кеиг имкоииятли (купмак.садли) к.амраш к.урилмалари. а - алмаш 
ма ла6лар билан жих.озланган; 6 - тортк.иларнииг 9к.лари к.аЙта урнаТllладиган 

ва алмашма лаблар билан жих.озланган к.УРНЛМ<I: 

1- пневмоцилнндр; 2 - тортк.н; 3 - 6урнш рнчаглари; 4 -- шток; 5 -- IIЛI3ика; 6 - тутм.ич, 
лар; 7 - сим.увчн лаблар; в - ла6ларн параллел СИЛЖИIl~иган м.урилма: I - ричаглар; 2 аа 

5 - ричаглар; 3 - корпу .. ; <# - шток, 6 - ла6лар 

к.улининг х.аракатдарини бажара оладиган) уч бармок.ли к.ам· 
рагичдан иборат. 11.24- раем, а). х.аракат бармок.лар ичидан 
утказилган троеча (ингичка пулат арк.он)лар воситаеида узати
лади. Бармок. еуяклари х.ар К,айси шарнирда ±450 букилади. 
Мазкур бармоК, УII бир К,узгаJ1увчашН\к ДilР<lжаеига эга. Бу 
К,узгалувчанлик ДllражаЛllР" К,амраш к.урилмаеидан ташк.арида 
урнатилган узгармае ток ДlНtгal t'лларн ёрдамида таъминла 
нади. 

МН-l тоифаеИJlill'И aAalHl1В к.амраш к.урилмасинннг таЖРll6а 
нуехаеи 11.24- раем, () да к5'J)(·tiТltлг,ш. Бу к.амрагич лаблJ.Р"ИНГ 
ташК,и томон ида ЖОЙJlашгаll ОJ1ПIТа тактиль (уринганда еезувчи) 
датчик З, лаnлаРJiИlIГ 11'11<11 юзаСlща ва РИ'lаг / да жойлашган ун 
еТТита rютеllциомегрик б()"IIМ даТЧlIклари 2, 4 ва 6 ва ИККIIТ3 
фотодиод [) билан жих.О:JЛiJllгаll. МI\КРОtlлмаlUлаб улагичлар аеа-
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11.23- pac.ll.. ААланаднган жнсмларнн к.амраш учу" мулжалnанган реАкаnи уза· 
тиш механизмлари 6илан ЖИJ(озланган купмак.садлн маркаЗЛО8ЧИ к.амраш к.урил
малари: а _ пorонали 8а силлик. валларни к.амраАднган ом6ирсимон к.урилма; 

6 _ дисклар ва 8тулкаnар к.амраАдиган ом6ирли к.урилма; 
1- бурилма лабnар; 2 _ шток: :1 - реАкалар; 4 - ричаглар; 5 8З 6 - лзблариииг к.алин 

8а к.алинмас м.исмлари; 7 - 9м.лз р; 8 - тмшли секторлар 
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еила I<.урилган тактиль латчиклар лабларнинг буюм билан урин
ганлигини сезалИ, фотолиоллар эеа, буюмнинг жойини аНИI<.лаб, 
ун га к.амраш к.урилмасини Йуналтирали. 

Адаптив I<.амраш I<.урилмасининг учинчи турила (11.24- раем, 
в) латчик 2 ва шчуп 3 ли сурилма I<.исм 1, шунинглек лаблар 4 
нин г ён томонларила жойлашган фотомасофаулчагичлар 5 бор. 
Бу к.урилма ихтиёрий вазиятла ётraH лискларни к.амраш учун 
мулжалланган. Курилма к.уЙилагича ишлаЙди. Лаблар очилган
да шчуп.riар 3 леталлар ётraH майдонни куздан кечиради. Шчул 
леталга урингандан кейин унинг х.олати датчик 2 ёрдамила 
аник.ланади. Бунда шчуп дискнинг цилиндрик сиртига тик чи

зик.ни аник.лаЙди. Шундан сунг I<.урилма диск марказига ЧИI<.ари.-

а 

f ? 

J 

6 

/1.24- рас.«. Адаптнв к.амраш к.урнлмаларн: а - уч 6армок.лн к,амраш к.урнлма
си; 6 - МН- I ТУРДilГИ адаптив к.урнпм а: 

1- рнчаг. 2, -# аа 6 - потенцнометрик босни, даТЧМКJl3РИ; 3 - таКТНJI даТЧИКJlар; 5 _ ф()ТQ. 
диод; , - таКТНJl ШЧУПJlН к.аllр3Ш ,,-урилмзс,н; I - СУРИJlма I\.исм; 2 - куч датчик; 3 - шчуп: 

,,- С",,-ИUJ лаблаРII; 5 - фотомасофа9лчаГIIЧ 

лади ва роботнинг буйлама Ук.и атрофида бурилади. КеЙИН фа
томасофаулчагичлар 5 деталнинг ташк.и юзасидаги буш жойни 
к.амраш учун топади. 

Адаптив К,амраш к'урилмаьлари одатда йигиш ишларини ав
томатлаштиришда К,Улланилади. 
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t t.4. С.но., р060'".РННН 6ow~рнш 

Саноат ро60тларини бошкариш системалари иш 6ажарувчи 
энг МУХ;НМ кием х;нсо6лавади. Бундай киемлар ро60тларнинг им
кониятларини белгилаЙди. Роботлар К у л л а н и л а Д и r а н 
6 о ш к а р н ш с и с т е м а л а р и н и н r т у,р и r а К араб авлод
ларга 6улинади. 

Б и р и н ч и а в л о Д г а даСТУРJIИ 60шкариладиган роботлар 
киради. Буларнинг купчилигида бошкаришнинг позицион, 
купинча циклли еистемаси кУлланилган. Стационар саноат ро-
60тларида бошкариш системаси уларнинг манипуляторларини 
бошкарнш системасидан, ташувчи саноат ро60тларида эса - ро
ботларнинг силжишларини60шкариш системасидан иборат. 

С а н о а т р о 6 о т л а р и н и н г и к к и н ч и а в л о Д и сезгир 
сиетемали роботлардан (сезгир р060тлардан) иборат. Роботлар 
бундай системалар ёрдамида ташк.и мух;итнинг узгаришларига 
MOC'JIaHa олади. Улар купинча адаптив (мосланувчан) роботлар 
деб аталади. Адаптив роботлар ташки мух;ит х;олати тугри
сидаги ахборот асосида тугрилаб туриладиган дастур буйича 
ишлаЙди. Бундай роботларга тактиль датчиклар ва телевизион 
камегалар билан жих;озланган йигиш роботлари мисол 6ула 
олади. 

У ч и н ч и а в л о Д р о б о т л а р и г а сезгир курилмалари, шу 
жумладан техник кузлари ривожланган ва бу курилмалардан 

олинган ахборотни к.аЙта ишловчи мое системалар билан 
жих;озланган интеграл ро60тлар киради. Бундай роботлар баъ
зан сунъий идрокли роботлар деб хам аталади. 

Биринчи авлод роботларининг б о ш К а р и ш с и с т е м а л а -
р и б о ш к а р н ш у с у л и г а К а р а б циклли, позицион ёки кон
турли булади. 

Бошкариш системалари тескари богланишнинг мавжудлиги
га к.араб очик ва берк еиетемаларга ажралади. ОЧИК системалар 
оддийлиги билан фаркланади, лекин уларда саноат роботининг 
ва ташки мух;итнинг холати тугрисида кириш ахбороти 
6улмаЙди. Шунинг учун роботнинг пухта ишлашини таъминлаш 

максад:ида роботнинг жисмоний курсаткичларини ва ташки 
мух;итнинг куреаткичларини маълум чегарада саклаш зарур 

6улади, 6у эса купчилик холларда кийин булади. 
х.озирги вактда бошкаришнинг берк системалари . тобора 

кенг кулланилмок.да. Бундай системаларда саноат роботи ва 
ташк.и мухит куреаткичларининг жорий к.иЙматлари хисобга 
олинади. Мое ахборотлар турли тескари богланиш датчиклари

дан келади. 

Бошкариш еиетемалари фойдаланиладиган сигналлар турига 
к.араб аналогли, ракамли ва аралаш булади. Аналогли система
ларда ахборот. потенциаллар куринишида 6ерилади ва саКJlана
ди. Бундай системаларда узгармае токда ишлайдиган х.ал этувчи 
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в'а операцио" кучайтиргичлардан фоЙдаланилади. Рак.амли 
боuжариш системаларида барча ахборот рак.амлар куринишида' 
беРИJJ:lДИ ва тез алмашинадиган ташувчиларда: магнитли ва пер

форацияли (тешиклар очилган) ленталар, барабанлар, днеклар 
ва Х,К, да сак.ланади. 

Бошк.ариш системаларида Д а с т у р л а шиш л а р и дастур
ни хисоблащ ук.итиш ва мустак.ил ук.итиш йули била" бажари
лади. 

БОШ1<.ариш системалари манипуляторнинг звеноларини СИJl-
житиш учун фойдалаНИJlадиган юр и т м а н и н г 1" У Р и г а 

1<. а р а б Пllеоматик, гидравлик, ЭJlектрик ва аралаш юритмали I 
БОШ1<.ариш система,,!арига були нади. , 

Б о ш 1<. а р и ш н и н г Ц и к л л и с и с т е м а л а р и технологик 
ускуналарга, шу жумладан стЭ:нокларга хизмат курсатувчи сан
оат роботларида 1<.улланилади. Бундай роботлар йирик еериялаб 
ва ялпи ишлаб ЧИ1<.ариш шароитларида ишлатилади. Уларда, 
одатда, хар к.аЙси к.Узгалувчанлик даражаеи буйича позициялар- j 

га урнатиш жойлари кам БУлади. ~ 
Оддий циклли БОШ1<.ариш системаларида даетурли к.урилма 

сифатида штеккерли панелдан фойдаланилади (11.25- раем, а). 
Бу ерда манипуляторнинг иш цикли штеккерларнинг жойнни 
1<.аНта узгартириш нули билан узгартирилади. Мураккаброк. 
бошк.ариш системаларида дастурли 1<.урилма сифатида айлана
диган кулачокли барабандан фойдаланилади (11.25-раем, 6). 
Барабан айланганда унинг кулачоклари буНру1<. берадиган эле
ментларга таъсир этади. Маз кур холда дастур ташувчилар си
фатида перфокар1'алардан ёки перфотасмадан хам фойдала
ниш МУМКИН. Чизик.ли йуналтиргичлар билан жихозланган 
системаларда манипулятор иш органларининг силжишl'. охир

ги узгичларнинг холатларига к.араб аНИ1<.ланади (11.25-
раем, 8). 

Саноат роботларини бошк.ариш учун УЦМ (У - универсал, Ц 
- цикл, М - модуль) тоифасидаги циклли бошк.ариш система
лари сериялаб ишлаб ЧИ1<.арилади. Мисол учун 11.26- расмда 
УЦМ-ббЗ (биринчи ра1<.ам бошк.ариладиган координаталар сони
ни, иккинчи ра1<.ам эса, бир вак.тда бошк.ариладиган координата
лар сонини курсатади) тоифасидаги системанинг тузилиш схема- 1 
си келтирилгав. Бу система иш бажаРУВЧII к.уЙидаги асосийj 
блоклардан тузилган: , 

1) бошк.ариш блоки - ахборотни топширик.д.аги дастурl 
буйича ишлайди ва роботнинг маннпулят~рига хамда технологик ! 
ускувага БОШ1<.арувчи таъсирларни беради; 

2) хотира к.УРИJlм"аси -" манипуляtорнинг топширилган иш да-") 
стурини сак.лаЙди; I 

З) опе~атор пульти - БОШ1<.ариш системасининг иш тартибинИ j 
белгилайди ва маиипуляторнинг звеноларини дастаки бош ка- j 
ради; 
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1/.25- рас.к. Циклли бошк.ариш к.урилмалари: а - штеккерли панель; 6 _ аll.лаиа
дигаи барабан; 8 - охир узгичлар бнлан ЖН1\О3JIанган ЧН3НК)1н йУналтиргичлар; 

1- к-дамnн нзnагнч; 2 - барабан: 3 - ЧНЭнклн А)'налтнргнчлар; 

от датчиков манипулятора . Пульт 
и оборудования 

ручного г-

управления 

Блок Блок 
на манипул Пульт 

выходных 
оператора управления 

усилителей на оборудо 

ятор 

вание 

+ • t 
Блок Запоминающее Блок транс-... устройство питания • форматоров ~ сеть 

• ! 

J 1_26- рас.к. УЦМ- ббЗ системасинннг структура схемасн 
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4) дастаки бошК,ариш пульти - манипулятор звеноларини 
созлаш жараёнида уларнн дастаки бошК,аради; 

5) кучайтиргичлар блоки - манипуляторнинг Ба технологик ' 
ускунанинг иш бажарувчи механизмларига бошК,арувчи буйрук, 
беради. 

Бошкариш системаси К,уйидаги тартибларда ишлай олади: 
«Дастаки», «Созлаш», «Кадр», «Команда», «Цикл», «Автомат», 
«Дастур топшириш». 

УЦМ-663 систем асииинг те)[иик тафсилоти 

Бошк.ариш Системасииииг тури .......................... циклли 
Бошк.ариладигаи координаталар сони ....... . ......... 6 
БНjJ вак.тда 60шк.зрнлзднган координаталзр сони ................... 6 
ПОЗНltияларга урнатиш жойлари сони: 

- иккита координата 6уАича ................ . 8 

- туртта координата 6уАича ................ . 4 
Бошк.ариладнган к.амрагичлар соии .............. . 
Бериладиган тескари 60гланишлн технологик буАрук.лар ('они. . .... 

6 
. .. 12 

. . 2 

.224 
Бир вак.тда 6ериладиган технологи к 6уЙрук.лар сонн ...... . 
Хотира к.урилмасииинг сигнмн (якка 6уЙрук.лар соин) ..... . 
Хотирада 6ир йула ж'ойланадиган дастурлар сони ........ . 
Дастурдаги TapMOК)lap сони ..................... . 
Дастурдаги цикллар сони ....................... . 
Манипуляторни 60шк.ариш каналлари соии ............... . 
Ускунани 60шк.ариш каналлари сони ................. . 

4 
.. 8 

.. ... 2 
. ... 28 

. .... 12 

СДБ системалари роботнинг иш бажарувчи органини пози- , 
uиялаш (маълум вазиятга урнатиш) талаб этилганда техноло
гик системаларда саноат роботларини бошК,ариш учун 

кулланилади. СерИЯJJаб ишлаб чиК,ариладиган бошк.ариw сис
темалари куйидагича белгиланади: масалаи, УПМ -772: у
универсал, П - позиuияли, М - модуль, биринчи рак.ам
бошкариладиган. координаталар сони, иккинчи рак.ам - бир 

йула бошкариладиган координаталар сони, учинчи раК,ам - те

скари богланишнинг мавжудлиги (2 - берк система, J - очик 
система). 
УПМ -772 тоифасидаги СДБ системасининг тузилиш схема- ! 

си 11.27- расмда соддалаштириб кУрсатилган. Бу системада маг
нит лентали кассетали туплагич асосий дастур ташигич вазифа
сини бажаради. У бошкариш блоки билан биргаликда микрода
стурли автоматдан келган талаб буйича дастурни к.абул к.илади, 
саклайди ва беради. Яримутказгичли хотира к.урилмаси иш дае
турини иш вактида (оператив) сак.лаш учун мулжалланган. Бу 
курилма бошка БJlOклар билан шиналар А (ук.иш) ва С (~зиш) 
буйича ахборот алмашинади. Бошк.арувчи сигналлар микрода
стурли автоматда шаклланади, манзил (адрес) тугрисидаги ах' 
борот эса оператив-логик (маитик.иЙ) блокнинг манзиллар 
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11.27- раем. умп- 772 снстемасинннг соддалаштнрнлган структура схемасн 

х.исобчиси (счетчиги) дан келади. Манзиллар J<;исобчиси микро
дастурли автомат билан биргаликда бошк.арувчи J<;исоблаш 
к.урилмасини ташкил этади. Бу к.урилма иш бажарувчи барча 
блокларнинг узаро таъсирда булишини таъминлайди ва марка
зий бошк.арма вазифаларини бажаради J<;aMAa ахборотни мантик. 
жих.атдан ишлаб чик.ади. 

Технологи к командалар блоки бажариш учун технологи к ва 
ёрдамчи командаларни беради ва технологи к ускуна J<;амда ма
нипулятордан жавоб сигналларини, дастурни танлаш х.амда уни 

бажариш шартлари тугрисида сурок.лар к.абул этади. 
Мазкур бошк.ариш системасида тескари богланиш датчикла

ри билан жих.озланган икки х.исобли улчаш схемаси к.ул
ланилган. Бу схема датчикларни электр ток билан таъминлаш 
блоки, датчикларнинг фазаларини шакллантиргичлар ва фазани 
рак.амга узгартиргичлардан тузилган. I 

Бошкариш пульти системанинг «Дастур», «Кадр ни излаш», 
«Дастаки боD.lКариш» «Ук.итиш» ва «Лента ни белгилаш»режим
ларида ишлашини таъминлаЙди. Бундан ташк.ари, бошк.ариш 
пультидан туриб технологи к командаларни сак.лаш (тутиб ту
риш) вактини танлаш, к.атор ишларни тугрилаб олиш, зона ва 
кадрни ракамлар билан бериш, системанинг х.олати тугрисидаги 
ёруглик сигналини олиш ва х..к. мумкин. 

СДБ контурли системасидан автоматик пайвандлаш ва буяш 
системаларида технологик саноат роботларини бошк.ариш учун 

фоЙдаланилади. Бунга мисол к.илиб, УКМ-772 (К - контурли) 
тоифасидаги системани курсатиш мумкин. Бу система улчам
ларни мутлок кийматларида х.исоблаш системаси ва чизик.ли 
интерполяция билан таъминланган. УКМ- 772 системасида 
ук.итиш йули билан дастурланади. Дастур ташувчи сифатида 
магнит лентали кассетадан фоЙдаланилади. 
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Курсатилган системанинг ТУЗИJПfш (структура) схемаси 11.28-
расмда келтирилган. Бу схема к.уЙидаги иш бажарувчи блоклар
дан: микро ЭХМ, «Электроника - БОМ», «Искра 005-33» турида
ги кассетали туплагич, оператор пульти, ук.итиш пульти, ман

тик.ий блок, электр билан таъминлаш ва шамоллатиш аппарат
ларидан !узилган. Бу системада бошк.арувчи дастурлар кадрлар 
буйича «Ук.итиш» режимида шаклланади. Жорий технологик ва 
кадрнинг ёрдамчи ахбороти ук.итиш пультидаги алмашлаб ула
гичларга берилади. 

Мураккаб роботтехника комплексларида роботларни бош- 1 

к.ариш учун микропроцессорли системалардан фойдаланила
ди. Микроhроцессорлар роботларнинг «идроки» нн оши
ради. 
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!lульт НО ,..,огIfUЛ7 - .' (l.YHbfn 
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/l.28- рас.АС. УКМ- 772 системасинннг структура схемасн 

Саноат роботл"арини дастурлаш к.оидалари ГОСТ 24836-81 
~CaHoaT роботларини дастурли бошк.ариш к.урилмалари. Код
паш ва дастурлаш усуллари» да белгилаб берилган. Бу 

CTaHдapтra биноан роботларни уч усулда дастурлаw мумкни: 
ук.итиш, аналитик ва аралаш усул. 

Укитиш усули турли саноат роботларида кенг Ky.ТIaMдa 
к.улланилади. Унинг мох.ияти шундаки, манипуляторнинг зару
рий х.аракатлари оператор томонидан к.аЙта тикланади. Шунда 
зарур ахборот бошк.ариш системасининг хотирасига ёзиладн. 
Кейинчалик робот автоматик режимни ишга туwиради ва ма
нипулятор барча х.аракатларни уз навбати била н ]{айта тик
лаЙди. Хозирги бошк.ариш системалари уз хотирасида зарур 
булганда к.аЙта тиклаш мумкин булга н бир нечта дастурни 
сак.лаЙ олади. 
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Дастаки Ук.итиш жараёНFI субъектив Х'lТОЛИКJlарнинг пайдо 
БУ.nиши билан БОI'ЛИк.. Бу хаТОЛlн<лар Ук.нтуnчи операторнинг 
Нr.fкониятларига БОГЛIlк.. Агар манипуляторни дастаки бош
к.ариш к.иЙнн булса, хатто тажрнбали оператор хам капа хатога 
йул к.УЙиши мумкин. Бундан ташк.арlf, оператор бир нечта техно
.'Iогик курсаткичларни бошк.ара олмаЙди. 

Бу каМЧИ.f1Иклар ЯРlfмавтомаТIIК ук.ИТIIШ усулида булмаЙди. 
Ярим-автоматик ук.итиш усули ,(енг к.УЛJltlНилмокда. Уиинг 
мохняти шундаки, операт()р M<txcyc Ук.итиш ПУJlЬТИ ёрдамида ма
нипуляторнин" иш бажарувчи ОР"анини Кt>р<tКЛИ вазиятга 

чик.аради, сун!' ёзишга СИI'Н<tJI беради. Бу П<tйтда манипулятор
нинг фазодагн холатинн аник.ловчи баР'lа координатапари ёзи
.fJаДII. КеИНнч<tЛIIК манипуляторни навбатдаги позицияга 
утказиб, Ук.итиш жараённ таКРОРJlаllади. Натижада манипуля
торнинг мак.бул иш дастури хосил БУлади. 

А н а л и т и к Д а с т у р л а ш у с у л и СДБ нин г контурли сис
темаси билан жихозланган саноат роботларида, масалан, ёй би
лан пайваНДлаш роботларида к.Улланилади. Аналитик усулнинг 
мохняти шундаки, бунда манипулятор иш бажарувчи органининг 
траекторнясида keTr.fa-kет жойлашган нук.таларнинг бошк.арила
диган барча координаталарининг орттирмаси х.исобланади. Бу 
усу., СДБ станокларда кенг куламда к.улланилади. 

Аналитик дастурлаш жараёни к.уЙидагн асосий ишлардан 
иборат [108]. 

1) ИШ:тJов бериш. масалан, ёй билан пайвандлаш тартиб-на
вбати ва ба рча технологик курсаткичлар аник.ланади; 

2) коордииата Ук.лари танланади ва иш бажарувчи органнинг 
харакат траекториясидаги асосий ну~таларнинг координатала
ри хисобланади; 

3) аппроксимация к.адами аник.ланади ва траекториядаги ге
ометрик элементлар аппорксимацияланади (бошк.а оддийро~ 
курсаткичлар орк.али ифодаланади); 

4) оралик нукталар координаталари х.исобланади ва жадвали 
тузилади; 

5) дастурнинг тугриланадиган жойлари ва тузатиш тахминий 
к.иЙмаТ.fJари аник.ланади; 

6) дастурнинг матнини иитерполяторнинг кодида ёзиш; 
7) ахборот дастур ташувчига ёзилади; 
8) интерполяция к.илинади; 
9) дастур иккилам"и дастур ташувига К,айта ёзилади; 
JO) саноат роботи олинган дастур БУЙИ'lа бошК,арилади. 
Аналитик дастурлашни к.улда бажариш ёКII автоматлашти-

р,и;ш мумкин. к.УJlДа аналитик дастур.1J3Ш жуда сермехнат 
6улади. Дilстурлаш автоматлаштирилганда мех.нат сарфи жид
дий к.иск.ар ади. Бу усулда хисоблаш теХНИl<аСlfдан тузилган ав
томатлаштирилган КОМПJlекслар КУ,1Jланилади ва дастурлашнинг 

к.уЙидаги боск.ичлари автоматлаштирилади. 
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.r:<:; 
1) иш бажарувчи органнинг траекториясини аник.лаш; 
2) траектория элементларини аппроксимациялаш ва интерпо

ляuиялар; 

З) контур буйлаб х.аракатланиш курсаткичларини аник.лаш; 
4) иш бажарувчи органнинг силжиш I\ийматларини тузатиш-

тугрилаш; .. 
5) ишлов бериш стандарт uиклларининг командаларини 

аник.лаш. 

Кейинги йилларда СДБ нинг позицион ва контурли система
лари учун мулж;tлланган автоматлаштирилган дастурлаш сис

темаси кенг куламда I\улланилмок.да. Бундай системалардан 
фойдаланилганда дастурлаш бошлангич ахборотни тугри бериш
дан иборат булади. 

12- б о б 

СОНЛИ ДАСТУР 6НЛАН 60Wl<АРИЛАДИГ АН (СД6) СТ АНОК
ЛАРДА ДАСТУРЛАШ АСОСЛАРН 

11.1. ATaManap, таърнфnар аа таснмфnар 

Станокни сонли дастур билан бошкариш 
(СДБ) дейилганда станокда загото,вкага бошк.арувчи дастур 
буйича ишлов бериш тушинилади. Бу дастурда ишлов беришга 
оид маълумотлар рак.амлар шаклида келтирилади· (29}. 

, 

Б о ш к. а р у в ч и Д а с т у р - конкрет заготовкага ИШIlОВ бе
риш учун станокнинг ишлаш тартибини белгиловчи дастурлаш 
тилида ёзилган командалар мажмуасидир. Бошк.арувчи дастур- I 

ларни кулда (эх.Мдан фойдаланмасдан) ва автоматлаштирил- I 
ган усулда (эх.М ни к.улланиб) тайёрлаш мумкин. : 

Б6шк.арувчи дастур кадри, сузи, номери ва кадр формати, i 
шунингдек СДБ манзили (адреси) тушинчалари бор. 1 

Б о ш к. а р у в ч и Д а с т у р к а Д р и - дастурнинг. кирити.7Jа- : 
диган ва яхлит ишланадиган х.амда тарКНбида камида битта. 

буЙрук. бор булган таркибий кисмидир. ! 
Б о ш 1\ а р у в ч и Д а с т у р с у з и - кадрнинг заroтовкага 1 

ишлов бериш жараёни курсаткичлари тугрнсидаги маълумот- 1 
ларни ва (ёки) бошкаришга оид б()ШI\<l маълумотларни уз ичига ; 
олган таркибнй к.иемидир. . 

С Д Б м а н з и JIII (а Д ре (' и) - БОШl\арувчи дастур сузи- i 
нинг бир к.иеми булиб, у шу суз таркнбидаги маълумотларнинг i 
вазифасини белгилаЙди. 1 

•• 
Ву ерда ГОСТ 20523-80 да СДБ со~аси учун белгиланr'ан атамалар за" 

таърифлар куриб чик,илзди. 



Бош к. а р у в ч и Д а с т у р к а Д р и н и н г н о м е р и - кадр 

бошидаги суз булиб. бошк.арувчи Д1'lстурдаги кадрларнинг навба

тини 6елгилаЙди. 
Б о ш к. а р у в ч и Д а с т у р к а Д р и н и н г фор м а т и - суз

лар сони энг куп булга н боurк.арувчи дастур кадридаги 
сузларнинг структураси Ба жойлашишииинг шартли ёзмаси. 

А с о с и й к а Д р - танаффусдан кейи" заготовкага ишлов 
бериш жараёнини Давом эттириш учун зарур булган барча Ma~
лумотларни уз таркибига олган бошк.арув"и дастур кадридир. У 
махсус ишора билан беЛГllланади. 

МутлоК: (аБСОJlЮТ) УJlчам -60шк.арувчи дастурда 
курсатиладиган ва нук.танинг кабул к.илииган J(всоблаш нолига 
"исбатан х,олатини курсатадиган чизик.ли ёки бурчак Улчам. 

О р т т и р м а Д а г и у л ч а м - бошк.арувчи дастурда курса
тйладиган ва станок вш органининг аввалги х,олатиии белгилай

диган нук.танинг координаталарига нисбатан нук.танинг 

х.олатини курсатадиган ЧИЗIЩЛИ ёк,И бурчак Улчам. 
С т а н о к н и н г н о л н у к. т а с и - станок координаталари

нинг боши деб кабул .к.илинган нук.та. 

С т а н о к н и н г б о ш л а н r и ч н у к. т а с и - станокнинг нол 
нук.тасига нисбатан аник.ланадиган ва бошк.арувчи дастур 
буйича ишлай бошлаш учун фойдаланиладиган нук.rа. 

Станокнинг к.атъиЙ белгиланган нук.таси
станокнинг нол нук.тасига нисбатан аник.ланадиган Ба станок иш 

органининг J(олатини аник.лаш учун фойдаланиладиган нук.та. 
И ш л о в б е р и Ш н и б о ш л а ш н у К. т а с и - ~OHKpeT заго

товкага ишлов беришни бошлаш нук.таси. 
Д е т а л н и н г н о л н у К. т а с и - деталдаги нук.та булиб. де

талнинг барча улчамлари шу нук.тага нисбатан бе.рилади. 

Эр к и н н о л - СДБ системасининг иш органининг силжиши 
(кучиши) ни J(исоблаш боши н" станокнинг нол нук.тасига нисба
тан исталган J(олатга к.УЙиш хоссаси. 

Станокни позицион, контурли ва адаПТИБ СДБ хиллари бор. 
Поз и ц и о н С Д Б - бошк.ариш хили булиб, бунда станок

нинг иш органлари топширик.даги нук.таларга кучиш траектори

я.iIари курсатилмаган J(олда кучади. Мазкур бошк.ариш асосан, 
пармалаш-тешик йуниш станокларида Ба асбобнинг ук.и топши
рик.даги нук.тага урнатилгандан кейин ишлов бериш бошланади
ган бошк.а станокларда к.Улланилади. 

К о н т у р л и С Д Б - бошк.ариш хили булиб, бунда станок
нинг иш органлари ишлов бериладиган зарур контур х,осил 

булгунга к.адар топширик.даги траектория буйлаб ва топширик.да
ги тезликда силжийди. Бундай 6ошк.ариш шакл ясовчи мураккаб 
J(зракатлар мавжудбулган станокларда, масалан, токарлик, фре

залаш Ба б. станокларда к.Улланилади. Шакл ЯСОБЧИ мураккаб 
J(аракатлар оддий х.аракатларнинг бир вак.тда БНР нечта координ
талар буйлаб бажарилиши натижасида пайдо БУлади. 
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А д а п т и в С Д Б - 60шк.ариwнинг 6у усулида заroтовкага 
ишлов бериш жараёни ишлов бериш шароитларининг 
узгаришига автоматик мосланади. Ишлов бериш шароитлари ке- i 

сиш чуК,урлиги, заготовка ашёсининг к.аттик.лиги, «станок - мое- 1 , 
лама - асбоб - деталь» системасининг БИКИРЛИГИ ва х.. к. га I 
К,араб Узгаради. 

е Д Б с и с т е м а с и дейилганда бажарадиган иши жих.атдан 
узаро БОfланган ва узаро tаъсирда булга н, станокнинг бошкари

лишини таъминлайдиган техникавий ва дастурли воситалар .! 
мажмуаси тушунилади. еДБ снстемалари очик. ва берк булади. ' 

Б о ш к, а р и ш н и н г ' о ч н к. с и с те м а л а р ид а (тескари 
бо.'ланиш йуК, булган системаларда) фаJ{ат топширувчи ахборот
дан яъни ахборотларнин[' бир ок.имидан фоЙдаланнлади. Бундай 
систе""аларда бошк.арувчи дастурнинг бажарилиши устидан на
зорат ва технологик жараённи бажаришда содир буладиган 
галаёнлар тугрисидаги ахборот булмаЙди. 

Б Q Ш К. а р и ш н и н г б е р к с и с те м а л а р и топширувчи ах
боротдан х.амда бошк.арувчи 'дастурнинг бажарилиши ва техноло
гик жараённинг к.андаЙ кечаётганлиги тугрисидаги тескари 
богланиш ахборотидан биргаликда фойдаланиш асосида ишлаЙди. 

Бошк.арувчи дастур Д а с т у р (программа) т а ш у в ч и л а р г а 
ёзилади. Дастур ташувчилар ташк.и ва ички 6Улади. Ташк.и да с
тур ташувчиларга перфокарталар, перфоленталар, магнит тас

малар, сим, барабанлар ва дисклар, кино~асма киради. Ички 
дастур ташувчиларга штеккерли панеллар ва коммутаторлар, 

алмашлаб улагичлар ёки кнопкалар '(тугмачалар) урнатилган 
панеллар, электрон-нур трубкалар ва х,. к. киради. ТаШJ{И дастур 
ташувчиларни тез алмаштириш мумкин, ички дастур ташувчи

лар эса еДБ к.урилмасининг ажралмас к.исми булади. 
Барча дастур ташувчилар сигими. ахборотни ёзиш ва 

х,исоблаш тезлиги, тез алмаштирилиши (таШJ{И дастур ташувчи
лар), пухталиги, нархи ва х,. к. билан тавсифланади. 

еДБ системалари дастурни ифодалайдиган а х б о Р о т ха
р а к т е р и г а к.араб узлуксиз, дискрет ва дискрет-узлуксиз 
булади. Узлуксиз системаларга фазали системалар (фазали мо
дуллаш системалари) мисол була олади [431. Буларда дастур 
фазаси дастурланадиган кучишларга мутаносиб (пропорuионал) 
булган синусоидал кучланиш билан бернлади. Купчилик фреза
лаш станоклари СДБ УЗJIУКСИЗ системалари билан жих.озланган. 

Дискрет системаларга к.адам - импульсли ва х.исоб-импуль
ели сиетемаJНIР киради. ()чик. сист('маларга кирадиган к.адам
ИМПУЛЬСJIИ системаларда х,аракат манбаи сифатида моментии 
кучайтиргичли К,адамли двигателлар ишлатиладн. Хисо6-им
пульсли системаларда тескари боглtlНИШ да.тчнклари билан 

жих.озлаНГ<tJl х.исоблаш схемаларидан фойдаланилади, Бундай 
системзлар "ypJНt гурух,даги замоНtlВИЙ станокларда кенГ 

К,У л л а IШJI ади. 
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С Д Б к. у Р и л м а с и дейилгаида бошк.арувчи дастурга оа 
бошк.ариладиган объектиинг х.олати тугрисидаги ахборотга му
вофик. станокнинг иш бажарувчи органларига бошк.ариш таъси
рини курсатувчи к.урилма тушинилади. СДБ к.урилмасининг турт 
хил вазифасини курсатиш мумкии. 

1. Деталнинг шаклланишини бошк.ариш (СДБ иинг геометрик 
вазифаси [93]). Бу вазифа чизмадаги геометриУ. ахборотни чизма
ни конкрет буюмга айлантирувчи шакл ясовчи х.аракатларга 
узгартиришдан иборат. 

2. Станокнинг дискрет автоматикасини бошк.ариш (СДБ нинг 
мантиюtй вазифаси). Бу вазифа технолегик таъминот билан 
боглик. булга н 6ир к.аича ёрдамчи ишларии автоматлаштириш
дан иборат. Бундай ишларга асбобни автоматик алмаштиришни 
бошк.ариш; асосий х.аракат ва суриш юритмаларидаги алмашлаб 
улашларни бошк.арнш; сик.иш к.урилмал:арини, совити,ш, мойлаш, 
их.оталарни силжитиш ва х.. К. ишларни бошк.ариш киради. Бу 
вазифаларни х.ал этиш учун циклли электроаотоматика система
лари яратилади. 

3. Станокиинг иш жараёнини бошк.ариш (СДБ нин г техноло
гик вазифаси). Бу вазифа ишлов бериладиган деталларнинг Ta~ 
лаб этил ган сифатига кам харажатлар билан эришишдан ибо
рат. Сифатнинг асосий курсаткичлари сиртларга ишловбериш 
аник.лиги ва уларнинг' узаро жойлашиш аник.лиги, шунингдек 

гадир-будирлик даражасидан иборат. Станокtlинг иш жараёнини 
бошк.аришга асбобнинг холатини назорат к.илиш ва аник.лаш, уни 
улчамларга мослаб урнатиш ишлари (10.5- булимга к.аранг) ми
сол була олади. 

4. Атроф ишлаб чик.ариш мух.ити билан узаро таъсирда булиш 
(СДБ нинг терминал вазифаси). Бундай узаро таъсирга оператор 
ва бошк.а бошк.ариш сист~малари билан мулок.атда булиш киради. 

Геометрик ва технологи к ахборот булади. 
Г е о м е т р и к а х б о Р о т д е т а льва асбобнинг шаклини, 

улардаги элементар юзаларнинг улчамларини ва уларнинг фа
зода узаро жойлашишини тасвирлаЙди. 

т е х н о л о r и к а х б о Р о т деталнинг технологик тафсилотла
рини ва уни тайёрлаш шароитларини тасвирлаЙди. 

СДБ станокларда барча ахборот маълум код ёрдамида код
ланади. Код к.атор к.оидалардан ва бир турдаги ахборотни бошк.а 
турдаги ахборотга узгартиришда к.улланиладиган к.атор шартли 

белгилардан иборат. " 
Иккили ахборотнинг биринчи даражали (энг кичик) бирлиги 

б и т деб аталади. Б а й т - иккита ахборот мик.дорини билди
рувчи бирлик. Бир байт саккиз битга тенг. 

К и л о б а й т - иккита ахборот мик.дорини курсатувчи бир

лик. Бир килобайт 1024 (~ 1(1) байтга тенг. 
М е г а б а й т - иккили ахборот мик.дорини билдирувчи бир

лик. Бир мегабай:т 1048576 (~ 1()6) байтга тенг. 
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Маш и н а с у з и - эх.м блокларининг даражалигига I{араб .~ 
мое холда 1,2 ёки 4 байт (8, 16 ёки 32 бит) га тенг ахборот СИFИМИ. i 

Т а я н ч н у 1{ т а - хисобланган траекториянинг НУl{таси. Бу . 
нуктада ё шу траеl<fОРИЯНИ тасвирловчи конун узгаради, ёки тех
нологик жараённинг бориш шароитлари Узгаради. 

э К в и Д и с т а н т а - деталь контурининг чизикларидан те"г ~ 
масофадаги чизик. 

А п про к с и м а Ц и я - бир функциоиал БОFланишни маълум 
аникликда бошк.а функционал богланиш билан алмаштириш жа
раёни. 

И н т е р п о л я Ц и я - текисликда ёки фазода асбоб маркази
нинг харакат траекториясидаги оралик. нук.таларнинг координа-

таларини олиш (ёки хисоблаш). ~i':(!: 
Г е о м е т р и к э л е м е н т - хисобланган траекториянинг 

ёки деталь контурининг бир конун буйича ва бир координаталар I 
системасида курсатилган узлуксиз I{исми (учаеткаеи). J 

и н т е р по л я то р - СДБ системасининг хисоблаш блоки.' 
Бу блок станок иш органларининг координата уклари буйлаб i 
силжиши учун бошкарувчи таъсирларни навбати билан беради. 
Бунда иш органлари станокни бошкариш дастурида курсатилган 
таянч нукталаРНJfНГ координаталари уртасидаги функuионал , 
богланишга мое холда еилжиЙди. 

11.1. СД& етанокnарда НWnО8 6ернш хуеуен.тnарн 

СДБ станокларнинг узига хос хусуеияти шундакн, уларнинг 
иш дастури, жумладан, иш органларининг еилжиш катталиги, 

тезлиги ва йуналиши мое дастур ташувчига ёзилган кодларда 
курсатилади. Бошкарувчи дастурни тайёрлаш жараёни деталга 
ишлов бериш жараёнидан бошка Bal{T ва жойда таЙёрланади. 
Лекин шуни кайд этиш лозимки, бошкарувчи даетурни 6евосита 
цехда станокни бошкариш пультида тайёрлашга имкон беради-
ган СДБ системалари хам пайдо булган. \ 

Чизма 1 даги (12.1- раем) ахборотни моддий детал 5 га уз
гартириш жараёни куйидагича кечади. Аввал 60Шl{арувчи да с
тур ишлаб qикилади. Бу дастур маълум код билан даетур таши
гич 2 га ёзилади. Сунгра даетур ташигич СДБ I{урилмаеи 3 га ! 

Урнатилади. Дастурни киритиш к.урилмаси (ДКК,) дастур таши-] 
гичдан ТОJ1ШИРУВЧИ ахборот (ТА) ни хисоблайди (12.1- раем, 6) ва ! 

уни электр сигналлар куринишида нккита канал буйлаб i 
- I 

жуиатади: 

1) технологик командалар к.урилмаси (TKI\) орк.али техноло- : 
гик командаларни бажарувчи элементларга; ! 

2) дастурни ишлаш курилмаси (ДИК,) ва юритмасини; 
60шкариш к.урилмаеи (ЮВК,) орк.али станокнинг нш органлари- ; 
ни суриш юритмалари (СЮ) га йУиалтиради. Бошк.арувчи дас- ' 
турнинг 6ажарилиши тугрисидаги ахборот тескари 60гланиш 
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~~ 
/2./- pac.w.. СДБ станокда чнзмадаги ах60РОТИИ моддиА деталга )'згартириш схе. 
масн: а - узгартириш схемаси; 

I - дета"нннг чнэм аси; 2 - бошн.аРУ8ЧИ дастур .. и дастур ташигич; 9 - еДБ "урН .... асН: 4. 
- СДБ станок: 5 - дета"ь; 6 - СДБ систе .. асинииг кш схеиаси; БД 60шн.аруачи даотур; 
ДКК - дастурии кирнтиш и.ури .. маси;' ДИК - дастурни ншлаш "урн"",сн; ЮБК - юрит, 
мани бошк.арнUI I\УРИ .. М6СН; ею - суриш юритмаси; ТВД - тескари богланнш датчиги; 
ТоК - тескари бог .. аниш "-урн .. маси; ТКБIi, - технологик командаларии 6ажариш I\.IIс"л'ри 

датчиклари (ТБД) ва тескари богланиш к.урилмаси (ТБI<.) орк.али 
дастурни ишлаш к.урилмасига келади. . 

Бошкарувчи дастур СДБ станок 4 да амалга оширилгач мод
дий деталь 5 пайдо булади. Бу деталь узинииг чизмасидаги гео
метрик ва технологиК ахборотларга мос келади. Бошк.а шаклдаги 
деталга ишлов бериш учун СДБ КУРШIмасига мос бошкарувчи 
дастурли дастур ташигични урнатиш етарли булади. 

БошК,арувчи дастурни ишлаб чик.иш (тайёрлаш) жараёни 
куйидаги боскичлардан иборат [108]: 

1 )заготовкани ва уни олиш (тайёрлаш)технологиясиии таилаш; 
2) самарали ИШЛQВ беришни таъминлайдиган СДБ станокни 

танлаш ва унинг техник тафсилотларини бt.'ЛГШlаш; 
3) деталнинг чизмасиии технологик (ИШJlОВ беришга кулай 

килиб) ишлаб чик.иш, технологик база (замии) ларни аник.лаш ва 
заготовкани махкамлаш усулинн танлаш, 

4) кесиш асбобини ва унинг параметрларини танлаш; 
5) юзага ишлов бериш тартиб-навбатини (маРШУРТ'тех"йологи

яни) ва барча технологи к параметрларни таН.1Jаш па аник.лаш; 
6) координаталар уК,ини l'анлаш ва контур таянч нук.талари

нин г координаталарини "исоблаш; 

7) асбоб марказининг (масаЛf1Н, фреза Ук.ИНIfНГ) сишкиш,тра
екториясини аниК,лаш; 
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8) эквидистанта таянч нуК,таларинингкоординаталарини 

х.исоблаш; 
9) аппрокснмациялаш К,адамнни аник.лаш ва эквндистантз

нинг геометрик элементларини аппроксимациялаш; 

10) оралиК, нуК,таларнинг координаталарини х.исоблаш 8а 
уларнинг жадвалини тузиш; 

11) дастурнинг ТУГр'иланадиган (тузатиладиган) жойларини 
ва тугрилаш К,ийматларини аниклаш; 

12) бошкарувчи дастурни куллаl,иладиган интерполяторнинг 
коди билан ёзиш; 

13) ахборотни дастур ташигичга ёзиш; 
14) интерполяциялаш; , 
15) дастурви ИККН.rI:iМЧИ дастур ташигичга кайта ёзиш; 
16) ускунани олинган бошкарувчи дастур (ёки бевосита интер

полятр) дан бошК,ариш; 

Дастлабки бешта боскич уз мазмунига кура универсал ста- ! 

нокда ишлов беришни технологнк тайёрлаш боск.ичларига 
ухшаЙди. Уларзаводнинг техникавий булимида бажарилади. 6-
15 боскич.ТIар СДБ. станокларга хизмат курсатувчи махсус 
булимда ишлаб чикилади. Охирги боск.и'1 цехда созловчи ёки 
операторнинг иш урнида бажарилади. Бошкарувчи дастур тех
нолог ва дастурчи-техник назорати оетида синаб курилади. 

l\айд этиш лозимкн, курсатилган булимлар уртасида икки 
томонлама алока булади, яъних.ужжаТJ(арга узгартишлар кири
тиш тутриеидаги таКЛИфJlар мое булимларга узатилади. 

11.3. СilИOl< CHCTeMiln.pH 

. Ахборотни узатищ еак.лаш ва узгартиришда, шу жумладан 
СДБ еистемаларида х.ам ахборот мое кодлар воситасид~ кодла
нади. СДБ еиетемаларида код уч К,иемдан: еилжишлар коди, 
технологик командалар коди Qa зарур мантик.иЙ ахборот кодидан 
иборат булади. Силжишларни таВСИфЛО8ЧИ рак.амларни КУР
еатншда санок системаси каби аник.ланадиган кодлардан фойда
ланилади. Бундай код-ларда ракамлар полином куринишида ёзи
лади: 

А = й" • т" + Й"_1 • т"-1 + ... 
! + й() • тО + (l_1 • т- I + а_2 • т-2 + ... , (12-1); 
. 
j 

бу ерда aj _. коэффициент, санок. системасидаги символлар : 
(ракамлар ) дан бири; т - системанинг а('ос.И~ n - хона (разряд) i 
номери (n = О асосий р<1ЗрЯД деб каБУJI к.илинади). • 

• I 
, У н л и с а н о К. с и с т е м а с и. Бу системада асое т = 10, сИМ- ~ 
80ллар (коэффиц~ентлар) сифатнда эса унли рак.амлар О, 1,2,3,4, : 
5,6, 7, 8, 9 дан фоЙдаланилади. Масзлан, унли системада 5&19,17; 
рак.амини куйидаги полином куринишида келтириш мумкин: j 
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5839,17 = 5 . 103 + 8 . НУ + 3 . 101 + 9 . 100 + 1 1. 10-1 +. 
+ 7. 10-2. 

Мазкур системанинг х.ажми катта. лекин ундан х.исоб.IJаш тех
никасиниНГ к.урилмаларида фойдалаНIIШ к.иЙин. чуики' ун хил 
х.олатли элементни тайёрлаш жуда муракка6 6улади. 

у н и т а р с а н о К. с и с т е м а с и. Бу системада битта рак.ам
ли символ 1 булади. Х,ар к.андаЙ ва фа\(.ат бутун сон бир ра\(.ам
лар туплами билан Нфодаланади. масалан. 5 сони 1 + 1 + 1 + 1 
+ 1. 13 сони - 1 + 1 + 1 + 1 + 1 + 1 + 1 + 1 + 1 + J + 1 + 1 + 1 ва х.. к. куринишда келтириладн. Бу система оддий 6ули6. 
уни амалга ошириш ОСОН. лекин жуда \(.упол тузилган. 

И к к и с а н о К. с н с т е м а с и. Бу системада асос т = 2 
булади, символлар сифатида эса. иккита ра\(.ам - 1 ва О дан 
фоЙдаланилади. Масалан. бу системада 38.5 сони ни \(.уЙидаги 
полином куринишида ёзиш мумкин: 

38 5 1 25 О 4 3 2 1 О • = . +·2 +0·2 +1·2 +1·2 +0.2 + 
+ 1 . 2-1 = 1 . 32 + О • 16 + О • 8 + 1 . 4 + 1 . 2 + О • 1 + 

1 + 1·-2. 

Сано\(. системасидан фойдаланганда сон одатда полином 
куринишида эмас. балки символларни санаб курсатиш йули би
лан ёзилади. Масалан. келтирилган 38,5 сони 100110.1 
куринишида ёзилади. Иккили сано\(. системаси узииинг оддийли
ги ва тежамлилиги билан фарк.ланади. Бу система х.исоблаш 
техннкасида ва автоматикада кенг куламда \(.Улланилади. чунки 
у турли приборлар, к.урилмалардан ва О ва 1 символларга мос 
келувчи иккита барк.арор х.олатга эга булган элементлардан 
фойдаланишга имкон берадн . 

. Иккилн снетемада сонларни ёзиш унли системадагига ннсба
тан анча к.Уполрок. булади. Масалан. сонни нккили тасвирлаш
дагн рак.амлар мик.дори шу сонни унли тасвирлашдаги ра\(.амлар 

мнк.доридан 13.3 марта КУ" 6улади [29}. Бу камчилик иккили -
унлн. иккили - саккизли ва х.. к. аралаш сано\(. системаларида 

булмаЙди. 
И к к н л н - у н л н с а н о \(. с и с т е м а с и. Аспида унли бул

ган бу снетемада О, 1. 2 •... 9 символлари иккили код билан ёзи
лади. бунинг учун туртта иккили хона (тетрада) дан фойдаланн
лади. Масалан, О рак.ами 0000. 1 ра\(.ами - 0001. 2 ра\(.амн-
0010, ...• 9 ра\(.ами - 1001 куринишида ёзилади. Мазкур система
да О дан 999 гача булган сонларни ёзиш учу" учtа иккили тетрада 
(туртлик) талаб этилади. Масалан. 941 сони 1001 0100 0001. 837 
сони - 10000011 0111 ва х.. К. куринишда булади. 

Агар нккили - унлн системада иккили системанинг х.ар 
к.аЙси разрядининг нормал \(.иЙмати (вазни) дан фоЙдаланилса. 
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тетрададаги хоналар киймати 23 . 22 . 21 . 20, ёки 8421 булади.1 
Разрядлари бундай ваз~га ЗГа БУJIган система ИККИJIИ - унли! 
вазний код 8421 деб атаJIади. Разрядлар 6уйича вазнларнинг: 
бошк.ача тупламлари билан ёЗИ:1Iадиган кодлар, масалан, 2421, j 
2511, 7421 ва Х. к. КОДJ-Iар хам ишлаб чикилгаи.. ..~ 

C~lНOк. системашiрн (29] адабиётда батафсил баёи этилган. j 
1 . 

11.4. СД& cT~HolUlapAarH дастур таwнrнчn~р j 
ЮМР'1д<} курсатиб утилганидек, дастур ташигичлар ташки ва j 

ички БУ,1]ади. Т а ш К. и Д а с,. у р т а ш и г и ч л а р Г а: перфокар-; 
Ta.nap, перфотасмалар, кинотасмалар, магнит тасмалар, сим, ба-' 
рабанлар ва диск.'Iар киради. И q к и Д а с т у р т а ш и г и ч л ар' 
штеккерли панеТo!lар ва коммутаторлар, алмашлаб улагичлар! 
ёки кнопка (тугмачалар) урнатилган панеллар, электроннурли; 
трубкалар ва Х,. к. дан иборат. i 

Пер фа к а р т а бурчаги к.иркилган калннлиги 0,18 мм ли i 
к.алин к.огоздан иборат. к.ирк.илган бурчак ахборотнинг ёзилиш j 
бошини белгилаЙди. Ахборот тугри бурчакли (3Хl,5 мм) ёки ду- : 
малок. (Ф 3 мм) тешиклар шаклидаги код билан ёЗИJIади. Тешик- , 
лар ясаш перфораuиялаш деб аталади. ~ 

Перфокарталар арзон ва уларни осон тузатиш мумкин. Лекин; 
улар СДБ станоклар учун ярамайди, чунки барча ахборотни! 
ёзиш YQYH жуда куп перфокарта талаб этнлад.и. i 

Пер Ф о та с м а (перфолента) ларда курсатилган камчилик- j 
лар ЙУк. ва улар СДБ станокларда кеиг куламда ишлатнлади. i 
Улар к.алин.iIИГИ 0,1 мм ли эни 17,5; 22,Б ва 25,4 мм ли когоздан 1 
таЙёрланади. Ахборот перфотасмаларга диаметри 1,83 мм ли·· 
(12.2- раем) код тешнклар воситасида ёзилади. Тешик.тlар сатр- j 
лари ораси 2,54 ± 0,05 мм булади. Етакчи (наклиёт) йулчадаги i 
тешиклар диаметри 1,17 мм га тенг. ; 

Эин 17,5 мм ли перфотасмада бешта, Э1lИ 22, 5 мм ли да олтита : 
ёки еттита, эии 25,4 мм ли да эса саккизта код йулчалари жой- j 
лаша~и. Ахборот 1!УРЛИ перфораторлар (тешик ясагичлар) ёрда- i 
мида езилади. j 
М а r н нт л И Д а с т у р т а ш и r и ч л а р перфокарталар ва' 

перфотасмалардан фарк. к.или6, тасма, сим, барабан Ба диск.1 
шаклида ясаJ13ДИ, катта сигнмли ва пухта булади. Бундан i 
ташкари, улардаll ахборотни куп марта ва к.аЙта ёзишда Фойда-j 
ланиш МУМКИIi. .1 

М а r н и т т а с м а ПОJlимер ашёдан тайёрланган асосЗ (12.з-1 
раем) B~ унга 1(опл~нган ИШЧII ф<>рромагнит к.атлам 2 - темир 1 

ок(:идл,~.р кук.Унидан иборат. Ферромапшт к.аТ.I1ам асосга масХус I 
богловчи мидда ёрдамида ёпиштирилган. Асоснинг к.алинлиги' 
60-. 120 мкм, ф~~рромагнит к.атлам К,алинлнги эса кукуи .доила-; 
РИНИIlГ улчаМJlари 0,3-0,9 MI<M булганда 5-20 мкм ни ташкИЛ • 
ЭТi\ДИ. Тасма ЭИН 35 мм. ТасмаliИ ~OO м/с гача тезликда тортнт i 

~ .. 1 
Р;' r':'!1Т;;j ураш мумкин. I 

! 
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/2.2- paclI. Саккнэ А9ллн пер
фотасма: 1 - сатрлар; " - код 
тешнкларнннг А9лчаларн; "1 n 
_ нак.лнёт (ташнш) А9лчасн 
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Ахборот магнит тасмага магиит каллак ёрдамида ёзилади. Бу 
каллак юпка пермоллойдан ясалган иккита яримхал~а 4 дан 
тайёрланган махсус электромагнит дан иборат. Магнит каллак
нин г узагида иккита тир~иш бор. Ю~ориги тир~иш жез ~истирма 
билан тулатилган. Бундай ~истирма узакнинг ~олди~ магнит
ланганлигини камаЙтиради. Куйи тир~иш (20-50 мкм) очи~ 
булиб, тасманин.г ишчи ферромагнит ~атлами билан узаро таъ
сирида БУлади. Узакка умумий ну~таси заминланган (ерга улан
ган) битта ёки иккита чулгам урнатилган. 

КаЛ_'1акнинг чулгамла
ридан бирига (масалан, унг 
чулгамга) ток импульси бе
рилганда (12.3- раем, а) 
узакда магнит майдон пайдо 
булади. Бу магнит маЙДон 
очик тирк.ишда ферромагннт 
к.атлам орк.али туташади. 

Натижада бу к.атламнинг. 
кичик к.нсми( 10 мкм га як.ин) 
жуда аник. йуналишда маг
нитланади ва диполь - эле

ментар узгармас магнит 

пайдо булади. Каллакнинг 
иккинчи (чап) чулгамига ток 
импульси берилганда к.утб
лари 6ошк.ача жойлашган 
диполь пгйдо булади. Шун
дай к.илиб, каллакнинг ТУР
ли чулгамларига ток им

ПУЛЬСИНИ бериш йули билан 
1 ва О символларни ёзиш 
мумкинБУлади.Харк.андаЙ 

/2.3- paclI. Магнит тасмадан фоА
даланганда ах60РОТИИ ёэиш (а) 8а 

9к.иш (6) схемаси 
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диполь майДОНИ агар унга ташК,и магнит майдонлар таъеир этма
са, чексиз УЭОК, вакт еаклана олади. Шунинг учун магнитли таши
ГИЧJIардаl'И кодланган ахборотдан эх.м НЮIГ хотирани узок. ва!<.т 
саК,лаш к'урилмаларида фоЙдаланилади. 

Магнит тасмадаги ахборот уни ёзишда кулланилгаНга 
ухшайдиган магнит каллак (12.3- раем, 6) билан Ук.илади. Таема 
узлуксиз силжиганда, диполь каллакдаги очик. тирк.ишга як.ин

лашганда ун инг куч чизнК,лари узак орК,али туташади ва ундаги 
магнит оким мик.дорини узгартиради. Шунда каллакнинг· 
чулгамларида эюк индукuияланади. Бу куч фойдали сигнал 
БУлади. Магнит каллаклар сони тасмадаги йулчалар сонига тенг 
бу.rнtши лозим. 

Магнит барабанлар номагнит il.шё (Д16 алюминий котишма
си, Л62, ЛС59 жез ва бошк.алар) дан ясалган хавол цилиндр 
шаклида булиб, унинг сирти металл ёки феррит биланк.оплан
ган. Ахборот Магнит каллаклар блоки ёрдамида ёзилади ва айла
ниб турган барабандан Ук.илади (12.4- раем). Каллакларни мое 
йулчаларга урнатиш учун блокни барабаннинг Ук.и буйлаб СИJI
житиш мумкин. Магнит барабанлар ахборотни. катта, яъни ка-
мида 1,25 М байт/с тезликда ёзиш ва ук.ишга имкон беради. 'J 

х,озир ахборот ташигичлар еифатида магнит дисклар кенг 
к'Улланилмок.да. Улар катта хажмдаги ахборотни саклашга им
кон беради, уларни алмаштириш ва еак.лаш осон. Бундай ахбо
рот ташигичлар: бир (12.4- раем, в) ва куп (12.4- ра,ем, 6) диекли; 
бикр ва эгилувчан, улардаги магнит каллаклар бир жойда тура
диган ва турли позицияларга урнатиладиган буладн. 

Бикр диеклар номагнит юпк.а ашёдан (масалан, Д16МП алю
миний к.отишмаеидан) к.алинлиги 1,27-1,9 мм, диаметри 400 мм 
гача к.илиб яеалади, эгилувчан дисклар эеа, полимер ашёлардан 
таЙёрланади. Диек еиртига к.алинлиги 0,9-6 мкм ли ферролак 
ва бошк.а магнит Утк.азадиган К,опламалар ётК,изилади. 

Х,озирги магнит дискларнинг бир томонида 77 дан 410 гача 
йулча бор. Уларнинг айланиш чаетотаеи 360-3600 аЙл/мин. Ах
боротни к.идириш вак.ти 20-90 мс. 

Эгилувчан дискли ва магнит каллак турли позицияларга 
урнатиладиган хотира к.урилмасининг схемаси 12.4- раем, в да 
келтирилган. Бу К,урилмада диск 3 кассета 5 да гупчак 7 га 
УРНi1тилади. Бу гупчак юритма б ёрдамида аЙлантирнлади. Диек 
JOК,орндан К,иеК,ич 4 билан босилади. Кассета 5 нинг радиал ке- "; 
снrида (А куринишга к.аранг) магнит каллак 2 жоЙлашади. Кал- ~ 
лак /щскга К,иек.ич 1 билан босилади ва позиция га урнатиш ме- ! 
ханизми (юритма 10, винт 9, гайка 8) ёрдамида раднал i 
йуналишда силжитили.б, мое йулчага УРНЗl'илади. ; 

Магнит ахборот ташигиqларнинг умумий камчилиги: ёзилган 
ахборотни куз билан куриб назорат К,илиш ва уни тузатиш имко
нияти булмайди; перфокарталар ва перфотасмаларга нисбатан 
жуда К,иммат туради. 
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/2.4- pacJ4. Магннтлн хотнра к.урнлмаларннннг схемалар" [29~ а - М8ГНИТ бара· 
бан; б - олинаднган днскснмон пакет; tJ - эгнлувчан днск схемасн; 
1 - IUIСи,кч; 2 - магнит каллак; /J - АНСК; <1 - ДИСК ~КС~ИЧ; 5 - K~cceтa; 6 - айлантиркw 

мехаИИ'МННIIИГ JOрнтмасн; 7 - гупчак; 8 - гаАка; 9 - "нит; 10 - JOрнт". 

Ички дастур ташигичлар СДБ к.урилмасининг ажралмас к.не
ми 6улади. Улар ташк.и дастур таш'Игичларга ннс6атан к.уЙидаги 
афзалликларга зга [29]: 

- ах60РОТНИ 6евосита иш жойида киритиш (даСТУРIIИ Тl'риш) 
мумкин; 

- киритилган ахборот кузга куриниб туради; 
- аХ60ротдан станокни бошк.аришда фойдал(\ниш жараёнида 

ун га тузатишлар киритиш мумкин, 
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Ички даетур таwигичлар еиrими кичик б9лади ва улар СТа
нокни к.аНта созлагандан кеАин илгари фойдаланилган ахборот
ни самай олмаЙди. 

Штеккерли панелда ахборот wтеккерлар 3 ии (12.5- раем) 
уялар 4 га уриатиw Аули билан киритилади. Панел 2 нинг сирт 
томонидаги мое уя манзил 1 ва еатр номери бунича танланади. 
9'рнатилган wтеккерлар юкориr'и б ва пасткн 5 wиналарни ту
таштиради. Бу шиналар иш бажарувчи релеларни улаw схема
еини курсатади. 

Штеккерли панель барабан куриниwида ясалиwи мумкин. Бу 
~олда ахборот барабаним бураб штеккерларии микроалмашлаб 
улагичларга таъсир эттириw Аули билан :Укилади. 

A.n'машлаб улагичлар урнатилган панеллерда ахборот ал
машлаб улагичларни керакли позицияга урнатиб киритилади 
(12.6- раем). Бундай дастур ташигич оддий ва кулай булади. СДБ 
стаиокларда турли командаларни киритиш учун кенг куламда 
КУЛЛ 1l нилади. 

.. 

'2.~- pacJt. Штеккерли икки к.аваТJlИ nаИeJIЬ: 
I - манзнл (адрес); 2 - CHPТII.H панель; 3 - штеkкер; -1 - YJI; 5 ... б - II.)'IIK 8а IOII.0PlIr. 

шкиалар 

СДБ станокларда декадли дисксимон алмаwлаб улагичлар 
билан жи~озланган панеллар кенг кулланилади (12.7- раем). 
Улардан ракаМJIИ ах60РОТНИ киритишда, масалан, боwкарувчи 
дастурни тузатишда 'фоЙдаланилади. 

Электрон-нурли трубкалар тезгир дастур ташигичлар катори' 
га киради [29). Уларда ахборот электрон нурлар ёрдамида 200· 103 
имп/с тезликда ёзилади Ба укилади. 
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12.6- раем. Секторли алмашлаб улагичлар панели 

12.7- раем. Декадли дисксимон алмашлаб улагич 

11.5. 'О~РУ.ЧН дастурnар учу .. ах60РОТ тайёрnаw 

Деталларга ишлов бсрганда ас60б ва" деталь мое Ll'акл ясовчи 
х.аракатларни бажариб, бир-бИРllга нис6атан ма.ъл)'м траекто
рия 6уйича х.аракатланади. Натижада деталнинг тала6 Э"'iдган 
контури х.осил булади. СДБстанокларда а с б о 9 м а р к. j н Р 
нинг х.аракат траекторияси дастурланади (12.8- раем). Утувчи 
кескичлар учун асбо6 маркази р - асбо6 чУк.к.исидаги доира , 
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ёйининг маркази; охир фреззлар, пармалар, разветркалзр па 
зенкерлар учун - асое маркази, сферик торецли охир фрезалар 
учун - яримсфера маркази ва х. к. булади. Агар ишлов бериш 

жараёнида зсбоб радиуси деталнинг контур и буйлаб узгармаса 
(12.8- раем, е), у х.олда асбоб маркази Р нинг траекторияси де
талнинг контурига нисбатан эквидистанта булади. Акс х.олда 
асбоб маРКilЗИ р нинг х.аракат траекторияси Деталнинг контури
дан жиддий фаркланади (12.8- раем, ж-л). Лекин амалда бундай 
траектория х.ам зквидистантли деб аТалади. 

Асбоб марказининг эквидистанта буйлаб х.аракати ишчи· 
харакат БУлади.Шу билан бир I<аторда асбоб маркази тайёр
ланиш харакатларини ва ёрдамчи х.аракатларни х.ам бажара
ди. Бундай х.аракатларнинг . характери бошлангИЧ (нол) 
НVI<танинг холатига, мосламанинг жойлашишига ва Х.· к. га 
БОглик.. . 

Шундай I<илиб, БОШI<арувчи дастурни тузиш учун энг аББал 
асбоб марказининг ишчи, тайёрланиш Ба ёрдамчи х.аракат

ларининг траекторияларини аНИI<лаш ззрур. 

Аебоб мар!{азининг харакат траекторияеини даетурлашда 
траектория айрим-айрим, наБбати билан бир-бирига уланадган 
к.исмларга ажратилади. Мисолга [29] 12.9- раемда аебоб маркази 
траекторияеининг к.иемлари келтирилган. 

СДБ станокларда таянч НУI<талар х.олати 12.10- расмда 
курсатилган тугри бурчакли (декарт), цилиндрик Ба сферик ко
ординатапар системаларида берилиши мумкин. Тугри бурчакли 
координаталар еистемаеида (а) А нук.танинг х.олати Х, у, Z ко
ординаталарида координаталар бошига ниебатан маълум ишора 
билан кУреатилади. Х, у, Z координаталари мое х,олда абцисса, 
ордината ва аПШIИката деб аталади. 

Цилиндрик координаталар еистемаеида А 

нук.та фазода радиуе-Бектар Ct., марказий бурчак q> ва аппликата 
Z билан куреатиJtади (12.10- раем, б). С Ф е р и К к 00 р д и н а т а
л а р е и е т е м а е и Д а А НУI<танинг х,олати радиус-вектор R, 
узок.лик '" Ба I<утб бурчак () билан берилади. 

Бир координаталар еиетемасидан БОШI<асига утиш оддий ифо
далар буйича хиеоблаб топилади. 

Даетурлаш деталнинг нол нук.таеи W нн тан.rtаШдан бошла
нади. Бу нук.та ХД ' У д' Zд координаталар еистемасининг боши 
булади (12.11- раем, а). Бу еистемада заготовкадаги замин сирт
ларнинг ва ИШЛО8 берганда аебоб марказининг х,аракат траек

ториясини беЛГИЛ'JЙl1.иган барча таянч НУI<таларнинг х,олати бе-
рилади. . 

Сун!', агар заготовка станок столнинг иш сиртига бевосита 
урнатил(\диган булса, деталь ноли (W нук.та) нинг XYZ коорди
ната.пар системасидаги холати I<атъий белгиланган булиши ло
зим (12.11- раем, 6). Бу КООРДlIнаталар сиетема~иниНГ боU\и ста-
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/2./0- pac~. Коордннаталар системаси: а - т9гРн 6урчаКJlН; 6 - ЦИJlИИДРИК; 
8 - сферик 

I 

нокнинг ноль нуктаси М да жоЙлашади. Умумий холда Деталнинг 
ноли (W нукта) xMW, yMW, zMW координаталарга эга булади. 

Заготовка мосламага урнатилса, бу мосламанинг ХОJJати ста
нокнинг нолига (М нуктага) нисбатан координатланган булиши 
лозим (12.11-расм, в). Шунда деталнинг координаталар система
си XAWYA моеламанинг координаталар системаси XnGYn га мое 
к.елuши лозим. 

Асбобнинг координаталар системаси ZиNХи булади (12.11-
раем, 6). 

Траектория таянч нукталарининг координаталари деталнинг 
координата.7]ар еиетемасида икки уеулда берилади: 

1) мутлок улчамларда, яъни х:ар кайси таянч нуктанинг де
талнинг нол нуктаеи W га нисбатан улчамларн билан берилади 
(12.12- раем, а); 

2) асбобнинг бир таянч нуктадан бошкасига караб хара
катланиши орттирмалари билан берилади (.12.12- раем, б). 

Бошкарувчи дастурни ёзишда таянч нукталарнинг координа
таларини беришнинг биринчи усули харфли-ракамли ишора G 
90, иккинчи усули эса G 91 билан кодланади. 

Трае~ториядаги таянч нукталарнинг координаталарини бе
риш усули детаJJЬ улчамларининг кандай куйилганлигига караб 
танланади. Улчамлар мутлок кийма:rи билан курсатилган булса, 
биринчи уеул, нисбий киймати курсатилганда эса, иккинчи усул

дан фоЙдаланилади. 
Деталларнинг улчамларини куйиш схемалари ва таянч нукта

ларнинг координаталарини бериш усуллари 12.13- расмда кмти
рилган. Таянч нукталар координаталарининг кийматлари 12.1-
жадвалда берилган. 

СДБ системалари дискрет (кадамли) булгани учун таянч 
нукталар координаталарининг орттирмаларини миллиметрда 

эмас, балки импульслар микдори билан ифодалаш мумкин. Ма

салан, Llxj = 11,25 мм ва LlYi = 9,17 мм орттирмаларни координа
та уклари буйлаб дискретлик 0,01 мм/имп булганда Llx = 1125 
имп. ва Lly = 917 имп. каби ифодалаш мумкин. 
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/2./ /- pacJl. Деталиииг стаиокда жоА
лашиш сх~маси: а - деталнниг коор

дииаталари системаси; 6 - деталии 
стаиокда жоАлаштириш; 8 - масла-

мани стаиокда жоАлаштириш 

Берилган иккита таянч нук.та уртаеидаги тугри чизик.ли 
харакатни иккита координата Ук.лари БУЙ'1аБолинган орттирма
лар белгилай олмаЙди. Хатто Ук.лар буйлаб узгармае тезликда 
харакатланганда хам, орртирмаJlар тенгмае (~X; =1= ~Yj) булгани 
учун координаталарнинг бири буйлаб харакатланиш вак.ти кам 
булади, берилган траектория эеа бузилади (12.14- раем, а). 
Хак.ик.иЙ траекторияни берилган траекторияга як.инлаштириш 
учун траекторияни янада майда к.иемларга булиш уеули 
к.улланилади, яъни к.ушимча (оралик.) таянч нук.талар 2-5 
(12.14- раем, 6) киритилади -ва аебоб марказига бу нуюалар 
уртасидаги мое орттирмалар: нук.та 2 га (~x, ~y), нук.та 3 га -
(~x. ~y ), Hyк.~a 4 га - (~x), нук.та 5 га - (~x, ~y) берилади. 
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12.12~ paCJl. Таянч н)'к.талар 1-3 
I МУтлок. 9nчамnарда' 6 иииг коордииатаnариии 6ериш усуллари; а-

• - орттнрмаларда 6ерилгаи 9n чамлар 
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/2./4- раем. дс606 марказннннг чнзнк.nи J(apaKaT траекторинси: 
а - оралик. таяич иук.таларни бериасдаи; 6 - 2, 9.4 8а 5 ор"лик. таяич иук.таларии 6ернб; 
8 - координаталар 9к.лар~ 69Алаб н".батиа,на.бат иипульслар бери6; А - 6ерилган тра· 

ектория; Б - J(ак.ик.иА траектория; 6 - ишлашдаrи хато",ик 
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12.1· жад~1Ц 

Та.и .. ИУII.Т&IIаРИ8Иf КООР.8.атаJlаР8 

Координатаnарнм бериш усуnnари 

Нук.та Myтnal( fnчамnарда орттирмаJlар биnам 

Х у &х Ау 

О О О О 

1 25 О +25 О 

2 25 20 О +20 
3 65 20 +40 О 

4 65 О О -20 
5 105 О +40 О • 6 105 70 О +70 
7 45 70 -60 О 

8 45 90 О +20 
9 О 90 -45 О 

Асбоб марказининг траекториясини дастурлашда к.ушимча 
таянч нук.талар киритилса, хисоблаш к.иЙинлашадн ва дастур 
х:ажми ошади. Шунинг учун камчиликларни бартараф этиш 
МIксадида СДВ системасида махсус хисоблаш элементи - ИН
терполятор (12.1- булимга к.аранг) булади. Интерполятор иккита 
асосий нукталар уртасида берилгаи траекторияии аник. тасвир
лаш жараёнини автоматлаштиради (шунда координата ук~ари 
буйлаб мое харакатланишга командалар хам беради). Асбоб 
марказининг бир таянч нук.тадан иккиичисига си.rJжиш жараёни

да интерполятор таянч нук.талариинг координаталарн уртасида 

функционал алок.ани узлуксиз сак.лаб туради, яъни траектория
ни функциянинг турига караб туrриланишини таъминлаЙди. 
Агар функцl{Я туrри чизикни ифодаласа, интерполятор - чи
зик.ли, агар функция доира ёки бошк.а тартибдаги эгри чизикни 
ифодаласа - доиравий деб аталади . 

. Траекториянинг хар бир мазкур нук.тасида координата уклаJl 
ри буйлаб харакатлаиишлар уртасида аник. функционал алок.ани 
таъминлаш жуда оrир. Шунинг учу н кабул к.илинган харакат 
тавсифига карабинтерполятор импульсларни галма-галдан, бир 
гал бу, иккинчи гал бошка координата буйлаб беради (12.14-
раем, 8), яъни поrонали силжиш содир булади. Лекин, хозирги 
СДВ стаиокларда импульс киймати 0,001 мм га тенг булгани 
учун кушии таянч нук.талар уртасидаги силжиш амалда равон 
булади, бошкарувчи дастурни бажаришдаги хато эса, жуда 03 

булади. 

Чиэик.ли ва доиравий интерполяция схемалари, шунингдек 
импульсларни координата Ук.лари буйлаб бериш схемалари 
12.15- расмда келтирилган. Ву расмдан к':Уриниб турибдики, Х ва 
у Уl(лари б9йлаб юритмаларни бошкариш импульслари галма' 
галдан берилади. Элементар участкада (энг к.иск.а) силжнш им· 
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Хозирги сдБ станоклар чизик.ли-доиравиЙ интерполяторлар 
бил.ан жихозланади. Шунинг учу н доира ёйларини аппроксима
циялаш зарурати булмаЙди. 

12.6. Ах60РОУНН кодnаш 

Конкрет деталга СДБ станокда ишлов беришни таъминлай
диган бошк.арувчи дастурдаги ахборот мос дастур таШИГИчга 
(купинча перфотасмага) маълум тартибда терилган кадрлар 
тарзида ёзилади. Хар бир кадрда деталнинг элементар участка
сига, масалан, таянч нук.талар уртасидаги участкага ишлов бе
риш учун зарур булган геометрик ва технологик ахборот мавжуд 
булади. Кадрлар уз навбатида сузлардан иборат БУлади. Бу 
сузлардаги ахборот айрим бажарувчи органларнинг ишини: Х, У, 
Z координаталар буйлаб силжишларни, асбобларии алмашти
риш механизмларининг ишини ва х. к. ни белгилаб берари. х.ар 
бир суз перфотаС!'dада бир нечта кундаланг сатрни эгаллаЙди. 

Бошк.арувчи дастурни перфотасмага ёзишнинг иккита: кадр
лар узунлигини у з г а р м а с в а у з г а р у В Ч а н К. и л и б ё з и ш 
у с у л л а р и бор. 

Биринчи усулда кадр хажми дастурнинг бошидан охиригача 
узгармай к.олади ва перфотасмада эгаллаган сатрлар сони бир 
хил булади. Бундай кадрда барча сузлар (командалар ) ни 
уларнинг такрорланишидан ва к.андаЙ рак.амли булишидан 
к.атъиЙ назар, ёзиш учун жой к.олдирилади. Кадрнинг маълум 
бир к.исми бирор ахборотни билдиради. Бу усулнинг камчилик
лари: перфотасма куп сарфланади ва дастурлаш жуда сер
мехнат булади. 

Курсатилган камчиликлар бошк.арувчи ахборотни кадр узун
лигини узгарувчан к.илиб ёзишда бартараф этилади. Бу УСУlI 
харфли-рак.амли кодлардан фойдаланганда кенг кУллаНhлади. 
Бундай кодларга харфли·-ракамли код БЦК- 5 (станоксозлик 
нормали Эб8~I) ва етти разрядли харфли - ракамли код ИСО· 
7 бит мисол булади. исо- 7 бит коди хозирги СДБ станокл'арда 
кенг куламда ишлатилади. 

исо- 7 бит коди бошкарувчи ахборотни саккиз йулли пер
фотасмага ёзиш учун мулжалланган ва 128 та символни код
лашга имкон беради. Дастлабки турт йулчага (12.17- раем) 
иккили - УНJlИ код 8421 винг вазни ёзилган. 5-.;-7 - йулчаларга 
белгилар (аломатлар ) ёзилади. Масалан. О дан 9 гача унли 
ракамлар аломати перфотасманинг 5 8а б - йулчаларидаги те· 
шиклардан иборат. Латин алфавитидаги А дан О гача х.арфлар 
мос холда О дан 15 гача рак.амлар билан ифодаланади. Булар 
лерфотасманинг 7 йулига ёзилади. Р дан Z гача охиргИ 
харфлар О дан 10 гача рак.амлар билан ифодаланади, лекиН 
улар А дан О гачг. булганлардан бошкача белги билан ифода
ланади, яъни 5 ва 7-йулчалардаги тешиклар билаи ифодала
нади. 
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12./5- pac.tt. Чизик.ли (а) ва доиравий (в) иитерполяция; 6 ва г - Х ва У :tlVlари 
6уйла6 импульсларии 6ериш схемалари; 

1, 2, а, 4, 5, 6, 7, 8, 9, 10 8а 11 - ораllИI\ тааич Иуо\таllар 

пульсларининг микдори СДБ системасининг дискретлигига 
(к.адамига), яъни импульс к.иЙматига боглик.. 

СДБ станокларда чизик.ли интерполяторлар к.улланилган 
булса, доира шаклидаги траекторияни дастурлаш к.иЙин булади. 

Бу масалани ечиш учун доира ёйлари синик. чизик.лар билан ал
маштирилади (12.16- раем), яъни аппроксимация к.илинади (12.1-
булимга к.аранг). Натижада оралик. таянч нук.талар паЙдобулади. 
Аппроксимацияланадиган энг к.иск.а ёй к.иЙмати бурчак к.адам 
~cp, ёй радиуси R ва к.абул к.илинган этилиш мик.дори 6 га боглик.. 

/2./6-epac.tt. Доира ёйJlариии 
чизик.ли аппроксимация 

к.илиш 

у 

11, 1-----'-..... 

4'1'-2iUТ:СOS(f-J) 
о 

IIg l---+I----.:...---""А. 

1161---+-:-1--1----+----:11 
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12.17- pac.ll. исо- 7 бит Jtарфли-ракамли кох а - О дан 9 гача 69лган ракам
ларин кодлаш; 6 - Р дан Z гача б9лган Jtарфларни кодлаш; 8 - А дан О гача 

69лган Jtарфларнн кодлаш 

Хизмат ва ёрдамчи символлар тасвири 12.18- расмда келти
рилган. Бу символларнинг купчилиги б-йУлчадаги теШИКJlар би
лан белгиланади. 

исо- 7 бит кодда халак.итлардан сак.ланиш учун J(ap к.аЙси 
сатрдаги тешикларнинг жуфт сонли булиши назорат к.илинади. 
Бундай назорат 8- йулчадаги тешиклар билан амалга оширила
ди, бунда аввалги еттитз йулчадаги теmиклар сони ток булиши 
лозим. Демак. перфотасманинг х.ар к.аЙси сатрида жуфт сонли 
тешиклар ясалади ва ук.илади. 

ЛРU.JNQИ 
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... ~~~~~+~KH 
~-,+++-Н~++-NUl(ПУС) 
~Н--+-+i~Н-+-+- BS I ВЩ) 
-+-++--t-<~H-+'" IIТ( П) 
~-+-+--t-<~H~-+- I f (П(J 
Ч' "'f-I-+~"".H"" CRIBtrJ 
-41 .... ~~Нlt. ___ ОЕиЗ6) 
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.. 
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12./8- раем. исо- бит коднда символларни тасвирлаш: а, 6 - хизмат символла
ри; 8 - ёрдамчи символлар 
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ГОСТ 20999-83 га биноан иео- 7 бит кодининг символлари 
учун маълум кийматлар бириктирилган. Бу кийматлар 12.2-
жадвалда келтирилган. 

Символ 

Х, У, Z 

А, В, С 

и, У, w 

Р, Q 

R 

G 
Р, Е 

s· 
N 
М 

'-D 
1. /, К 

Н, L, О 

% 

LF (ПС) 

± 

/ 

/2.2- ж:адва,А 

ГОСТ 20999-83 БУЙи.,а СНМ8оллар I(ийматн 129) 

Номи 

Дастуриинг 
60шланиши 

Кадр охири 

Асосий кадр 

Плюс, мииус 

Нук.та 

Кадрни 9тказиб 
юбориш 

Маъноси 

1. Адреслар символи 
Х, у, Z 9к.ларига параллел силжиш даст

лабки узунлиги 

Мос Jtолда Х, У, Z jк.лари атрофида 6урилиш 
бурчаги 

Х, У, Z }!к.ларига параллел силжиш иккилам
чи узунлиги 

Х, У Ук.ларига параллел снлжиш .учиичи узун
лиги 

Z Ухи б:9'йлаб тез силжиш ёки Z :9'к.ига 
параллел снлжиш учиичи узуилиги 

Тайёрлаш функцияси 

Суриш бириичи (Р) иа иккиичи (Е) функция
лари 

Асосий J(apaKaT функцияси 
Кадр иомери 

l:.рдамчи функция 
Асбо6нинг бириичи (т) ва икннчи (D) фуикци
яси 

Иитерполяция параметрн ёки резь6анинг Х, 
у, Z Ук.ларига параллел к.адами 
Аиик.лаимаган 
2. Бошк.аруичн символлар 
Бошк:арувчи дастуриинг бошланишнни бил
дирувчн белгн. Перфотасманн к.аil:та :9'рашда 
маълумотлар ташигичнн тухтатиш учун Jtalll 
фоЙдаланнлади. 

Кадр охирини 6илдирувчн символ. Сатрни 
утказиш 

АсосиА кадрии 6илдирувчи 6елги 

Математик ишоралар (силжиш йуналиши) 
~или белги 
~зидаи кеАии «Кадр охири. ии курсатувчи 
бирии'!и символгача булгаи ах60РОТИИНГ ста
нокда ишлаllНШИНИ ёки ишлаllмаслигиии (6у 
СДБ к.урилмасииииг пультнда!'и 60шк.ариш 
органииннг х.олатнга бorлнк.) 6ИЛДИРУ8ЧII 
ишора. Бу ишора «Кадр номери. ва «Асосий 
кадр. СНМ8олларидан олдин турганда, у бу
тун кадрга х.ам та1>СИР :надн. 
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• 

Сиt04 BOJl 

( ) 

нт (ГТ) 

NUL (ПУС) 
BS (ВШ) 

CR (8К) 

SR (ПР) 

КН 

DEL (ЗБ) 

, 

• 
$ 
& 

< 

> 
} 

.. 
[ 
] 

DC/ 
DC2 
DC3 
DC4 

ДаtlОJlU 

НОt04и Маъноси 

Юt04аJlОII. lI.aBC: чап, KaBCJlar нчнда жоАлашган ax60roт станокда 
~HГ . ншланt04аелиги керак, J\tгаи 6елги 

ГОРИЗ0нтал табуля- Езиш чrилмасини ишлаб туrгаи позианием-
ция дан шу caTrHHHr 9зида олднндан 6елгнлаигаи 

навбатдагн П03И1lияга 9тказншии 
БОllll\.арувчи символ. БОШl\.аrувчи дастурни 

69111 
к.адамга 
к.аЙтаrнш 

KareTKaHH 
к.аЙтариш 

х.аrфлар 9rтаеи -
даги оралик. 11.0.'1-

диrиш -

Ташувчи, 

охири 

ТИll.илиш 

ёзиш ва ёзув (rаепечатка)ни беrиш 
I\.уrилмалаrини 60шк.аrнш учуи 
м9лжалланган. 

Перфотасмадаги caTrHH 9тказнб юбориш 
Электрлаlllтирилган ёзув машинаеи (э~м) 
ни БОШl\.аrиш учун 

Шунинг 9зи 

э~м нинг кареткасини биr I\.адаt04га силжи
тиш 

60шк.арувчи даетурни ёзишда эЕм ни 
т~хтатиш учуи м9лжалланган СИt04ВОЛ 

СД6 к.урилмаси ахборотининг 

к.олнш символи 9к,нлмайдн 

3. к.9шимча СНМ80ллаr 
Н ук.т а 

Вергул 
Апостроф 
«Диёз," белгисн 

Юлдузча 

Доллар бел'гисн 
«Тижорат И,. белгиси 

Нук.та билан веrгул 
Очнладиган бурчаксимон I\.aoc 
Тенглик аломати 

Епиладигаи бурчаксимои к.авс 
Са вол алом ати 

"По" тижорат белгиси 
Тнриок.лар 

Чап шаклдоr к.авс 

9'нг шаклдор к.авс 

ТИl\.илиб . 

Тасмадан 9к.иш lI.уrилмасиии ишга тушир"ш 
Тасмани тешишга к9рсатма бериш 
Тасмадан 9t<.Иш к.урилмасиии т9хтатиш 
Тасма тешгич (перфоратор) ни б9шатиш 

БОШI<арувчи дастурларни ишлаб ЧИI<ишда G адресли функция
лар - тайёрланиш функцияларидан фойдаланилади (12.3- жад
вал). Бу функциялар станокнинг ва СДБ К,урилмасининг иш 
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шароитлариtlН ва режимини аНиК,лаЙди. Бу функциялар ООО дaH~ 
099 гача кодланади. Уларни бнр нечта гурухларга булиш мумкин: 

- 000, ... ,009 умумнй тарти6даги командалар: ПОЗНЦИЯга 
УРНQТИЩ чизиК,ли ёки доиравий ннтерrюляциялаш, тезлатиш, се
кинлатищ пауза (тухта6 туриш); 

- О !О, ...... , 039 - узлуксиз ишлов 6ериш хусусиятлари: 
Ук.ларни, текисликларни, интерполяция турлариии танлаш; 

- 040, ..... , 059 - ас606 улчамларинн Ук.ларни силжитмасдан 
хис06сиз тугрнлаш; 

- OfJJ, ..... , 079 - иш тури ва характери: аиик., тез; 
- 080, ..... , 089 - доимий автоматик цикллар; 
- 090, ..... , 099 - улчамларии, ишлов 6ериш режимлари.,и 

топшириш хусусиятлари. 

ФУНКЦИJl 
коди 

/2.3- жадВflA 

ТаАёрлаНIIШ ФУНКЦМlLllаРМНIIНГ ма"'моси (ГОСТ 20999-83) 

Номи Маъноси 

GOO Тез позициялаш Дастурланган иук.тага энг катта тезликда 
к,9qиUl. Дастла6 дастурланган силжиш тез· 

лиги инкор этнлади, лекин бекор l(илннмаА· 

ди. Координата ~лари 6tАла6 СНЛЖИID 
коордннацияланмаl'ан 65'лнши мумкин. 

GO\ Чнзик.лн интер- БОUll(арнUI турн. Бунда коорднната Ук.лари 
поляциялаш 6fАла6 снлжнш тезлнкларн .9'ртаснда 

,9згармас нис6ilТ, иш органи нккнта ёкн 6ун, 
дан кfп ,9к.лар 6,9l1ла6 6нр Sal(TAa си.'lЖИШИ 
лознм 6,9лган м асофалар уртасида 
пропорционал нис6атан таЪМНllлаяади. 

G02 Доиравнй интерполя- Доира ёЙI!НН олиш учун контурли 60шк.ариш 
G03 циялаш тури. Бунда ёА J(ОСИЛ I(НJiИШ учун q.оRдала. 

НИJl<lдиган. координата Ук.лари 6уl1ла6 век· 
торли тездиклар 60Ull(ариш к.урнлмаси би· 
лаи 9згаРТНРНЛ;JДН 

G02 Доиравнй интерполя- Х,аракат й,9налиши ишлоs 6ериладигаи 
циялаш. Соат мили сиртга тнк 9к.нnн!' мус6ат Ауналиши том они· 
691\ла6 J(аракатланиш дан аник.панади 

GОЗ донраВНiI ИН-
терполяцнялаш. Соат 

милнга К,dрШИ х.ара· 

катлзниш 

G04 Пауза (т9хта6 туриш) Вак.тинчаJlИК "fXTU6 туриш тfГРllсида 
к9рс.lтма. Ву т9'хта6 туриш вак.тининг 
KOflKr,eT К,иАМilТИ 60шк.аРУDЧИ дастурда 
курсаТl\лади ёки 6ошк.а YCYJJAa 6ернлади. 
МilЪ:IУМ вак.т ичида 6ажаРИJНЩЮ'ан ва ('0' ! :iсарил/'зилиги тугрисида Ж:I~об тала6 э1' 
маЙJ(иган ишларни 6нжариш YQYf. 
КУJtJI3ltиладн 
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ФУНIЩИЯ 
коди 

006 

008 

009 

017 даи 
019 гача 

041 

042 

043 

044 

053 

054 дан 
059 гача 

080 

090 

091 

092 

Номи 

Параболи!, иитерполя· 

циялаш 

Тезлатиш 

Тормозлаш 

Текисликни 
танлаш 

Фрезага тузатиш 

киrитиш - чап кор· 

рекция. " 

ДаВОАи 

Маъноси 

Парабола ёllини олиш учуи контурли 
60шк,аРИIII тури. Контурли бошк,аришда 
парабола tllини )(осил К,илиш учун векторли 
'гезликлар координата 9марн б~Алаб 

60шк,аrиш к,уrилмаси ёрдамида 
}!згартирилади. 

Х,аракат бошида силжнш (к9чиш) тезлнгнни 
дастурланган к,нАматгача автоматик 

ошнриш 

Дастурланган нуК,тага як,ннлашганда сил· 
жнш тезлигнни дастурланган тезликка ни· 

сбатаи автоматик камаilтириш. 

Шундаil функциялар текислигини топ· 
ширнш, доиравиll интеrполяцнялаш, 

фрезага тузатнш кнrитиш 8а б. ' 
Коитурли бошК,аришда фрезага туэатиш 
кнритиш. Бундай коррекциядан Фrеза ишлов 
берилаётгаи юэадан (фреэанииг заготовкага 
ннсбатан х;аракатланиш йуиалишидан) чап-

да жоilлашгаида фоЙдалаиилади. 

Фрезага тузатиш Коитурли бошк,аришда фрезага тузатиш 
ки'ритнш - уиг кор- киритиш. ~иг коррекция фреза ишлов 
рекция 6ерилаётгаи юзадаи (заготовкага нисбатаи 

дсбо6нинг вазиятига 

туззтиш киритиш -
мус6ат коррекция. 

дебо6нинг вззиятига 
тузатиш киритиш -
мзнфий коррекция 

х;аракатланиш йуналишидан) уиг томоида 

жойлашгаида к,уллаинлади. 

дсбоб вазиятига киритиладиган тузатнш 

к,ийматиии мое кадрда ёкн кадрларда топ· 
ширилгаи координаталар к,ушиш зарур 
эка':lЛИГИНИ курсатади. 

дсбобнииг вазиятига киритиладигаи туза· 

тиш к,ийматини мос кадрда ёки кадрларда 

беrилгаи кооrдииатадаи аllириш зарур эка и
лигини курсатади. 

Топшири.hган силжиш- Исталган функцияни бекор к,илиш. Бу код 
ни бекор к,илиш. фак,ат узи ёзилган кадрда ишлайди 

Топширилгаи Деталь нол чизигииинг станокнинг бqш· 

силжиш лангич нук,тасига иисбатаи силжиш. 

Доимий циклии бекор Бу фуцкция исталган доимий I(ИМИИ бекор 

к,илиш К,илади. 

МУТЛОК, улчам Силжиш к,иАмати таилзиган иол иук,тага ии· 

ОРТТlfрмаларда 
рилган 9лчам 

Вазиятии 
туплагичларни 
тиш 

бе· 

мутлак, 

~риа· 

сбатан х;исобланзди (улчанади) 

Снлжиш к,иi\мати бунда н аввалги дас
турланган нук,тага нисбатан х.ИС06ланади 
(улчанадн). 
Вазиятни' абсолют (мутлак,) 
туплагичларнинг х;олатиии узгартириш. 
Шунда 6ажарувчи оргаиларнииг )(аракатида 
узгарнш 6улмаllди. 
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Функция 

коди 
Номи 

Давоlt1.u 

Маъноси 

093 Baк,тra тескари функ- Бу код манзил (адрес) F дан кейин келадигаи 
цняда ифодаланган СОИ\lИНГ ишлоn бериш учун зарур булган 

суриш тезлиги вак,т (МlIнуглар) нииг тескари к,ийматига 
тенг эканлигини билдиради_ 

094 Суриш тезлиги мииу- Бу код м анзил F дан кейин келган соннинг 
тига мил.~иметр минутига миллиметрда ифодаланган суриш 

тезлигига тенг эканлигини билдиради. 

095 Суриш тезлиги, '(ар Бу код манзил F дан кеАии келадиган сон-
айланада мм х:исобида нннг мм/аАл да ифодаланган суриш тезлиги

га тенг эканлигини билдиради. 

096 ~згармас кесиш тезли- Бу код манзил S дан кейин к~ладиган сон-
ги нин г м/мнн да ифодаланган кесиш тезлигига 

тенглигини билдиради. Шунда шпинделнинг 
тезлиги дастурланган кесиш тезлигини 

сак,лаш мак.садида автоматик ростланади. 

097 Минутига аАлана Бу код манзил S даи кеАин келадиган сон-
(аАл./мин) нинг шпинделнннг аЙJI/МИН да ифодаланган 

теЗЛИГllга тенг лигини билднради. 

Бошк.арувчи дастурларни тузишда фойдаланиладиган М ман
зилли ёрдамчи функциялар (ГОСТ 20999-83) 12.4- жадвалда бе
рилган. 

Функция 

коди 

МОО 

МОI 

МО2 

/2.4- жадвал 

~рдамчи функциялар маъноси (ГОСТ 20999-83) 

Номи 

Дастурланадиган 

тухташ 

Тасднк.лангач тухташ 

Дастур охири 

МаЪНОСII 
, 

Мос кадр ишланиб булгач, ахбоrотнн ЙУк.от
маган х:олда т5-хташ. Командалар ба
жарилгаидан кейнн шпнндель, совитнш, 

сурнш тУхтаАди. Кнопкани босиб, дастур 
6уйича ишлаш давом эттирнлади. 

Бу функция МОО га ухшайди, лекин 
60шк,аРИ\ll пультидан тасдик. олгач, ба
жарилади. 

Бошк.а рувчи дастуринн1- тугалланганлигини 
к'рсuтади ва кадрдаги б~рча комаидалар 
бажарилгач, IlIпинде.~Ь, сурнш ва совнтишни 

тУхтатади. Бу функциядан СДБ 
к.урилмаснни па (ёки) станокдаги бажарувчи 

органларин БОll1лаНГIIЧ '(олатга кеЛТИРИIll 

учу" фоЙдалзиилади. 
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Функция 
коди 

моз 

М04 

МО5 

МО6 

МО7 

МО8 

М09 

МI0 

MI1 
М19 

МЗ0 

М49 

М55 
М56 

М59 

М60 

Номи 

Шпинделни соат милн 
буйлаб айлантирнш 

Шпинделни соат МИЛII
га к.аршн аi\лантириш 

Шпннделни тухтатиш 

дсбобни алмаштнриш 

N! 2 совитншни ишга 
туширнш 

N! 1 совитишни ишга 
тушириш 

Совитишии тухтатиш 

К,uсuш 

к.нсишни бушатиш 

Шпннделни топ
ширил ган позицняда 

тухтатиш 

Ахборот охири 

Дастаки тузатишни 
бекор к,илиш 

дсбобни силжитиш 

Шпииделнинг уз-
гармас тезлиги 

Заготовкани алмаш-
тириш 

ДаВQN.U 

Маъиоси 

Шпинделнн аАлантириш уланади. Бунда 
шпннделга мз)(кзмлангаll унг резьбали BHI!T 

заГОТОDкага буралиб киради. 

ШпиндеЛIIИ аRлантириш уланади. Шпиидел
га ма)(камлаиган jнг резьбали винт ЗЗГОТО8' 
кадан бураJlиб чик.ади 

Шпинделии энг самарали усулда тухтатиш. 
Совитишии тУхтатиш 
дсб06ии к.Ул билан ёки автоматик (асб06ии 
изламасдаи) алмаштиришга бtриладигаи 
команда. Бу функция ШПИllделни ва совитш
ни автоматик тухтатиши мумкин. 

N~ 2 совитишни. масалан. моJl бугларн билан 
совитишни ишга тушириш. 

N! 1 совитишни, масалан, суюк.лик билан со
внтишни ишга тушириш. 

МО7 ва МО8 ии бекор к.илади 
Станокнинг к.узгалувчан органларини к.исув
чи мослама билан ишлашда к.Улланилади. 

МI0 ни бекор к,илади 

Шпиндель ма'Ьлум бурчакга бурилгач, 
тУхтатиладн. 

Мазкур кадрдаги барча командалар ба
жарилгач, шпннделнн, суришии, совитншнн 

тУхтатади. Бу функциядан СДБ 
к,урнлмасини ·lIа (ёки) станокнниг бажарувчи 
органлариии бошлангич J\олатга уриатиш 
учун фоJlдаланилади. СДБ к.урилмасиии 
бошлангич J\олатга урнатиш фуикцнясига 

«Дастуриинг боuJланиши:, символнга 

к,аJlтиш J\aM кнради. 
Бу функция суриш тезлигкни ва (екн) а'сосиА 
J\apaKaT тезлигини дастаки тузатишни бекор 
к.илади ва бу параметрла'рнн дастурланган 
к.нJlматларнга к.аАтаради. 

дсбобнн 1,2 J(олатларга чнзнк.ли силжнтиш. 
Бу J\олатлар бикир механикавиА ёки бошк.а 
турдагн тираклар еки датчиклар билан беJI

гнланади. 

Станок иш органларинииг силжишидаи lIа 
к.аидаЙ функция ишга солингаилигида~ 
к.аТ'ЬиJl иазар шпинделиинг теэлнгини 

узгармас сак.паш. 
Заготовкаии иш бажарнладигаи позицияда 

алмаштирншии таъминлаАдиган циклии 

улаш. 
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Бошкарувчи дастурнинг структураси. Бошu
рувчи дастур ИСО-7 бит кодида шундай ТУЗИЛЗдИl{И, бунда 
кетма-кет жойлашган кадрларда факат бундан олдингн 
кадрдагига нисбатан ~згарадиган геометрик, технологик ва 
ёрдамчи 4Хборот ёзилади. Натижада мазкур кадрга ёзилган ко
мандалар навбатдаги кадрлз.рда такрорланмзЙди. Улар ту 
гурух.даги бошк.а команда ёки махсус бекор килиш командаси 
билан бекор к.илинади. Бу бошк.арувчи дастурни узунлиги 
узгарувчан кадрга ёзишга имкон беради. 

7 

8 

9 

10 

п 

12 

J7 

/9 

Конец пеРФОI7МInЬ/ 

Дастур ташигичнинг структураси 

12.19·- расмда кjiрсатилган. Бошн;арувчи 
дастур % - «Дастур боши» символи би
лан б.ошланади. Кейин ПС (LF) - «кадр 
охири» символи келиши керак. % символ
ли кадр номерланмаЙди. Номерлаш ке
йинги каАрдан 60шланади. Бошкарувчи 
дастур, агар зарур бjiлса, бевосита % (<<да
стур боши») символидан кейин ПС (<<кадр 
охири») символидан олдин белгиланаДИ. 
Масалан, % 12 ПС бошн;арувчи дас
турнинг номери 12 эканлигини 6илдиради. 

Агар символлар гурухи станокда иш
ланмайдиган 6улса, 6у гурух юмалок 
кавс ичига олиниши керак. Кавслар ичи
да % ва : (<<асосий кадр») символлари 
6улмаслиги керак. , 

Бошкарувчи дастур МО2 - «дастур 
охири» ёки «ах60РОТ охири» символи би
лан тугалланиши лозим. 

Перфотасма 60шида ва охирида, ту
нингдек, бошкарувчи дастурлар уртасида 
перфотасмани укиш курилмасига кири
тиш учун раккордлар (ПУС символлари) 
колдирилади. ПУС символидан кейин % 
символигача цвсифлар (комментарий
лар ) ёзиш мумкин. Тавсиф матнида чиз
манинг номери, деталнинг номи, СДБ ста
нок модели, технолог - дастурчининг фа

милияси, сана ва Х. к. лар курсатилади. 

19- рас..,. Дастур Т8ШНГНЧНННГ структураси: 
I 8а /9- ра к корд; :; 8812 коwr.cСlIтзриА; 3 - ёзув 9чирrНЧJ1ар; 
~ -- ДIIСТУР боши; 5 - бошк.арувчн AaC'l)'p номери; 6./3I1а 16 
-- кадр охнрн; 7 - асоснА K3J\P; 8 - к.9ШНllча кадр; 9-
асоси" к"дрнн чик.арнб ташлаw; 10 - к.9шимча кадр"" 
чнк.арнб ташлаw; JI - ёрдамчн дасryр (подпрогра!Сма)га 
мурожаат к.ИЛIIЩ; и - кадрлар !'р1'8сидаrн оралнк,; 15-
Aacryp охирн; f7 - 60шк.аРУ8ЧН дастурлар !'ртаСilдагн ора· 

лик.; 18 - дастур тащигич охнрн 
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БошК,арувчи дастур кадrJ1арининг структура

с и. Кадр структурасига маълум талаблар куйилади [29). 
1. Хар бир кадр N «<кадр номери» ) символи билан 60шлани

ши, унинг таркибида ахборот суэлари ёки суз 6улиши ва пс 

(<<кадр охири») символи билан тугалланиши лозим. 3арур 

булганда кадрда табуляция символлари курсатилади. Бу сим

воллар «кадр номер»» сузидан 60шк.а исталгаи суз олдида ёзи

лади. 

2. Кадрда ахборот с.узларини к.уЙидаги иавбат - тарТИбда 
ёзиш тавс.ия этилади; 

- «тайёрланиш функция си» сузи; 
- «улчамли силжишлар» с.узи Х, У, Z, и, V, W, Р, Q, R, А, В, 

С тартибда ёзилади; 
_. «интерполяция параметри ёки резьба К,адами»; /, /, К 

с.Узлари; 
_. маълум координата Ук.ига тегишли «суриш функцияси» 

сузи (ёки с.Узлари) бевосита шу УК, буйлаб «улчамли силжиш» 
сузидан кейии ёзилиши ЛОЗИМ. Агар «суриш функция си» сузи 
иккита ва бундан ортиК, Ук.ларга тегишли булса, у х.олда бу суз 

. узига к.арашли охирги «УJlчамли силжиш» сузидан кейин келиши 
лозим; 

- «асосий х.аракат функцияси» сузи; 
- «ёрдамчи функция» сузи (ёки сузлари). 
З. 12.2- жадвалда курсатилган маънол,ардан бошк.ача маъно

ларда фойдаланиладиган и, V, W, Р, Q, R адресли сузларни ва 
D, Е, Н адресли сузларни ёзиш тартиби KOHkpeT СДБ 
К,урилмасининг форматида курсатилган булиши ЛОЗИМ. 

4. Битта кадр ичида: 
- «улчамли силжишлар» ва интерполяция параметри ёки 

«резьба К,адами» сузлари такрорланмаслиги керак; 
- бир гурух.г.а кирган «тайёрланиш функция си» сузларидан 

фойдаланмаслик керак. 

5.'«АсосиЙ кадр» символидан кейин ишлов беришни бошлаш 
ёки К,айта тиклаш учун зарур булган барча ахборот ёзилади. Бу 
х.олда «асосий кадр» символи N символи урнига «кадр номери» 
сузида м анзил (адрес) сифатида ёзилади. «Асосий кадр» симво
лидан перфотасмани К,айта урашда уни керакли жойда тухтатиш 
учун фойдаланиш МУМКИН. . \ 

6. «Кадр ни ишга тушириш» режимидан фойдаланиш зарур 
булганда «кадр номерИ» сузидан ва «асосий кадр» символидан 

олдин «кадр ни утказиб юбориш» символи ёзилади. Бу режимдан 
станокни созлашда фоЙдаланилади. 

БошК,арувчи дастурнинг кадрларида сузлар
н и ё з и Ш. ьошК,арувчи дастурнинг кадридаги х.ар бир сузда 
манзил символи, зарур булганда «плюс» ва «минус» математик 

ишоралар, рак.амлар тартиб-навбати булиши ЛОЗИМ. РаК,амлар 
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унли ишорадан фойдаланмасдан ёки фойдаланиб ёзилиши мум
кин. Кейинги холда ишорадан олдин ва (ёки) кейин турган 
а"амиятсиз ноллар тушириб К,олдирилиши мумкин, масалан: Х 
Ук.и буйлаб 0,75 мм ва 348,0 мм улчамларни Х +.75 ва х +348 
(бутун сонларда унли ишора К,уйилмайди) каби ёзиш мумкин. 

РаК,амларни унли ишорадан фойдаланмасдан ёзганда (унинг 
борлиги фараз этилади) ахборот сонини К,исК,артириш максадида 

биринчи ах:амиятли раК,ам олдида турган нолларни (етакчи нол
ларни) ёки охирги нолларни тушириб К,олдириш мумкин. Маеа
лан, Х Ук.и буйлаб 349,4 мм улчамни рак.амнинг бутун сонли 
к.исми беш хонали, каср К,исми уч хонали булганда К,уйидагича 
ёзиш МУМ,)ИН: Х +00349400 (тУлик. ёзиш), Х +349400 (етакчи иол
ларнн ёзмасдан) ва Х +003494 (охирги нолларни ёзмасдан) 
курсатиш мумкин. Иккинчи ва учинчи х:олларда раК,амиииг хо
налари кичик ва катта хоналардан бошлаб аниК,ланади. 

Юк.орида К,айд этиб утилганидек, улчамли силжишлзр МУТЛОI( 
к.иЙматларда ёки орттирмалар билан ёзилиши мумкин. 
Бошк.арувчи дастурдаги мое ёзув тайёрланиш функцияларига 
к.араб аниК,ланади: 090 функцияси улчамнинг мутлаК, К,иймат
ларда, 091 функцияси эса улчамнинг орттирмаларда берил
ганини билдиради. Масалан Х уК,и буйлаб 102,3 мм га ва У Ук.и 
буйлаб 94,8 мм га тез силжишни (000) МУТЛОК, улчамларда: 
090000Х+102.3У+94.8 каби ёзиш мумкин. «Улчамли силжиш
лар» сузидаги ,«плюс» ишорасини баъзи СДБ к'урилмаларида 
тушириб К,QЛДИРИШ рухсат этилади. 

Б у р ч а кл и у л ч а м л а р бошК,арувчи даетурларда радиан 
ёки градусларда ифодаланади. Буриш етоллари учун бурчакли 
улчамлар айлананинг ундан бир улушларида ёзилади. 
Суриш функциялари (Р ва Е еимволлари) суриш тез

лигини аник.лаЙди. Суриш тезлиги сон билан кодланади. Бу СОН
даги хоналар миIUtори конкрет СДБ К,урилмасининг форматида 
курсатилади. Суриш тури тайёрланиш функцнялари: 093-
«Baк.тra тескари функцияда еуриш»; G94 - «минутига суриш»; 
095 - «"ар айланага суриш» функцияларини топшириш йули 
билан белгиланади. Масалан, кескич билан Z координата буйлаб 
83,4 мм мутлак. улчамгача 0,45 мм/айл тезликда суриб ишлов 
беришни к.уЙидагича: 090001 G95Z + 8З.4F.45 каби ёзиш мумкин. 

А с о с ий х: а р а к а т Ф у н к Ц и я с и (S символи) аеоеий 
"аракат тезлигини аник.лаЙди. Бу функция суриш 1'езлиги каби 
сон билан кодланади. Бу СОllдаги хоналзр мик.дори конкрет СДБ 
к.урилмасининг форматида куреатилади. Мазкур функция 
к.уЙидаги тайёрланиш функцияларини: G96 - «узгармас кесиш 
тезлиги» ва G 97 - «минутига айлана~~ ни аниК,лаб беради. 

А с б о б Ф У н к Ц и я е и (Т символи) аебобни танлашда 
к.улланилади. Баъзи СДБ к.урилмаларида мазкур функциядан 
асбобни тугрилаш (ёки ейилишнинг урнини К,оплаш) учун "ам 
фоЙдаланилади. Бу )(.олда у икки гуру){ рак.амлардан тузилади. 
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Ракамларнинг биринчи гурухидан асбобни танлашда, ИККИН'IИ 
гурухидан эса, уни тугрилашда фоЙдаланилади. Бошка СДБ 
курилмаларида асбобни тугрилаш (ёки ейилишни коплаш) фун
кцияларини ёЗIIШ учун D ёки Н СИМDолларидан фойдаланиш тав
сия этилади. 

Т, D Ба Н символларидан кении келадиган ракамлар сони 
конкрет СДБ КУРИ!lмаСИНIIНГ форматида курсатилади. 

Шундаii килиб, сузларнинг кадрда жойлашиш тартиби ва Х,ар 
кайеи сузнинг структураеи айрим X,o~дa кадр фомрати билан 
аниклаиади. Кадр формати эса СДБ курилмасииинг турига 
БОГ,1ИК. МИСО,lIга куйнда формат ёзувчи келтирилгаи: 

%:/ DSNОЗG2Х + 05ЗУ + 053Z + 053F03JS04Т05M2LF. 
Курсатилган форматли СДБ курилмаси % (<<дастурнинг бош

.7JЗНI1ШИ»), : «,асосий кадр»)./ «кадрни утказиб юбориш» ва DS 
(очик YHmi вергул) СИМБолларини кабул килади. G ва М манзил
ли с)'злардан бошка баРЧQ сузларда етакчи нолларни тушириб 
КО,lIДИРIIШ мумкин (буни хоналар МИКдори олдидаги О раками

нинг борлигига караб билиш мумкин, масалан, NОЗ, Х + 053, 
РОЗ! ва х.к.). 

Мазкур форматда NОЗ кадр номерига уч хона ажратилган, 
етакчи нолларни тушириб колдириш мумкин эканлигини, яъни 
бошкарувчи дастурда N~ ! дан N~ 999 гача кадрлар булиши мум
кин эканлигини билдиради. 

Навбатдаги 02 ёзуви тайёрланиш функциясининг номерига 
иккн хона ажратилган ва етакчинолларни тушириб колдириш 

мумкин эмас, яъни тайёрланиш функциялари 000 дан 099 гача 
булиши .мумкин эканлигини курсатади (12.3- жадвалга каранг). 

Форматдаги Х + 053, У +053 ва Z + 053 ёзувлар мос холда 
Х, У, Z уклари буйлаб «плюс» ва «минус» ишорали силжиш
ларни билдиради. Шунда «плюс» ишораларини ва етакчи нол-

ларни тушириб колдириш мумкин. Агар бу ёзувлар Х ± 53, 
у ±!)3 Ба Z ± 53 каби ёзилганда эди, у холда «плюс» 
ИUJорасини ва етакчи нолларни тушириб колдириш мумкин 

эмас. КурсаТИJlган ёЗУВJlарда биринчи ракам силжиш киймати
нин г бутун кисмига ажр~тилган хоналар сони (беш хона) ни 
ифодалайди, иккинчи ракам эса, силжиш кийматининг касрли 

киемига ажратилган хоналар микдорини билдиради (мисолда 
уч хона ажратилган). Бутун сонни ва касрни ажратиш учун 
унли ишара (нукта белгиси) дан фоЙдаланилади. Буни 
форматдаги DS символидаи билиш мумкин. Масалан, Хуки 
буйлаб мусбат йуиалишда 1349,27 мм, на Z уки буйлаб манфий 
йуналишда 356,35 мм га силжиш куйидаги куринишда ёзилади: 
Х 1349.27 ва Z - 356.35. Х,ар кайси ук буйлаб энг катта силжиш 
99999,999 мм Га тенг. 

Навбатдаги Р03! ёЗУБИ суриш функцияси булади. Бу ерда 
суриш тезлигини курсаТУБЧИ кийматнинг бутун киемига уч хона, 
каср кисмига эса бир ХОНа ажратилади. Шунда етакчи нолларни 
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/2.20- pacAt. NОJ9G50Gб5Х + 270534FJ8S40T27M03LF 
кадриии иео- 7 бит коди билан перфотаемада тае

вирлаш. 

тушириб ~олдириш мумкин. Агар 
форматда FЗ ёзуви булганда зди, бу етакчи 
иолларни тушириб ~ОЛДИр'иш мумкин эмас
лигиии, суриш тезлигининг ~иймати зса уч 
хонали буту и сондан иборат булиши лозим
лигиии билдирган булар эди. 

Форматдаги навбатдаги ёзувлар мое 
'(олда аеоеий х,аракатнинг турт хонали функ
цияеини (SU4)·асбобнинг беш хонали Функ
цияеини (т5), МОО дан М99 гача булгаи 
ёрдамчи функцияларни ва кадр охири (LF 
ёки ПС) ни ифодалаЙди. 

SNC тоифасидаги СДБ ~урилмасиии 

тавсифловчи NЗG2Х ± зз у ± ззz ± 
42B32F2S2T2M2LF формати учун кадр ми
солга 12.20- расмда келтирилган. Кадр 
~уйидагичаёзилади: 
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d . 
/2.2/- pacAt. ДоиравнА траектория I\.иемларини кодлаш схем алаРI(: а - XWY те

кислигида; 6 - XWl текислигида; 8 - YWl текнелнгнда ко~аш схемаси 
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NOI9G50G65X + 270534FI8S407'27МОЗLF. Бу кадр номери 19 
(NOI9); фреза радиусини Х YK~ БУЙJ\аБ (050) «плюс» ишора билан 
хисобга олинсин; топширилган координатага аник келтириб иш
лов берилсин (065); Х + 270534 координатага кесиш тезлиги 540 
булгани холда суриш F 18 била н чик,Илсин; аебоб тайёрлансин 
(Т27); шпиндель соат милининг йУналиши 6уйлаб ишга ту
ширилсин (маз); кадр охири (LF) дег,ш маъноларни ифодалаЙди. 

Доира траекториянинг~лементла'рИНИ кодлаш. Кодлаш ехе
малари 12.21 - расмда келтирИЛГ,НI. Бу ерда координаталар 
еилжиш адреслари (маНЗИJlлари) Х, У ва Z билан мутлак 
улчамларда берилганда охирги нукта Р. нин г координаталари 
куреатилади, Itнтерполяция манзиллари 1, J ва К билан 
бер'илганда эеа ёйнинг БОШJ\ангич нуктаеи РО ва йуналишлари, 
яъни хс - хо, Ус - Уо ва Zc - Zo кУреатилади. Х, У ва Z уклари 
буйлаб еИ.1JЖИШ улчамлари орттирмаларда бериnrан булеа, у 
х.О.1Jда мос орттирмаларнинг кийматлари х. - хо, У.- Уо ва z.
zo курсатилади. Маеалан, 12.21- раем, а да куреатилган кодлаш 
схемаси учун i- кадр. интерполяциялашда куйидаги куринишда 
6улади: 

N{i}GI7090002X{xJY{y,}I{xc - xo}J{yc - yo}LF. 

Турли гурухдаги СДБ станоклар учун бошкарувчи дае
турларни тайёрлаш уеуллари ва дастурлашни автоматлаш
тириш системалари [29] адабиётда батафеил куриб чикилган. 
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ИЛОВАЛАР 
п. 1- жадs(Ц 

Кииематик заНЖllрлар 9лементлар"нlнг шаРТЛII белг"лар" 

Номн 

Вал, валик, }tк., сте[>жень ва Jt. К. 

Стерженла[>нннг ша[>ни[>ли 6и[>икмаси 
Думаланиш ва си[>паниш подшипникла[>и (тури 
ку[>сатилмаАди): 

а) [>адиал подшипник 

6) радиал·тнрак подшипник: 
- 6и[> ТОмонли 

- икки томонли 

Раднал снрпаниш подшипииги 

Думаланиш ПОдшипниклари: 
а) радиал 

6) роликли радиал 

в) узи урнашувчи радиал 

г) радиал·ти[>ак подшипниклар: 
- 6и[> томонли 

- ИККИ ТОМонли 

д) [>ОЛИКЛН раднал·ти[>ак ПОДшнпниклар: 
- бнр томонли 

- Нкки ТОМОНли 

е) тнрак подшнпниклз[>: 
- 6нр к.аторлн 

- к.Ушалок. 
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Белгнсн 

1= 
-/= 
L.---f 

.--, 

'tТ I .а. 

= 



, Номи 

Дета.~нинг вал билан 6нрикмаси: 
а) эркин айланадиган кнлн6 6нрлаШТНРНIII 

б) айланмасдап 
бирлаштириш 

Сирпаllздиган II.НЛНIII 

В) сурилма шпонка билан бllрлаШТIlРИШ 

г) каттик мах.камлаш 

Иккита валиинг 6ирикмаси 

а) Ma;r;KaM 6нрлаштириш 

6) эластик 6ирлаштириш 

В) шарнирли биr.~аштиrиш 

г) те.лескопик бирлаштири.п 

д) саклаш муфтаси 

бирлаштириш 

Кулачокли илашиш муфталари: 

а) бир томонли 

б) икки томоили 

Ишк.алаима (фРИКl~ион) илашиш 
а) умумнй белгнлаш 

воситасида 

муфталари: 
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П. J- жад8ал da80AlU 

Белгнси 

. , 

~ 
- j )( I 

--iПI--

--ИI---

--t[ll--
--"':::;=::J=:]---

---111---



НОМН 

6) 6нр томонлн 

• 
В) электромагннтлн 6нр томонлн 

г) ккки ТОмонли 

д) электромагннтли иккн ТОмонлн 

е) 6ир томонлн конусенмон 

ж) днемн 6нр ТО'10НЛН 

з) днемн нккн ТОМОнлн 

9'зн узнлувчн 5fзднрнш муфталарн: 
а) 6нр то.монлн 

6) Нккн ТОМОнлн 

ТОРмозлар: 
а) ленталн 
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П. / - жадвOJI aaBQAfU 

Белгнен 

~~ 
(!;(IТ 

---11r-
ml'l~ 

-~ 

--{I}---
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----401----

Т 



, 

НОМИ 

б) диеми 

В) диеми эnектромагннтnн 

Тишnи храповикnи механнэмnар 

Погонаnи ШКИВ 

Таемаnи уэатмanар: 
а) lIееи таемаnн 

• 
б) лонасимон таемали 

Тишnи цилиндрик уэатмаnар: 

а) ташк.и нnашмаnн уэатма 
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п. / - жадВaJ\ давоми 

Беnгиеи 

х _ 

{I) ~Iэ 
I ; : : 11 

(1-2 "ф 
§;: : :9 

х 



НОМИ 

6) ички илашмали узатма 

ТI\ШЛИ коиуссимои узатма 

Цилиидрик червями узатма 

. , 

ТиШJiИ ВИИТСИМОИ узатма 

РеЙl<али узатма 

Виит-гаАкали узатма: 
а) ажралмаАдигаи узатма 

6) ажраладиган узатма 

474 

п. / - жадSаА давоАСU 

5елгиси 

'.~.'\ 
т--t---+--t-

-у 



Номи, 

Электр ДDигателлар (моторлар) 

Бир хил МИМорда бе{>увчи иасослар 
а) ок,им ilУllалнши узгармас насос 

б) ок,им ilуиалиши узгарадигаи насос 

Бериладигаи суюк.:nик. мик.дори ростлаиадигаи 
иасослар: 

а) ок.им йуналишн узгармас насос 

б) ок,им йуналиши узгартириладигаи иасос 

/ 

Гидромотор 

гидроцилиндрлар: 

а) умумий 6елгиси 

б штоки пружина билан к.аЙтариладиган 6ир 
) томонлама ишлайдигаll ГИДРОllИЛИНДР 
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П. 1- жаdвал daBoJ(" 

Белгиси 

G 



п. 1- жадвал aasoJ(U 

Номи Белгиси 

В) икки томонлама ишлайднган насослар: I I 
I 

I 
J 

- бир штокли насос 

- нкки ТОМОНЛflма штокли насос 
:' 11 ': 

. 
- дифференцнал насос 

Насослар: 
а) шестерняли • 

i 

б) парракли (куракли) 

В) радиал.поршенли 

, 

г) аксиал-поршенли 

Гидравлик аККУМУJIЯТОР 

-{--) 
Фильтр 

--~<1>>----
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п 1- жrznойл ,)аllnми 

Номи 
Беnгиси 

О~им i\jиаnнши 

Кnапакnар 

а) саlV1аш (мух.офаэа) кnапаии 

-

с) г) тескарн клапан 

# 
1 J,. I Ок.нм ростnагнч (дроссель) , 

~ ..... I I 

Иккита !мектромагннтдан кеnган оК,Имнн 

так.снмnагнч 
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.... 
...... 
J< 

"МСТaлJI ""р""ш станоuарининг таснифи 

! Гy~ I Турлари 

'- ,оиШIU'ilV I p}.~ I 1 I 2 3 4 5 б 

TOl<ap!!~K 1 I Автоматлар на ярим Револьвер Пармалаш- ка русел ПеШТОf\JIИ 
ста ноги автоматлар: ~ир~иш 

бир шпин- куп шпин-

де.'l.!lИ делли 

Пармалаш 2 Вертикал Яримавтоматлар: Координат- Радиал::- Теших йУ-
на теши" 'пармалаш ли-тешик йу- пармалаш ниш 

йУниш стз- бир шпин- куп шпин- ниш 

ноклари делли делли 

Силли~аш. 3 Доиравий Ички сил- Шилиш- Ихтисос- Чархлаш 

етилтириш сил.;IИ~аш ли~аш склли~аш лаштирил-

ста.ноклари ган 

Тиш на 5 Uилиндрик Конуссимон Тиш фрезалаш Тишларнинг Резьба фре-

резьба очиш ГИ.'Iдирах- гилдирак - цилиндрик чернякли торецига залаш 

станоклари дар учун лар УЧУН rилдирак- гилдирак- ИШJJов бе-
тиш хертиш тиш кертиш лар учун лар УЧУН риш УЧУ" 

Фрезалаш 6 KOHCOrJ Уз.луксиз - Нусхалаш Консолсиз- Буйлама 

станоклари вертикал- ИUlлайдиган вертикал 

фрезалзш фрезалаш 

РаНДШlаш. 7 БУЙJlзма бир иххи УСТУН- КУl\даланг- Уйиш кер- Горизошал- -
кертиш. Си- УСТУИЛИ ли рандалаш ТИIll сидириш; 

дириш ста-

ноклари 
-

п. 2- жaiJвал 

7 8 9 

Куп кескич- Их1Иcocnaш- Турли 

ли тирилган 

I 

Олмосли те- Гори3QНТа:. Турли 

шик йУНИШ ш:.рма.;:аL~ 

Ясси сил- ИШJ<;алаб мос- Турли 

ЛИJ<;ЛЗш лаш 

Тиш пар- Тиш на резь- Турлн 

доз.лаш ба СllЛЛИl\Лаш 

Кенг уни- Консол 1'0- ТУР.'!И 
версал ри:;юнтал 

Вертикал- Тур.'!и 
сидириш 



_. 
- .... 
-с 

.~. 

Станоклар 

Кесиш ста-

ноклари 

Турли 

Гу-

p~ 

8 

9 

'" 

1 2 3 

ТОКI\РЛИК кескичи, жил-

вирли доира билан ишлай-
диган кесиш станоклари 

Муфта на Арра тиш- 'ryгри 
трубага иш- nарини кер- марк83СИ3 

лов бериш тиш шиnиш 

Турлари 

4 5 6 7 8 9 

'ryгри Лентали Дискли ар- Аррали - -
кесиш ралар 

на - АdiOOларни Б9лиш ма- Мувозанат- - -
синаш учун шиналари лаш 
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