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КИРИШ

Мамлакатимнзда таълим сохдсида ам ал га оширилаёпан ислоҳот- 
лар ёшларга таълим-гарбиябсришни сифат жидатидан янги погона- 
га кутариш, талаба ва ўқувчилар фан асосларини иухта эгаллашла- 
рига эришиш, уларни меҳнатсеварлик, Ватанга меҳр-муҳаббат ру- 
ҳида тарбиялаш каби юксак мақсалларга йўналгирилган. Ислоҳотлар. 
жумладан, малакали ишчи калрларни ре жал и асосда тайсрлашнинг 
муҳим бўғини ҳисоблан ran ҳунар-техника таълим и тизимини янада 
ривожлантириш ва таком иллаш шриш. сшларга умумий касб таълими- 
ниберишда yi mi гг аҳамияти н и ошириш вазифасини назардатугади.

Фан-техника гараққиёти туфайли саноапшнг машинасозлик ва 
металларга ишлов бсриш соҳаларида мутгасил иамосн бўлиб туради- 
ган чуқурсифат ўзгаришлари ишлаб чиқариш малакаларига нисба- 
тан тобора юксак талаблар қўяди. Бу эса. уз навбатида, мазкур со\а- 
га алоқадор олий ўқув юртлари. касб-ҳунар ко;1Лсжларида ўҳув- 
тарбия жараёнининг ларажасини тунга мувофиқравишда ошириб 
бориш заруриятини ил гари суради.

Юқорида айтиб утилган вазифалардан келиб чиқиб, ҳозирги 
сшларниш касб маҳоратини оширишга нисбатан қуйидаги аниқ га- 
лаблар қуй ил ад и: чуқур умумтаълим. сиёсий ва касб и й гайсргарлик; 
касбий фаолиятни тўхтовсиз равишда такомиллаштириб бориш ва 
бунинг натижаси ўлароқ. меҳнат уиумдорлипши ўстириш ҳамда ишлар 
сифатини яхшилаш бобида юкори натижаларга эришиш: ўз билими 
ва малакасини муптазам равишда ошириб ҳамда новаторлар, ишлаб 
чиқариш илгорлари тажрибасшшдоимо ўрганиб бориб, ижодий фой 
даланиш. Шу нуқтаи назардан бўлғуси мутахассисларга билимлар- 
нингбирор минимумини бериш билашина чскланиб қолмасдан, улар­
ни янги қийин муаммоларни мустақил .\а.н этишга, ҳақиқий нова- 
торликка, чуқур билим олиш га ўргатиш ҳам зарур.

Давр талабларига мувофиқуз касбий маҳоратини мутгасил оши- 
ра бориб, зарур билим ва куникма-уқувларии ҳосил қштганларидан 
ксйин уларни мсҳнаг фаолиятига ўқитувчи ёки устанинг бе вое и га 
ерламисиз татбиқэта олиш қобилиятига эш бўлсалар» ина фаол фикр-



лаш фаолияти намоён бўлаётгаилш и ҳақида сўз юритмш мумкин. 
Шунлак келкб чиққан ҳо.чда. талабаларни касбий били мл ар хамда 
кўиикмалар билан муваффақия ыи қуроллантириш. уларда мс\- 
нат малакасини шакллантириш, илгор технология, lap борасидаги 
тушунчаларини бойитиш, ишда ташаббускорликли, ижодий енда- 
шувни тарбиялаш ушбу қўлланманинг услубий асоси қилиб бел- 
гиланган.

Чилангарлиюса оид бошка дарсликлар иа ўқуи қўлланмаларидан 
фарқди равишда. талабалар бу китобда баён лил гаи матсриални ўрга- 
нишдан одним ўзлаиггирилган назарий к>рсга таялишлари керак бўлати 
Қулланмада гушунтириб берилган амалий ишлар уларниш мустақил 
фаоллик кўрсатишларига йўл-йўриқтарзида тузилган.

Illy нуқтаи назардан китобнинг асосий вазифаларини қуйида- 
гича ифодалаш мумкин: талабаларга ишларни бажариш жараёнида уз 
кузатииитари асосида маълум хулосапар чиқариш имкоииягпши яра- 
тиш; касб малакаларини оширшиларида ва ишда учрагаи қийиичи- 
ликларни мустақил енгиш қооилиятини шакллантиришда ҳдмда ла- 
зарий билимлариш1 амадда гашиқэтишдарида ёрдам бериш.

Қўлланма 30 га ўқув-шиаб чшфриш маипулотидан иборат булиб. 
улар асосий умумчилалгарлик амалларининг усулларини бажариш 
тартиби. ўқув-ишлаб чиқариш кўрсатмалари, шунингдек. амаллар- 
нинг бажарилиш сифатини текширишга лоир кўрсатмаларни уз 
ичига олган.

Олий ва урта махсус ўқув юргларида ишлаб чиқариш таълими 
дастурига мувофик. тузилган бу ўқув-ишлаб чиқариш машгулотла- 
рида бевосита ишлаб чикариш фаолиягига оид масалалар ва машқ- 
лар. уларга жавоб хамда изохлар. ўлчаш ҳамда ҳисоблаш тсхиикаси 
асослари баси тгилган. Энг муҳим умумчилангарлик ама,1ларили ба- 
жаришниш турли усуллари изчилликла очиб берилган.

Талабалар и.пари бошқа машғулогларда кўриб чиқилган ва сол- 
далиги туфайли ортиқча изоҳларни галаб қилмайдиглл усулларии 
бажаришда қийналсалар. китобда берилган курсатмадарниш зсгиш- 
ли бўлимларини ўзлари кўриб чиқиб, устанинг қўшимча тушунти- 
ришисизҳам ишни давом эттиришлари мумкин бўлади. By эса улар­
ни мустақил иш кўришга ушшйди, ўқув-ишлаб чиқариш ва техни- 
кавий ҳужжатлардаи фойдалашиша ўргагади.

Ишлаб чиқариш таълими ўқитувчилари қўлланмада берилган 
машғулотлардал му\им усулларии тушунтириш ҳамда кўрсатишда 
кўргазмали срдамчи материал сифатида фойдаланишлари мумкин. 
Бунилг учун машгулотлар матни fcOx.SO ёки 80x100 см катталикдаги 
қоғоз варақларда тайёрланиши зарур булади.



«Ишлаб чиқаришга оил масалалзр. машқлар ва жавоблар* боби 
ўқувчиларда муста қил ишлаш ва бирор қарорга кслиш. ишла учрай- 
пипан қийинчиликларни спгиш. назарий курсда олингаи билимлар- 
ки амалла қўллаш кўникма-уқувларини ривожлаптиришга хизмат 
қилади. Ушбу м аса-i а ва машкдарни б\ i у и гуруҳбўлиб dm ас. балки 
ҳдр қдйси талаба ўзи мустақнл бажара олишини кўглаб кирнтилгап. 
Улар ўзларипи назорат қилишда ски масалани счишга кучлари етма- 
ганда. жавоблар ва қисқача тушуширишларга мурожаш қилишлари 
мумкин.

«Ўлчовасбобларидан фойдаланиш* ўқув-ишлаб чикариш маииу- 
лоти jht типик ўлчов асбоблариниш ти ли ш и  билан 1анишгириб. 
уларни қуллаш соҳлл армии lyrpn аникдашга ҳамда ўлчаш усуллари- 
ни ўрганишга срдам беради. «Ҳисоблаш техникаси* мавзуида ҳозир- 
ги жалдл тараққист асрида ҳисоблаш тсхникасингагг аҳдмияти тугри- 
сида, митти ҳисоблаш асбоблари хусусида қисқдча маълумотлар ксл- 
тирилган.

Умуман, кулланма талабалар фаодлши ва мустақиллипши оши- 
риш, уларда техник 1афакк>рии ривожлантириш, шунингдск, ме\- 
натни ташкил этишга ижодий ёндашиш туйғусини тарбиялаш, таъ­
лим беришиинг жамоа шаклларини аста-сскин мустақил, якка тар- 
тибда ишлашга ўтказиш. фанлараро боғланишнинг кенг 
имкониятларини очиб бериш мақсадларшш кузда тугади.



I. У.мумий маълумотлар

Ишлаб чиқариш жараёнига жалб этидган металл эритиб. қуйи- 
лали, болғаланади ёхуд қолипланади. Шундан кейин чала маҳсулоз, 
яъни заготовкам металл қирқиш станоклари (токарлик. фрсзалаш, 
рандалаш. тиш қирқиш, жилвирлаш ва бошка) да ски чилангарлик 
асбобларида ишлов берилади.

Бошланғич материалларнн ёки хомаки маҳсулот—ярим фабри- 
катларни қисмлар. механизмлар, а!регатлар ва машиналарга айлан- 
тириш мураккаб жараёндир, бирок машина ва механизмлар кднча- 
лик турли-туман булмасин, уларни тайёрлаш жараёнида кўплаб у̂ гу- 
М1ГЙ жнхдтлар мавжуд.

Буюмдаршшг тайёрланиши ишлаб чиқарнш жарасни деб аталади. 
Энг кам вақт, маблағ ва куч сарфлаган ҳолда буюм тайерлаш учун 
унга ишлов бериш тартибини, шунингдск, и шла зарур бўладиган 
жиҳозлар. асбоблар ва мосламаларнииг хусусиятларини одциндан 
бидиш зарур. Ииыаб чиқрриш жараёнининг муайян қисм—деталиинт 
шакл и. ўлчамлари ёки механик хоссаларини бевосита ўзгартириш 
билан боғлиқжиҳати гехнологик жарасн деб юригилади. Бу жараён- 
ни ташкил қилишдаи мақсад чала маҳсулот—заготоикалар тури иа 
ўлчамларини, жиҳозларини. кесиш ва ўлчаш асбобларини, мослама- 
лар ва ишлов бериш режимларини оқилона танлашдан иборатдир. 
Гехнологик жараён амаллар—операциялар, ўтишлар, иш юритиш- 
лар. урнатишлар деб юритиладиган таркибий унсур—элементларга 
бўлинади.

2. Жиҳозлар, асбоблар ва мосламаларни танлаш

Жиҳозлар, асбоблар ва мосламаларни оқилона танлаш мехнат 
унумдорлигига ва тайёрланаднган деталлар сифатига катта таъсир 
кўрсатади. Олатда, универсал асбоблар ва мос;шмалардан фойдалани- 
лади. Бир хил деталларни жуда кўп микдорда тайерлаш зарур бўлган 
ҳоллардагина махсус асбобларни ишга солнш эҳтиёжи туғилади. Ма- 
салан. 8-9 квалитетларга. яъни ишлов беришниш ан и қдаражас и га



биноан, камроқмиқдорда! и дегаллар таиёрлашда универсал асбоблар 
(штангенциркуль, микрометр ва бошқалар) дан фойдаланилади. худ- 
ди шу деталларии кўнлаб гайсрлашда эса кллибрлар ва андозалар кул 
келади. Қисиш мосламаларидан тез иш берадиганипи, маҳқамлаш на 
бўшатишга кўп вақ| талаб қилинмайдиганини танлаш керак.

3. Чилангарлик ншларини мехами зациялаш

Купгина машинасозлик корхоналари тажрибасидан маълумки. 
чилангарлик ишларида \али қўл меҳпатининг улуши катга. Бу эса 
маҳсулот сифашга \ам, меҳнат унумдорлитга ҳам салбий таъсир курса- 
тади Чилашарлик ишларини механизациялаш — соха ходимлари ол- 
дида турган муҳим на ксчиктириб бул.майдшан вазифалардашшр.

Бу ишларни мсханизациялаш де ганда фақат меҳнат жараёнлари- 
ни енгиллаштириш ва уларнинг меҳнатгалаблигини камайтириш ски 
сифатини оширишга хизмат қилувми турли мосламалар ва мехапиза- 
ииялашган асбоблар билан гаъминлаш орқали такомиллаштиришги- 
натушунидмасдан, балки қўл мсҳнатини универсал металл қирқнш 
жиҳоэларида ёки махсус станокларда ишлов бериш билан алмашги- 
риш ҳам аиглашилади. Бу ҳолда Қўл меҳнатидан фақат махсус ста- 
нокларга, кўпинча ярим ашоматлар ва автоматларга хизмат курса- 
тишда фойдаланилади.

Ҳозирги даврда янги. мехаттзациялашган юкори унумли асбоб­
лар: нормал ва оширилгап частоталн ток билан ишлайдиган гозалов- 
чи элсктр машиналари, роторли иа иоршенли пневматик машина- 
лар, эгилувчан вал л и махсус машиналар ишлаб чиқаришга алоҳида 
эътибор берилмоқда. Бу машиналар, масалан, дсталлар сирггини жил- 
вирлаш, пармалаш ва резьба кесиш, мшалдарни қирк.иш ва бошқа 
ишларни комплекс тарзда бажаришга им кон беради. Шунингдек, 
новатор чилангарлар асбоблар ва мосламалариинт такомиллашган 
конструкиияларини яратиб, ўз соҳаларини мехапизаииялашга катта 
ҳисса қушишмокда.

Чилангарлик ишларини мехаиизаииялашнинг асосий йўналиш- 
лари куйидагилардан иборат:

1) машиналарпинг \гуайян техноло1 ияларга мос конструкиияла- 
рини яратиш;

2) қўл асбоблари урнига механизациялашган ускуналарни жо- 
рий этиш;

3) қул меҳнагша чек қуядиган махсус ускуналардап фойдаланиш.
Чилашарлик ишлари амалиётида купгина машиналар. асбоблар

ва мосламалар кенг кулланилмокда: чала маҳсулот—заготовка.гарни 
режалашда -  ҳисоблаш-счиш қурилмалари, режалаш машиналари.



бўлиш головкалари. электр ёрдамида ишловчи пружннали ва инсв- 
матик ксрнерлар; металлни тўғрилашда ва букишда — уч ролик 
ли букиш станоклари. қувур букиш станоклари; металлни кир- 
қишда — пневматик қирқиш болғаси; металл кесишда - электр 
қайчилар, пневматик арралар; металл эговлашда — электр эгов­
лар. жилолаш машиналари. кўчма л овлаш-тозалаш станоклари 
(ЭТС), "Коммунар” эговлаш станоги, кундалангига рандалаш ва 
гасмали жилвирлаш станоклари; тешиклар пармалашда электр 
ва пневматик пармалаш машиналари; резьба кссишда — электр 
юритмали резьба кескич, резьба накаткалаш головкалари; ша- 
берлашда — механик, электрик ва пневматик шаберлар, ясси 
жилвирлаш ва титратиб накаткалаш станоклари; ишқадаб мое 
лашда ва етилтириб ишлашда — электр ёрдамида ишқалаш ма­
шиналари, станоклари.

4. Технологии ҳужжатлар ва технологик интизо.ч

Завод ёки цехнинг 1схиология булими ишлаб чиққан техноло­
гик жараёнга белгиланган шакл д а т  махсус йўриқнома - технологик 
карталар кўринишидаги технологик ҳужжатлар расмийлаштиршшди 
( 1,2-иловаларга қаранг).

Шу технологик жараенга қдтьий риоя қилиниши технологик ин- 
тизомни ташкил этиб, ишлаб чиқарпш зарур маромда боришини, 
маҳсулот сифати, мсҳнат унумдорлиги юксак бўлишини, брак маҳ- 
сулот чиқишига барҳам берилшшиш, буюм танпархи арзоилашуви- 
ии гаъминлайди. Бироқбу нешқдцамлик намоён бўлишига, оқилопа 
ва самара.ш мсҳиат усулларини ҳамда илғор технологиями қуллашга 
тусқинлик қилмаслиги керак, уларнинг барчаси ишлаб чиқаришга 
ташкилий тарзда жорий лилиши зарур.

Мсҳнатни илмий ташкил қилиш ялпи ииыаб чиқариш жараёни­
да техника билан одамлар маҳоратини энг мақбул гарэда уйғунлаш- 
тиришга ҳамда вахт. куч ка маблағларни имкон қадар кам сарфлаган 
\ а ш  мсҳнат ресурсларидан самаралироқфойдалашшгга, юксак меҳнат 
унумдорлигига эришишга имкон беради. Аммо ишчилар меҳпагпи 
илмий ташкил қилишга оид билимларни назарий жиҳатдангина эмас, 
балки амадда эга.шаганларидан кейингина бу имкониятларни ишга 
солиш мумкин бўлади.

Ҳозирги найтда жисмоиий Bit ақлий мсҳнагни тобора ҳар юмон- 
лама уйгунлаштириб олиб борадиган ишлаб чиқарувчи янги инсон 
вояга етмоқда, у касбий савияси ва маҳораги юксак, бугунги ишдаб 
чиқарпшнинг панггехник асосларини чукур биладиган, энг ялги



машиналар ва технологик жараёнларни тез ўзлаш гириб олишга қоби- 
лиятли шахсдир.

Каеб-хунар ккшлежларини бигираётган бўлажак ҳунар соҳиблари 
ишлаб чиқаришга келганларида фақат маълум малакша ва фан асос- 
ларидан билимлар йиғиндисига эта бўлиб қолмасдан. балки мехнат- 
1Ш ва ишлаб чиқаришни ташкил қилишни гакомиллапггиришда фаол 
шитирок л  ишга. юқори иш унуми ва маҳсулот сифати учун кураш- 
га ҳам я .ми и тайердашан бўлишлари керак.

Меҳпатни илмий ташкил қилиш асослариии эгаллаш ҳозирги 
ишчи малакасига нисбатан қуииладиган эн г муҳи.м галаблардан бўлиб. 
керакли касбий билимлар. малака ва укувларни. мсҳиат билимлари 
ва усулларини эгаллаш га им кон беради.

Эндиликда шунчаки интизомли бўлиб, ҳафсала билан ишлаш - 
нинг ўзигима кифоя қилмайди. шу билан бирга виждонан уддабу- 
ронлик кўрсатиб. самарали. уз и ҳам илҳомланадиган, бошқалар- 
1ШНГ ҳам кўзини қувонтирадиган даражада чиройли меҳнат қилиш 
керак. Талабалар меҳнатни илмий ташкил қилиш асосларини ўрганар 
эканлар. олган билимлари ва ҳосил қилган куникма-укувларидан 
тўфи фоГшалании1 малакаларини эгаллайдилар. ўзларида ижодий 
ташаббус кўрсатиш. ишда фаоллик хислатларини тарбиялайдилар. 
Бу эса улар учун ижодий камолопа — ҳам ўзларини, \ам амаллари- 
ни такомиллаштира боришга интилиш йўлидир.

Ўқув юртларида галабаларнинг меҳнатни илмий ташкил этиш 
борасида олган билимлари на уқувлари ҳажмига нисбатан маълум 
талаблар қуйилган. Жу мл алан. олий ўқув юртларида чилангарлик 
фанлари ўқитиладиган мутахассислар, касб-ҳунар ко;1лежларини би- 
тирувчилар қуиидагиларга риоя қштишлари лозим:

— мсҳнатни ИЛМИЙ ташкил этишнинг иқтисодий ва ижтимоий 
аҳамиятли масалаларини гушунишлари;

— уз иш урииларини о кил она. илмий жиҳатдан тўғри ташкил 
қилишлари;

— ишнинг бригада усулида ўз меҳнатларини мақбул даражада 
йўлга қўя билишлари;

— маълум иш амашариии бажаришда тўгри иш ҳолатини сақ- 
лашыари;

— ишни макбул суръатда ва бир мсъёрда бажаришлари;
— иш ҳаракатларида тежамкорллк қоидаларига риоя этишлари;
— ме\нат қилиш. дам олиш ва овқагланишнинг оқилона тартиб- 

ларита риоя қилишлари;
— inn ўрнида қулай меҳнат шароитларини яратшига нисбатан қуии- 

ладиган санитария-гигиена ва эстетик талабларни бажаришлари;
У



— технологик жараёкни тўгри йўлга қўйишлари;
— иш вақтини рсжалаиггиришлари. яъпи туғри гақсимлашлари;
— иш кунининт ҳисобипи олиб боришлари, иш вакгининг нора- 

шюнал сарфланиш сабабларшш аниқлашлари;
ў5 меҳиагила ионатор ишчилар тажрибасидан фойдашнишлари;

— мсҳиат ва технологик интизомга риоя қилишлари;
— иш ўрнида ва бритатада меҳнатнинг ташкил қилипишини таҳ- 

лил этишларн, ўзларини узлари назорат қилиб боришлари;
— мсҳнатки меъёрлашга оидолдий хисоблашларпи бажаришлури;
— кўп станокка хизмат қилишлари ва касблар ҳа.мда вазифалар- 

ии уйғун олиб боришлари;
— меҳнатни ташкил ^тишни такомиллаштиришда ижодий та- 

шаббус ва фаоллик кўрсатишлари;
— ўз касбий малакалари ва маданий-техник савиялариии оши­

риб боришлари;
— меҳнат жамоаларида мўьтаоил психологик муҳитни сақлабту- 

ришлари;
— иш ўринларида меҳнатни илмий ташкил этишпииг аеослашан 

режаларини жорий этишлари лозим.

5. Қандай ишлаш керак?

Энг аввало. ҳар биримиз шундай ишлашга ўрганишимиз керак- 
ки, бу ҳаётий эҳтиёжга, доимий одатга айланиб қолсин.

Иш пайтида қуйидагиларга амал қилиш фойдадан ҳоли бўлмайди:
— ишни бошлашдан оддин шундай пухта ўйлаб олиш ксракки, 

унда бошқа тугалдашан иш модели ва мсҳнат усуддарининг бутун 
тартиби тўлиқўз ифодасини тоисин;

— иш пайтида керак бўладиган жами асбоблар ва мосламалар 
тайёр бўлмасдан туриб, иш бошламаслик лозим;

— иш жойида ортиқча нарса бўлмаелиги ксрак;
— асбоблар ва мосламаларнинг зарурини тез топиш учун удар 

ҳамма вақт маълум тартибда ва иложи борича белтилантан бир жой- 
да қўйилиши лозим;

— ишга хотиржам киришиб. бир маромда ишлашга ҳдракат қилиш 
ксрак;

- ишлаш пайтида гавда шундай ҳолатда туриши керакки. би- 
ринчидаи, ишлаш қулай бўлсии, икхинчидан. кучдан тежаб фойда- 
ланилсин;

— иш давомида вақти-вақти билан дам олиб туриш. айниқса, 
огир иш бажаришда ўтириб, бир оздан хорд и қ чиқариб олиш зарур;



— иш пайтида унга алоқаси бўлмагап бошқа юмушларга чалғи- 
маслик лозим;

— агар иш юришмаётган бўлса. бир оз танаффус қилиб олиб. 
сўнгра унга қайтадан диққаши жамлаган ҳолда киришган маъқул;

— иш tv гага ч, ҳамма заготовкалар. дстал ь ва асбоблар жой- 
жойига қуйилиб, иш урни йиғиштирнлади.

6. Уқувли ва уқувсиз ишлашнинг умумий белгилари

Машҳур педагог ва психолог П.П.Блонский уқувли ва уқувсиз 
ишлаш белгиларини ишлаб чиқди.

Уқув билан ишлайлиган галаба осойишта, юқори даражада га- 
шаббускорлик курсатиб ва ошди равишда ҳаракат қилади, учрайди- 
гап ноаниқликларнинг тапгга стиб. мақсадни тушуниб олади; бутун 
топигггриқ бўйича дастлабки умумий мўлжалга эга булади; уз иши- 
нинг натижаларига қизиқиб, ўзини-ўзи гекширади.

Уқувсиз ишлайлиган галаба топшириқни эшитишга эыиборсиз- 
лиги сабабли уни қийинчидик билан тупгунади, яхши ашлаб стмай- 
ди, ўзига тушунарсиз нарсаларии аникдаб олиш учун ўқитувчига 
саволлар бермайди; жуда суст ишлайди. навбатдаги ишга ўтиш май- 
лини ривожлантирувчи рағбатларга ҳар доим муҳтожлик сезади; иш- 
даги муваффақиятсизликлари ва қийинчиликларини \ис қилмайди; 
ишнинг изчиллиги тўфисида яққол гасаввурга эга бўлмайди; шу 
сабабли купинча ишгги п о т р и  ташкил қилади ва ҳоказо; иш нати­
жаларига бсфарқ қарайди.

7. Вақтии қандай тежаш керак?

Вақтинг кетли — нақдииг кетди, дейди халқимиз. Йўқогилган 
вақтни қайтариб бўлмайди. вактнинг қадрига етмаган киши уни 
бе\удага совуради, бу эса одамни ҳаётда бирор муҳим иш қидиш 
имкониятидап маҳрум этади.

Меҳнат унумдорлигини оширишнинг энг муҳим шартларидан 
бири — иш вақтининг бскор кетишига олиб келувчи сабабларни 
баргараф қилишдир. Ишни шундай гашкил қилииг керакки. унга 
бағишланган вақтнинг \ар дақиқасидан юксак самарадорликбилан 
фойдаланилсгл г.

Белкурак ва замбилгалтакда иш кўрадиган кишининг смон иш- 
лашндан келадиган йўқотишни юқорл уну.мли дастгохдар ва асбоб- 
ларда ишлайлиган ходимлар иш вақтининг зое кстказилишидан ета- 
диган зарар бшган таққослаб бўлмайди. Битга цехнинг ишламай ту- 
риб қолиши завод учун минглаб-миллионлаб сў.мга тушиши ва



плтижада бутун бир соҳа шиита салбий таьсир қилиши мумкин. 
Мамлакатимиз миқёсида >uip бир холимнинг бир дақиқадап иш вақ- 
гшш йўқотиши жуда кўп моддий бойликлар бой берилишига олиб 
келади. lily боисдан иш вақтшшнг қадрига етишии ўрганиш лозим. 
Ҳар қайси талаба бу муҳим вазифани уддачашта ёрдам берадиган 
қуйидаги асосий коидаларни эсда тутиши зарур.

Шундай кслиб чиқиб. чар бир талаба:
— ўз мақсадини аниқбиллб олиши ва ишга дарҳол киришиши;
— б \т а  зътибории ли асосий ишга каратшин:

аниқ муддатларни белгилаб олиши. улар реал булиши. белги- 
лаигам муддатларга қагьий амал қилиши;

— дадил ҳаракат қилишга, ишни иккинчи кунга қолдирмаслик- 
ка урпшииш;

— езуъ дафтарчаси, тутишга одатланигаи;
— кўнгилсиз ҳодисаларга сабаб бўлувчи ишкалликларга йўл 

куймаслши;
— гаиирилаётган гаиларии уқиб олишга ўрганиши;
— буш вак^нинг ни мага сарфланишини кузатиб бориши лозим.
Ишни одатланган вақтиш издан 10—15 минут олдии бошланг.

бу билан сиз бутун иш кушшгиз самарали ўтишшш таъминлаган 
бўласиз.

Ҳар бир инсонда ўз вақтини ва ўзгатар вақтиии \урмат қидиш 
хислатини тарбиялаш жуда муҳимдир.

Иш вақги сарфини ўрганиш унинг имкониятларини аниқлаш 
учун зарур ва бу. айниқса, вақтниш қадрнга стмайдиган талаба­
лар, ишчилар учун ниҳоятда муҳимдир. Уларда вақтни ҳис қилиш 
туиғусини тарбиялаш ўқитувчилар олдида ту'рган асосий вазифа- 
лардан ҳисобланади. Бу вазифани ҳал этиш мақсадида ишлаб чнқа- 
риш таълими жараёнида татаба иш куниниш хронометражини утка- 
зиш фойдатидир (1 -жадват).

/  ж адаа. т

Иш »ак1ининг учумий тақсимоти

Умумнй иш вақти. шу жумладан 6  соат 0 0  v.mh

Фойдали иш в а қ т 4  созт 01  ЧИН

Ёрда.мчи амалларгз кепан  нак,т 45 мин

И нна (айёргарлик кўриш 45 мин

Тушлик 30 чин



Вактдан фойдаланиш Вошлаш, соат/мнн Тугатиш. соаг/мин

Ишга тайерлзннш 8.00 8 15

Иш бажариш 8.15 9.30

Асбоб қабул қмлиб олиш 9.30 9.36

Ишни даном лтириш 9.36 12.00

Тушки танаффус 12.00 12.40

Тех.наi були.чша бориш 12.40 12.45

Иш бажариш 12.45 12.52

11армз чархлаш 12.52 13.00

Иш бажариш 13.00 13.07

Шабер чархлаш 1307 13.12

Иш бажариш 13.12 13.30

Иш урнини йигиштириш 13.30 14.00

Хронометраж.!» таҳлил натижаенда вақг имкоииягларини на мсҳ- 
наг унумдорлигини ошириш йўлларини излаб гопиш мумкин.

8.'Меҳиатни илмий ташкил килишга дойр амалий гопшириқлар

Амалий топшириқларни бажаришда меҳнатни илмий ташкил 
қилиш асослари ва пришшпларини чукур эгаллаб олиш катта аҳами- 
ятга эга. Булар ўқув устахоналарида ва база корхоналарида мсҳнатии 
илмий ташкил қилишнипг айрим масалаларини еоддароқ тадқнк 
қилишдан иборат.

Топшириқларни бажариш жараёшша талабалар меҳнатни ташкил 
қилиш билан чу кур танишишлари, таҳяил қилишга, фойдалапил- 
маётган имкониятларни очишга. камчиликларнинг сабабларнни аниқ- 
лашга, уларни бартараф қилиш йўлларини қидириб тоиишга ўрга- 
нишлари керак. Буларниш хдммаеи ёшларга бачавий корхоиага ишга 
чиққанларида у ерда меҳнатни илмий гашкид қилишдафаол ишти- 
рок этишларида ердам берали.

1-тоишириқ. Иш жойида меҳнат жараснини меҳиатни илмий таш­
кил қилиш нуқтаи назаридаи таҳлил (ўз-ўзини таҳлил) қилиш, 
яъни иш ўрнининг ташкил қилиннши бу талабларга мое кслиш- 
келмаел1тгини текшириш.



Шу мақсадда қуиидаги масалалар аниқланади:
а) иш ўрпида жиҳоз ва асбоб-ускуналарнннг қулай ёки ноқулай 

жойлашганлиги: уларнинг айни шу жойлашуви иш ҳамла кўриш 
майдонини иш усулларини энг мақбул даражаяа гаъминлаши схул 
паъминламаслш и;

б) иш вақтида ҳаракагларннгиз такомиллашиб боралими, ор- 
тиқча ҳаракатларга йўл қуймаслик мумкинми на қандай қилиб?

в) иш ўрнида қандай ноқулайликлар (етарли ёритилмаслик. 
жиҳозларшшг нораиионал жойлашуви. чанг кўи чиқиши. ҳарораг- 
шшг кескин ўзгариб туриши, шовқнн, тшраш ва ҳоказолар) ҳамда 
уларниш сабаблари;

г) асбоблар, мосламалар, ускуналарнииг юқори унумли иш- 
лашини таъминлаш учун иш ўрпида барча iapyp нарсалар бор 
йўқлиги;

д) иш ўрни керакли материаллар, заготовкалар, қисмлар ва шу 
кабилар билаи старлича таъминланганлиги;

е) иш ўрнида йўриқнома ва технологик ҳужжаглар борми? Улар 
тўгри жойлаштирилганми?

ж) ўсмнрларга 16 кг.дан, қизларга 10 кг.дан ортиқ оғирликни 
кўтаришга тўғри келадими?

з) меҳнат хавфсигтиги талабларига риоя қилинганми?
2-то1Ш1ириқ. Амалга оширилган гаҳлил асосида ўзи қўллаган усул- 

лар ва меҳнат қилишнинг бошқа йўл-йўриқларини (акдий ва жис- 
моиий) такомидташтириш режасшш тузиш; йсҳнат кўникмаси. уқувн 
ва малакаларини ривожлантириш машқ,тари бажарилишининг \исо- 
бнни юритиш.

3-тоишириқ. Меҳна! жараёни якунида:
а) ало\ида усуллар, амаллар ва улар мажмуининг бажарилиши 

бўйича ўз-ўзини баҳолаш, бунинг учун ўз баҳосиии уста ёки бошқа 
талаба берган баҳо билан таққослаш; одатий брак турларнни гахдил 
қилиш; бракнинг сабабини ўрганиш; унинг олдини олиш ва тузатиш 
йўлларини ишлаб чиқиш; пш жараснинингборишшш "эшитиб", *'кўз 
билан чамалаб", "рангига қараб" ва \оказо усуллар билан аниқлаш;

б) меҳнатдаги юқори кўрсаткичларни таъминловчи шароитлар- 
ни ва паст нагижаларни ўрганиш мақсадида уста (новатор) нинг. 
ўзлаштирувчи (ўзлаштирмайдиган) талабанинг иш усулларнни ку- 
затиш ва га\тил (оғзаки. сзма равишда) қилиш.

в) ўзи ясаган буюмни уста ски бошқа талаба ясаган буюм наму- 
наси билан таққослаш. Аниқланган фарқларнинг сабабларини оғзаки 
(ёзма) та\лил қилиш;

г) иш жараенида бажариласпан ҳаракатларнинг тўғрилши ёки 
нотўтр!1лши ҳақида фикр юритишгл имхон берувчи бсвосита ва бил- 
воснта бслгиларни аниқлаш;



д) ўз-ўзини назорат қилиш орқали йўл қўйилиши \гумкин бўлган 
нухсонлар, уларнинг умумий ва аниқ сабаблари нимала эканлнгини 
ойдиилаштириш;

е) нуқсонларни бартараф этиш чораларини ишлаб чиқши.
4-топшириқ. Меҳнатла юқори самарадорликка ва сифатга эри-

шастган ишлаб чиқариш нлғорларининг меҳнат усуллари бнлан та- 
нишнш ва уларнн ўз усуллари билан қнёслаш. шунингдек, ўз иш 
асбоблари ва мосламалар или иоваюрларники билан таққослаш; иш 
жойида бу усуллар ва мосламалар ни жорий этиш режаларини ишлаб 
чикдш.

9. Ўқув ишини таписил этиш

Олий ва ўрта махсус таълим соҳасиии ислоҳ қилишнинг асосий 
йўналишларида талабаларнинг касб тайёргарлиги даражасини, ли  
аввало. уларнинг ишлаб чикариш таълими даражасини юксалтириш; 
таълимни талабаларнинг унумли меҳнати билан чуқур ва тулиқ yii- 
ғунлаштириш; базавий корхоналар буюртмаси билан мураккаб маҳсу- 
лотлар ишлаб чиқаришларига, қийин иш турларини ўрганишларига 
қаратилган ишлаб чнқариш таълимини амалда қўллаш; янги техни- 
кадан ва технологиядан. ишлаб чиқариш илгорлари тажрибасидан 
самарали фойдаланиш асосида, амалий малакалари ва кўникма-уҳув- 
ларини пухта ўзлаштириб олишларига эришиш; талабаларнинг иш­
лаб чикариш таълими ва амалиётини уларнинг ўзларидан ташкил 
топтан меҳнат жамоаларида. улар учун ажратилган мустақил ўқув 
участкаларида \амла малакали интчиларни бирлаиггирган меҳнатжа- 
моалари таркибила ўтказиш кўзда тутилган.

Талабалар бригалаларида таълим бериш — онг фойдали усуллар­
дан булиб, бунда ўқув дастурларига мувофиқ бригадага маълум иш­
лаб чиқариш режаси берилади, бу билан \ар кайси талабада уз иши, 
жамоаси, меҳнач қилаётпш участкасидаги иш натижаси учун масъу- 
лиягг ҳиссини тарбиялашга замин яратилади. Таълимнинг бундай йуси- 
Ш1 ёш ишчиларда меҳнатга яхши муносабатни тарбиялашга ёрдам 
бераци. Бри гадал ар тузи шла унга аъзо бўладиган \ар бир талабанинг 
ўқув тайёргарлиги. жисмоний ривожланиши, шахеий х>гсусиятлари 
ҳисобга олинади. Таълим илгор иш усуллари ва юқори унумли жи- 
ҳохтрдан фойдаланган ҳолда олиб бор ил ад и. Бригадалар уртасида 
мусобақалар уюштирилади.

Талабалар бригад аларидаги мавжуд ишлаб чиқариш ёки ўқув ша- 
роитларига кура, уларда таълимни давом эттириш мақсадга мутю- 
фиқбулмаган ҳолларда малакали ишчилардан ташкил топган мсҳнат 
жамоаларида таълим бериш усулидаи фошаланилади. Муҳими. бри-



гададаги ишчилар замонавий техникани яхши билишлари, ишлаб 
чиқаришнинг »ыюр гехнологиясини эгаллшанликлари ишлаб чиқа 
риш таълимииинг изчиллиги, мунтазамлиги ва бошқа припшшла- 
рш<| маълум даражада риоя қшшша ердам берали.

Малакали ишчилар бригадаларига юбориладиган талабалар сони 
корхонанинг реал ишлаб чиқариш шароитига қараб ва қуйидаги та- 
лабга, албагга, риоя қилиш шарти билаи белгиланади: барча талаба- 
лар ишлаб чиқариш таълими дастурига мувофиқрежалаштири.иан 
ишларни бажаришлари ва билим ол ишлар и. куиикма-уқув ҳамд.а 
ч<алака хосил қилишлари керак. Демак, сон белгисига цараб тузила- 
диган гуруҳлар ўрнига талабаларни машғулотлар. яъии таълим бе­
риш бошланишидаёқбригада тарзида уюштириш, бригада пудрати- 
ни ташкил қилиш маъқул.

Умумий аниқмақсадди жамоада ишлаган талабалар касб кўник 
ма-уқувларини ҳамда меҳнатни ташкил этити усулларини яхши згал- 
лашади. Бўлажак ишчнлар авлодини тарбиялашга буидай ёндашув 
сшларда меҳнатнинг пировард натижаси учун масъулиягни ошира- 
ди. билим юртларини битирганларида ишлаб чиқаришнши умумий 
маромига дарҳол қўшилиб кетишларида ёрдам беради.



II. ЎҚУВ-ИШЛАБ ЧИҚДРИШ 
МАШҒУЛОТЛАРИ

Умумий маълумотлар

Талабаларнинг бирор ишни амалий жиҳатдан ўр1аниб. билиб 
олишлари шу юмушни бажаришларидан бошланаци. Пармалаш, резь­
ба кесиш, эговлаш ва бошқа шу каби амалларни машқ қилмасдан 
туриб ўрганиб бўлмайди. Машқлар — ўрганиладиган мсҳнат \ара* 
катларини тегишли қоидаларга кўра, маълум мақсадда кўп марта- 
лаб онгли равишда такрорлашдир. Ишларни амалга ошириш учун 
зарур маълумотлар ва гавсияларга эга бўлиш ўқув-ишлаб чиқариш 
машғуло! лари ниш машқларини бажариш самарадорлигини ошириш- 
га имкон бсрали.

Ушбу китобда ўқув дастурига мувофиқ барча мавзулар юзаси- 
дан ўқув-ишлаб чикариш машғулотлари ўқуъ-моддий ба засини таш- 
кил қилиш ва ўқув ишларини танлашга оид тавсиялар келтирил- 
ган; машкдар ва иш усуллари расмлар билан батафсил тушунти- 
рилиб, йўриқ-кўрсатмадар берилган. Энг мураккаб мавзулар 
юзасидан грснажёрлар, уларнинг тузилиши ва иш усуллари басн 
қилинади.

Унумли иш усулларини ўрганиш ва кул мсҳнатиии снгиллатиш 
учун механизация воситалари (машиналар, мехапизмлар, мослама­
лар) келтнрилади ва иш усуллари ҳақида кўрсатмалар берилади.

Ҳар бир ўқув ишлаб-чиқариш маипулотининг я ку ний қисми 
хавфеиз ишлаш қоидалари Bii малака талабларидан, яъни ўрганиш 
натижасида галаба нимапи "билшшГ вл ни мани "уддалай олиши" ло- 
зимдигига дойр маълумотлардгғГибора i .

Ўқув дастурининг \ар қайси мавзуеи юзасидан талабалар йул 
қўядиган одатий хатолар. уларнинг сабаблари ва олдйпи олиш чора-
лари келтирилади.
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Ўқув-ишлаб чиқариш машгулотлари сзма йўриқнома бериш \уж- 
жати бўлиб, ундан: а) олии ўқув муассасалари ва касб-ҳунар кол- 
лежларшшш талабалари; б) ишлаб чиқариш таълими устатари (i'rypitb̂ - 
чилари); в) чилангарлик ишлари махсус гехнологияси ўқитувчила- 
ри фойдаланишлари мумкин.

Галабалар кслтирилган машгулотлардап фойдатаниб, ўзларига 
мулжаллашан иш ўринларининг зар\р жиҳозлар. мосламалар. ке 
сиш ва ўлчаш асбоблар и. чача маҳсулотлар — заготовкалар ва ёр- 
дамчи материаллар билан таъминлашшшни гекширишлари мумкин 
Улар ишлаб чиқариш устаси кириш иуриқномасшш бсршила курсаi - 
ган иш усулларини бажариш жараёнида ўз ҳаракатлари кстма-кст- 
дигини ўқув-ишлаб чиқариш машгулотига биноан назорат қилган 
ҳолда. иш усулларини гтухта ўхчаштирадилар иа гакомиллаштпра 
борадилар.

Машғулотларда берилган кўрсатматар. айниқса, ишлаб чиқариш 
устаси ўргагадиган усуллар мажмуини секинроқўхчаштириб оладп- 
гап ски бирор сабаб (касаллик, оилаиий шароит ва ҳоказо) билан 
ўқул дастурининг оллин ўтил1ан мавзулари ски кичик мавзуларини 
ўрганишда қатнаша олмаган тачабачар учун фойдалидир: улар, маш- 
гулот басни га мурожаат қилиб. берилган ишларни бажариш усулла- 
рини мустақил равишла туитуниб ва ўрганиб олишларп мумкин. 
Ишлаб чиқариш таълими ус гаси бу ҳолда «қолоқ» талабалар учун 
гопшириқни махсус тушунтириб берали, улар қатнашмаган мавзу* 
ларга дойр вазифачарни ва нимачарга эътибор қаратиш лозимллиши 
уқтиради.

Ишлаб чиқариш таълимининг ёш усталари ва ўқшувчилари 
ўқув-ишлаб чиқариш машгулогларига биноан тачабачаршпн иш 
ўринларини ташкил қилишлари. зарур материал, заготовка, ас­
боб, мосламаларни танлашлари, бирор машқ ёки мсҳнат усули- 
иинг бажарилишини тўгри гашкил қилишлари керак. Қўлланма 
ўқигувчига машғулогларга тайсрланишнинг энг мақбул йўллари- 
ни топншга ёрдам берали.

Уқитувчи иш усулларини намойиш цилишда навбатдаги амални 
ўқув машғулоти мазмунига мувофиқ кўрсатиб, қўшимча равишда 
тушунтириб берати. Қулида машғулот магии булган талабалар иш 
бажарасгган шерикларинингҳаракатларини шар\чаб берачилар. кел- 
тирилган кўрсатмаларни овоз чикариб ўқиб. уларнинг тоншириқни 
туғри бажаришлаги а.\амиятини тушунтирадилар. Иш жараёнида та­
лаба ўз \аракатларини овоз чиқариб изохлаб берали. Жавоб беришла 
қийналиб қолганида. ўқитувчи уни матнни ўкиш учун ўз урнига
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қэйтариши ски унинг ҳаракатларини изоҳлашга бошқа галабаларни 
*алб қилиши мумкин.

Ганланиш иш вақзидаги ҳолати ва ҳаракатларини кўрсатувчи 
расмлар, бу ҳаракат.шрнинг йуналиши ва мос тушишига оил кўрсат- 
малар ўқитувчидан уларни айни тасвирларга ски таисифларга мос 
равииша курсатишни талаб қилади. Ўқитувчининг фикрша кура. 
мақсадга мувофиқбўлмаган ски иложсиз куришан \олларла кдндай 
хатога йўл қўйилганлигини тушуитириб бериш лозим.

Мавзуларни умумий равишда ўрганиш мумкин бўлмагзн ва гу- 
руҳни бригадаларга булишга туғри кслиб қолган ҳолларда ўқитувчи- 
га ўқув-ишлаб чикариш машғулотлари ёрдам беради. Бунда талаба- 
лар ўқигувчиниш ҳар га.п и кириш йўриқномасидан кейин ўқув 
машғулотларидан фойдаланиб. тоиширнқни мустақил бажаришлари 
мумкин.

Ишлаб чиқариш таълим и уқигувчнсининг вазифаси талабалар 
фаолиятини иазорат қилиб турит ва улар йўл қуйгап хатолар 
моҳиятини \амда қандай қийинчиликка учраганли клари ни аниқ- 
лашдан иборат. Агар бу талабаларнинг ўқув ишлаб чиқариш маш- 
ғулотлар и га амал қилмаганликлари натижаси бўлса, ўқитувчи улар­
ни маинулотларнинг тегишли бўлимларини гакрор ўрганиила қай- 
тариши мумкин. Мабодо, талаба топшириқни бажаришда қийпал- 
са, уни машғулог мазмуиига кўра, босқичма-босқич ишлаб чи- 
қиш гавсия л и  л ад и, бу иш қуйидагилардан иборат: I) аввал, 
талаба қандай иш қилиш ксраклигини укув-ишлаб чиқарпш маш- 
ғудоти матнидан овоз чиқариб ўқийди, кейин ўқитувчи назора- 
тида тегишли усулни а\:а.ща бажаради; 2) сўнгра у ҳаракатни 
такрорлаши лозим, бунда машғулот матни олиб қўйилади ва тала- 
ба унинг мазмунини овоз чиқариб айтиб берастиб, усулни амал- 
да бажариб ҳам кўрсатади; 3) талаба учинчи галда ҳам ҳаракатни 
матнсиз бажаради, бунда у матндаги курсатмаларни овоз чиқариб 
айтмайди, балки уларни «ёдида сакдаб» ту'ради. Ҳамма ҳолларда 
ўқитувчи галабалардан уз ҳаракатларини тушунган ҳолла бажа- 
ришларини, машгулотнинг у ёки бу кўрсатмаларини қуруқёдлаб 
олмаслан, уларни таҳлил қилишларини талаб қилиши керак.

Даре шу тарзда ташкил қилишанида, жорий йўриқ маълум мак- 
садга қдратилтан булади.

Ишнинг \ар қаиси босқичида ўқитувчи талабалар диққатини 
айни шу босқичга хос камчиликлар ва қийинчиликларга қаратади 
V якуний йўриқ жарасиида талабалар ишнни баҳолаш. хато ва қи- 
йинчиликларни та\лил қилиш билан бир қаторда юпшириқни ба-



жариши ҳамда талабалар фаолиятп ни гашкил қилишла ўқув-ишлаб 
чиқариш машғулотларининг аҳамиятини цп.кидлаб ўтиши: галаба 
маиггулотларга эътиборсизлик биллн қараганлити оқибатида соднр 
бўлган хатоларни кўрсатиши; бир ски бир исча талаба мнсолцда 
машғулот матнилан фойдалашанда гоишириқнингтўғри ватезба 
жарилганлигини кўрсатиши — улар ишида машғулот матни қандай 
ёрлам берганлитини сурашн керак. Талабаларда маипулот машла- 
ридан ва бошқа технологик ҳужжатлардан фойлаланиш малакаеи- 
ни ҳосил қилиш учун бу ишни матнлар бўйича бажариладшан 
дастлабки ўқув-ишлаб чиқариш машғулотларида амалга ошириш 
мумкин.

Чилангарлик иши махсус технологияси уқитувчилари ўқув ма- 
териалини ўрганиш ва уни мустаҳкамлаш юзасидан талабалар би­
лан ишлаш йўсинларили хилма-хиллаштириш учун қулланма ма- 
териалларидаи фойдаланишлари. жумладан: I) талабалар уйда топ- 
шириқларнинг саиолларига ёзма ва оғзаки жавоб бсришга 
тайёрланиб кслишларини; 2) чизмалар — схсмадар, искизларни 
чизишлари ва тўлдиришларини. шуиипгдек. бошқа чизма ишлар- 
ни бажариш.шрини; 3) маълумогнома жадвалларидан фойдаланиб. 
ишлаб чиқариш масалаларини \ал қилишларини таклиф қилиш- 
лари мумкин.

Бу масалалар ечимн галабаларда мантиқий фикрлашнн ўстиради. 
техник тафакк\р лопрасини ксшийтиради. уларни амалий ишга тай- 
ёрлайди.

Махсус технология ўқнтувчисига купил га н дидактик мақсадга. 
шунингдек. талабаларнинг тайёргардик даражасига ва техник қоби- 
лиятлари ривожланганлигига қараб. тегишли топшириқлардан кснг 
фойдаланиш имкопияги тутилади. Масалан, билимн наст, фаоллип! 

'  сусг талабаларнинг бидимни ўзлаштиришларини жонлашириш учун 
янги материални тушунтиришда осонроқ. аммо қизиқарлироқ маса- 
лани танлаш ксрак бўлади. Фаол талабаларга эса анча юксак. айни 
шу мавзу материалшш зушунтиришда м\раккаброқтопшириқни так­
лиф қилиш лозим.

Материални ишлаб чиқтшш синф шаротгтда машқлар. лабора­
тория ишлари ва контрол ишлар тарзида ўгказиш мумкин.

Бўлажак мутахассис-ишчилар назарий таълим дарсларида иш 
ларнинг мадака тавспфида кўзда тутилгап ишларни бажариш тех- 
никаси ва гехнологиясининг асосларини \ам эгаллайдилар. фой- 
даланиладиган жиҳоз, мослам а на асбобларни ишлатишни ургапа- 
лилар. Материалшунослик, чизмачилик. жоизлик ва техникавий



ўлчамларга бағишланган дарсларда улар билимларини кежайти- 
радилар

Ўқшп жараёнида ишлаб чиқаришнн гашкил лнш Ra ишлаб чи- 
қариш иқтисоди, мехнагни му\офаза қилиш масалалари. техника- 
вий эстетиканиш асосий қоилалари билан танишалилар. сиёсий ҳамда 
ҳуқуқяй били.м асосларини эгаллаб. ўқув-ишлаб чиқариш тажриба 
дарсларила амалда куллайдилар.

1 - у қ у в - и ш л а б ч и қ а р и ш м а пт ғ у л о т и 
РЕЖАЛАШ АСБОШ1АРИДАН ФОЙДАЛАНИШ

Машкдар:
1. Мсталддан ясалган ўлчаш чизғичи ердамида чшнқлар чизиш.
2. Кернлаш.
3. Режалаш ниркулидан фойдаланиш.
4. Марказ ихтагичлардан фойдаланиш.
5. Рсйсмасдан фойдаланиш.
6. Режалаш асбобларини чархлаш ва қировини тукиш.
Жиҳозлар, асбоблар ва мосламалар: металлдан ясалган улчаш

чизғичлари. чизгичлар, режалаш ииркуллари. бир итали рейсмас - 
лар. вертикал чизшчлар, марказ излагичлар. механик кернерлар. 
200 г вазнли чилангарлик болгалари, ёюч тахтачалар, режалаш тах- 
таси. чархлаш станоги. кернернингчархлаш бурчагини тскширали- 
ган а ндо зал ар. донадорлигн турлича булган абразив қайроқлар.

Машқларни бажариш тар гиб и Ўқув-ншлаб чнқариш кўрсатмаларн ва
гушуптнршилар

1-машқ. М с галл дан ясалган ўлчаш чязгичв ёрдамида чнзиқлар чизиш

1.Чиз*ични деталга куйиш Ш и зги ч н и  деталь устига қўйиб, улар 
орасида тирқиш  қолмайдиган қилиб. 
чап қулнинг учта бармоги билан маҳқам 
босиб туриш керн*.

2.ЧИЗГИЧНИ олиб ЧИ.ШҚЧИЗИШ.

\ /  '

V v

2 Чизгични там ушлаганаск унг қўл- 
га олиб. тўхтамасдан iapvp узуиликда 
чизик ЧИЗИШ лозим.
Ч изиқ чизиш да чизғичпи жиемга шч 
б о с и б  туриб. би р о р  кичик  бурч акка 
оклирн'.и к ерак  (раем га карам г) Ьг.р 
жойк< бир неча марта чичиц. юр ими ман 
этил ад и, чунки бу чизикнян! қушачоқ- 
лаиишига олиб келади.



2-чашК' Кернлаш

1 ОддкЙ кернер билан  чизик, 
ксрнлаш

1. К ернер чап КУЛДЗ уч барм ок: бош . 
к ўреатки ч  ва н о м си з б ар м о к  б и л ач  
ушланади Кернер "ўзингизаан" пари гомоч 
ca.i энгаштирклиб. найзаси чизикк.а алиқ 
урн ати л ади  К ернер  реж алан астгац  
тс к и е л и к к а  п ер п ен д и к у л яр  ч о л л д а  
қўйилиб, к а .и ап и а  режа богскаси билан 
сек ниш на урилади Навбатдаги нуктдлар >дм 
шу тартибда керплакали 
Рсж алаш  ч и зи қ л а р н н и  к е р н з а ш н и к г  
Куйидаш таиабларша риок қилинсин: 
узун чизиқларпи  (150 мм на yaynpoxj 
кермлатда чу\урчадар орасилаги масофа 
25—30 мм бўлиши керак: 
кал та  (150 м м .дан  к а ч )  ч и зи қ л ар н и  
кернлашла чуқурчалар орасилаги масофа 
10—15 мм бўлиши лозим; 
кичик айланалар (15 мм гача) тўргта ў*аро 
перпендикуляр нуқгада кернланади.

Катга (15 мм дан opniKj айлапала|> ораси 
бир ickjic қилиб, 6—S жойдан кернланади. 
Т уташ м алардаги  ё й л а р . чуқурч ал ар  
орасилаги  м асоф а жуда ки ч и к  қилиб 
кернланади.
Қуйндагилар мам кнлннали:
ўтмас кернердан фойдаланиш; 
режалаш чизигидан четга чиқиш; 
кернерга катгиц. уриш.

2 Пружикалм кернер билан чкзкқ. 
ксрнлаш.

2.Кернер ?нг КУ-па олинади 
Уииш найзаси чизнққа аииқ. ўрнагилиб. 
в ер ти к ал  рапи шла қ ў й и д гач . пастга 
босилади.



1.Циркул ни ўлчамга урнатиш.

I
С П —  I

I Режалаш циркули чаи кул* а олиниб. 
қмсукчи мурватсал бушатмлади.
Li ир кул н и hi бир оёччаси  майзаси 
б и л а н  ч и з г и . ч н  и н i ў н и н ч и 
б ў л и н м а с и г а ,  и к к и н ч и  о е қ ч а с и  
белгиланган улчамлан 10 мм ортик 
бўлннмага урнатилади.
Ц иркулпипг кисувчи мурва! бурал- 
juh оеқчасидан ушлаб туриб, чурпат 
м аҳ х ам л ан ад и .Ў р н ати л  i ан улчам  
чн.чич срдамида текширилади 
Эслатма. Бўш шарнирли ииркулни 
ишлатиш ман эгмлади

2.12ft чизиш 2.Циркуль ей рациуси улчамжа ўрна- 
1 и л а д и .3 а ю т < > в к а д а  2 та ў з а р о  
перпендикуляр чизик, (ўк чизилади). 
Ўқларниж кссишиш нуадасм кернла­
нади
Ц иркул ни hi ҳар ак агл ан м ай л и ган  
оёқчасининг найзаси керн чукурча* 
сига ўрнатилиб. иккала оёқча деталь 
ю засига салгина босилиб. иккинчи 
(\аракатл ан ади ган ) осқчаси билан 
берилган узунликда детадда ёй чизи­
лади.
Ьй чизишла циркуль \аракат томонга 
сал огдирилади.

4-машқ. Марки нпагичлардаи фойдалапиш

1. Маркам излагич — кернер билан мар- 
казни бедгилаш.
Эслатма. Марказ иглагич кернер билаи 
факд! цилиндрик дегалларниш сн чекка- 
ларидаги марказлар белгиланади

1.Марказ и п аги ч  — кернер цилин­
дрик леталнмнг ен томони га урнати­
л ади . М арказ и зл агн чн и  всригкал  
ҳолаша чап қўл билан ушлаб туриб. 
к е р н е р  к а л л  а г и  га  б о л  га б и л а н  
урилади.



2. М арка ! ичлвгич—гў 
каина белгилаш 
Э слатм а. М арказ изл 
мила ф зкат цилиндр! 
чсккаларндаги марках-

11

ния ердамида чар-

аги ч—гуния срда- 
к дсталларнииг ёи 
tap толилади.

й

2 Марказ ихтагнч—|уния лста.:нииг 
сн ч ск к аси га  н лан кал арм  д е л а т а  
тсгнб турадиган цилиб урнатнлали 
Марказ и ciai ич—|унияни чап қўлда 
ушлаб луриб. чизгич билан дегалнинг 
сн чскхасида чизиқ чкзилади 
Гуния зах м и н ан  9 0 й га б у р и л и б , 
икхинчи чнзнқ чизилали

З.М арказни кериладиган марка; излагич 
ёрдамида топиш.

3 .Тешикка (>к гунука пласликкали ёю ч  
тах тач а  зич ( п л а с т и к а  сатх и н и  
дсталнннг ёи чеккаси сатҳцдан 4 - 5  v . m  

пастроқ қилиб ўрнатилади. М арказ 
излагмч осқчалари тах.минан 1сш ик 
ради уси га гснг ўлчам га кери лад и . 
Марказ ихлэгичнннг қзйрилма оен*. 
теш икнинг ички ю засига босилиб. 
турпа 5^аро перпендикуляр ҳолатдан 
нластинкагабслги чизиқдир чижлади. 
Т у  р 1 г  й б с л ги  о р қ а л  и м а р к а  м 
тах мм на н ан и к л ан и б , кериланади  
Гсшик чарказини рсжалаш апицлши 
тскширилади на «рурбулса. рсжалаш 
такрорланали.

5-машқ. Рейсчасдаи фойдаланиш

1 Игнани ксракли

СJ

ўлчамга ўрнапни. 1 Рсйсмас ппангаси тикка. чнзғичэса 
сти қ  ўрн яги л ад м . Ч и зги ч  устунча 
б ў й л а б  к ў т а р и л а д и  па н ер гн к ал  
ч н з ғ и ч д а и  ф о й д а л а н и б . ч и п  ич 
к а й з а с и  д а с т л а б  з а р у р  \ о  i а т д a 
у р н а т и л а д н , с ў т р а у с т у н ч а д а г и  
қисувчи мураа: билан ма\камланааи. 
Лсосидагк урнагиш мурватн айлап- 
т и р и л и б . р е й с м а с  ч и з г и ч и н н п г  
найзаси зарур качиилла ўрнатилади



2.Д сталлап! рейсмас носи гасила чизиқ 
чи пин

2 Рейсмас асоси режалаш тахтасига 
с а т ги н а  б о си л и б , у зл ук си з район 
ҳаракл! билан ч т и ц  чизилади 
Қияликнн ўзгартирмаслан, рейсмас 
чиж ичи  рсж алзнастган тскисликка 
нисбатап  \а р а к а !  той он  60 70е га 
оғдириладн.

6-чаш*. Рсжалаш ясбобларннн чархлаш ва қировилн тукиш

I. Чизгични чархлаш (кировини тўклш> !. Чархлаш  стан оги  ун ин г таглиги  
билан абрали* дойра чсккаси ора- 
с и д а  2~  3 мм т и р к и ш  к о л д и р и б  
ўрнатиладн. Ихога экрани гушири- 
лади оа "Пуск" iy i мачаси босилиб. 
станок ишлатиб юборилади.
Чизгич иккала қўлга олинади ка чаи 
кул билан тагликка таяпган \олда, 
а б р а з и в  д о и р а н и н г  сн  ю з а с и г а  
нисбаган кичик бурчак ҳосил қилиб 
у in л а и а  д и .4  и ч г и ч с т с р ж с и и 
сскнппш а айлантирилиб, 12—15 мм 
узунликда чархланади.

2. Ксрнсрнн чархлаш—кироки ни тукиш. 2 . Г агл  и к па д о и р а  S р t ас  и д а г и  
ти рқн ш н и  р о стл аб . ихога зк р ан и  
г .а с т г а  ту ш  и р ил а д  и на с i а н о к 
ишлатиб юборилади 
К ернер икки цўлга оли н и б . дойра 
чсккаси га 30 40° бурчак \оскл қилиб 
тутилади (раемIа қаранг) Кернер уз 
ўқи атроф ида ай лан ги рн ли б  чарх- 
л а п а л и .Ч а р х л а ш  б у р ч аги  ан л о за  
билан тскширилали.

у ^ Щ



3 Режалаш циркули осқчаларшш чархлаш
R3  Қ И р О Ш Ш И  ) ў к Н 111.

Циркуль осқчалари бирлаштирмлади. 
Уннн! осқчалари typi томокдан 15-20 
мм у э у н л и к д а  ту р г б у р ч а к  қ и л и б  
шундай чархланалики. \ар  икки оёц- 
ча майзаск бир  иуклада учраш снн 
Ц и р к у л ь  о с қ ч а л а р и у |у н а с и г а  
\ а  ра  ка тл а нт и р и л и б , қа и р о қл л  
напбагма-Нанбат қирони п’ки иши

Режалаш ишларида хавфензлнк қоидалари

1. Чизгичлар, циркулларнинг ўчкир учларидан эҳтиётлик билан 
фойдаланиш керак.

2. Режалаш тахтасини счолга иухш ўрнатиш лозим.
3. Мис купороси эритмаеидан зҳчиёткорлик билан фойдаланиш 

зарур.
4. Ноеоз чархлаш станогида. унда килоф. экранча бул ма га н»ша. 

подручник носопигида. чархтош билан подручник ўртасидаги тирқиш
2-3 мм дан ошганила. чархтошда гспиш булганида шиланмайди.

Талабалар дуч келадшан қийинчиликлар ва 
йўл қуядиган хатолар ҳа.мда уларнинг олдини олиш

Ушбу мавзу юзасидан машқларнн бажаришда чалабалардуч келади- 
ган асосий қииинчиликларга ва уларнинг тушуна олмаслик хусусият- 
ларша о;шинги чилангарлик амалларини билмасликлари сабаб була­
ди. Баьзан режалаш ишларини мечаллга олдиндан ишлов бермаедан 
бажарадилар ва уларни \ар доим ҳам кейинги ишлов бериш билаи 
кушиб олиб бормайдилар.

Текисликда режачаш пайтида дуч кслинадиган биринчи қийин- 
чилик олдиндан юзалаиган буюм юзаси ифлоеланганида унинг мис 
купороси б>ьчан кун1 и; ща гиде к буялмаслигидир. Юзапипг яхши буя- 
лиишни таъминлаш учун олдипига утемир чутка билан юзаланади.



Шундай ксйин мис купороси сувда суюлтирилиб, буюм юзаси муйқа- 
лам билан бўялади. Юза сув билан намланганлан ксйин уни мис 
купоросининг бўлаги билан ишқалашга йўл қўймаслик даркор: бун­
да мис куноросининг зарарш1 эканлигини ёдда тутиш керак.

Чизгич билан бўйлама чизиқлар ўтказишда талабалар купинча 
миллимефли чизғични жойидан қўзкатиб юборадилар ва натижала 
чизиқчалар лри чиқади. Чизгич жойидан силжиб кетмаслиги учун 
уни буюмга чаи қўлнинг кенг қилиб керилган бармоқлари билан 
шундай жипс босиб туриш ксракки. бунда бармоқлар чизғичнинг 
ўртасилан эмас, балки чстларидан босим кўрсатаетган бўлсин. 

Чизиқчалар угказишда талабалар икки хил хатога йўл қўидилар: 
чизгични via оғдириб ушлайдилар, буниш натижасида у фақат 

мис купороси қопланган қатламни қириб. металлга ўйиб кирмайли; 
шунинг учун чизгични юзага нисбатан кичик бурчак ҳосил қилиб 
ушлаб, мсталлга ўйиб киришига эришмоқ зарур;

чизиҳчалар чизгичнинг бир ўтишида змас. батки 2—3 ўтишида 
ҳосил қилинади. Натижада чизиқчалар кенг. баъзан эса қўшалоқ 
бўлиб чиқади. Бунга йўд қўймаслик учун чизиқчаларни чизгичнинг 
бир юришилаёқ ўтказиш зарур.

Белги чизиқчаларига керн уршнда иа улар бўйлаб ксрн чукурча- 
ларини ҳосил к^ишшда талабалар маълум қийипчиликларга луч ке- 
ладилар. Буига кўпинча катта бурчак \ociLi қилинган ҳолла чархлан- 
ган кернер сабаб булади.

Ксрн ўйиқчалари аниқбслги чизиқчаларига мос чиқиши учун 
кернерни қиялатиб. бслги чизиқчаси устига кундалангига юргизиб 
киритиш лозим. Бслги чизиқчага киритилган кернер гўтри бурчак 
ҳосил бўлгунча тиккайтирилади ва унта болғача билан урилади.

Тачабатар кернер ўйиқчалариии қалин қилиб. режа1анатиган 
жой атрофини улар билан ўраб чиқадилар. Бундай режалаш қупол 
куринади, бслги чизиқчалари билан устма-уст тушмайдшан ксрн 
ўйиқчаларининг сони кўпайиб кетади. Оқибаиа. ишлов берилга- 
нидан кейин буюм четлари ксрн ўйиқчаларининг излари билан 
ўйдим-чуқур булиб қолади. Ксри ўйиқчаларини тўғри чизиқбўйлаб 
10-50 мм оралатиб ва. албапа. бслги читиқчатари кесишган жой- 
ларда қўйиш керак. Ксрн ўйиқчалари чуқурлиги бирдск бўлиши 
учун ксрнлашни рсжаташ болгачаси билан бир хил кучла уриб ба­
жариш лозим.

Лйланатарни режаташда эса татаба!ар бошқа қийинчиликларга 
дуч ксладилар: одатла. улар кулоқли гайка—барашкани маҳкамлаш 
пайтида циркул ни маълум ўлчамга созлаётиб. уни сиргатгириб юбо- 
радилар. Буига йўл куймаслик учун циркул ни қулоқли гайка урна-



тилган оёкидан чап кул билам ушлаб турнш керак. Айланани о.щин 
буюмда змае, балки металл булагида режалаб олиш тавсия эниади. 
Ҳосил бўлган айлана миллиме фли чизғич ёрдамида ўдчанади. Одатда. 
айлананинг улчами бирданига бсл1 илапмайди, а.чмо улчам топилга- 
иидан кейии режалашни дарҳол буломга ў1казиш ло.зим.

Режалаш му\им а мал жанлигини ёдингизда тутинг: у тўфи бз- 
жарил1анда ҳатю еифатеиздегаши ҳам ишлов бериш уч\гн тайёрла- 
са булади ва. аксинча. кўнгилдагидек бажарилмаганида. яроқли ма- 
гериални \ам буэиб қуииш мумкил.

Талабачар 1-ўкув-ишлаб чиқариш машғулоти машқларини 
бажаршнлари па гижасида:

— тскислнкла рсжалашнинг вазифаси Bit уни бажариш усуллари­
ни; ре жала шла ишлатиладшап асбоблар ва мослама-j арии; иш урни- 
пи гашкил қилиш қоидалари ва режалаш ишлари вақтида мс.\на; 
хавфеизлиги қршшариии; режалашда юз бериши мумкин булган 
нуқсондарни ва уларнинг оддини олиш хамда бартараф этиш усул­
ларини билишлари:

— дета/шар юзаатни режалаш га тайёрлаш; конлурларни режалаш- 
ни ўлчамлар ва андозачарга биноан бажариш; кернер, чизгич ва цир­
куль оёқчаларини чархлаш иа қировнни тукиш; мсҳнаг хавфеизлиги 
коидаларига риоя қилиш; иш урнини тўфи ташкил этиш; камчилик- 
лар ҳосил бўлишининг олдини олиш; режалащда юзага ксладиган нук- 
сонларшг бартараф этиш каби амалдарни уддалай олишлари лозим.

2 - ў қ у в - и ш л а б  ч и қ а р и ш м а ш г у л о т и  

ЎЛЧОВ АСБОБЛАРИДАН ФОВД\ЛЛЛИШ

Машқлар:
1. Мета,план ясалган чизгич билан ўлчаш.
2. Кро;ширкуль ва нутромер билан улчаш.
3. Штангенциркуль билан ўлчаш.
4. Микрометр билан ўлчаш.
5. Бурчак ўлчагич билан бурчакларн и улчаш.
6. Тирқишни қаламча—шчуп билан ўлчаш.
Асбоблар ва мосламалар: мегаишан ясалган ўлчаш чизгичлари. 

цирку длар. нулромерлар. ОЛ ва 0.05 мм.дан ларажаланган штантен- 
ииркуллар; 0.25 мм.ли микромелрлар, ўлчаш аниқлиги 2 на 4 булган 
бурчак ўлчагичлар, қаламчадар.



Машқларни бажариш тартпбн Ўқув-ишлаб чиқариш к5рса>малари на 
т>1н\нгириш.1ар

1-машқ. Металлдая ясалтап чнзғич бнлан ўлчаш

1 .Ч кзгичш 1 ўлчападипш  дсталларга кў 
йиш.
Э слатм а. О дди й  ш ак л л и  д стал л ар и и  
(пластина, ў так—!Лержень па \ок азо ) 
ўлчаш да уларни 6 и pop нарсагя гкраб 
қўйиш тавсия этилади.

■  l i f e :  % -

1-Чнзгич ўлчанадиган  деталь  m :iacuia 
ж и л с  қ ў й и л и б ,  у н и н г  сн  ч е к к а с  и 
деталлаги бнрор дўнгликхз ски летал ни 
қисиГ) гуруичи нарсага тиралади 1.рае м га 
кэранг)
Ч изгичиинг иолинчи булинмаси д е ;ал - 
к я hi ў л ч ан ад и ган  қисм и  учига а н и к
ТўГрИ КСЛИШИ Д01ИМ

2.Чизғичдаги ўлчамни ўқиш. 2.Ўлчамни аннцлаш да кўз ан нқ  ш кала 
қарш исида бўлииш  керак.

2-машқ. Кронциркуль ва нутромер билан ўлчаш

1 .Детали и ўлчаш.
Э слатм а. К р о н ц и р к у л ь  б и л а н  таш қи  
ўлчамларии. нутромер билан ф ақат ички 
ўлчамг.арни ўлчаш лозим

1. К ронциркуль (т т р о м с р )  осқчалари  
деталь ски  тсш ик ўлчам идан каттарок. 
ўлчамга керилади.
К р о н ц и р к у л ь  <н у т р о м е р ) н и hi б и р  
осқчаси  би лан  д е п ы  i а с ал ;и н а  уриб. 
к р о н ц и р к у л ь  (нутром ер )н и н г и кк ал а  
л а б и  у л ч а и а ё п а н  л е т а л  (т е ш и к )г а  
теккщ илади.

2 Ўлчамни ўкнш.

Г( \  W "X 
'ЧУ'/7 \ Wvv 2-f J \

2 К рон и и ркул н и н ! би р  лаби  чилкич- 
н и н г р е н т а  ў р н ати л ад и . и к к и н ч и сн  
ч и н н ч  ш к ад аси га  к и й ш ай ти р и л м ас- 
д ан  қ у й и л иб. улчам  ў қ и л ад и .Ч и тғи ч  
н о л л и  у ч и  б н л а н  б и р о н т а  бую чега 
тиралади. унинг иолинчи булинмаси га 
н у т р о м е р н и н г  б и р  о с қ ч а с и  к и к  ia -  
т и л а д и .  и к к и н ч и  о с қ ч а с и  ч и -о и ч  
ш к а  л а с и I а қ и  й ш а й т и р и д м а с д а  и 
кўйилиб, ўлчам ўциладн.



I. I ашқи ў-1чамни ўлчаш

2.Ички ўлчамни ўлч п.

З.Чуқурлккни ўлчаи

нииркуль билаи ўлчаш

I Ш таш енциркулнм одиб. р а м к зи и т  
к, и с у в ч и ч  у р н а т и б  ў ш а т н л а л it 
Ш тангенциркульлаблари  детальулча 
м и л а  к а т т а р о қ  у л ч а м г а  к е р и л а л и  
\ар .»кагланувчи  рамка таблари  ўлча- 
п а д т а н  деталью засига теккунича сури- 
л а д и .У  қ и с у в ч и  м у р н а т  б и л а !  
м а ҳ к а м л а н и б . ш т а  и ге н и  н р к у д ь  
дс гаддан олинади.

Л аблар  теш ик ўлчам идан  к ичнкроц  
ў д ч а ш а  к е р и л а д и .К и ч и к  л а б л а р  

икка кири ти ли б . \ар ах атл ан у вч н  
рачм а л аб л ар и  гсш ик д ев о р ч ал ар и га  
теккуҚ ича сури лали .Ҳ аракатл ан увч и  
р а м к а  Ч урка г б и л а н  м а ҳ к а .ч л а п и б , 
ш таж снш <рк\’льдстаддан олинали.

З.Ш танганинг с н \е к к а с и  улчамадиган 
теш и к  ски  ч и қ и қ н и н г  ю қори  чети га  
т и р а л а д и . Ҳ ар ак ат л ан у в ч н  л а б н и н г  
чу кур  ўлчагич чизгичитеш их ски чиқик, 
таш га тиралгунича па£тга 1уш ирилади. 
Ҳ аракагланувчи рамка қисувчи мурват 
билаи  м а\кам л ап и б . ш тангенциркуль 
дегдллан олинади.

4 Ш гангсиииркулькўрс^ихичнии ук»нш 4. Ш танга шкаласи бўГшча нониуснинг 
нолинчи бўлмнчасигача мидлнмстрлар 
бутун сони саналади.
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Н он и ўсн н ш  бўл и н м аси  ипанга бў  
лннмаларидан fmpura тўгри келганлиги 
апнк .лан зди  Н о н и у с н и ш  н ол н н ч и  
бўлинм лси бмлап и л а ж н н и и : гўгри 
к е л г я н  б у л и н м а с и  ў р т а е и д а 1 и
о р л д и ц л л  р с о  н и н и ш I а н г с  it 
ниркулниж улчаш аннцли.и циймати 
га кўпайш рнб. милдимсчрнинг ўнлн 
ёки юзли улушлари мнкдорн ани^та- 
нади.

4-малқ. Микрометр билан ўлчаш /"")

I. Дсталии улчаш. 1.М и к р о м етр тутцячидан у ш л аи и б , 
чан  қўлга о л и н ад и  ва ўн г цўд б и л ан  
барабан соат мили йўналиш ига тескари 
ю м о н га  ай лан ги ри л и б , микрометр 
н и ш  ул чаш  те к и е д н ги  ў л ч а н а д ш а н  
дсталдан к а п а  рок. ўдчамга керилади. 
Д е т л ь  м и к р о м еф  тугқичииинг товони 
ва микрометр муроалмнинг сн чеккаен 
орали гига жойда штирилад и \ам да тар 
тарак соат мил п ня  нт йуналиш и гомон 
рай он  а й л а н г и р и л и б . м и к р о м ет р и и  
мурйат унинг сн  томони ҳамда тугхмч 
\ а л қ а  т о в о н и  ў д ч а н а д и г а н  д с т а л г а  
т е г м л у н ч а  ҳ ам д а  п р т а р а к  меха* 
нихчинннг JhMia хос чиқир-iaiu товуши
э ш и I и л м  а г у  и ч а б у р  и л а д  и 
М и к р о м е т р и я  s ty p B a in n H f \о л а т и  
т^хтатгич билаи муста \к а  мл а нал и .

2. Микрометр курсанчичини ўқиш

1
)

Ҳисойгдш: 16 Мм -> 0.21 ММ -1 6 .22  x v

2.М илдимелрлар на ирнм милдимегрлар 
микрометр втулкасн таиасцдаги бўлии- 
маляр сони буйича саналали. 
Миллимстрнинг юглик улушлари бара- 
баниинг конус қисмидаги лана бўйлама 
чи itiuira тўгри келган лзражаси1а қараб 
аниқлакади

Хячжбдздг *"> чн (J_5 ии ‘ 01? чм — ЗЛ.1Я ww

З .М  и к р о .м ст р н и н г  н о л ь  ҳ о л а т и н и  
ўрнатиш ьа ноль чизиқнар мос тушма- 
ганида уни тугрилаш.

З.Нолиичи чиаи^лар устма-уст тушма- 
гаиида микрометр тўғрниаиади: 
ўлчаш тскиеликдари бир бирига мос 
к ел т и р н л и б . м и к р ом етр н к  мурпал 
гухтаттнч ёрдамида лўхлатилади;



барабанни микрометрик мурват билли 
боғловчи кдлппқча бўшагилади; 
б ар аб ан  қалпоқ.чл с р д а м и д а  м урват 
билан м аҳка\панади

4 .М икрометр билан улчаш.

к  .S>^ V i  U /1

4 Ўлчаш  ю лаларн ю м ш оқ газлама /г/ J  
ёки  қоғоз I-# билан артилади. 
М икрометр тгкш и ри даёп ан  ўлчамдан 
б и р  о а к а п  а ў л ч а м г а қ ў  й и л а д и 
М икрометр тутқичининг уртасилан уш- 
ланиб, у л чанадиган  Деталь тойон билан 
микрометрик мурват орасига хой лаш - 
тирклади М .
Ўн> қўл б арм оц л ари  б и л ан  тартарак  
равон  а й л а н т и р и л и б , м и к р о м етр и к  
мурнатнин! ён ч ек к аси  би л ан  д етал ь  
то в и га  то у т с к ш н р и л а с т г а н  д е т а л ь  
км аси га  iei м агунича rap га рак. бури 
либ.-ш ақилламагуннча қиеилади.
Д  стал ни улчащда улчаш чи*ики деталь 
марказидан утиши лозим /2).

5. М икрометр кўрсатиш ларини ўқишда 
асбоб ни н гҳолати ва сан оқоли ш  мисол- 
лари.

1А «• •  Г01 .

5.М икрометрни кузлар тугрисида тутиш 
к ерак  (лт). М и л л и м е ф .ч а р н и ш  бутун 
сони пастки ш каладан. м и ллим еф ш ш г 
ярми м и к р о м сф  тан асин ип г ю қориги 
ш к а л а с и д а н , у н и ш  ю зли  удуш дари  
барабан ш каласининг бўлиниаларидаи 
в ту л к ад аги  бўйла.м а ч и зи к ч а  б и л а н  
у стм а-у ст  ту ш ад и ган  чи зи қ , б ў й и ч а  
санаболиниш и лодим (берилган раемда 
(/Я  санок олиш  усуллари курсатил ган).

J .4 —



5-машқ. Бурчакларнк бурчак улчагнч билан улчаш

1 ДстаЛдан бурчакни 1 типдаги бурчак 
ўлчагич билан ўлчаш.
Эслатма. 90° дан кичик бурчаклар !Ч:иим 
би.шн, уклан катта бурчаклар гўниясиз 
ўлчанади.

1. Бурчак ўлчагич сектори олииадиган 
чизгнч ва гўния қирраси ораенда! и бур­
чак дегалннж улчаиаётган бурчагидаи 
бирмунча кагтарок бўладиган ҳолатда 
урнатнлааи Дсталдаги улчанастганбур- 
ч а к н и н 1 6 и р к и р р з  с к G у р ч а к 
ўлчагичиин! ол и и ади ган  чизғнчига  
қ ў й и л а д и , ҳар ак атл ан уп ч и  чи зғи ч  
шундай суриладики. (Оки деталиинг  
ўлчанаднган бурчаги томонлари билан 
гўи и я  чам да б у р ч а к  ў л ч а г и ч н и и г  
о л и и а д и г а н  ч и з р и ч и  қ и р р а л а р и  
орасилаги гирк^нп бир хил бўлсин. 
Сектор тўхтатгич билан ма\камланади.

2 Бурчак кдйматини аникдаш. 2. Градуслар бу|ун сони гуния асоскда- 
ги шкала бўйича нониусиинг нолинчи 
бўлиимасигача са нал яд и Н ониусннж  
қ а й с и  б ў л и н м а с н  а с о с  ш к а л а с и  
б ў л  и н м ал а р и  н и и г б к  р и га г ў t р и 
к е л г а н л и г и  а н и ц л а н а д и . Н о н и у с  
иол и 5 гч и бўлинмаси билан ф р и  келган 
асос бўлинмаси ўртасидаги оралицлар 
бурчак ўлчагкч билан ўлчаш аннк,лиги 
кинматнга кўпайтнрилиб. мипутлар 
миқдори эниқланади,

3 Бурчак ўлчагич УН ва унинт н о- 
ниусининг Т)'3>1Л иш и.

а } минут ицм
_ _ _ --- - /  ~ш» а шеи

rS  Ьурчак .-ридук 'йри 
' / /  тклчас*

л *  * Ъ  
/ f *  1*.___^

б)

З.УН—0 лан 180" гача бўлгап ташқибур- 
чакларни ва 40 дан 180" гача бўлган  
ички бурчакларни ўлчашда кўллани- 
л ади ; н о н и у с  б ў й и ч а  с а н о қ  б о ш и  
капнлиги 2 (минут);
УМ 0 дан 1S0{' гача бўлган ташқи бур­
чакларни ўлчаш учун; нониус бўйича 
саноқбош н каттал и гн 2 (минут).
УН бурчак ўлчагичини нг туаилиши  
билан таиишилади М .
Нониуснинг тузилиши билан таниши- 
лади М': нониуснинг четки чизикдари 
ор аси л аги  бур ч ак  2 9 “ га тенг ва 30 
қисмта бўлинган. аммо УМ бурчак ўл- 
чагичидан фарқди ўлароқ. бу нониус 
катта радиусли ёйда куршм^н, бино- 
бар и н . чизиқлар о р аен д аи ! мясофа  
катта, бу -к;а кўрсаткичларни ўқишни 
осонлаштирали.

3 Чилангарлнк ишлари



6-машқ. Тирқишларни қалжмчя билам улчаш
1 Тирқш нни улчаш (.Тирқишга крламчанинг бир пллсти- 

насн ёкк к ласш налар  туп.тямн шуклай 
қў й и л ад и к и , y.iap т р қ и ш г а  тигят ва 
б у 1 у и Г> у Й и s а к и р а л я К л л я м'«я 
п ласш налари ни  гирқишгл 'к и р и п ш п а  
у л ар н и  с и н л и р м а с л и к  учун куп куч 
ишлатилмайдн

2. Гнрқнш ўлчаминн аниклаш

1 ' 4 " X N

2 А гар тиркиш га ф ақдт биргнна плас 
т и п а  к и рса . шу п л ас ти н а  ц алн п ли ги  
т и р  қ и  ш к и й м а i и н н б е л  г и д а  й д  и 
Т и рк н ш  п л ас ги н ал ар  тўплам и би лаи  
у л ч а п г а и  б ў л с а . у н и н г  ц и й м л т  шу 
п л а с т и н а  л а  р к а л  и н л  и г и н и  н г 
иигиндисига тенг бўлади.

Ўлчаш воситаларини та ила ш ва улчаш хатоликлари

Улчаш воситалари ишч*1лар фойдаланадиган тсхнологик ҳужжат- 
ларла кўрсатилади. Уларни тутри танлашга ў.тчаш воскталарини там- 
галаш (маркировкалаш) билан эриишлади.

Ўлчаш воситаларини танлашда буюмпинг тайёрланиш аниқлиги, 
ўлчаш усулининг самарадорлш и ва тежамлилиги \исобга олиниши 
керах. Буюмни тайсрлаш (йнгпш. таъмирлаш) учун қуйим канча 
кам ва галаб зтиладиган аншдтик қанча юқори бўлса. ўлчаш асбоби 
шунча аннқбўлиши лозим.

Ўлчашнинг юқори аниқлигини таъминдайдшан ўлчов асбобла- 
ри1Ш гаилашла буюмнинг зарур сифатига jpminnii учун талаб этил- 
ганидан аниқрогини танламаслик керак. Масалан, қуйишдан, киз- 
дириб қолинлаш ва болғалашдан ксйин ўлчамларни текшириш 
кронциркуль, нутромер, чизкич етарлидир, чунки уларни тайсрлаш 
учун беллыашан ўлчамлар ва жоизликлар бутун миллиметрлар ҳисо- 
била берилали. Хомаки ишлов беришда (эговлаш, қирқибтушириш 
да) бўлинмасишшг қиймаги 0.1 мм булган штангетшркулииш аниқ- 
лиги етарлидир.

Пуюмларнинг ўлчамларига ва қўйимларжа кдраб. универсал ўлчапг 
воситаларини танлашга оид гахминий маълумотлар ташқи ва ички 
юзалар учун келтирилади.

Ўлчашни буюмга бир кддар яқинлашиб бажариш мумкин, чунки 
бужараён қанчалик еиичиклаб утказилмаеин, купинча хатолихлар



билаи боғлнқлир (ўлчанадиган каггаликнинг ҳақиқий қиймати би­
лаи ўлчаш иатижаси орасидаги фарқўлчаш хато шги дсб a i алади)

Ўлчаш натижаси ҳдқик^ий ўлчамдан капа ёки кичик. яъни ўлчаш 
хатолиги мусбат ски манфий бўлиши мумкин. Улчаш хатолигининг 
қиймати бир қанча сабабларга бомиқбўлиб. асосийлари қуйидаги- 
лардир:

асбобиинг носоз ски смон ҳолатда (бурчакларн шикастланган, 
ифлосланган. иолинчи белгисиниш холати ногўфи) булиши;

асбобиинг лета.на ёки улчанадиган деталиинг асбобга ниебазаи 
ногуфи ўрнатилиши;

асбобнин! қизиганлиги;
ўлчашасбобининг ншўғри танланиши ёки уни ишлаш билмаслик;
деталь юзасида нотекислик ски бошқа нуқсонлар мавжуллиги;
дегалнинг ўлчаиадиган юзасида майда қипиклар. ифлосликлар 

еки мой борлиги.
Айнан бир асбоб билан бир жойда. бир хил \арорагда, бир неча 

марта ўлчаш ўтказилса, ўлчаш аникдигини ошириш мумкин. Ўлчаш- 
лардан ксйин натижаларни қушиб, сўнгра ўлчашлар сонига бўлиш 
йўли билан ўлчанадиган катталикнинг ўртача арифметик қиймати 
топилади. Бу қийма! б]ф марта ўлчаш натижасига қарапанда, ҳақиқий 
ўлчамга анча яқин булади.

Ўлчаш техникаси. Ўлчаш тсхникаси ўлчов асбобларини амалий 
(тузилиши, вазифаси, назораг қилиб туриш қоидалари) жиҳатидан 
ўр1анишни ҳа.мда машқ қилиш ва дсталларии ўлчаш йўли билан 
асбобдан фойдаланиш усудиарини ўзлаштирипиш кўзда тутади.

Ўлчов асбобларини ишлатишда маълум қоидаларга риоя зтиш 
керак булади. хусусан, шганген асбобга татбиқан бу қоидалар қуйи- 
датлардан иборат:

1. Асбобнин: буглигини текшириш.
2. Асбобга сил аттестат ва керакли маълумотлар борлипиа ишонч 

ҲОСИЛ қилиш.
3. Иш бошлашдан о. шин игтан1сн асбобни бензинда ювиш. сўнгра 

юмшоқ юза латта билан артиб, мойини ва чангини кегкачиш (ай- 
ниқса. ўлчаш юзасини яхшилаб тозалаш); асбобни йўриқномага би- 
ноан жорий текширувдан ўтказиш.

4. Асбобни ас л о жилвир қоғоз ёки пичоқ билан тозаламаслик.
5. Дегалнинг фақат точа ва қуруқ юза.1арини ўлчаш мумкинлити, 

уларда ифлослик, гирналишлар. гадир-будурлар. қириндилар бўлмас- 
лиги.

6. Ўлчашнинг қуруқ ва тоза қўлларда амалга оширилиит. бунда 
асбобнинг кулда узоқушлаб турил маслит.



7. Штанген асбоб пи иссиқаик манбалари устига қуймаслик ка 
қуёш нурида т>тиб турмаелик.

8. Асбобларпипг ўлчаш ю.заларига қул билан тегмаслик.
9. Ўлчашдан олдин асбобни 1гуриқномага бииоап текширишдан 

ўтказиш.
10. Асбобии вақтичшқтида гула текширувдан ўтказиш учун ас- 

бобхонага топшириш.
11. Ўта совиб кетган детаътарни улчамаслик.
12. Ўлчаиитарла орпгқча куч шплатмаслик (куч ишлатиш 0.6 — I Н 

атрофида булиши керак).
13. Ҳаракатланаётган ва айланаётган дегалларни ўлчашга рухеат 

этилмайди.
14. Асбобларни эҳтиёт бўлиб ипшатиш: зарбалардан асраш; улчаш 

текисдикларини дегаль усища юр] измасли к: асбобни иш урнида бе- 
восита ўлчаш вақтида қисмларга ажратиш ва росыаш ярамаслиги.

15. Иш гугагач, асбобни ювиш, бензин билан артиш, антикорро- 
зион мой билан мойлаш ва ғилофига солиб қуйиш.

16. Асбобни қуёш нури тегмайдиган ва сунъий қиздиришдан 
ҳимоялашан қуруқжойда 5ЯС’ дан кам бўлмаган ҳароратла сақлзш.

17. Ўлчовда ишлатиладиган асбоб конструкциясини, уии ишла- 
тиииа тайсрлаипа дойр асосий талабларни. шхлшнгдек. ишлаш қоида- 
ларини билиш.

18. Чилангарлик ишларнда энг кўп кўлланиладиган асбоблар билан 
ўлчашларни бажариш усуллари ва қоидаларини пухта ўргапиб олиш.

3 - ў қ у в - и ш л а б  ч и қ а р и ш м а шғ у л о т и

ЯССИ ЮЗАЛАРНИ РЕЖАЛАШ (ТЎҒРИ ЧИЗИҚЛАР БИЛАН 
РЕЖАЛАШ) 

Машқлар:
1. Металл юзаси ни режалашга тайерлаш.
2. Ўзаро перпендикуляр чизиқлар чизиш.
3. Паратлел чизиқлар чизиш.
4. Ўлчамларни ўқчизнги ва чала ма\сулот—заготовка қиррасидан 

ҳисоблаб режалаш.
5. Бир-бирига нисбаган бурчак ҳолатида жойлашган чизиқлар 

чизиш.
Тахминий иш обьектлари: ўқув-машғулот пластинапари. болға 

учун андозалар, гираииш қуй.ма жағлари учун заготовкам ар, қул 
арра рамкасинкнг хомугчалари учун заготовкалар.



А с б о б л а р : металл ўлчон чизғичлари. режалаш циркулларн, чиз- 
гичлар. ясси гўпиялар, ясси асосли 90" ли гуниялар. кернерлар. 
-фаиспортирлар.

Мослама ва материаллар: режалаш тахтаси, мис купороси, бўр. 
металл чуткалар. куракчалар, латта-ц> гга. казеин елими.

Машкдарни изж ари т гартиби Ўку»-ишлаб чикариш кўрсатмаларн ва 
тушуитиришлар

l -машқ. М еталл юзасини режалашта тайерлаш

1 .И ш лов берилган юзани мне купороси 
эритмаси бнлан буяш

].Ю за жилпир цои>л ёки жилкир билан 
ю гяланяди  Заготовкан ин г реж алаш га 
яроклилигини (бўш лиқлар, дар.чляр на 
ҳоказо нуксонляр йукдигини) аннкдаш  
миқсадида у синчиклаб  кўздан кечн- 
рилади.
М ис купороси  эритм аси  чутка би лан  
юзага тс кис кдг.чам қилиб сурилиб. ку­
ри тил ад  и Пўмлмай қолган жойлар яиа 
гозаланади ва мис купороси  :*ригмаси 
билан қрпланнди.

2. И ш ловберилмаган ю « н и  бур эригма- 
си билан бужи.

2-Заготонка кнр. куйинди ва бош қа иф- 
лосликлардан металл чўтка ёки курак- 
ча билан гозаланади ва юза лагга билан 
ap  t к л ад и  З а г о т о в к а н и н г  реж ал аш га  
я р о к л и л и г и н и  а н и қ л а ш  м а қ с а д и д а  
си н ч и к л аб  қараб  чи қ и л ад и  Р еж ал з- 
и а д т а н  ю з.и а  б у р н и н г  сувли  э р и т ­
маси чутка би лан  ю пқа гекнс қ а т а м  
қилиб сургллиб, қуритидади.

2-машк. Ўзаро перпендикуляр чизиклар чнзнш

1.Чизгич па циркул 
дикулир чизиклар ч

ў

.  А
ь ёрдам ида перпен- 
иэнш.

h -

1 Тайсрланган юзада исталган ^ ч и з и -  
ги ч и зи д ад и .Ч и  »иц уртаси да 1-нуқта 
б е л т л а н а д и  bci ксрнтанади . 1 нукгадан 
и кки  томонга ц иркуль  билан  би р  хил 
ўлчамда 2 иа 3- чилиқдар чизилади ва 
кериланади

Ц и р к у л ь !  на 2 { 1 в а 3 ) - н у қ т а л а р  
ораси лаги  ўлчам даи  6 8 мм каггароц  
ў л ч а м г а ў р н а т н  л а д  и . Ц и р к у л н и н г  
КУ i t -ал  v a c  о с  қ ч  а с  и н и  2 - и у к т а г а  
ўркатиб. \аракат;ш нунчи осқчаеи билан 
чизиқни кссиб ўтадиган ёй чиш лади

У V



И и р к у л н и и г  қ ў з г а я м а с  о с \ч а с и  3 - 
н уқтзга 'ўрнати п нб . Г»> m u такрор 
ланиди
Г . й л а р н к ш  4  н а  5-кесиш ув нуцта л а р н  

\ам да I - ну^гадаи дастлабки чизнқча -  
перпендикуляр чи зи к  чмзилади

3-машқ. 11араллел чи зиял ар чмзиш

1 Чизгич на яиркульёрдамила параллсл 
чизиқлар чи пни.

1 .3аю топкапннг тайерланган  к и асш а  
ч и о и ч  ёрдам ида тахм иний  чизиқ. ч к - 
«илади на унинг учларндаи  1 0 - 1 2  мм 
орачикднис масоф ада ^ в а  /^пукталар 
кернланадн,
Ц иркулш ш г қўзгалмас о сш н и  6е л 1 я- 
лангдн ўлчямда чиэикдаги кернланган 
ўйикларга урнатиб. п яркулии н г \apa- 
катланувчи осги билан ^н уқгалар- 
лан чизик. тепасидаи ейлар чизилали. 
И к к а л а  ё й !а  у р и н м а  қ и л и б . ч и зги ч  
билан ч и зи қ  чизиладн . бу илгари чя - 
зилган чизиққа параллсл бўлади

2 .Ч я кич ка кенг асосли гўния ёрдамида 
параллсл чи i » i K , i a p  чизиш.
Эслатма: И ш ловосрп-нан т м о н л и  й ю -  
товкалар рсжаланадя

2 . 1 ўпия реж алаш  га тайерланган  заго- 
ю вкага шу 1арзда кўйи лалики . унинг 
ш кчаси загооовканинг яш лов берилган 
ЮМОНИ1Н кисилглн булади; гўняини чан 
К>л би л ан  уш лаб на чи о и ч н и  гўнии 
кирраелга қисиб туриб. чизик. чизила- 
д и .1 ў и и я  з а г о т о в к а н и н г  и ш л о в  
б е р и л г а н  т о м о н и  б ў й л а б  с у р и л и б . 
б и р н н ч и  ч и з и қ қ а  п а р а л л е л  ч и з и қ  
чязидади

4-машк. Ўлчамларни уқ ч и з н г и  ва заготовка кирраендан хисоблаб режалаш

1 .Ў лчам ларни  уқ  чизиғидан  хисоблаб 
режалаш (болга учун шаблон).

I.Рсж аланаётган н>« режаллшга гдйёр- 
ланадн Реж аланастганю задз, ra w  я на н 
заготовка ўртасндан. ун нн ген  ю монига 
п а р а л л с л  р а в и ш д а  б ў й л а м а  
ЧИ1ИҒИ чизилали.
Гунии на чизғич ёрдамила ўқ ч и зи и н а  
п а р а л л с л  аЛ  ч и з и ғ и  ш у н д ай  ч н ш -  
л а л и к и . у >1и:<и\ ч з т ю в к д  п сти л ан  
10 12 мм наряда бўлади. Бу чизиқдан 
74 мм ва 119 мм куйиб, иккита псриси- 
л ч к у л я о  чизик <?/ва г'/ чизилали



Перпендикуляр чм-шк^лрнинг Ук чизик 
билан кссиш и ш  нуқталари кернлаб  
б е л  ги л  а мал и . II ир'ку т к с р д а м и д а  
перпендикуляр чизикдарла Ск чи:ш- 
гидан юқирша иа п я т а  кстма кет 15. 
15 iw 1 мм ўлчамлар кўйилади ка улар 
к с  р и л а н я д  и П с р л с н з  и к у л и р 
чизикларлаги нуцталар туташтмрилали 
ва ш абломнинг режаланган контури 
кериланади

2-Ьир томонига (циррасш з) ишлои бс- 
рилгмн « 1пм>вкани режалаш

2 .Падали (иш лов б ер н .л а н ) гомон га 
перпендикуляр чизнцлар кеш исосли 
гўмин ё р д а м и д а  и ш л о в  б е р и .м и н  
то мои ид аг и киррасидаи суриб ч и ш - 
лади.Ўлчамлар заготовканинг базали 
қиррасндам \исобланади.

5-машц. Ьир-бирига нисбатап бурчак чолатнла жойлашган чнзнкларня чизиш

1.Чизгич ва пиркулк срдамида 45° ли 
бурчак ясаш.

1. Икки та ўза|ю  перпендикуляр чизиқ  
ч и зи л а д и  в а у л а р н и н : 0 к сси ш и ш  
н у К.ТН с и к с р н л а б б е л i и л а н а д  и 
Чизиқларнинг 0 кссишиш нуқтясилан 
ииркулла ихтиерий радиус билан чи- 
зиқларии кесиб упшиган ей чизилади, 
ёйнинг чизнцлар билан кссишиш //ва /> 
нуК1аларида керп ўйицдлри уйклади 
Шу радиуснинг ўзи билам ёйниж  
^чизиқлари кссишгам нукталадпан 00° 
л и  б у р ч а к  им и д а  и к ки та чи зн қ ч а  
чизилади; уларниж кссишиш нуқтаси 
кернпаб белгиланади.
Чизиқчаларнииг А е с и ш н ш  нуктаси 
перпендикуляр чизш ^арниж  0 ксси­
шиш нуқпки билан бирлаштирилнди

2.Чизғич на циркуль ёрдамида 30°. 60г- ва 
120*  ли бурчаклар ясаш.

2. Икки га ўзаро перпендикуляр чизик 
чизилади га ударниш 0 кссишиш нук­
таси кернлаб белги лан ади . Ч и ш қ- 
л а р н и н г  0 к с с и ш и ш  н у қ т а с и д а н  
ихтиерий радиус билам чизиклар'ш а \  
ва /нуқга.мрла кесиб ўчадимн ёй чизи* 
л ад и. //ва  />нуқталар кернлаб бел ги­
ланади.
Циркуль иёқчаларинингҳолатини учгар- 
тирмасдан, </ва ^т-қгаларлан ейда ик­
ки чя «иқ«-ва jrtuuirбурчак учи ясалади 
с ш  ^/кссишиш мук'алари бурчак учи 
билан бирлаштирилади



3 .Т ран сп ор ти р  е р д а м и д а  бурчаклар  
ясаш.

3 .И м п ери й  ^T V rp ii MtcuiMt чизилали 
Чи ш кда о ихтиернй нуқгл белгиланадн 
на к е р н е р  б и л а н  ў й и л а д и  Ч нзиққа  
ip a n c n o p T H p  ш ундай қ ў й и л а д и к и . 
у н и н г  б п ш л а п г и ч  н у \т а с и  ч н з и к к з  
б е л г и л л т а н  0 н у к т а  6 n . i a n  м о с  
кед ад и.
Транспортир ейида берилган градус 
с а н а б  чи қ н дади  на у заготов к ада  С 
нуқга деббелгиланшш.Чи н-ич на чизгич 
£ р д а ми д а  б е л  г и л а н га н С н > қта  
чизицдаги дасы а б к и  0 нуқта билан  
туглиггирилади.

Ясен юзаларни гугри чизиқдар билаи режалаш 
ишдарида хавфеизлик қоидалари

1. Чизғичлар, циркулларнинг ўткир учдаридан, мис куиороси 
иритмасидан эҳтисгкорлик билан фоГшаланшн керак.

2. Режалаш тахгасини столга пухта ўриатиш лозим.
3. Носоз чарх станогида ва унда гилоф. экранча булма!анида, 

подручник бузу кд и гида, чархтош билан подручник ургасида 2—3 
мм .дан ортиқтирқиш ҳамда чархтошла тепиш булганида ишламас- 
ЛИК керак.

Тазабачар юзаларни режалашда дуч келадиган қийинчидиклар Ra 
йул қуядиган хатолар ҳамда уларнинг олдини олиш галаблари, шу- 
нингдек. машқларни бажариш пагижасида ҳосил қилишлари лозим 
булган кўникмалар I-машғулот охирида берилган.

4 - ў қ у в - и ш л а б  ч и қ а р и ш м а ш ғ у л о т и

ЯССИ ЮЗАЛАРНИ РЕЖАЛАШ (ЭГРИ ЧИЗИҚЛАР BHJ1AH
РЕЖАЛАШ)

Машкдар:
1.Айлаиадарни режалаш на қисмларга булиш.
2. Тўгри чизиқпарнинг эгри чизиқлар билап ту гашуви.
3. Эгри чшикдарнинг эгри чизиқлар билан гугашуви.
4. Ясси дезалларнинг эгри чизиқ кошурларини режалаш.
Иш обьектлари: ўқун пластиназари, лри шаклдши гурли ишлаб 

чикариш деталлари ва бутомларининг загоювкалари.
40



Лсбоблар: режалаш циркуллари. ўлчов металл чиэғичлар, 200 г. 
ли чилангарлик болғалари. кернерлар, чизғичлар.

Мослама ва материал л ар: режалаш тахтаси. режалаш учун анло- 
залар. бур ёки мис купороси. чуткача.

М аш м*рни бажариш тартибн Ў қув-итлаб чикариш кўрсагчаларн ва
1ушунтирншлар

l -машҳ. Ай.1ана.1арни режалаш ва уларни қис.чларга бўлнш

| .Б е р и л г а н  д и а м с т р л и  a h i  и ни ни 
рсжалзш.

1 Ў қ у в  п л а с т и н к а с и  б у р  ё к и  м н е  
купороси  эрн тм аси  б и л ан  қоплан ади . 
Ц иркуль осқчал ари  а й л а н з  радиуеига 
tchj ўлчамга ўрнатилади. Ц иркулнннг 
қу  п а л м а е  о с қ ч а е и  м а р к а з н н н г  
к е р н л а н г а н  ў й и қ ч а с н г а  ў р н а т и л н б . 
у н и н г  и к к и н ч и  о ё қ  ч а  с и б и л а н  
н л а с т и н а д а  а й л а н а  ч и з и л а л и . У ни 
ч и зи т л а  циркуль чизиш  ю м онига сал 
энгаш тирилади.

2. А й л ан ан и  ry p i и 
дойра ичига квадрат

И

\

/>

;н г  қ и см га  б у л и б . 
ясаш.

с "
j

V  2

/

<11

2 .Ч н и и ч  п л а с ти и а га  ш ундай  кўйи л- 
е н н к и , ун ин г қ и р р аси  ай лан а  м арка- 
зидан утаднган булсин. Лйлана марка ш - 
д а н  а й л а н а н и  и к к и  н у қ та  — 1 на 2 - 
н у қ 1ал ард а  к еси б  у т а л т а н  ўк чизнгн  
чизилали ва бу нуқ<алар кернланадн 
Ц иркуль оёқчалари  айлана радиусидан 
8 — Ю мм к а т т а  у л ч а м г а  к е р и л а д и . 
Ц иркуль о сқчаеи  б и р и н -ксти н  1 ва 2- 
нукгаларга ўрнатилнб. 1-1ва Н -Ц ёй л ар  
•опилади.
Кйлар ва айлана марказнш ш г кееншиш 
зеуцталарнлан ай лан ан и  3 ва 4 -нукта- 
лардз кссиб ўтадиган ч и зи к  ю ртилапи 
ва б> нухгалар кернер билак ўйклади.
1 .2 ..Я ва 4 -н у қ т а л а р  ч и я н қ л а р  б и л ан  
бирлаш тнрилади.

З .А й л ан ан и  олтн  тенг қис.чга були б . 
дойра ичила олтиеқлик ясаш

З .П л а с т и н а д а  б е р и л г а н  д и а м е т р л и  
а й л а н а  р е ж а  л а н а д и .П л а с т и н а  д а  
марка5дан уЧалиган ва айлана чнзикини 
1 на 2- нуқталарда кссиб ўтадмган чи зи қ  
ч и з и л а д и ,  1 ва 2 -н у қ т а л а р  к е р н е р  
билан уйклади.
Ц иркуль о с қ ч а л а р и  \о л а г и н и  ў згар ' 
тирмасдан, 1 на 2-нуқталардзн айлана 
чи {и us ни 3 ,4 .5 в а  6 -н у қ гал ар д а  кесиб 
ўтадиган, ай лан а радиусига тенг икки  
ей ЧИ1И.ЮДИ (1. 4. 6 . 2 .5 ва 3- нук«адар 
а й л а н а н и  о .п и  ген! к и ем га  б у л а д и ) .



Ғ.йларниш аилана ч и зн ш  билам кесм- 
1ПИ1М нуқгллари керн л ан ади .!, 4. 6, 2. 
5, '' ва 1 - н у қ т а л зр  ч и ч и қ л а р  б и л л и  
би рл аш л ф н л ад н

2-маш*. Тўгрм чи шқлирни jrpH чнзиклар бнлзн туташтириш

1 И кки параллел чизикни ёй н и с т н -  
СИДа бирламиириш .

'О
1. П ласш нада берилган масо(|>лда икки- 
та параллел чи зи қ  чизилади. Ч изиқзар 
у р т а с и д а т  масоф а г е т  и кки га  бўли- 
н а д н  ва б ў л и ш  н у қ т а с н д а н  и к к а л а  
чичикца параллел ў к ч й < и м  :ор!илади. 
Ў қ ч и з и г и н и н г  и х т и е р и й  ж о й и д а  
кернер билан ^ н и қ ч а с и  уйилади. 
Циркул ьоёқчалари чи^кқмзр орасидз) и 
м а с о ф а и я н г я р м и г а т е м г  ў л ч а м г а  
уриатилади . Ц иркуль о с қчаск  0  кери 
ўйиқчясш я ўркятмдиб. иккала чилшдд? 
уринма ей чизилади.

2 Пир-бмрша нисбагак бурчак ҳолатида 
жойлашган икки чизиқни ёй восигасида 
бирлаштириш.

2. Пластинада бери-иан бурчак осгида 
иккита чнзиқ чизилади.
Д у м а л о м -ч ш  с и и  р а д и у с  и г а ч а  тен г  
масофала чизихдарга параллел раиишда 
и к к и  ч и з и к  ч и з и л а д и  ва у л а р и и н г  
к с с и ш  у и ну Қ1а с и д а  к е р н е р  б и л а н  // 
уйиқчаси ўйилади.
Ц иркуль оёқчалари думалоқдаш  радиу- 
сига тенг ўлчамга ўрнатилали.
Ц и р к  у л н и н 1 қу ч ға  л м а с  о с  кч а с и 
к е р н л а м г а и  г? ў й и қ ч а 1а ў р н а ш л и б ,  
и к к а л а ч и j  и қ  қ а  у р и н а  д  и  г а и  е й  
чизилади.

3- Машц. Эгри чш  иқларни узаро туташтирнш

1 И к к н ё й н и  т ў ғ р и ч и ч и к б н л а н  
бирлаш ш ришй  \

и

I. П ластипала берилган радиус 6и;5ан 
и км п а  ёй чизилади. Чизгич лластипага 
ш у н д ай  қ ў й и л и ш и  к е р а к к н , у н и н ! 
кирралари ёйларга уринадш дн булсин 
Иккала сига уринма чизицлар чизилади 
Ьу ч и з и ҳ л а р н и  lyiiutpvnu у ч у н . ?hi 
ай кало , бн:»а д сб  қабул қ и л и к а д и га н  
ч ш и м а р  и к к и  е й н и  қ у й н д а г и  тар 
гибла тўгри чи зи қ  билан бирлалпиради 
Л йрим ҳолдарда бу тар гиб га риоя қклиб 
бўл м а с л ш  и д а н , ч и а и қ л а р  б о ш қ а ч а  
тарлда ч н ж л а д и  М зсалан . қ и я  чи зи к  
ёига уринма ҳисобланади. ш унинг учун 
олдин ей. кейин қия чизик тортилади



2 .Икки cfimi берилган К радиусли  ->rp>i 
чиэиқ носи гасила бирлаипгириш.

2 Пластннадз берилган ^ва /-.радиусли 
икки ёй ч т и  л ад и Циркуль осқчалари 
ўлчам f r —# / га ўрнатилади. Бирнпчи ей 
марка vuih / г  'Л^радиусли ей чизилали 
Циркуль оёқчалари ўлчам ia
ўрнатилади

3 .  1 и р а и ш л о в ч и  б ў й и I а м о  с 
б а л а и д л и к д а  ў р н а т и л а д и .  Д а с ы а б  
( б у ш г и н а )  г и р а д а  и к к и н ч и  е й  
м н р к а зи д а н  р а д и у с  / г .  *■ б и л а н  ей  
ч и з и л а л и  Е н л а р н и н г  к е с и ш у в  I) 
н у қ т а с и д а  к е р н е р  б и л а н  ў й и қ ч а  
қ и л и н а д и , г ,  ва /^ р а д и у с  ё й л а р и н н п г  
м а  р  х а з л а р и н  у қ т  а б и л а н  б и р - 
лаш  I прилили
Ц и р к у л ь  о с қ ч а л а р и  /Ғ ў л ч а м г а  
ўрнатилади.
Циркулниж қузғалмас осқчаси ксрп- 
л а н г а н  /^ ў й и қ ч а г а  у р н а т и л и б .  Л* 
р а д и у е л и ,  м а з к у р  е н л а р  б и л а п  
туташадигаи ёй чиаилядк.

4-машқ. Ясен деталларшшг згри чюиқли мжггрларини режалаш

1.Фланецни ясаш носнгасида рсжалаш. 1. Заготовка урглсидан унинг қиррасига 
параллсл равишда У -/ў қ  чизиги тор- 
гилиб. кернер билаи унннг ўртасидаги 
г^пуқта б е л ; ила кади  А /ч и з н ғ и г а  
перпендикуляр равишла. бир биридаи 
40 мм масофала / / - / / .  / / / - / / / v a  / / ' - / /  
ўқ чи.чиқлари шртилади. Кссишувнинг 
<^,ва ^ .н у қ т а л а р и  к е р н е р  б и л а н  
белгиланади.
/?н у қ та  д  а н R =  2 8  м м .л  и а й л а н а  
чизилали. ^.пуқгалзрдан /Р . 20
м м .л и  р а д и у с  б и л а п  икки а й л а н а  
чизилали. Ьу айланаларнийг чизи\лари 
уринма чнш қдар билан бирлаштири 
лади. Марказлари ^ в а  ^.нуқталарда  
бул ган  ва д и а м ет р и  20 мм .ли икки  
айлана чизилали.

2.Л нлоза чатго н ка :а  шундай қуйилиш н 
керакки . у чом аш с четларндан чиқиб 
Кол ад ига н бўлм асии . Л нло^а чаи қўл 
б и л а н  б о с и б  т у р и л и б  на л а с т л а б к и  
\о л а т д а н  си л ж и  г и л м а с д а н . ш ак л  и 
ч и зг и ч  б н л а н  \ а р  го м о н л а н  ч и зи б



олинади. By нмалларии баж ариш  учуй 
заготовка режалаш гахтасигз жиме ic t-иб 
турадмган \и л и б  уриатилади 
Л н д о за  р с ж а л а н а д и г а и  заготнклг.ч 
анпс  кплиб қуйилади.
Ўнг қ ў .н ш п г  бар « п ц ,л ар н  б и л а н  н а  
чи ли м  олиниб. огиш бурча)ими ҳамда 
чизгичга босиш  кучш ш  ўзгн рж рчаган  
холла алдоза ш акли бўйлаб ч т и қ ч а л а р  
чи »иб чикилали.

Яеси юзаларни режалаш (эгри чизнқлар билан 
режалаш) ишларида хавфеизлик қоидалари

Чизғичлар. ниркулларнинг уткир учларидан, мне купороси зрит 
масидан эҳтнёткорлик билам фойдаланшп керак. Рожал ап г тахтасинн 
столга иухга ўрнатиш лозим. H ocoj чархлаш станогида ва унинг гило- 
фи. экранчаси булмагапида. подручник носозлипща. чархтош би­
лан подручник уртасидаги тирқшн 2—3 мм. дан оппатша, чархтош- 
да тепиш булганида ишламаслик керак.

Талабалар белги чизиқчаларига керн урпшда ва улар буйлаб 
керн чукурчалари ҳосил қилишда маълум қийинчидикларга дуч ке- 
ладилар. Бупга кўпинча катта бурчак ҳосил қнлинган холла чархлан- 
ган кернер сабаб булади.

Керн ўйиқчалари аник бел1и чизиқчаларига мос чиқиши учун 
кернерни қиялатиб, белги чизикчаси устига кўндалангига ю р т -  
зио киритиш лозим. Белги чизиқчага киритилган кернер тўғри 
бурчак ҳосил бўлгунча тиккайгирилади ва унга болғача билан 
урилади.

Галабадар кернер ўйиқчаларшш кдлин қилиб қуииб, режалапа- 
диган жой атрофини улар билан ураб чиқадилар. Бупдай режалаш- 
нинг қўполлиги яқкрл сезилиб rypiun. белги чизиқчалари билан 
устма-усттушмайдиган керн ўйиқчаларининг сопи кўпайиб кстати. 
Оқибагда. ишлов берилгандан кейип буюм четлари керн ўйиқчала- 
рининг излари билан ўйдим-чукур бўлиб қолади. Керн ўйиқчалари- 
1Ш тўгрн чизик буйлаб 10—50 мм оралатиб ва албапа. белги чизиқ- 
чалари кссишган жойларла кўйиш керак. Керн ўйиқчаларннипг чу- 
қурлиги бирдек булиши учун кернлашпи режалаш болгаси билан 
бир хилда уриб гуриш лозим.

Ушбу маииулот юзаеидан галабалардуч келадипш қийинчнлик- 
лар ва йўл қўядиган хатолар ҳамда уларнинг олдини олиш талабла-



рининг бир қисми. шуиингдск, машқларни бажариш натижасида 
ҳрсил қилишлари лозим бўлган малака-ку1 шкмллар 1 -машгулот очи- 
рида берилган.

5 - у қ у в - и in л а б ч и қ а р и ш м а ш г у л о т и  

МЕТАЛЛ ҚИРҚИШ

Машклар:
1. Кесишла иш ҳолатнни узлаштириш.
2. Вармоқзарб бериш.
3. Тирсак зарб бериш.
4. Елка зарб бериш.
5. Зубилони ушлаш.
Асбоблар ва чосламалар: 500- 600 г. ли чилангарлик болгалари. 

ёғоч тахтачалар ёки машқ мосл;1малари. чилангарлик зубилолари.

Машқларни бажариш гаржби Ўку*-ишлаб чиқарнш курсатмаларм м
тушуитнришлар

Эслатма. 2,34-машкдарии бажаришда зарб бериш махе ус машқ мосламаси ски 
гирада 30"ҳолалша қисиладипаи ёғоч тахтача қулланилиб ўчгаргирилади.

1 -машқ. Қирқншда иш ҳолатннн узгаргириш

1 .Гўғри иш ҳолатипи эгаллаш

; Ъ
1. Г ирз и ш л о н ч и  б ў й  и га м ос ба  - 
л ан дл и к да  ур н ати л ади : тирсаги дан  
букиб гира жағлари устига цўйилгап чап 
куднянг tyipn бармоқларн иякка стса. 
м а қ б у л  б а л а н д л и к  т а и л а н г а !  
ҳ и со б л а н а д и . Г>у ҳол да ш ундай п»к 
туриш  к ср ак к и . гавда гнра ўқилан  
чапда (45® бурчак \олагида) бўлсин Чип 
о с қ  ўнг о е к д а н  я р и м  қ адам  о л д и н  
бўлмш и ксрак (о ё қ  и ан л а л а р и н и н !  
жойлашиш ҳолати расмда курсатилган). 
Гира пает жойлашгаида, била к билан 
елка ўгм ас бурчак \о с и л  кил ад  и на 
билак мушаклари таранглашиб. ҳаракат 
кийинлашади, ўнг на чаи қул билан бир 
хил куша бос нм курса ш ш  имконичтига 
п у т у р с т а д и ,  қ а д д и б  у к и л  и б , 
иомупозаиатҳолатда п р адш ан  ишлокчи 
мунопанагга чришиш учун энгаш иб. 
чап қу ч билан қаттиқроқ босиб ю бо- 
ради. оқибатда х а .  дсталиинг чап чети 
кия эгоачаниб қрлади.



Гира балан д  ж он лаш гап да. би лак  н.ч 
е л к а  у т к и р  б у р ч а к  \ о с и .1 к и л а д  и ва 
и ш лаш  ш арон ти  ям ада о г и р а а ш а д и . 
svHKii кнрцнш кучи ни елкадап асообгл 
узатиш  ута зўри қиш н и  галаб к и л ад и . 
\ а м о  б у н г а  (а л а б а ш ш г  к у ч и  стм аи  
қ о л и ш и  мумкин Бунда куч к ў и р о к ў н г  
қўдга туш иб. летал ни нг ўпг чети кия 
^гоиланишига олиб кслади

2.Болган» қўлга олиш 2. Волга ў>(г қўлгадапасиучидан 15-30 мм 
м а с о ф а д а  ш у н д ай  о л и н а д и к и , гурт 
п а н ж а  д а с т а н и  у ш л а б , б ош  б а р м о к  
кўрсаткич бармоц устида бўлади.

2 - машқ. Бармок зарб бернш

1. Бар.чоқ зарбнни бармохдарни оғдир- 
млсдан бсриш.

1. Қ улни кутариш да ад бол га уриш да 
б а р м о қ л а р  о ч и .1м ай ди  (б о л га  б и л а н  
фаца" г.а!гжа ҳаракати натижасида зарб 
берилади: зарб бсриш тс пип*, минутига 
40 дан 60 гача).

•»

2.11анжаларни очнб, елка зарб бсриш. 2. Қўлии кўтаришда ж и м а п л о к .  номсиз 
ва ў р т а  б а р м о к л а р  о ч и л а д и .Б о л г а  
дасгаси с|мкд| курса [ кич ка к а п а  бармок. 
б и л а н  у ш л а н а д и  (б о л ға  б и л а н  зар б  
б а р м о қ л а р и и  қ и с и ш  па п а н ж а и и  
ҳ а р а к а т г а  к е л т и р и ш  н а т и ж а с и д а  
берилади: зарб бсриш тезлиги минутига 
*10 дан 60 гача).

3 - машқ. Тнрсак зарб бернш

1. Тнрсак зарб бернш .

Щ к

I Унг қўл тирсаги охиригача букилиб, 
г .а п ж а  о р қ а г а  б у р и л а л  и . б о ш  ва  
к у р с а т к и ч  б а р м о к д а н  т а ш к а р и  
барм оқлар  ш ундай очи л ади к и , кичик 
б а р м о к  б о л га  д а с т а с и д а и  ту ш м ай д и  
(қулн и  ту г рил аш , панж а \а р з к а т и  ва 
барм окларн и  к,исши натиж асида и р б  
берилади: зарб бсриш тезлиги минутига 
40 дан 50 гача).



4 - чаш қ. Елка заро бсриш

I. Ц.1ка зарб бериш.

п \ у

Щ к

1 Т ирсак охнригача букилалн , панжа 
орқагз б у р и л и б , қ у л о қ  бал ан д  л и г и га 
ку г.филади. бармоцлар t>J?niamr»tp*t.iaui>i 
(б и л а к н м  к е с к и н  и а с т га  т у ш н р и ш .  
кул ни тнрслкла тўғриляш . панжа \apa- 
катн №1 барм окларпи қисиш  натижасида 
лар о б е р и л а д и : за р б  б е р и ш  те.ллиги 
минулига 30 лап 40 гача1.

5 - машқ. Зубилони ушлаш

1 .Зубилони қўлга олиш
20(кзч 25 л я 1

1. Зубило чан  қ ў л н и н г  тўрт барм оғн  
билан ларбберклувчи қисми училан 2(1- 
25 мм масофада уш лапали. бош бармоц 
кўрсаткич барм ок  устига қўйилали

Металл қирқишда хавфсизлик қоидалари

1. Қўлқоп кийиш ва ҳимоя кўзойнаги тақшп лозим.
2. Болганиш дастасидан ўш қул билан ушлаб. Оош бармоқни 

тепкига қуйиш, чап қул билан болғача дастасинши учпцан сиқиб 
ушлаб, зубило ни кесиш чи зиниа йўнадтириш ксрак.

3. Ишда фақат соз асбобдан фойдалалиш зарур.
4. Қирқилгам юзадаги тахтадан қириндини қулда олиб гашдамас- 

лик керак, қўл жаро\атланмаслиi и учун чўткалардан фойдаланиш 
лозим.

Талабалар дуч келадиган қмйинчиликлар ва 
йул қўядиган хатолар \амда уларнинг олдини олиш

Металл қирқишда талабалар учун асосий қийнпчилик аниқ ларб 
бсришни урганишдан иборат. Бу иш. энг аявзло. панжа зарб бериш 
усулини узлаштиришни талаб қилади. Куч ишлатиб зарб беришдан 
қочиш ксрак. Бутун зпьтибор сидтов ва зарб тУгри бажарилишига 
қаратилиши лозим. Факат тутри ад аниқ зарб бериипа ўрганилгандан 
кейиигина зарб кучи ошиб боради.



Шуни ^сда тутиш керакки, қирқишдаги *арб кучи бол гача би­
лан чуб ил о уқи буйлаб аииқ зарб берил ганда! ина \осил булади, 
буша jca бирданига эришиббўлмайди.

Қирқиш пайтида талабалар одатий хатоларга йул қу яд ил ар: бол- 
гачадастасншшгўртасидан ушдаш билан зарб кучкни камайгирадн 
;iap (бунда дастанинг чиқиб турган қисми шилашга халал беради). 
чап қўл билан эса зубилонинг қирқувчи қисмига я қин жой ил а н 
ушланади (бу ҳолда зубилонинг каттагина қисми ташқарига чиқиб 
турганлигндан зарб\ам ноаниқ булади).

Талабалар кўпипча қирқиш суръатини бузадилар: одатда. к е -  
рагидан 2—3 марта тезроқ қирқтиади. Ишловчи ўш қўлннипг 
мушаклари силтов охирида ҳам, зарбдан ксйин \ам бўшашмай- 
ди: болғачанинг орқага бсришидан дам олиш учун фойдаланил- 
майди, натижада у тез чарчаб қолади. Шундай қонда маижуд: 
нанжа зарб тез суръатда. тирсак ва елка зарблар эса секил суръ- 
агда берилади. Паст суръатда талаба чарчамайди ва қирқиш усул- 
ларинипгҳамма жиҳатлари тукри бажарилаётганлигини яхшироқ 
кузатиб турали.

Талабалар қирқиш вақтида зубилони текисликка нисбатан катта 
бурчак ҳосил қилиб. тик ку яд и л ар, оқнбатда, зубило мсгаллга қиялаб 
кссиб киради, гира жағларига урилиб. ўтмаслашади ва уларни буза- 
ди. Ваъзан қнрқиш ноту ф  и бажарилади: гира жағлари ўқларига нис­
батан 45° бурчак ҳосил қилиб қирқиш ўрнига деярли ётиқ ҳолда 
гира жағлари бўйлаб қирқплади.

Те падал ёки ён томондан уришга, гавдани д а сп о \1а нисбагал 
ўигга ҳаддан гашқари буриб г>ришга одатланмаслик керак. Тахтада 
қирқишда талабалар елка билан силтов бериш ўрнига тепадан уриб. 
нотўгри қирқадилар.

Талабалар 5- ўқув-ишлаб чикариш машгулотининг 4 - 5 -  машқ- 
ларини бажариниари натижасида:

— қирқишнинг нимага мўлжа^ианганлигини ва қирқиш усул­
ларини: керакли асбобларпи ва улардан фойдаланиш. иш урнини 
ташкил кил и ш ва хавфеиз ишлаш қоидаларини; ианжа. тирсак 
ва елка зарблари беришни; зубило ва крсйнмсйссль бурчакларн - 
ни чархлаш ва назорат қилиш тартибларини; металлни гира жағ- 
лари сатҳила ва ундан юқори сатлда қирқиш усулларини билиш- 
лари;

— хавфеиз ишлаш ва иш урнини ташкил қилиш қоидаларша 
риоя қилиш; панжа. тирсак ва елка зарблари билан қирқиш; металлни



г

Шра жағлари сазҳида ва у план юқори сатхда қирқти; бупинг учун 
•japvp асбобни чархлаш ва чархчаш бурчагини текшириш амалларини 
уддалай олншлари керак.

6 - ў қ у в - и шл а б  чи қ а ри ш м а ш ғ у л о т и  

МЕТАЛЛНИ КЕСИШ
Машқлар:
1. Металл тасмасини inpa жағларл сат\и бўйлаб кесиш.
2. Металл қатламини яеси кен1 юзада кесиб олиш.
3. Эфи чизиқ.ш ариқчалар очиш.
4. Металлни саидон-тахтада кесиш.
5. Пнсиматик кссиш бол1аси билан кесиш.
6. Кесувчи асбоопи кесиш, чархлаш ва тиг қировини кстказиш.
Тахмииий иш объектлари: кескич тагликлари. қўл арра дас!

гоҳи, андозалар ва дсталларшгнг заготовка,юри, чуян, тахтачалар, 
подшипник ичқуйма—вклалишлари, пўлат лист, металл тасмаси, 
чившп ва эгри чизиқшаклли заготовкалар.

Жиҳозлар ва асбоблар: 500—600 г. ли чилангарлик болғалари, 
175 мм. ли чилангарлик зубилолари, 175 мм. ли крсйнмейселлар, 
ариқча очқичлар. ўлчов чизиқдари, металл чизғичлар. кернерлар, 
режалаш анлозалари, пневматик кесиш болгалари, шундай болка- 
ларга мос зубилолар. чархлаш дастгоҳи, чархлаш бурчапши текши­
риш учун андозалар. абразив қаттроқлар.

Мослама ва ма гериаллар: параллел гира, кесиш учун сандон- 
тахза, бур. ҳимоя кўзойнаги.

Машқларни бажарнш тартибм
Ў \ \ е  ншлаб-чиқариш *?рсатмалари ва 

туш>нгиришлар

1-магақ. Мсмалл тасчани гнра жакларн сагуида кеснш

1. Заготовками гирада чаҳкамлаш 1 Заттовкани чаҳкамлашдз куйида- 
ги-iapia тьтибор берилади. 
рсжалаш чш и ғи  аняк жаглар сатҳида 
булиши ксрлк. таплонкашшг кийшайн- 
шига йўл қуйилмаиди; улииг қмриидша 
•шкалиган қисми гира жағлари устида 
булиши лочич.
«готовка жағларнинг ўнг сн чскка- 
сидаи ташкарига чикмасляги ксрак.

2. Кссншга «айсрлнш. 2.Тўгри иш ҳолагида прилили: 
болға ва зубило қўлга олинади. зубило

3 Ч и ляж арли к  иш еаря 49
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за ю т ®  ак ан и н г гира ч и қ и б  т у р ы н  
к н р р а с и г а  ўн г  ш м о н д а н  ш уи л ан  
к^Йи лиши ло.шмки, кесиш гиг ургасл 
билан бажарнлидшан бўлскн Гзаютовка 
ВЛ JVOH.IO уқя ўрТасилаги бурчак 45"»: 
кссиш қиррасиии чарх iaui бурч«ки*ги 
кура зубило >0 -Л>й га энгаиггкрилэлн

З.Зубилога уриш. 3 К ссиш н и тирсак зарб би л ан  олиб  
бориш ла купила! и қоидаларгн риоя  
чилинади:
зуби л он и н г каллагига эм а с , тигига  
царапали,
\ар  зарблаи сўнг зубило ўнгдан чата  
с \ рилад и:
кссиш бармоқ п р о  билан тугазилади.

2- чаш к. M e галл дотламинн кенг ясси ао^хпа. кссиб олиш

1 .Заготовкани гирада махкамлащ 1 Чўян тачтача муетаҳкам равищда на 
қийшайтирилмасдан шундай урнаш - 
лалнки. у гира жагларндан 5 -  10 мм 
чиқиб туради

2. Креиимейсслда ариқчалар очиш. 2 .Т а х та ч а и и н г  иш лов б ер и л а д и га н  
киасила эни 8 -10  мм ли гугри чизи^ти 
а р и қ ч а л а р  ш у н д а й  р с ж а л а н п ш н  
керакки. улар оралигидаги масофа 
9 — 10 мм бўлсин Тахтачанинг олл на 
орқа циррасила зубило билаи 3 0 —45" 
бурчак ҳосил кил и б қииликлар олинали 
К рсипмсисель бнлан ариқчалар очи 
ладн. Ҳэр утитида 1,5- 2 чмлан қиринли 
ол иниб, унинг қалинлиги крсйимсй- 
Сслнн дпаштириш билан меьср/ынали 
К еси ш  ф а \а т  ти рсак  зарб билам  ва 
а л б а и а . ўткир чархланган крсйп  
мейселла бажарплали. Деталь қирраси 
с и н м а сл и г и  учун а р и қ ч ал ар  ўйиш  
леталникг орқа гомонила тугалланади

3 Зубило билан клала! к чкқиқларми 
кесиб гашлаш.

3. Зубило билам ксстила крсйцмемспь  
воситасида кос и ища 1 и қоидааарга рися 
чилинади



Кесиш елкл upfi билан « .т о  бори.тади 
Барча чиэиқ-i.ip кесиб гаш.танганлам 
кеиии, ишлоп берилган юза тскиелши 
‘I И 3 Г И Ч 6 ИЛаН 1C К III и р И 1 а л и  на 
нотекисликлар йўқотилалн

З-чаш қ. Эгри 'шзицли арнқча.шр ўбнш

1 .Арикчаларпи рсжалаш I Тнхтзча (куйма) кш еи бўр оригмаск 
б и л а н  қ он л ан ал н  ка ш абл он  б ш а н  
ариқчалар режаланали Режалаш чизиқ 
лари кернланади.

2.Ариқчалар ўйиш  

f  —  ^

2. Ьир угп in на қа.1>1нлиги 1.5—2 мм. ли 
қиринли олиниб, яриқчаларочилади 
К есиб кириш чуқурлиги арикча қня- 
лиги билан меъёрланади 
Ишлов берилаёпан материала* қараб. 
кссиш тирсак ски бармоқ ззрб қўпла- 
нилнб бажариладн. Арикчалар чукур- 
л и 1 и эиига кдраб теки слан ад и.

i b r *

4-м*ш қ. М еталлни саидон-гахча усткда ксснш

1. Металл юс-манн кссиш

t v

#

1. К ссиш  ж ойлари (чизицлар) икки 
то м о п л а н  бур б и л а н  б е л г и л а н а д и .  
Металл тасма сандон-тахтага куй ию ли, 
зубило чизиққа «угри у р н а п и а д и  на 
тасма дастлаб бир томондан тахминан 
я р и м  ц а л и н л и к д а  ч а л а  к е с и л а д и  
(қалинлигш а қзраб тасма тирсак ёки 
e.iKi» зарб қулланиб кеситадн).

2 .  Д у м а л о қ н а  квадряг м и в и қ л л р н и  
кесиш.

2 .  Кесиш жойи бур билли \амма томон­
дан белгилаб чиқилади. Кесиш пайтида 
чикик айлантирилиб. \амма томондан  
чала ксспб ўти.тади. Кесиладиган бу 1ак 
синдириб олинади.

3. Металл л и с т  ни кссиш 3 Қаликлигига караб. лист бир меча 
утишла кссилали.



Б и р и н ч и  ў ти ш д а  зу б и л о  р е ж а л а ш  
чизигига ўрнатилиб, лист чала (тирсак 
зарб  и б и л а н )  к е с и л а д и .  К е й и н г и  
ў т и ш л а р  \ а м  з у б и л о н и  я с а л г а н  из 
б ў й л а б  суриш  о р қ ал и  б а ж а р и л а д и  
( қ а л и н л и г и г а қ а р а б  л и с т  ел к а  ёки  
тирсак зарб бериб кесилади). Кссиш 
енгил зарб билан тугалланади.

4.1Металл листидан  заготовка кесиб 
олиш.

4. Аввал металл листи чала кесилиб, 
сўнг заготовка  тўла кесиб  о л и н а д и .  
К е с и ш д а  з а г о т о в к а  р е ж а л а н г а н  
ш акли н и н г  ҳар томонида 1,5 — 2 мм 
масофа қолдирилади.

5- машқ.Пневматик кесиш болғаси билан кесиш

1. Металл ни пневматик кесиш болгаси 
билан кесиш.

1.Ҳаво шланги болгачага уланади ва 
тепкига  босиб ,  унинг и ш лаш и салг  
ю р и ш д а  т е к ш и р и б  к ў р и л а д  и 
З у б и л о н и н г  орқа  учи болга  со пи га 
шундай киритиладики,  иш вақтида 
зубило тиғи дасгак текислигига перпен- 
д и к у л я р  ж ой лаш ади .Ў н г  қўл билан  
болғанинг дастасидан, чап қўл билан 
эса,  зу б и ло н и н г  учидан уш лан ади ,  
зубило кесувчи қирраси билан ишлов 
бериладиган жойга ўрнатилиб, болға 
ишга туш ирилади.И ш ни бажаришда 
б о л ғ а г а  ик к и  қўл б и л а н  б о с и л а д и .  
Қиринди қалинлиги болға қиялигини 
ўзгартириб, меъёрланиш юз беради.

6-машқ.Кесиш асбобларини чархлаш ва тиғ қировини тўкиш

1. Зубило (крейцмейсель) ни чархлаш 
ва қировини тўкиш.

1.Чархлаш  сганоги таглиги шундай 
ўрнатилиши керакки, таглик ва абразив 
доира чеккаси ўртасидаги орал и қ 2—3 
мм. дан ошмасин.

52



„

Ихота экрани очилиб,  станок ишга 
туширилади. Зубило (крейсмейсель) 
иккала қўл билан ушланади ва чап қул 
билан тагликка таяниб, дойра чеккасига 
30—40° бурчак ҳолатида жойлаш гирилали. 
Зубило (крейсмейсель) дойра чеккаси 
буйлаб чапга ва ўнгга сурилади, тиғи 
(чархлаш учун) сувга ботирилиб, ҳар 
икки томони бир текис чархланади. 
Чархлаш бурчаги ишлов бериладиган 
материалга қараб танланади. Бу бурчак 
андозада  т е к ш и р и л а д и .Т и ғ  қирови 
қайрокда ту кил ад и.

2. Ариқча очқични чархлаш ва қировини 
тукиш.

2. Ариқча очқич тиғнинг пастки ярим 
д о й р а  қ и с м и  ч а р х л а н а д и  . Д о и р а  
чеккасида ариқча очқичнинг юқориги 
қиялиги ишлов бериладиган материалга 
мувофиқ бурчак ҳолатида чархланади.

Металл кесиш ва асбобларни чархлашда хавфсизлик қоидалари

Эслатма. Кссиш тугагач, тебранувчи рама пружина таъсиридаги 
дастлабки ҳолагга келтирилади. Бунда рама кескин урилмаслиги учун 
уни даста ёрдамида ушлаб туриш керак.

1-Қўлни ғадир-будурларга те гиб жароҳатланишдан сақлаш мақ- 
садида қўлқоп кийиб ишлаш лозим.

2. Заготовкаларни гирада пухта маҳкамлаш зарур.
3. Электр асбоблар билан ишлашда:
а) резина қўлқоп кийиб ва резина гиламчаларда туриб ишлаш 

керак;
б) 36 В дан ортиқ кучланишда ишлайдиган асбобларнинг корпу- 

си ерга уланиши лозим;
в) электрюритма ҳамда бошқа электр асбоб-анжомлар механик 

шикастланишлардан ҳимояланган булиши лозим (мис ўрамлар, ре­
зина найчалар ва бошқалар);

г) танаффусларда станокни ишлаб турган ҳолатда ташлаб кет- 
маслик керак.

Талабалар дуч келадиган қийинчиликлар ва йул 
қуядиган хатолар ҳамда уларнинг олдини олиш

Талабаларни металлни кесишга ўргатишда энг кўп қўлланилади- 
ган амал сифатида зубило билан кесиш ва крейцмейсель билан арик­
чалар очишга алохида эътибор берилади.
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Ксеишла талабалар қуйидаги хатолар га йул куялилар:
1) зубило ски крейнмейселни чаи цулда урта қисмилан лмас, 

балки юқорироғилан ушлайдилар;
2) унг қул \ам зубилонинг юқори қисмида чаи қулга ёрдамчилик 

қилади. аслида эса унг қўоша чилангарлик болгаси бўлиши керак:
3) жааал с\ръат билан кесадидар. натижада зубило тез ўгмаслашали;
4) кссишни бошлашла талабалар зубило ёхул крейцмейселни чзи 

қул билан лрп ушлайдилар ва чилангарлик болғаси билаи нотўғри 
jap6 oepaatuap.

5) агар кссишда зубило ёки крсйимейселга ҳаддан ташқари куч- 
ли зарб берилса. уткир кесувчи қисми синади.

Талабалар иш вақтила юқорида кслтирилган хатоларии эеда 
ту тишлари ва уларга йўл қуймасликлари керак ҳа.чда:

— мсзадлни зубило, крсйимейсель, кўл арра ва кувур кескич 
\амда юритмали арра. дастакли қайчилар. жоди қайчилар ва икки 
лискли кайчилар. эле Kip кайчилар. абразив чархтошлар билаи ке- 
сишдаги амалларнин! иимага мулжаллашаилигини Ra бажарилиш 
усулларини, иш ўрнини ташкил этиш. хавфеиз ишлаш қоидалари- 
Ш1 бил иш л ар и;

материал тасмасиии. шунингдек. квадрат, доиравий кссимли 
металл ни режаламасдан ва режа чизикдарига биноан кссиб олиш; 
сганокларда ва механизациялаштиридганвебобларда (юритмали арра 
станоклари ҳамда электр кайчилар билан) ишлаш, иш усулларини 
туфи бажариш, хавфеиз ишлаш қоидадарига риоя қилиш, иш урнини 
оқилона ташкил этиш каби амаиарнп уддалай олишлари лозим.

7 - ў қ у в - и т л а б  ч и қ а р и ш м а шг у л о т и  

МЕТАЛЛ ЛИ ТЎҒРИЛАШ

Машқлар:
1. Энли гомони букллган металл тасмани гўфилаш.
2. Металл чиииқли тўғрилаш.
3. Чеги букилган металлни гуфилаш (рихтовка қдаиш).
4. Металл листни тўфилаш.
Тахмииий иш объектлари: кўл арра тирсаклари учун заготовка- 

дар; гурли диамефли дойра кесимли металл чивиқдар; ваитлар; чети 
букллган хомаки ма\су*Л01Лар; металл листидан ишланган заготов- 
калар.



Асбоб ва ускуналар: 500—600 г. ли 'гилантарлик бо.иалари. юмшок 
металлдаи ясадган қисшрмали болға. 1.5 кг. ли гуқмоқ. қатамчалар. 
600—700 мм ли текшириш чизгичлари. бура Main ски i идрашшк пресс.

Мосла,ма ва материаллар: туғрилаш сандон-тахтаси. призмачар. 
ЮМШОҚ металлдан нса.иап қ и о  ирмачар, бур

Машқларин бажарнш lapiHtiH Ўқув-ишлаб чикариш кУрсагмаларн на 
ту шуитиришлар

l -машқ. Эилн томони букилгаи метхи тасмасннн гўтрнлаш
1.Met<ч.1 лэсмаишн ту'филашга тайер 
гар.шк (чўрлш

1 Тасмалаги кайлриқ жойлар бўр билан 
белгилаб чикилади.Қўлкоп кийилади. 
Чап қўл билаи металл тасма училан 
ушлаб. қавариқ томони устига килнб 
caiuion-iavrara куйилади Волга унт цў.иа 
олипали.

2.Тасманннг цапарнқ жойларини уриб 
тўғрнлаш.

2. Тасмании! shi қаварнқ жойазрига 
бол ка (тукмоч) билан чаттиқ урилиб. 
га с ми туғриланган сари зарб кучи 
камайлирида боради. зарур булганида 
ме 1 ал а гас мл вақг и -вақти б ил а к 
иккинчи ломпнига ягдариб гурнлади. 
3ajx'> кучи гаема кееимннинг улчнми ва 
эгрмлик даражаеига караб уиаргири- 
лади, тўгрилаш спгил зарблар билаи 
тугатилади.

Л. Тўфилажан лас ми ни текшириш

Щ
\ Д

ii!

3. Гскислангаи тасма кўз била!! чамалаб 
тскширилади ёки тасма сапдон-тахта 
устига цўйилиб. унинг билан тасма 
ўртасклаги тпрцишга эьтибор берилади 
(тмрқиш бутун буйкча бир |«кис булса, 
тасма тУфИ текисланган \иеобланадиь

2-машк. Чнвнк мегаллни гўғрилаш
1. Доиравпй кос и мл и чизнқни саилон- 
лахгада тугрнлаш
Эслатма. Сандон-тахтада диаметри 12 
мм.гача бўлган чивмқдар тўфиламади

! Думалоқ чииикллр металл тасмаси 
сипгари тўғриланади ка 1скширилади

2. Доиракий кссймди чивикларни 
призмаларда тўтт>ила;и.

2 Чивиқни сандон тахта устида думала- 
1иб, кавариқ жойлари аниқланадн ва 
бур билан белгилаб чиқилали Чиниқ



л

л>с.1а 1ма Прюмаларда диаметри 12 30 
мм гача бўлган чипиқлар тўғриланадн.

прнзм адарга қакариқж ойи юк.орига 
к,аратиб шундай урпатлид|'.к.и, прпч- 
малар бел г ид а и 50 100 мм масофада 
буладк
Ю мшок мстап л (мис. кўргошип) дан  
я са п а н  қ \н м з т  б о н а  би.шн кдвариқ 
жой га урилади Чивиқнк муДагболка 
билаи тўгрилашда kvmujok. мсгадлдан  
я с а л г а и о с т куй ма ку л л а н и л а д и 
Текислаш сифати ил гари хурсатилык  
усулларда теклшрилади.

3 Ваши прессда тўгрилаш. З.Ват пресс марказита .*ркин айлана- 
дигаи қилиб ўрнатидади.Бўр ўиг кўл:н 
олиниб, кул кучғалмас таяичга т р а -  
лади.Чап қўд билан кал айлангирилиб. 
б>р астз-сскин валга якинлэитфилалп  
( агар ват эгри бўлса. бур оатшшгайрим  
цапариц жойларига тегати)
Пресс нри.чмаларм (бурама ёки нптин- 
д  с 1 ь I о ст и  га нал ни И1 а н и қ л а н га н  
к а в зр и қ  қ и см и  к> кори га х ар ат и с  
урна г. пади
Д астак  ай л ан ти ри л ади . и р сссн и и г  
бурама УКй билаи патгабосилиб. вакти 
нацгида палнинг тўғри чизицдари билан 
ч<1 {Кич орасида \осил булган трқимна  
қа р а б гс к ш и р и л а д и . Э i и л иш  ка 
пачокутанншга йул қуимаслик учун ва i 
тагига юмшок. мсталлдан ясалгаи ост  
куй мал ар урна! ил ад и.

З-машқ. Чети букмдпш металлом тўгрмлаш (рихтовка қилиш)

1 Мстагт тасмани ту.филаш. Э сдатм а. Лгар тасма они унинг икки 
қал и мл и ги дан катта бСлса. металл 
1-чаткда ( 1-моддй1И цдранг) курса п а -  
гзнилск тугриланали.
1 I асм ап и п г  б о сп қ  қксм и га (бол га  
муҳраси металл четига кУндатанг ҳолат- 
да ушланиб) тУгрилангунча болга учи 
билам зарб беридади.

1. Туфилаш сифатшш текшириш 2 .Сайдой-тахта бўйича тирқиш бор-иуқ- 
лиги тскширилади (болга билаи урганда 
зиоиллагаи tobvui чикали)



Эслатма. Қалинлиги 0.5 мм л и ол ар  болға ердамида вз кичик лнстлар та.чтача 
воситосида тўғриланилади

I. Пигта қдварикли л и п н и  т р и л а ш I .К аирнк жой бур билан чизилади 
Л ист таяпч сан дон -гач тага  қаварик  
гомони юкорига қилиб шундай цуйн 
ладикн. у сандон-laxrara б у п н  юзаси 
билан ёпад и Лист чаи ку-ч билам ушла - 
1Шб. болта ун1 Kj'ira олинади ва унинг 
билан расмла йўмалишлар ёрдамида  
кўрсатилтанидск. лисг чстидан кавариц, 
гомон '.риб борилади. энг буртик, жой га 
яқкнлаштан сари чарблар кучсмзланадн 
Гугрилаш нактила л ист тори зон  тал 
т е к и с л и к д а  ш у н д а й  б у р и л а д и к к .  
зарблар у н и и I бутун сатҳи буйлаб бир 
(скис тцсимланади

2 .Бир нсча кдвари^и листни тўтрилаш. 2 . Қа ва р и қл а р б V р б и л а н ч и з и б 
белгиланади. Улар оралнгига болта 
б и л а н  у р и б  б о р и л и 6 .  \ а  мма с и 
бирлаш тирилади Шу тарифа лист  
ю қ о р и д а к ў р  с а т и л г а н у с у л л а 
тўгриланади.

3 Ю м м  листни  тахтача ср д ам и д а  
т^трнлаш. /

З.Л ист сандон-тлхта устида чап кул 
билан ушланнб, ёточ ски металл laxra- 
ча билаи босиб тугриланадн. 
Т уфиланаёнаи лист вақти-вақт билан 
агдариб турилади-

М еталлни туғри лаш усулларини цуллашда хавфеизлик кондаларн

Эслатма. Тутрилаш жувалариш ш г юқорип! ва пастки қаторлари 
орасидаш  масофа туьрила пади гаи листлар қалинлигидан К) % га 
ортиқ булиши лозим; йўналтнруичи жувалардан пастки қатордаги 
гуғрилаш жўваларигача булган масофа туғриланадиган листларниш  
номинал қалиилигита тенг булиши зарур.

1. Болгачаларнипг ласталари дарз кетмаган ва муҳралариш ш г 
дасталари нухта маҳкамланган бўлгпии керак.

2. Болғачаниш  муҳраси силлик. жидоланган, сирти бир оз қава- 
риқ бўлиши лозим.

3. Тўкрилаигда, албапа. қўлқоп кийиб ишлаш зарур, чунки заго- 
товкаларниш  гадир-будурларп ўткир қирралари қулии жароҳат- 
лаши мумкин.



4. Иш ўринлари row ва тартибди. асбоблар соз еак/ишиши керак.
5. Ишлов бериладиган заготовкалар иухта маҳкамланиши лозим.
6. Тўғрнланалигаи металл тасма ва чш ш қ камида икки жойн б и ­

лан санлон-тахтага теш б турииш керак.

Талабалар Кч келадиган қийинчиликлар ва йул 
қуядиган хатолар хамда уларнинг олдини олиш

Агар тал аб а  iap ёкочдан гайёрланган ски ю мию қмсталлдан қуй- 
маси бўлгап болғачалярдан фойдаланиш маса. ишлов беришда юпка 
металл листда ўйиқлар ва эзилган жойлар \осил  булади, металл 
баъзан чўзилиб қолали. Ьунинго.ш ини олиш учун MeiajLi гўф илаш - 
да махсус болгачалардан фойдаланиш зарур.

Талабалар 7-ўқув-ишлаб чиқариш машғулотииииг 1—4-маш қла- 
рини бажаришлари на гижасида:

— туф илаш  операцинларининг вазиф асини ва уларни бажариш 
усулларини, ишлагпшдиган асбоблар ҳдмда мосламаларии, иш ўршши 
ташкил қилиш, хавфсиэлик қоидаларини билишлари;

— металл тасмаии. доиравий кесимли пулат чивиқлар ва иулат 
лиеы арни  совуқ ҳолида чўфилаш ; маълум машиналар Bit мослама- 
лардан фойдаланиш ; хавфеиз ишлаш қоидаларига риоя қилиш; ўз 
мс\натини рашюнал ташкил этиш каби амалларни уддалай олишлари 
лозим.

8 - у қ у в - и in л а б ч и к a p и ш м a m ғ у л  о т  и 

МЕТАЛЛ НИ КУКИШ

Машқлар.
1. Гирада букиш.
2. Букиш мосла мал ари воситасида букиш.
3. Қувурларни букиш.
Тахминий иш объектлари: гира учун қуйма жағлар, \а>тқалар, 

чизғичлар. 5 мм. ли сим илмоқлар, қўл арра хомут ча ва рамкалари, 
6—10 мм. ли латунь наичалар, 3 /4 "-l"  ли газ қувурлар.

Асбоб ва ускуналар: 500 ф . ли чиланш рлик болкалари, улчаш 
Ч1ПҒИЧИ. режалаш асбоблари (чизгич, режалаш циркули) бурамали 
еки гидравлик пресс.

Мослама ва матсриаллар: гира. турли гардишлар. букиш ш там п- 
лари. роликли кувур эгувчи. чизғичлар учун эгиш мосламаси. ма­
шина мойи.



Машкларни бажариш гжргибм Ўқув-нтлаб чицариш кўрсагмаларн на
тушунтирииыар

Умумнй курсатма. 5 мм. гача к^линликлаш пулатлистни. 7 мм. гача 
қ?лимли»у№>и iiy.iai lacv.aiiH. лиамстри 10 мм. гача бўлган пула 1дян нса.ман 

доираш'.П кссимли дсталларни совуқҳолида букиш мумкин
1-машк- Гирада букнш

1. Металл тасма ни тугри бурчак \ocn.i 
кил и б букиш.

— :• к

1 Тасмани букиш жойи чизгични >ан 
б е л г и л а и ад и .У гирада ш у и л а й 
кисилндики, режалаш чизиш гиранинг 
қўгиалмас жағига қарэтилглн бўлиб.
> Mittit устида! 1 0.5 мм чнқнб туради. 
Тасма кутгалмас жаг томон иуналги- 
рилгап болга зарблари билаи тўьри 
бурчак ҳоснл килган \о 1да букиладн. 
Деталда эзилган хоилар колмаслиги 
кузатиб турил ад и; зарур булганида. 
юмшоқ металл қуймали болга шила- 
тил ад и.

2.Гардишлар қўллаб. тасмапи ўткир 
бурчак остида букиш.

2.Чизгичбилан ниш жойи белгиланади. 
тасма гарлиш билан бирга гирада 
шундай қисиладики. бунда чизик 
букиш томонга қаратилган булиб. 
гарлиш четидап 0.5 мм чикиб туради. 
Бол га билапуриб .тасм а 1арлиш 
киррасига туда спишгунича эгилади.

3. Тасмани гард ишлар воситаснда икки 
марта букиш

3. Тасма I-мод зад а та вс и и эти л га и 
усулда букнлади. Иккинчи букиш жойи 
белгиланади Илгари курсаi илган 
талабларга рноя қилиб, тасма гарлиш 
билан бирга гирада қисилади Тасма 
гарлиш қирраста тўла ёпишгунича 
букитали.
Эслатма. Ҳалқа тарзидаги дсталларии 
кўнлаб ясашда дсталлар ўлчзмнга мос 
келадиган гардишларни иш lainiu 
таосия этилади. бунда иккинчи мар га 
рсжа.<лш1а ҳржат қолмайди.



Z-чашқ. Эгиш чослачалари воситасида букиш

1 Металл чквиқии букиш мосламасиДв 
\.1лқа килиб букиш.

1. Эгиш моеламзеи тирада штнфтлари 
юқорида қилкб ма\камланади.Ч ивиқ 
ш t к ф i л a p у р г з е и  л лги т tf р к и in i а 
қуйилали Чквнқнинг буи: учига қўл 
билам босип. унинг ИККИНЧИ учи чалка 
цилиб букилади Aiap чияиқнинг бўш  
учи катта ёки чияиц йўтон булса. болга 
билли уриб букилади.\

2 Металл листдан ясалгап летал ни 
эгиш штамиларнда букиш

2 М афниа ариқчалари riii пуансон мой 
ланади Заготовка матрнцага ш ундай  
ч уй м л ади к и . заготовка па м атрица  
У члари б и р -б и р и г а  тў*ри  к е л а д и .  
П у а н с о н  ш ун л ай  ту ш ир ил  ид я к и .  
пашшика мафииа арицчаенга буту к 13й 
киради.Дечнль матрица арицчаеидан  
чикариб о линяли

3. Материал тасмасшш кнррага қўйиб 
букиш.

5. Мослама тирада қисиладн.
Тасма мосла маня hi ю кориги токча- 
еидаг и арнкчага қўйиладя 
Заююнкакинг юцориги қнсмн на ролик 
м о  й л а н л д  и Д  а о та к к а Г» о  с и л и б . 
загртонка клади.

"* ri." -

З-.чашқ. Қувурларнн букиш

1 .Т у  1д и р г и ч и  б ў л  ма] ан  кув> p in t  
Р<>1ик.аи мослама ёрдамида букиш  
Э сл атм а.Т ул ди р ги ч си  » совуқлайин  
букиш ралиусп камида 50 мм булга’иза 
диамеф и 20 мм.ли цувурларни 6vkhlu
MVMKMH.

JL  
? /*%

1. Қунур училан букиш  марказигача  
булган масофа бўр билан белтиланади. 
Кунур мослама родикларянинт оралнги 
ш у н д а й у р н а т и л а д и к н . к у в у р у ч и  
халчага кирали ( агар у пайианл кувур 
б ў л са . чок гашқи т ом он д а  қолиш и  
кераю
Д зст а к к а  \а р а к а 1чан р ол и к  б н л а н  
боси.'шб, букиш марказита аник риоя 
қилган \о ч л а , кувур бер и л ган  б у р -  
чаккача букилади.



2.Тўлди|>1 нчди қувурни еойу к ҳолида  
букнш.
Эслагма. Тўллиргичлан фойдаланиб. 
со»уқ  \о л и д а  фнкаг мис е^и латунь  
қунурлар букиладн.

2.Кувур 600 700"С да юмпмтилади. 
У Н И Н Г бир учи ТИҚНН о и л а н  берки- 
тилади. иккинчи у ч и  оркали цунур 
ичнга эритилган канифоль гудлирилади 
па унинг цотишига имкон берилади. 
Куаур раликли мосламз ски i-ардишдд 
п и л а д и  < раем га қаранг); училан  
қиздирилл бошлаб. канифоль эритиб 
чикарилади.

Металл букшнда хавфеизлик қоидалари

1. ЗатоlouKiLiapiiti гира ёки мосламаларда пухга маҳкамлаш лозим.
2. Ф ақат соз жиҳоз ва мосламаларда ишлаш даркор.
3. Чилангарлик болғачалари қулай ва тиғиз қилиб дасталанган 

булиши керак.
4 Букиш дастгоҳларида ишлашда махсус эслатмаларда баён қилин- 

ган хавфеизлик қоидаларига риоя этиш зарур.
5. Қувурларни қиздириб букишда қулқоп кийиб иш лаш  лознм.

Талабалар дуч келадиган қийинчиликлар ва йул 
қўядиган хатолар ҳамда уларнинг олднни олиш

Талабалар металлни букиш учун зарур қуйим қолдирш ида ҳамда 
бир текис зарблар беришла иа чилангарлик гираси ҳдмда мосламала- 
рида заготовкаларии туғри ўриатишда ииҳоятда қнйнзладилар. LLly- 
нинг учун улар букиш талабларига риоя қилиб, кўйим ларни жад- 
валлардан аниҳроқтопиш га ва зарбларни туғрироқбсриш га ҳаракат 
қилишлари лозим.

Талабалар қувурларни қиздирштган (иссиқ) ҳолатда букишда, 
айниқеа. кўп камчиликларга йўл кўялилар: қувурга етарлича қум 
тўлдирмайдилар, олапмагаи ски ҳўл қум ишлатадилар. Ьундай хато­
лар олдиш 1 одиш учуи букиш ншларлда барча зарур талаблар ва 
қоидаларга риоя қилиниш и керак.

Талабалар 8-уқув-ишлаб чикариш машғулогинкнг 2—3-маш қла- 
рини бажаришларн натижасида:

— букиш амалларининг вазифаси ва уларни бажариш  усуллари- 
ни; ишлатиладиган асбоблар иа л и  одлий мосламаларни: букиш 
иш ларини бажариш қоидаларшш; иш ўрлини ташкил қилишга иис-



батан қуйиладиган талабларни; мехаиизаииялаштирилгап m>c;i галар- 
дан фойлаланиб бажариладиган иш усулларини. хавфеиз ишлаш 
қоидаларш in билишлари:

металл тасма ва пўла-i листини соиуқ холила турли бурчаклар 
ҳоеил қилиб букиш; қ>’вурларни қиздириб букиш; бунда меха низа- 
ииялаштирилтан воситалардан фойдаланиш; хавфеиз ишлаш қоида- 
ларига риоя этиш  ва иш урнини ташкил қилиш  каби амалларни 
уддалай олиш лари лозим.

9 - у к у в - и ш л а б ч и қ а р и in м а ш г у л о т и

М ЕТАЛЛ Н И  ПУЛ АТ АРРА ВА К У В У Р  
ҚИРҚҚИЧДА Қ И РҚ И Ш

Машқлар:
1. Полотнони пула! арра даетгоҳига ўрнаш ш .
2. Металлни пўлат арра билан қирқиш да иш ҳолатини ўзлашти- 

риш.
3. Металлни пўлат аррада қирқиш.
4. Металлни полотноси бур ил га н пулат аррада қиркиш.
5. Қувурларни қувур қирққичда қирқиш .
Тахмииий иш объектлари: киадрат. думалоқ ва т е м а  кесимли 

заготовка.lap, 0  3/4" дан 1 1/."  1ача булган қувурлар эгоиларининг 
ласталари учун ҳалқалар.

Аебоблар: чилангарлик пўлат арралари, кувур қирққичлар.
Мослама ва матсриаллар; параллсл ш ралар. қувур қиеқичлар, 

ёғоч тахтачалар (қисқичлар). бур, маш ина мой и.

Машчшрни бажариш таргибн Ўкув-шплаб чнҳариш кўрсатчалари ва
тугауширишлар

1-машқ. Полотно ни пўлат арра даспоҳигэ ўрнатнш

{.По.ютнони пулат арра рамкаси (дас»- 
со\и)га ўрпатиш.

ЬҚирқилалиган материалга мос пу­
лат арра полотноси танланади.Та­
ра н г л о а ч и  қ ул оқ л  и гай к а  (1 ) 
буралиб. шундай буш зтнладики, 
сурилунчи каллак (2)шшг У рта \исми 
кгулкадан 10—12 мм чик.иб 1\р;ши 
Қул арра ластгохиним! рамкаси керн 
лад и ва арра 1ирсаклари шундай 
ҳолагда ма\камланадики. каллак- 
ларкинг тстиклари орасида! и масо­
фа полотно тешикларн ургясидаг н 
масофа га тенг кслали. Полотно рамка

г ."  ™ г , Л

-  и в  ^



2. Полотноии гарант тортшц.

ПЯН1 орткаллаш ( ' )  ўйя»я;а шундай 
киргизиладики. полотно ипилари 
даста томонидан йўналтирщ ган 
Gy.шли. каллак на полотно тешик 
лиригаштиф| тикилади. Полот- 
нпнип. <»лд учи сурилма каллак 
уйигигн кирюнлади.Каллак ва полот­
но тешикларига штнф! у р наги л ал я. 
К>.юқли гайка айлантирилиб, по­
лотно таранглаиади. Бармок билан 
положога сн томондан салгииа босяб 
1екишрилади: агар полотно ««илмаса. 
у етарли ларажада гнранглаигнн 
ҳисобланади.

2-чаш *. М с пил ни пўлат аррала цирқишла иш ҳолатннп f  иаигтнрнш

l.Tyrpu иш иашятнпи лгаллаш.

Ф,

L -  *

1. Г яра ишловчи бўйя! а мос ба- 
ландликда урнатилади.Ш ундай 
\ола!да туриш керакки. Vm елка 
гиранинг бурама ўқн мрш исила 
булсин.
Ганда унгга (гнра укига ннсоаын 45“ 
б>рчах ҳолашда) бурнлади.Оск 
ювонлари шундай купи тадикн. улар 
60 — 7 0“ б у рч а к \о  с н л ця л а Д и 
(юконлар орасидаги масофа 200 
— 300 мм булиши керак).

З.Пўлач аррани ушлаш.

а)
E ^ j z r r - .

б)

2. Пула; аррн ластасидан м  ўиг кул 
бармоклари билан ушланади (б\нла 
даста учи кафт vpracnia шралиши. 
катта бармоқ х а  даста буйлаб. >мин! 
устида булиши керак).
Арра ластаси чап кул да (у% шундай 
ушланадики, катта бармоқ рампа 
пчила бўлали. қолтан бармоцдар ха 
қулокж глйка иа .\аракатчан катлак 
муриятини ушлиб туради.



Д-млшқ. М еталлнн пул*г аррала қнрчиш

1 .Доиравий ски КЕ 
M3icpna.i 1арни ккр

VW ♦  9
90 • J

7 #УД k c «

/ • i \  к  
r i ~

^ 1 

Г * )

одрат кссимл и чквиқ 
KMui.

I Пур билан летялнииг бутун псри- 
м с ф и  бўйлаб қирқиш .*0 И1< бслгилн- 
нал и . Д с  • ал к г к р а л  я ш у и л а  С 

м аҳк ач л ан ади к и , унинг қирқиб  
олипадиган кксми гиралак чаида 
№фқкш чизиги гири жаыаридан 1S - 
20 мм масофада) бўладк Чивиқни 
кирқишда қуйидаги қоидаларга рипя 
қилинади:
қирця бошлапша пўлаг арра «ўзидаи* 
(олд) томонга бирмунча қия қклиб 
>и напади;
нўла! арра мегаллга ккра боргап сари 
аррани қиялаткш аста-ссккн камай- 
тирилади;
шу иайтдапулат арра полотноси гори­
зонты ҳолатда бўлкши ксрак; 
минугига 40—50 иш \аракдти қкли- 
нали;
nv-iaT арра.a фақд< олд томон \аракат 
килганаа бос клади;
Мфқишнк гу гагат  олдидан пўлаг 
аррага ка\«роқ куч билан бос клади ва 
ЧКВИҚНИН1 қкрқиб олкнасгган бўлаги 
қул билан ушлаб турилали.

2. Материал тасмасини чнрқиш.

j j | - ^

2.Тасма: крала шундай қисиладики, у 
гира жагларндан 15 -2 0  мм чиқиб 
т у р а д к  на қкрқкш  ч н зи ғ и  гкра  
жағларига перпендикуляр чолатда 
бўлади.
Полотно чуқурлашганида тасма жа  ̂
устига кутарклади. Полотно синиши-

нмнг на йўллар шикастланишининг 
олдкнк олиш >чун ишлаганла пўлат 
аррага кат га куч билан босмаслкк  
ксрак.

З.Қувур қирқиш.

J

3 Кувур гирада ски қувур қискичла 
чахкамланади.Ю пқа деворли еки 
сиртига то^а ишлов берилган кувурни 
гирада маҳкамлашда уйиқли ёгоч 
қисгкрмалардан фойдаланиш зарур. 
Пулах арра рамкасига майда гишлн 
полотно урнатилади.



Кирқиш чкзиги оўр билаи бслгкла 
над я на илгари кўрсалш ам коидалар- 
га риоя қилиб, нш га кириш нлади  
Қирқиш найтнда иш нк спгилляш - 
тириш ва юқорн даража аницлнкка  
эриш иш  учун қувур I ира ски  қис- 
мгш а «у *идан» 6 0 —90° га буриладк.

4-машк. Металлнн полотвоси бурил ran пўлат аррада қнрқиш

1. Поло [ носи 90° ta бур ил га н пўлатаррани 
йижш.

1. Полотно пўлат арра каллаклари- 
нннг си ўйиқларша шундай урнатн- 
ладики, иш вазиятида у горнюнтал  
(нолож одап чаида ски ўж да) жойла- 
шади.
Шгифтлар киритилиб. п о л о т о  та- 
раптланади.

2. Мате риал ни қирқиш. 2. Деталь шаклига кура, қирқиш  
хойи  гира жағларидан чапда ёки 
ў т д а  бўлади. Илгари кўрсатидгаи  
барчл қирқиш коидаларпга риоя 
Кипшади
Кссиш чуқурлигн поло 1 но билан ,фра 
дастгоҳининг рамкасн орасидаги \<а- 
софадан оршқбўлпжида, яъни чуцур 
кесишда полотноси 90° га бурилган 
арра қўлланилади.

5-м атк- Қувурларни кувур цирккин билан қирқнш

1. К увурни кувур қ,неқичи ски т р а л а  
маҳкамлаш.

1 Қувурнинг бутун нсримечри бўйлиб 
қирм и ади ж н жой бур билан бслги- 
лаиади.Қирқиш чпзиғи қисцич жаг- 
лари ски городам купи билан SO— 100 мм 
маеофада бўлишн кузатиб турнлади. 
Гирада ку вур махсус сю ч  қистир- 
малар ораликида горизоптал ва пер- 
тикал райишда к^снлали.

2.Қу иур қиркҳимни кувурга кийги.жш 2 Кувур қирққич лаппакларн—лиск- 
лариниж жарннрллри мойлапали mi 
улар к\ кур диаметри га мослаб керилаяи.

5 Чилангарлик ишллри 65



К у н  ал м ае лап п як Л ар  р еж а л д ш  
чиэнгига яқинлаш гириаади, цукур 
к.иркчичннн! дастгнп Kvayp yK.ni л 
acpnciuilky.'isp V> l.ll.ia урн.ПНЛЛДК ВЛ 
л а с т а к и  а й л а н т н р и ш л а  к уп ч рш  
к̂ у (К1лунчан la n n a K м қ и н л аш ти - 
рнлади.
Қувур қиркқмч мурваш с и л  мили 
н и н 1 й у н а л и и и д а  1 ■* ай .:ан иил а  
бурилади

■> Кчиур иарчасини қирқиш .1 Қунур киркқич дастасн би.аэн нрим 
бурилиб. икки :ov.onra \арак:м кдчи- 
н а д и . \ а р  ҳарак атдан  cJ hi чув>р  
қирққич мурвати кувур бутун л ай  
қ я р к и 6 б ул и и г у  и га  қ ,адар  1 /<1 
айланишга бурно турнлали.
Қунур қнрққич дастаси цунурга нис- 
батян перпендикуляр бўлиши назорат 
К и 1 и б б о р и л а л а . К. у и у р и и и г 
кесилалиган жой и моЙлапали.
Кссиш «мирила қувур қиркқнч икки 
кул б и л а н  уш лапали (қ ув ур н и н г  
қиркиладжан парчаси осққа тушиб 
кстмаслип! учун).

М еталлни пула г арра билан қирқиш усулларини 
бажаришда хавфеизлик қоидаларн

Эслатма. Кесиш тутагач. гебратувчи рама пружина таъсиридадаст- 
лабки ҳолатга келтирилади. Ьунда рама ксскин урилмаслиги учун 
уни даста ёрдамида ушлаб туриш ксрак.

1. Материални буш ёки ҳадцан таш қари қ а тт и қ гарангланган по- 
лотноли пулат аррада қирқиш ман этилади. чунки бу полотнониш  
с и н и т и  ва қулларкинг жароҳатлан шшгга олиб кслади.

2. Б уш а йул қуй масли к учун пула! арра пастга қаттиқбоси л- 
майди.

3. Г>ўш ўрнатилган ёки срилган дастали пулат арра билан ишлаш 
тақиқтанади.

4. Пулат арранп йиғишда каллак теш и кларига зич, қимирламас- 
дан гушадиган штифтлар ишла ииади

5. Пўлат арра тишлари уваланганида қирқиш  тўхтатилааи ва 
ўқитувчита хабар қилинади.



6. Пўлат арра дасгаси қулдан чиқиб кеш б, жароҳдт етказмаслиги 
учун қирқиш пайтида кесилаётган д сталгадааан и ш  оллинги сн чск- 
каси билан урил.майди

7. Заготовкаларни гираларда пухта маҳқамлаш ва электр асбоблар 
билан ишлашлз:

а) резина қўлқоп кийиш  ва резина гиламчалар устида туриб 
ишлаш керак;

б) 36 В даи ортиқ кучланишда ишлайдиган злектр асбобларнинг 
корпусы срга уланиши лозим;

в) злсктр юриггич ва электр асбоблар (сим ўрамлар. резина най- 
чалар ва бошқ^лар) механик шикасзланишларшш ҳимояданган булиши 
керак;

г) танаффусда станокни иш лаб турган х.олида таш лаб кетмаслик 
лозим.

Талабалар дуч келадигаи қийинчиликлар ва йўл 
қуядиган хатолар ҳамда уларниш оллнни олиш

Талабаларни металлни қирқиш га ўргатишда энг кўп қўлланила- 
дипш  арра билан қирқиш  амалига алоҳида эътибор берилади Арра 
билан қирқиш  тўғри чизиқли ҳаракат қилиш ни талаб қилади. аммо 
буни тез ўрганиш мушкул бўлганлигидан дастлабки пайтларда иш - 
латиластган полотно синиб туриши мумкин.

Қирқишда талабалар қуйидаги хатоларга йўл қуядилар:
1) аррани унг кудда дастасидап эмас. балки рамкасилан ушлай- 

дилар;
2) чан қул \ам  рамкада туради. аслида у билан торгиш  болти- 

иинг қулоқчасидан ушлаш керак;
3) тез суръат билан кесадилар. натижада полотно ўта қизиб ке- 

тади ва ўтмаслашиб қолади;
4) қирқиш ии бош лаш да талабалар аррани факд! ўнг кул билан 

ушлаб. чап кул (бош барм оқнингтирноғи) билан зса пологнонинг 
кесиб кириш ини йўналтириш ўрнига, уни икки қуллаб ушлаб ола- 
дилар.

5) қирқиш  о.чдинги қирралан хм ас. балки кейинги қиррадан 
бошланади. натижада арра тишлари синиб кстади.

Талабалар айтиб ўгидган хатоларни иш вақтида назарда гутиб. 
уларга йўл қуймасликка ҳаракат қилиш лари керак.



Талабалар 9-уқув-ишлаб чикариш машғулотининг 
1 5-маткларнпи бажарншлари натижасида:

— металлни кул арра iui қунур қирқкич ҳамда юритмали арра 
сгаиоклари, абразив чархгошлар билаи қирқишдаги амаллариинг ни- 
мага '\гўлжаллапганлигини ва бажарилиш усуллариии. хавфсиз ши- 
лаш коидаларини билишлари;

— материал тасмасмни, ш уиш идск. квадрат, доиравий кесимди 
viCTcLLiini режаламасдан ва рсжа чнзиқчалари бўйича қпрқпб олиш: 
станокларда ва м ехаш тциялаш  1 ирилган асбобларда (юритмали арра 
сталокларида) ишлаш; иш усулларини туғри бажариш; хавфсиз 
ишлаш қоидаларига риоя л и ш ; иш ўрнини ташкил қилиш каби 
амалларни уддалай олншлари керак.

1 0 - ў к у в - и ш л а б  ч и к а р  и hi м а ш г у л о т и  

М ЕТАЛЛНИ ҚЛЙЧИДА Қ И РҚ И Ш

Матпқлар:
1. Металлни кул қайчида қирқиш .
2. Металлни дасш кди қайчида қирқиш.
3. Металлни алекпр ги!ратма қайчида қирқиш.
Тахминий иш обьекглари: қалинлиги 0.7 — 2.2 м м лн  кам угдсрод- 

ли пўлатлистдан ясалган, тўгри ва л р и  ^ш нқди чала маҳсулотдар.
Асбоблар: қул қайчилар. ўлчов чизики. рсжалаш асбоблари (рс­

жалаш ииркули. ксриср) ластакли қайчи, элсктр титратма қайчи.
Материаллар; бўр.

Машқларнн бажариш тартибн Ўқу»~ишлаб чнҳариш кўрсатмаларн ла 
тушунтирннмар

1-машҳ. Металлни қўл кайчида қнрқнш

1 Дасмаеи тўфи ўнак^й (d), ғўғрк чапахдй 
[гЯ ва зф л  қзйчилар (л)

1 ,

1 Қайчиларнииг паэифасига караб 
уларпииг конструкциями ки панлаш: 
металлни гўгри чизнқлар ва к а п а  
радиусли айлвналар бўйича кссиш  
учун кесувчи тиглари тўф и  бўлган. л ' (

//>'■ > tiadu.ii/, тиркши / . 
1 У »« го*и

в)

ҚДЙЧИ Kip
упақдй қаичилар \ар  цайси кссувчи 
қ.исминннг ун! гомони қ.инлатиб 
кесилган бўлади. Ўнақай қайчилар 
б и л а н м а т е р и а л  ч а л  қ и р р а с и 
б ў й и ч а  c o a t  м или  Й ў и а л и ш и д а  
кесилади;



ча»1»қ.ай кайчи \з р  кайси  кссувчи  
қ н см к н и н г  чал т о м б н и  қиялалнГ) 
к с сН л 1 а и б ў л а  д  и , у л а р б и л а н  
магермалнинг унг қирраси буйича  
сш т мили Йўналишида кесилади, 
кссувчи тиглари -мри HHliiigui *<ри 
қайчи материал листида теш иклар  
кссиш  па эгри чизныли ж ойларни  
кесищда ишлатилздн; 
кайчилар у.анлш ини ганляш:
1, ...200 .......250....... 320 ........3 6 ....... 400
1....55—65...70—82 .90—103.100—120 
П О - 140.

2 .Металл лнетини тугри чизик. бўйича  
КИрқиш.
Эслатма. Қул қаичида калинлжи 0 .7 — 1 
м м .гача б ў л га н  кам угл ер ол л и  пул ат  
л и п н и . 1.5 мм.гача кдлинликдаги лапт п. 
ва д ю р а л ю м и н и й  л и стл ар н и  қирқиш  
мумкин.

2 М е т а л л н и  қ и р қ к ш д а  х о м а к и  
маҳсулот заготопка ре жал а над и 
Ишга киришинтда кайчи уш  кулга 
олинади — бош  барм оқ қаичинннг  
ю қ о р и  г и л а с т а с и г а  к$й  ил ал и . 
куреэтхич. ўрта па пом си i Gap мок; 
б>тлан пастки дасга та in  дан  маҳкзм 
у ш ла п а д и , ж и м ж и л о к  *сн м й ч и  
д а с т а л а р и  о р а л и  г и д а  қ о л а л и  (у  
қирқиш иақиша дасталарии керишга 
хизмат қиладтО ьа қайчп тиглари  
тахмннан 3/4 узуллипща очилади; 
К.иркиладигап металл л и ст и и  чап 
кулдз ушлаб. цайчи тиглари орасш а  
шундай қуйиш керакки, у ппларга  
перпендикуляр холатла бўдсин, 
клркнш пайтида қайчи дасшллрини  
кисганда. упинг пилари гула сииш - 
маслиги керлк, чунки б ) м р к л ш охп -  
рида м еталдни нг узил мши га ол и б  
келдди;
к а й ч п и и  о ч а с т и б . л ист ни у п и  а 
суриш лозим;
учли кирралар цулни кссиб юбормас 
лиги учун лист эҳтисткорлик билан  
чап цулдл ушланади.

З.Қўд қайчсла дойра қирқиш.

*

‘' Дойра режаланади ва 5 - 6  мм куй им 
қо.тлирилиб. дойра заготойкаси тугри 
кирқиб олинади. Заготовка соат мл.::и 
йуналишида айлангирилиб. режалаш 
чизиш  бўйлаб дойра кесилади. кдйчп 
шундай ушланиши керакки, у тиги 
бплап режалаш чи ш м арини бскитиб 
куймасии Доирани қирқиб олишда 
\а м  ю к о р и д а  к у р са т и л г а н  б а р ч а  
коидаларга риоя к.илинали



2-машқ. Металлни дастаклм қайчида қнркнш

1.Дастакли қайчида металл гасмаснпи 
(металл листидап) қирцтк.
Эслагча. Дастакли қайчида қалиплиги 
1,0 лан 2.5 мм.гача булган листлар i|ta<<̂ i 
тукри чизиқбўйича қирқилади

' t e r r -

1 М а \к а м л о й ч и  ш ти ф т ч и қ а р и б  
о л и н н б ,  л а с т а к  ю к о р и  ҳ о д а т г а  
кўтариладн. Қнркиладнган листни  
қайчи пичоқаари орасига шу тарздн 
куйиш л ози м к и , рсжалаш  ч изиги  
к>к»р>ми пичоқ клфраанрииинг аииқ 
қзршисида жойлашсин ва лист nacix»  
п и ч оқ қ а п ер п ен д и к у л я р  ҳол атда  
бўлсин

Л и с т  и чап қўлда ёл;қ ҳолатда ушлаб 
т у р и б . д  а с г а к у н i к 9 л б и л а и  
11ИЧИК.НИНГ т^ла босилишша 4 —5 mv 
с т м а й д  и г а н д  а р а ж а д  а г. а с т г а 
г у in и р и л ад  и . Д  а с т а к ю ко р и г а  
кутарилади, кнркиластгаи листни  
« ў зи д а н »  қарш н том он гя  с у р и б ,  
қирқиш «хиригача давом этшрилади

З-машк. Металлни элскгр қайчнда қнркиш

1.!-)лектр хдйчида металл листни қир\нш. 1 .Электр қайчн эчсктр la p v o m r a  
у л а и а д  и па у и и и г д а с  т з  с и д  а • и 
т угм зч ага  б о с и л и б , салт ю рнш дг  
теюуириб курнлади Ў т  ц^лла электр 
цайчи дастасидан уш лаииб, у н н т  
пичоги кесиш чигигига яқинлаш- 
тирилади Юритгич v. i а над и на цайчи 
о л д и н га  сур и л и б , металлни режа  
буйича кнрк,ишга киришилади.

Металлни қўл қайчида қирқииша хавфеизлик қоидалари

1. Қ у л н и  г а д и р -б у д у р л а р г а  j c n i o  ж а р о ҳ а т л а н и ш л а н  еа ^ ч а ш  уч ун  
қ у л қ о п  к и й и б  и ш л а ш  л о з и м . Б у  ҳ о д д а :

а) қ и с қ а  д е т а л л а р и и  қ и р қ и ш д а  у л а р  қ ул  б и л а н  у ш л а б  т у р и л м а й -  
д и : б у н и н г у ч у н  б у р а м а  қ и с қ и ч  ек и  қ у й м а  п л а н к а  и ш л а г и л а д и ;

б )  қ и р қ и ш  д а с т а к к а  р а й о н  б о с и б  я к у н л а н а д и ;
в) ў т к и р  қ и р р а л а р  қ ў л л а р н и  к е с и б  ю б о р м а с л и г и  у ч у н  л и с т  чап  

қ ўл л а  э ҳ т и с г к о р л и к  б и л а н  у ш л а н а д и  (қ у л қ о п л а н  ф о й д а л а н и ш  «ав- 
С1!я эт и л а д и );



г) кирқиишан сунг дастак м а\камловчи штифт билан naci ки 
ҳолатла ўрнатилдди

2. Электр асбоблар билан ишлашда:
а) резина қулқои кийнш Ra резина гиламчалар устида турши 

керак;
б) 36 В лап ортиқ кучланишда ишлайдиган электр асбобларннш  

корпуси ерга улаиган булиши лозим;
в) элсктр юригма ва электр асбоблар (сим урамлар, резина най* 

чалар иа бошҳдлар) механик шиклстлашишардан ҳимоялантан бўлшии 
керак;

г) танаффуслар пайтида станокли ишлаб турган ҳолида гашлаб 
кетмаслик даркор.

Талабалар луч келадиган к.ийинчиликлар ва йул 
қуядиган \am .iap  ҳа.чда уларнинг олдини олиш

Талабадарни металл листни қирқишшўргатишда энг кўп қўлла- 
ниладш аи қул кайчилар ва арра Оилан кесиш амалларига алоҳида 
эътибор бериладп Қул қайчида қирқиш тугри ва эгри чизиқли \apa- 
катлар қилишни талаб этади. аммо 6уни тез урганиб будмаслиги 
сабабли дастдабки пайтдарда қайчиларииш л р и  ва туғри тиглила- 
рини танлай билиш керак.

Қирқтида 1алабалар қуйи/кн и хаюларга йул қўядилар:
а) вазифасша қараб қайчиларнши керакли конструкиияси тўгри 

танланмайди;
б) кайчини унг қулда ушлаб вадастпни тўр i барм оқ билан қам- 

раб олиб, кафтга босмайдилар;
в) жимжидоқ кайчи дасталари Орасида гурмаиди Ra сиқилган 

кўрсаткич, номсиз Ra ypia бармоқлар очилади. ж им ж илоқ 1ўкри 
Ҳолда булади ва униш  кучи билан қайчиш ии иастки лас гаси керак­
ли бурчакка четлатилмайди;

г) лист чаи қул билан ушлаб гурилмайди, у кссувчи қирралар 
орасига сурилмайди. ю қориги гиғ аниқ куриниб турган режа чизи- 
П1НИН1 қоқўртасидан юргизилмайди.

Талабалар айтиб ўтилган хатоларни иш вақгида пазарда тутишла- 
ри ва уларга йул қуймаслиюса ҳаракат қидишлари керак.

Талабалар 10-уқув-ишлаб чикариш машғулотннинг I—З-машқда- 
риии бажаришларн натижасида:

— хомаки маҳсулот — заготовками режалаш ни. қирқиш да қайчи 
кесиш чизигини беркитиб қўимаслиги (режа чизиғи куриниб тури-



ши) дош млилш и; кдйчидар (унакдй ва чапақай) танлашни; қайчини 
ўнг кўлга олиб иа чап кул билан листни ушлаб. уни кесиш чи ни и 
бўйлаб сурибтуришни; листни кссишда гадир будурлар \осил булмас- 
лиги кераклипши; кесиладжан лист охириш жипс босиб гуриб. yilax^ui 
началами к^йчилардакссишда суришйўналишларини курсашшни; иш 
урнини гашкил л и ш  ка хавфеиз иш чаш қоидаларини билишлари;

— тасма махсриални, шуншидек. квадрат, доиравий ва тўртбурчак 
кссимли мсгаллни режаламасдан ка режа чизиқчаларп бўйича кссиб 
олиш; сганокларда ва мсхани*ациялаштирилган асбоб.]арда (чанақай 
ка унакдй, жумладан, элсктр қайчиларда) иш лаш ; иш усулларини 
гўғри бажариш ; иш урнини ташкил этиш  кабн амалларни уддалан 
олпшлари керак.

Машкдар:
1. Эгонлашда иш ҳолатини ўзлаштириш.
2. Эговлашдаги иш ҳаракатлари ва эговни мувозанатга келтиритп. 
Асбоблар: 250—300 мм. ли. 1, 2-рзқам ли тишли. тумток, учли

ясси эгоклар.
М осламалар; нараллел гира, м аш қ мосламалари (раемга қаранг) 

ёки 10 рақамди шкеллерлар.

Машклзрни бажариш ицмнбм ЎК)в-нгалаб чикариш кўреатмаларн ва

тушуитиришлар

1-машк. Эгоалашла иш ҳолапшн Уллашгирпш

1.Иш урнини ташкил чилиш 1.Иш  ўрнн олдиндап берилган ган- 
сияларга я ан ап  ташкил м м  н над я
О сқосгига қўйилалиган гнглик (пак- 
лнра)даи ски кўгариладигаи гирз ih 
даст тоҳл ар дан  ф ойдал а.чиб. гира 
и ш л ОВ1 ИНН11Г б у и  и гн м о  с л а б 
урна!илад и.
За»отопка тирада ф ақат кул кучи 
ёрдамида кисилиши керак (cm  тр ал а  
мл.чкам қ и си б  куйиш  учуй бу куч 
етарлидир). Заготопканн гира бурама 
ук и н н н г д а с т а с ш а  ур и б  кис и им л 
vi утл а ко йул қўйнб бўлмайди. бунда 
бурам а ўқ  резьбяси  уэилиб кстиб. 
гира кшдан чнциши мумкин.



2. Эгон танляш ва унга даста уриашш 2 И ш л о ?  б е  р и д а с > i я н х о м а к и  
махеулотнинг ш яклига кдраб ( m u c h ,  
дойра кссимли. ярим дойра кссимли, 
квадрат на ,\оказо) э го в н н н г  ш акл и 
ганлзнади
Эгов улунчиги ч ам ал аи ад и  (и ш л он  
бериластгаи  заготоикадян 150—200 
мм улун булиши керак).
Эгов металл ни hi олииадиган цдгсдми 
қялн нли гига па иш лов бери лади ган  
чала маҳсулоттгиит ғалир-будурлигига 
цараб танланади (0.1-рацамли йирик 
тиш ли и о в л а р . 2 .3  рацам ли  м ай да 
тиш ли  эгонляр. 4 .5 -р ақ ам л и  м айии  
эгоалар).
Л аста д а с т г о \г а  ур и л и б  ( s) ски  
дастага болгача билан у р и л и б ^ .  
эю внинг орка учига кийлириладн 
Эскк даста (ларурат бул гап и да)  
\ал к ага болгача билан уриб А) .  
чиқариб олинади ёки aiap згов катта 
бўлеа. у сандон-тахта четига қўйнлиб 
Ы . даста ҳалқасига кескин \аракат 
билан урилади, шунда даста >тгг кўлда 
қрлиб, эговнингўзи чиқиб кетяди.

3 .Гирада машцмосламаеини <ёкн швеллер 
парчасини) маҳкамлаш

3 . Г и р а и ш л о в ч и б ў й и I а м о с 
баландлнкда ўриатшади.
Даетлаб гирада млшқмосламаеи (еки 
шнеллер плрчаси) маҳкамланади. шу 
би 1зн  бирга мослама иласгиналарк  
сгоч тахтача ариқчаларида жойлаш- 
ган utpa лаыарига параллел чолаша 
б у л и б . у л а р д а н  8 — 10 мм ч и қ и б  
туришига эътибор берилиш и керак 
П ласпш аларпиш  ею ч  гахтачага ва 
тахлачанинг гира ждгларига н неба га н 
\о л а т и  болға билан кнхтача ҳа.мда 
п л а ст  и н ал и рга с с к и и г н н а  у р и б  
ту кр и л а н и б . м а ш к м о  е л а м а с и 
( ш в е л л е р )  ж а к л з р д а  п у х т а  
махкамланади

4.1 ира гнида тўғри иш ҳолагнда гуриш 4.1 ира аллила унинг Уқига иисбатзн  
45° бурчак \оси л  қилгаи \ол дз ярим 
бурилнб. тик вз туркун гурилади, 
бун да  ўнг елка гиря қарш исида
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бўлиши керах Оск-iap ианжасн бнр- 
би р и га  н и сб а г а н  60  — 70" бурчл к  
ҳпспл қнлиб кУйилид»! Т овон л ар  
ираси 200—300 мм.
Гавсин.кфга биноан tup» бўйга мос 
балаидликда ўрнагил ади . ў.нг кўл 
билаи босиш  <аифлашиб. чап қўл 
би л ан  б оси ш  кучайнб к с п а н и д а ,  
олдинга гомон қия эговлаш содир  
булиши мумкин ва аксинча .\олатдл 
op қагл томон к>1Я згоғиаи» к»:* берали.

.vo sco.«.о
—̂ 7  /  \

З.Эювни ўнг қўлга олиш. З.Дасга учи кафт ўртасига гм ра.тб  
турнш и д о з  им Гўрт бар м оқ  билан  
дастаниж настидан ушланааи. капа 
бармок ласга усгилан. унинг ўқи буй­
лаб кўнилади. Ьош бармок\ам  д а с т  
ў к и б ў й л а б  қу и и л и б , к « л  I а и 
б а  р м о кл а р б и л а н д  а с  та ци с и б 
ушланади ва кафпа босилади.

6 .Эговни мослама устига қуииш

ш т ш

6. Эгов мосламаib ypiu қисми билан 
кўйилади Чаи кўлнинг учидан 20—30 
мм иасофада унинг устига кундалаш 
Килнб қўйнлиб. бармоклар бир оз 
букцлади. лскин осилтирилмайди; 
•tan қул ш рсаш хисл кўтарилади Эшн 
р а й о н , м и н у т и г а  40—60 м ар т а  
\аракат қилиб. қатьий горизонта.". 
\олатда икхала кул билан олдинга  
(нш юриши) кл орц^га (салт юришш  
ш ундай  topi и зи л с и н к и . у и ш л ов  
бсрилаётган хомаки маҳсулотга бугун 
ю за си  б и л а н  тс ги б  тур е и н: са л т  
ю р и ш и  п а й т и д а  э г о в н и  у н д  a 11 
узмаслик керак

2-машҳ. Эшялашлагн ran ҳаракатлари ва эговнв мувош ш па кслтириш

1 'Згов бллан hui \аракатларшш мослама 
пластиналари (ёки шосллср ковургалари) 
бўйлаб бажариш.

1 Э гов и кк а-ia қўл б и л а н  қагьи й  
тризоптал йўналишда о .ш и т а  <иш 
ю р и ш ш  за opKaia (са  п  ю р и ш и ) 
щчндай район \арака! қилдирилити  
керакки, у б>туп юзаси билан иккала 
пластииага (ски швеллер кирралари- 
га) »с|иб rypcint. 'Jronra чап ва у’нг 
кўл билан боенш кучи гзкенмлани-



в) ЯКгШ _ Ъ

ш нга қатъий р и ои  қил-ган чолла  
(, м у do .1 а ни г н и са қ л н б ). унга факат 
ол д  инея бор и  in ила б о с  и лад и. чу- 
нончи:
иш юриши бошида эммма всосан чап 
қўл билан босилиб, у н г  кул бнлан у 
горимонтал ҳолатла ушлаб турил ад и 
М;
и UI ю риш и у р т а си д а  эг о а га  икки  
ку.гаа бир хил куч билан босилади /$ \ 
иш юриши охирида пса унга асосан  
унг қўл билан б о с и л и б . чап қулда 
э г о в  ю р и з о н т а л  ҳ о л а т д а  у ш л а б  
турил ад и (*).
Вундай иш юриши оақтида ў>нг 
тирса клан пянжагача эгов билаи тўғри 
чизнқни ташкил қилиш ига ва jron  
гори.юкгад ҳолатда бўл иш ш а чыи- 
бор берилади. Иш ю риш и охирида  
гацда салгина ол ди н га  нгилиб, чап 
осқ ц атанналн
Эгов орқага ю р п п и .и а н д а  — салт  
юришнда машқмосламаси (швеллер) 
пласгиналаридан олинмайди

З.Эгоалашда кучнинг тақсимланкши.

Чан \уч}а
t I влеиш APIV/J

а,\/т:а егким
^ ̂ »Лfa

2 .0 д а т д а . дет а л л а р  гирага  қ и си б  
кўйилган \о.’1да лоатан али  Заготон- 
к ан и н г и ш л а н а д и г а н  си р ти  i ира 
жаглари сат \и д ан  S — 10 мм чнқиб  
турадиган қилиб юризонтал ҳолатда 
ма\камланади Агар ишлои бери пан 
сирт гирага маҳкамланндиган булса. 
уни ш и кии ла масли к учун гира жағ- 
л а р и г а  б у р ч а к л и к  қ ў й и л а д и  
Заготовка с и р т  row бўлиш и ва пухта 
маҳкамланишн керак.
Одатза. эгоплаш учун I ммтача қўйим 
қ ол ди р и л адн . Қ ў й и м н и н г  бундам  
оргнқчаси кесиб таима ниш и лозим. 
Дастапи п г и б  турадиган унт цўл на 
эгоннинг учига црйиладиган чаи қўл 
ҳ о л а т и  э ъ т и б о р г а  о л и н а д и  /V)- 
Эгоплаш пай гида гиранинг ўиг ски 
чаи ю монида. унга хрим угирнлган 
\олатда туриш керак булади.
Эгов бутун учунлигнча тскис ва равон 
ю р п п и л и б нккала қ ўл  ю рию нтал  
т ек и сл и к д а  \а р а к а т л а н т и р и л а д и  
~)ткни олдинга кфгизишда иш йўли. 
орқдга ю ргипанда салт йўли бажа 
риладн Op^asa тортншда эгопга бо



си 'Iмнйди Х ом аки иш лчида > и:и
ҚаПИКрОҚ бОСИ 1Мб. НСОСИЙ К5'Й|-.М 
олинади, режа чи шила 0. J 0 .1  mv 
қолганда сирт майда тншлн ?roii 
билан лоаланади
Ўн! ка чап қўлларниш кучи цуип- 
дагича гнқсимлаисин <df:
•jroB фзкд i олдинга юргияьиак/ш  пни 
унга ўнг ва чаи куллар билан босиш  
кучи нинг тацсим ланииш га. яъни  
.чуво чанатданиш и га қагьий риоя  
к.илиш керак;
иш боиглаш ш ш да асосий босиш нг  
чап кул би л ан  баж ар и ш . у ж  кўл 
билан  эговнн горизонгал  ,\олатла  
г>тиб гуриш керак; 
иш ю риш и уртасида \ар  икки кул 
билан эгопга бос и ш кучи би р  чип 
булиши керак; иш юриши. охирида 
асосий босич унг кЎ-'i билан бажари- 
лади, чапкўл билан >са ионгоризоп- 
тал \о л а гд а  тутиб тури чади; «айда 
гира гомонга шгаигтнрилиб. огирлик ✓
чал осқкд гяшланади.

Металлга ловлаш йўли билан ишлов беришла 
хавфеиздик қоилалари

Дасгасиз еки дастаси ёрилган эгов билан и шла масли к керак. 
д асн ы аряроқди ва жилолангаи гашқн юза га ҳамда \алқага л а  бўли- 
ши лозим.

Дасга чиқиб кстмаслиги ва қўлии жароҳатламаслиги учуи иш 
юриши охирида л о в  дастзсининг ҳалқаси билан пластинага урил- 
майди.

Кўзни эҳгиёт қилнш учун қиринди о н и  билан ттуфланмайди.
Эговнинг иш ю засш а ва пластиналарпиш эговланган жойларига 

қўл тсккизилмайди. ч \и ки  бу эгов сирпаниб кетиб. жароҳат ciKa- 
зишига олиб келииги мумкин.

Талабалар дуч келадигаи одаш й цийинчиликлар Bit йўл қуядп- 
ган хаюлар \амда уларииш олдмни олиш ч о р а тр и  I 3-маиггулот охи­
рида берилган.



1 2 - ў қ у в - и ш л а б  ч и к а р и ш  м а ш г у л о т и

ЯСС И ЮЗАЛАРНИ ЭГОВЛАШ

Машқлар: кенг юзаларни эговлаш
Тахммний иш объскглари: чўян 1ахгалар, квадрат муҳрали чи­

лангарлик болғалари, параллел гира ж аы ари.
Асбоблар: узунлиги 300 мм 1 ва 2-рақамли тиш ли. тум тоқ учли 

ясси л о в л ар . икки томони қия 175 мм. ли лекало чизғичлар, узун­
лиги 250—300 мм. ли 3-рақамли тиш ли, 1ўм тоқ ясси эгонлар.

Мослама ва материаллар: параллел гира, кордли чуткалар. эгов­
лаш рамкаси ва режалар, бур

Машқларпя бажариш гаргиби Ўқув-ишлаб чнқарнш кўрсагмалари на
тушутггиршплар

l -машц. Ясси юлаларнв эговлаш

1. Заготовка»» гирада маҳкамлаш 13аготонка эгонланасттан кенг юза 
ж агл ар  у с т и д а н  8 — 10 мм ч п к и б  
тураднган қилнб пума чалка мл а и ад и. 
Дсталларни гира жакларининг чет- 
лари билан маҳкамлаш ярам айди . 
чунки бунда жағлар қийшайиб. « г о  
товка пухта уш л ам ай л и ган  бул и б  
кол ад п.
О дл тда, эговл аш  учун 1 мм. гача 
куй нм қолдирилали. Бунда н оргич- 
часини мссиб ташлаш лозим.

2. Кенг юзани бўйлама чкзиклар тутириб  
эговлаш

Эслатма. Д ст ал н и  б ў й л а ч а  чи <нқлар 
тутириб эговлашда эгов у'лчями шундай 
ҳисоблан кслиб чнқиб ы нлакиш и кс 
ракки. у эювланаётган дсим дан  клмида 
150 мы уэунроқ бўлсин

2 Гира ш унлай ў р н аги л и ш и  (бу* 
рилиш и) керакки. эгов  м ю г о в к а  
бўйлаб енлжиенн.
Эговлаш юэаниш чап чегидан oolu- 
лапали. Орқага \арак аг қи л ганда, 
эгов ymiHi талминан 1/3 энн баравар 
ў н г lo v o H ia  с у р и л а д н  Ьнр йўла  
ўтишдан сўнг эговлаш юқорнаа кўр- 
сатнлган усулда ўнгдан-чапга такрор- 
ланади Эгок иш юриши вактида бутун 
заготпикз м я а о и а  гсгиб турнш и га 
алоҳнда аҳамия! берилади 
И ш ловчи г Иран и hi ўн! гом онила  
дастгоҳга ўнг бикини билан турали 
Гаада эгоонинг хрракатлянтирнш чи- 
деғилан ўнг томоига 4 5 л бурчак \о  
сил ки 1иб бурилали. Эговни муио- 
запатлашга риоя қилиш лозим



У Кспг юзани кўнладанг чнзиқлар lyiun- 
рнб эгоплаш

V Гирл ш у н д а й  ў р н з т н л а л икц 
(бурилалики). эгон заготпикаи нмс- 
батак кўндаланг йўналишда \арака? 
қилади.
Юза куйидаги усуллардан бирила  
но&ланади:
а) эгов o p w ia  юрганида \ар  иш юри- 
шидан сўнг унгга (ски чапга) тнхми 
нам y i чммга тем.- ўлчамга сурилади:
б) иш юриши вакшда эгов ўмгга (ёки 
чапга) тахмииан уз знига т с т  y.i- 
чамга сурилади.
Юза гира жагларидаи 5 —8 мм «око­
рила маҳкамланади Э ю вни мувоза- 
натлаш!а риоя қмлинадн.
Игл. юв бери  юётгансқдар билан улар- 
га ендорз ёқлар орасида тугри бурчак 
\о си л  буаиш ига зриш илади . Қ ир- 
ралар қня эговлапиб ко л и шита пул 
цўймаслик керак. \о с и л  бу.пан чи- 
зикдар 2-рзкамли тишли згов билан 
баргараф қилинади

4 Ксиг юза ни айкаш чизик/iap чупшриб 
эгоапаш.

4 Гира шундай урнагиладнки. *гоп 
заготонкага нисбатаи 30—40" бурчак 
ҳол ати да  ҳаракат қи м д и .И л г а р и  
кўрсзтилган усуллардан бири қўдла 
нилиб. кенг ю а  чапдан-ўшга эгов ia- 
нади Гира шундай буриладики. лов  
заготонкага нисбаган 30—40* бурчак 
ҳолагида юргишлади. Кенг юза уж  - 
д а н  ч а п г а  э г о в л а н а д и  Ю laid ! 
зговлаш  сифати чизиқларга қарзб  
тскширилади.A iар илгаржи ўтншла 
ҳоси л  бул ган  чизи қ л ар  такрорм й  
ўтш да бузунлай йуқбўлнб ксгса. юза 
хСтри зюиланган ҳисобламали.Анйалти 
утиш дан чизиқл ар  қолиш н ю зада  
богақлар мавжудлигини кўрсатади 
I па 2-бандларда баён қнлинган та- 
лабларга риоя килиш лозим.
Эю» галмз-гал бир бурчакдан-иккнн- 
чи бурчлкка утхазиб \аракатлантири 
лали. Юза дастлаб чапдам -унггз. 
сўнгра ш раии бурчакка бурши йул и 
билаи5’нгдан-чапга п т > н  эго&лэнадн: 
кундаланг ски буйламз jroR iaum pia



ўтиб кстилмай, эговни диа гона". oj'fl 
лаб \арлкатлантириш давоч зп и р и -
ладн
Ииикж бернлаётган бутун ю и  бунлаб 
диагонал  чнзиқ ҳоскл бўлгач , иш 
ҳрлати ва ' j i o h h h h j  холати ўзгаргнри- 
либ, иккинчи диагонал йуналиш да 
эамшашга ўшлали.

5 .  K c h i  к я а н и  л ек а л о  ч щ г н ч  б и л а н  
текшнриб н о ш а ш

5. Эгоаланган юзадаги қирикди чўтка 
ски лапа билан кегказилади 
Заготовка гирадаи чик,ари6 олинади. 
Заготовканинг кенг ю заси  илгари  
кўрса 1 vi п ан  усулларнинг исгал ганида 
(буилама, кўндаланг ски айк^ш чи- 
зиқлар гушириб» эгоиланади. 1 —2 
ут и ш дан  l V h i  заготовк а  г и р а д а н  
олиниб. юзаншгг эгонланиш сифати 
лекало чизгич билан куйидагича i c k -  
шприлади:
а) чап қўл билан «готовка. ўкг ҚўЛ 
билан х а  чизгич ушланади;
б )  ч и зги ч  т ек ш и р и л астган  ю зага  
кирраси билан перпендикуляр \«лаг- 
да  қ ў й и л а д и , б у н д а  чи зғи ч  бутун  
узунлиги бўйича юза ни қоллаб тури- 
ш и к ер ак .(Ч и зги ч н и  металл узра  
юргизмаслик керак. уни \ар <ал юза- 
днн >чнб кутариб. кейин бошкд ҳолат- 
га қўйиш лозим);
а) еругли к  м а н б а и 1а караб бур н -  
лишла загоюкка кўз сатҳига кддар к>- 
та рил ад и ва чизгич гекшириластган 
ю зага п ер п ен ди к ул яр  й ўнал иш да  
КЎйнлади;
г) эгоп.чанган юзани бўйламасига. 
кўидалангига ва ди агон ал  буйича  
б у р ч а к д а и - б у р ч з к к а  қ а р а з а  
текшириш керак бўладн. агар чизғич 
на юза уртасида ё р у м н к  тирқнш и  
бўлмаса ски у (скис бўлса. юза ivrpit 
эгон л аж ан . агар ёруғлик тнрциши 
Н01СКИС бўлса, гў»рн -зговлапчшан 
ҳисобланади.
д ) ишлон бсриш  сиф агини назорат 
қилиш (тирқиш бир гскисда бўли- 
шига караб). Бошқа йўналишларда 
*говлангап юза ҳам шу тарзда текши- 
рилади Ю 1ала аниқланган бўртиқ



жойлар ионлаииб. чичшчиа линчам 
ган юза урпасидагн ёруклик тр ан ш и  
талаб лнражасид.ч булишнга эри:.ии- 
лади

Ъ. Э н си .1 ммаии .«гонлаш мосламалари  
(рамка. рсжаларШан фойдаланкб эгоплаш

С* Заготовка эгоплаш м ослауаси  
би л ан  би рта ш ундай м аҳкам ллн- 
синки. гирада vjuiHf режалаш чичиғи 
м о с л а м а н н н г  т о б л н ш а и  ю қ ор и  
кмасига тугри келсип.
Яхпит на керилма рамкаларгл урна 
ти.ман заготовка ни иг чиқнб тур: л >: 
к*исмн эгоачзнадиЯхчкт рамкалар ча 
заголовка ўйнқкд кирппилади ва мур- 
вач билан маҳкамлаб қўйилади Ке­
рилма рамкалар млифтларга урнатил- 
ган иккита планкадаи иборач булиб. 
улар орасига загоюпка куинлалп 
1 отопка рамка билан гирада қи 
сил ганда ундагн режа чнзнги рамка- 
нинг юкори сиртига тугри кс шши 
керак. Загочонка шу режа чилтнлчл  
эгоачанади Рамка юкори аницлихлд 
тайсрлаш  аклиги бои с /монладгаи  
сиргнп лекало ч и ш п и  билан тсхиш- 
ри£ кўриш шарт эмис.

Кенг юзаларни эговлашда хавфсизлик қоидалари

Э ю в л а ш  ж а р а с и и д а :

— з а г о т о в к а н и п г  н о т е к и с л и г и  ва ч е т и  қ и й ш а й г а н л и ш . у н и н г  
ги р ага  б у ш  ё к и  қ а т т и қ  м а ҳ к а м л а ш  а и д и г и  (д е т а л н и н г  с и л ж и б  к е т и -  
ш п с к и  т о б  т а ш л а ш и г а  с а б а б  б у л а д и )  — э г о в л а ш  қ о и д а л а р и г а  р и о я  
қ и л и н м а г а н л и г и  шз э г о в  у з> и л и г и  т ў ғ р и  т а н л а н м а г а н л ш и  о қ и б а т и -  
л и р . Н о т ў г р и  р е ж а л а ш н и н г . кул ш и к а с т л а н и ш л  в а  к у зг а  қ и р п п д и  
г у ш и ш и н и ш  о л л и н и  о л и ш  у^гун эг о и л а ш д а  ҳ о с и л  б ў л га н  қ и р и к д и н и  
қўл б и л а н  с ш ш р и б  т а ш л а м а с т и к  ё к и  п у ф л а м а с л и к  к ер а к . қ и р и и д и  
қ и л л и  ч ут к а  ё р д а м и д а  к ет к а зи л а д и ;

— т е к ш и р и ш д а н  о л д и н  ю з а  қ и р и н д и д а н  т о за л а н а д и ;
— ч и зғ и ч  ю з а  б у й л а б  с у р и л м а й д и , ч у н к и  б у н д а  у гез е й  ил ал  и 

(ш у  б о и с д а н  ч и зг и ч  о л и б  к у й и л а д и ):
— ч е к ш и р и ш  в а к ти д а  ч и зги ч  қ и я л а г и л м а й д и ;

— ч и зги ч  д а с и т х у а  т а ш л а н м а й л и .

so



I 3 - ў к у в - и ш л а б ч и к а р и ш  ч а ш ғ у л о т и 
ТУТЛШ ЯССИ ЮЗАЛАРНИ ЭГОВЛАШ  

Машқлар:
1. Бурчак ҳосил қилиб жойлашган ясси юлаларни ловлаш .
2. Параллел ясси юзаларни эговлаш.
3. Қ акари қо а б о т и қ юзаларни локлаш .
Тахминий иш обьсктлари: квацр;п мухрали чиламгарлик болғала- 

ри. 90“ ва 1201' ли ясси гуниялар, пула г арра дастгоҳининг рамкаси.
Асбоблар: 1 ва 2-ракдмли тишли ва хар хил унунликдаги учи 

тўмтоқ ясси эговлар. 3 ва 4-рақам ли тиш ли, 150—200 мм узунлик- 
даги тумчоқ эговлар, уч қиррали ясси, ярим  думалоқ. икки ю м они 
қия. 175 мм учунликдаги лекало чизгичлар, 90° ва 120° ли ясси 
гуниялар, ҳисоблаш даражаси 0.1 мм. ли ш таш енциркуллар. крон- 
цирку лл ар. жил аир гас мае и.

Мослама ва материаллар: параллел 1 Ира. қуйма жаглар. бур. 
машина мой и.

Машцларнн бажариш тартибп Ўқув-ишлаб чиқариш кўрсатчалари ва 
гушунтиришлар

1- чашк,. Бурчак мстила жой-шшгаи ясен юзаларни эговлаш

1 Юлалар ташки 90“ бурчак \олатида жой 
лаииаи икки неси юзанм агоолаш.

) \OiW\im\

' " 'Т \

п)

1 Туташмл юзаларлан бири (узунроғи 
ёки )плнсм> чизгич билаи т ек ш и - 
рилибоа ясси юзаларни эговлаш хам- 
да текширинишиг барча кридаларига 
риоя цилиб эгоиланади 
Дастлао |ўния билан ишланган (.асо­
си й ) ва иш лаимаган ю за л а р ў р т а -  
силаги бурчак тскширилади Лаготов- 
кашшг улчами чизма бСйичн leKia»?- 
рилали. ш униигдек. реж алаш иинг  
гўфилиги куздаи ксчирилади 
Режаланган заготовканинг ишлов бс- 
рилалиган юзаси ни юкори га қаратиб, 
алюминий ёки мис- жагликни гирада 
стиқҳолагда шундай сиқиш лозимки. 
и ш л п н б  с р И Л а д и г а н ю з а  г и р а  
жзмарилан 8— 10 ms* юқррига чиқиб 
т у р с и и З а г о т о в к а қ и й ш а й и б 
кетм аслиги учун гнраикиг қўйма  
жаглари яхши урнаш лиш а. заготовка 
nip.ifa пухта на ншоичли маҳкам- 
палииш керак М

6 Чилангарлик ишллрн 8*



IO-ы катта поили d ior билан аАкди; 
чишқхар \«ч:щ қилнб эгоачанала //$. 
Ю зал ар н и н г  iVvpn чи ш н л и л м щ  
чи о и ч  б и .1ан. база кнага п ер п ен ­
дикуляр Аойлаилани эса бурчаклик 
билан тскширилади (<*). Юза майда 
шшди нов билаи режа бўйича т о и -  
даб гиоа^.апади Эгоаташнинг гугри 
лиги б а и  ю ш  90** бурчак ҳрсил k ; i -  

л и б , а н и к м о с л а б , ч и з г и ч  ка 
бурчаклик билан |скшириладн. Худдц 
in > т а р т и б д а  ўш а ул ч ам да  ва 9 и л 
бурчак ҳосил ккдиб. қарама-карши 
томон яоазанади
Ю з а п и ж  б и р  и е ч а  а о й п  куп  с а т ч д д а  
б у р ч а к л и к  б и л а и  « т и р қ и ш г а  к а р д б »  
т е к ш и р и л а д и .  Б у н д а  м а й д а  1и ш л и  
н о п  б и л а н  у з и л - к с с и л  э ю в л а ж а н  ю.ъ>
о . 1д  с к и  о р қ а  т о м о н г а  • к и я л а н и б *  
к е ?  м а г а н  б ў л и ш ш а  и ш о н ч  ҳ о с и л  
қ и л и ш  к е р а к .

2 Ю задари ички У0Лбурчак ходатида  
жойчашган икки ясси юзани эгоплаш

X _е)
х> х,

X  * Л  г> П

2 Ички бурчак холатида жойлашгаи 
мзалар 1аш цн бурчак \о си л  цидиб  
жойлашгаи юзаларни эгоплашлаги 
гартибмл эгоачанади. яъни олдин бир 
ю «  (асосий) ва уш а қарлб иккинчи 
юза -ноачанад и. Бурчак ички i c k i i c - 
ликларининг ту гашиш жойларини  
nvxia ишлапиа ало\»ша эгьтиборбери- 
л ади . бун да  мрим д у м а д о қ с к и  .уч 
қиррали -ноатаи ({юйдаланилади.
За»отопка ўлчамлари чизмага мувп- 
фиқ тскширилишн лозим. Режалаш- 
нинг гугрилиги хам к ўтан  ксчири 
лиши керак
Г и р а  ю з а  с  и г а  с  и л  л  и к  в а  т е  к и и 
ч о р қ и р р а  м а т е р и а л  — б р у с о  к л  а р  
м а ҳ к а м л а п а д и .  б у  ю ч а г а  б у р ч а к л и к  
қ у й и л и б .  б у р ч а к - ж к н и н г  и е р и м е ф и  
б у й и ч а  ё к о ч  ( б у р ч а к л и к  қ а л и н -  
л и г и д а н  к а м р о қ  қ а л и н л и к д а г и ) 
и л а и к а л а р  м а \ к а м л а б  ч и ц и л а д и ;  
п л а н к а  ч о р қ и р р а  м а т е р и а л г а  
м и х ч а л а р  б и л а н  м а \ к а м л а н а д  и . 
м и А ч а л а р  п л а н к а  ё н  т о м о н н н и н г  
б у р ч а к л и к  с н  ю з а л а р и г а  ж и п с  т е т б  
т у р и ш и н и  т а к м и н л а й д и



I на 2 -к сн г  » ja .ia p  б и р и к -к е и ш ,  
одлим капа п т и ц  яссн эгов. кейин 
майда тишли чговлар билян айкаш  
•urjHKy'iap ҳрсил қ,илиб эговланнди. 
Гскислик 1екшириш н и з п ш  бмлан. 
эгоачангон миларник! иараллсллигн 
к ронциркульёрламида, қалиплиги  
)с л  ш ган ген и и р к у л ь  в о си т а сн д а  
т с к ш н р и л а д и . Ч о р к и р р а  ю м ш о қ  
ж ағлмклар бил ан  ал м аш тирнлади  
Вурчаклик шрада қисиб қуйнпади на 
таш қи м р р з  (3 ) бу қирра б и л а н  
бур ч ак л и к н и н г кснг ю залар и  (2) 
орасида гўғри 6>рчак \осил булгунча 
огоаланади
Қнрра (X) ҳам шу к п м а -к стл и к д а  
^('опланадн. бурчаклнк билан цирра 
(3) га ннсбатан тскширнб борнлали. 
Ичкм бурчак учила диаметри 3 мм.ли 
теш ик парм аланади на унга а сб о б  
учун 1 мм.кенгликда кссик килинади. 
Қирра (5) нииг қнрра (3) га иа кнрра 
(б) нииг қирра <Х) га параллеллнги 
сақпаниб. кирраларО. 6) орасидэги 
ичкибурчакнинг \а>лда кирралар(3, S) 
орасида! и ташки бурчакиинг iyi-ри 
бурчакли булишига эриипан холла 
н чк и  ( 5 .  6 )  қ я р р а л а р  к ст м н -к ст  
тж танлли
Чнзмалардаги ўлчачларга мувофиқ  
(125 па SO мм) па қирраларга н и с-  
батан 90° бурчакни саклагаи холла (4) 
в а ( 7 ) ё н ч с к к а л а р к с т м а - к с т  
яопланади
Қ и рра л ар и нн  г н о г ек  и сл и  кл а р и 
йўкртилааи.
Ь урчакликиинг ички иш сни naia  
ю )ага қ уйи ли б. бурчак бурчаклик  
билан 1екширилади. бунда иккинчи ён 
билан эгонланалиган ю л  ораенла 2 —3 
мм.гирқиш ко;шириш лозим.
Kyj сатҳида бурчакликншгг 2 3 жойи 
1ирқиш1а караб тскширилади (гўгрн 
•донлаипшидл ёру>лик тирх^ши -жс»п 
ва бир «кис булади)



П ар а.ы сл  я сси  ю зал ар н и  эго в л а б . 
параллс.ы нгини кроиииркулла текши- 
ряш

т

I Чичгич тайсрланадиган заю тон  
к я н и н г  | ен и  б?й л ам а ч и зи қ л ар  
у к ;п  кдчиб эгоманали 2 -(Э)Сич1?'| си 
чизгич шаклида поплакали (чар икки 
эн с и з  ём 9 *аро параллел б> ти/ц;, 
кераю \/Л
ЗаIтонка гирадан чикариб олинадн 
ка I -  сн \ам ла 2 -  ё н  параддел л т и 
кронциркуль Пинан тскширилади 
Кронниркулни шу тар сча керши ке­
ракки. \ заготоккала бир оз ишқа- 
лапиб сурилсин ва бунла уни» боенш- 
нин| ҳржати қолмасин Агар кронинр- 
куль \амма iypna бурчак буйича Пир 
ол мшк^лалиб $тса. гомошар парал­
лсл бўлали.
Ьпринчп (асосий) ю н  \ар томонлзма 
г*гои чаш у с ул и л а э ю в л а н и б . иш 
сифати чи нич билан гекширилади на 
эгоклажан юза га буйлама ч т и қ дар  
гу ширил ади.
Иккинчи кп а  — дастлаП кронпир- 
кулла унинг асосий юзага пмебатан 
параллеллиги тскширилади, сўнгра 
параллеллик кронциркуль билаи ти 
те  к и с л и  к ч и з г и ч  бнлан т с к ш и р и л и б .  
охирги эгоыаш  олиб борилади

2 Параллелликнм ва ўлчамни штанген- 
иирку ша тскшириб. параллел ясси юза­
ларни новлаш

.’9• fl . l i  7-.<У.7 6. О. (Ы~!,1Л  
д)

2 Биринчи (асосий! ю ан и н г тскис- 
л и | и чи зги ч  б и л ан  те кш и р и л и б . 
эгочланнди ва уж а буйлама чти^-.-ар 
туш ирилади И ккинчи юза асоси й  
юзага параллсл pan ишда ва тскис- 
ликлар ўртасидаш  ўлчам Пелгилан- 
ганидск булиши гаьминлаинб \амда
ТСКИСЛИК ЧИЗГИЧ билан ТСКШИрИДИО.
н ч ж ч а н а д и
Гекисликлар линейка билан |екш и- 
рилдди.Улар орасидаги берилган V.T 
чамни сам аган  ҳолда. kkkhjpui юза 
(базаюзагапараллсл юза) эшнланалн 
Гомонларнинг параллеллиги штаи- 
ген и и р к ул  к б и л а н  тек ш и р и  чади  
Гекисчнк яхш и м овл апи б. олдип  
чизгич билан гскширилади 
Ш шжснциркулькўрсатишларини кўз 
рупарасида tyhpn туггап \илда. уциш



керак. миллиме ф л арш ш г бучу и сон 
л ари  in t апгп ш к а л а с и д а н  ч а п д а и -  
ў н t : а m v o i i .  н он и усп и н т  н о л и н ч и  
'ш п а к  б и л а н  с а н а л а д и .  каср сонлар 
(м и лл и м еф ларн и ж  ў п л и к  у ivm.iapii 
с о н и )  с а н о к  б о ш и  к ў р с а т и ш и  ( 0 . 1 )  
НИ НОНИуСННИ! UlTDHIII чидицлари fivi-
я а н  у с т м а  у с т  г у т а д и г а н  ( н н л ь ч и з и к -  
л а р  \ и с о б г а  о л и н м а й л и )  ч и л и ц л а р  
р а қ а ч и  т а р ч и б  р а қ а м ж а  к ў п а й т и р и п ;  
н у л и  б и л а н  а н и қ , 1а н а д н .

3 -м а ш қ . Қаварнқ ва ботиқ юзаларни эговлаш

1 . Қ , а в а р и қ  в а  б е и  и к, ю з а л а р н и  э г о в л а ш  
х д ш а  а м д о г а  б и л а п  « к м р к и ш »  п о с и т а с к ш »  
текшириш.

1 . К д в а р и к  ю з а л а р н и  э г о а п а ш д а  ч а г о  
т о п к а  ч и з м л  б ў й и ч а  р е ж а л а н а д и  
У н и н 1 б у р ч а к л а р и  \ ў л  з р р а  б и л а н  
к е с и б  т а ш л а н а д и .  М е т а л л  ц а т л а р и  
к а п а  л и ш л к  э г о в  б и л а н  р е ж а  ч т и к н г а
0.Х 1 .0  м м  е г к а э м а с д а н  э г о а л э н а д и .  
С ў ж р а  м а й л з  т и ш л и  э г о в  б и  чам  р е ж а  
ч и э и к қ а  а с о с а н  у з и и - к е с и л  и ш л о п  
б е р и л а д и
Б о ш  к  ю з а л а р н и  л о п л а ш д а  ч и ч м а д а  
з з г о т о к к а  к о н т у р и  р ё ж а л а н а д и  
М е т а л л н и н :  к . а г т и ц  қ и с м и  у ч б у р ч а к  
ш а к л и  \ о с и л  қ и л и п и б .  к у л  а р р а  
б и л а н  к е с и б  о л и н а д и  с к и  п а р м а л а ш  
й ў л и  б и л а н  о л и б  г а  ш л а  н а л  и .  
т] | п и л < а н  р е ж а  ч и ш ш г а  0 , 3 — 0 . 5  м м  
е т к а з м а с д а н .  с  и л  а р  г н и  ч и к и к ' ш р г а  
а н в а л и г а  1 - р а к а м л и  т и ш л и  э г о о  6 н -  
л а н .  с у ж р а  м а н д а  ш ш л и  э г о в  б и л а н  
у з и л - к с с и л  и ш л о п  б е р и л а д и .Э г о в л а ш  
с и ф а ч и  а н д о з а  б и л а н  « ц и р к и ш *  б ў й и -  
ч а .  э г о а ч а ж а н  ю з а н и н г  * н т » г о в к а  с и  
ч е к к а с и г а  п е р и е н д и к у л я р л и г и  э с а  
у ч б у р ч а к л и к  б и л а н  т с к ш и р и л а д к .

Эгоклашда чавфеичлнк қоилалари

1. Д а с т а с и з  с к и  д а с т а с и  ё р и л г а н  э г о и  б и л а н  и ш л а м а с л и к  к е р а к :  

д з е г а л а р  ж и л о л а и г а н  т а ш к и  ю з а г а  к а  \ а л қ а г а  з г а  б у л и ш и  к е р а к .

2 .  Э г о в л а ш д а  э г о в н и н г у ч ш ш  п а с т и л а н  қ и е и б  у ш л а м а с л и к  л о з и м :  

э г о в н и  с а л т  ( и ш л а т м а с д а н )  ю р г и з и ш д а  қ ў л  з а г о т о в к а г а  г е г и б  к е т п б .  

ж а р о \ а т л а н и ш и  м у м к и н .  Э г о в  х а л д а  п  т а ш қ а р и  о . ш и ш а  ч и қ а р и б  ю б о -  

р и л г а н д а ,  л а с т а  з а ю г о н к а н и ш  ч е ч и г а  т е г и ш и  о қ и б а т и д а .  л о в  у н л а н  

ч и қ и б  к е т и б .  к у л ш п т г  ш и к а с т л а н и ш и т а  с а б а б  б у л и ш и  м у м к и н .
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Соч орасига қирннди гушмаслиги учун бош кийимида ишлаш 
керак.

4 Ш икастланишларга йўл қуймасликни кузлаб. ластго\. гира. 
иш улчаш асбоблари 1артпб билан тугилиши ва тегишли жойларда 
еакданитпи лозим

5. Дасглаб махсус йўриқномаларни урганмасдаи гуриб. элекфдаш - 
тирилган ва пневматик асбоблар билан ишлаш қатьиян ман қилинидц

Ташқи ва ички бурчакларга ишлов беришда:
з) бурчакни текш ириш да хомаки маҳсудог — заготовка гиралаи 

олш ш б. эговланпш юза қириндидан тозаланади;
б) чала маҳсулот чап қулга. гуния эса ўнг қулгз олшгади;
в) текши ришла заготовка кўз ва ёруғлик мал баи оралигида ж ой­

ла гширил ад и;
г) гўния аввалига иш лаш ан  юзага қуйилади, сўнгра зса юза 

бўйлаб сирпантирилиб, бош қз (иш ланмаган) юзага яқинлаш гирн- 
лади.

Хомаки маҳсулотнинг ишланмаган юзаси гирада юқорига қара- 
тиб маҳкамланади. Бунда қуйма жаглардан фойдаланилади. Даст- 
лаб чизгич билан текш ирилиб. туташма юза эговланади. яна ищ- 
лан ад ш ан  ч иқиқ  ж ойлар гуния билаи аниқланади . И ш л ан асп ан  
юзадаги ч иқиқ  ж ойлар \а р  ю м онлам а \ам д а  в а қ т и -в зқ 1ида бур 
чак гуния билан ва текислик чичгич билан тскш ирилиб . эгоила- 
нали. Агар чизгич ва гуния ердамида тскш ирилаётган  юза билан 
чизгич, гуния билан  б>рчак қирраси ўртасидаги сруғлик тирқи- 
ши бир тскис булса. и ш л аш ан  юзага бўйлама чизиқлар туш ири- 
лади.

Кронциркулдан фойдалапишда:
а) текш ириласпан хомаки маҳсулот гирадан чиқариб олинади:
б) кронииркуль уз и кулда бош ва курезткич бармоқлар бнлан 

шарниридаи. заготовка оса чап кулда ушланади;
и) кронииркуль оёқчалзри гекширидаезган заготовкадасалгипа 

ишқаланиб силжийдш ан қи ли б керилади;
г) текш ирилаётган чала маҳсулот горизонтал ҳолатда уш лака- 

ди. кронииркуль jc a  вертикал йўналишда ю қорига ва пастга ю рш - 
зилади;

д) кронииркуль осон утадиган жойла эговланган заготовка ўлчами  
кичикроқ, тугилиб колган жойла эса унинг ўлчами гсгишли удчам 
лан каттарокдир;

е) параллелликка эриш идгач. ишлангаи юзага бўйлама ч и ш к- 
лар 1\ш ирш 1ади.



Штангсишфкулдан фойдаланишда:
а) ўлчаб кўрилаётган хомаки маҳсулот гирадан бушатилади;
б) заготовка фақаг юзаси яхши эгоиланган ва ч и л  ич билан тек- 

щирилган ҳолшиина ўлчанлди;
н) ўлчашлар уч ёки гурт жойда бажариладн.
Штанге нииркулдан фойдаламишла "Улчов асбобларидан фойда- 

даниш" укуи-ишлаб чикариш машгулотига амал қилянади.
Тугашма юзага буйлама чизик;!ар туш ирилиб, шилов* охирига 

етказилали (ўлчам чизмада курса i ил га н қўйим чсчарасида булиши 
керак).

Талабалар дуч ксладигаи қийинчилнклар ва йул 
куядшан хатолар ҳа.мда уларнннг оллмни олиш

Талабалар эговлашда куйкяаги хатоларга Йул куядилар:
— эговпииг дастасини ўш кўлда нотунри ly ia iuw ap  (дасга буйлаб 

кўрсагкич бармоқни чўзадилар. л  ов текислигига мисбатан кул нан- 
жаларини бурацилар); эговлашда чаи кул пи б ил аги га иисбатан май! 
никсимон ва кўтариб ҳаракатлантирадилар (тирсакии туш ирадилар 
ва кутарадилар); гавдаии қийш иқ (ўнг елкани пастга гушириб) уш- 
лаб. уни 451' бурчак ҳосил қилиб бурши ўри ш а. гирага ёи гомонла- 
ри  билан турадилар;

— эговни буюмга кундалангш а қўйиб эговлайдилар; майда i ши­
ли эгов билан буйлама чизиқлар ҳосил қилишда уни ўртасидан эмас, 
учидаи ушлайдилар; бутомни гирага қисиб қўйиб. кронциркуль б и ­
лан ўлчайдилар: айқаш эговлашни ку:ыамайдилар; бурчаклик билан 
иотуғри ўлчайдилар (уни дастлаб вертикал гскисликка босиб. кейин 
пастга тушириш ўрнига) горизонтал текисликка қўядилар; параллел 
текисликларни эговлашда параллетликни кронциркуль билан эмас, 
и гган ген циркуль ёрдамида аницлаилилар.

Талабалар 11— 13-укув-ишлаб чиқарит машплотлариниш 
1—2, 1—6 ва 1— 3-машклариии бажариш натижасида:

— асбоб иа мосламалар шнлаш қоидаларини ҳамда улардан фой- 
даланиш усуддарини; юз бериши зҳтпмол булган брак турларини ва 
сабабларини .\a.sua уларнинг олдини олиш  чораларини; иш ўрш ш и 
илмий гашкил эти он а нисбатан куйиладиган талабларни; тренажер 
ва механизаииялаш ш рилган асбобларнинг вазифаси ҳамла тузил и - 
шини ва улардан фойлаланиш қоидаларини; л  овлашда хавфеиз иш ­
лаш қоидаларини бнлишлари.



— иш ўрмшш меҳнатни илмий ташкил этиш т&лаблари асосида 
йўлга к у й и ш ; асбоб «анлаш. гира баландлигинп у л буйига кариб 
урнатиш: тренажёр курллмаларидап фойдаланиш; ловлаш даш  \ам.\м 
иш усулларини онгли ва т р и  бажариш; мехамизаниялаштирил'.ан 
мослама ва асбобларни қуллаш; хавфеиз мсҳшп қилиш қоидаларига 
риоя этиш каби амалларни уллалай олишлари керак.

1 4 - V к У в - и ш л а б ч и к а р и ш м а ш г у л о т  и

ПАРМАЛАШ СТАНОГИНИ БОШ ҚДРИШ  
ВЛ УНИ СОЗЛАШ

Ўқув-ишлаб чиқарнш кўрсатмаларн ва
тушуитирншларМзшқларнн бажариш тжртиби

I .Сланокни кипа 1>1пирии1 на lyxianoii I.Cг анок  улаб-уи и ч и н и  соаг мили Иў- 
налишига 6>ри0 ишга туширилади. 
теекари йупалиш га бурл б i ух rant 
лад и Тугмачали ю ргизгич булган  
ҳолда. кора ски ок. рамгдаги и ни а 
туш иртн. қизил рангда! и лухтатиш 
ту гма час и босилади.

2. Станок е т ш н и  кутряш  (тутириш) км 
ишга тайсрлаш

Э с л а ш а . C iO .uoi ку гариб ски тушириб, 
заготокканинг нармига н исбатан  қолати 
туг рил ан ад и

?. Стол \ар  доим куйндагн тартпбла 
кўтариб туширилади: пона кискич- 
лари бушансирилади; (сгишли даста 
айлннтиридиб. стол кутариладн за 
туш ирилади; станок столи , унии. 
Пупалтир! ичдари на мурвати пцггн 
билан я.хшилаб ар ги л ади . С танок  
стол и  заготоп к ан и  қисиш  қурил- 
малыри 1машинамкш бурама ухди  
ги р адар и . м аҳкам л агнчдар . тир 
1ак.:ар, 1аннч осткуймалар) ер л з-  
млда маҳкамланади.
Ишлог<бериш typiiia к^раб ксским .ар 
ю заларни  ран дал аш  учун ўтувчи 
к еск и ч л ар , п о ю н а л а р  на сн чекка 
мрни кнркиш  учун — қирқиб т> и: и - 

риш кескичлари танланади; taro т о к а  
киеккарш  булиб к'ФКИДШШ. 
А рикчалар очиш . уйик^ар оа чуқ>р- 
ч ал ар  қ и р қ и б  ту ш и ри  ш на м ф к и о  
олиш  ксскичлари: хомаки рандалаш  
учун — ўтувчи букик кос кич. тозатаб 
р а н д а л а ш  у чун  — к и р р а с и  б и р  о i 
ю мадокланган қиркуачи кескич таи­
ла! ш и



Ю рка >чн Ш1ЛиндрсмMoti пармани икки 
CyuiTMxiH — к?лачок.ш патроига ўрнатнш.

Э слатм а. П атронш  м р и  учи икл ин др-  
симон нармалар ўрннгилади

3 Орка учи пилиндрсимон пармани 
икки м уш тча.1И п атрон  ср д а м и д а !  
Урпатишда:
а»  парма линче ф и н и н г п а т р о н  у'л- 
члмига мослиги юкширилади;
б) иармаиииг орка учи артилади; v’hi 
қул билан ён ЧСККД1И калит солиняди: 
патрон мушгчатари парма бсмалол  
кирадиган даражада очилади.
в) чаи қўл билан пармани патроига 
шундай киригиш керакки. у орқаучи  
пя law патрон тубша тиралиб lypcun. 
шунлан кейии парма иухга маҳкам- 
ммади;
г) патрон станок шпинделининг ко­
нуссимон игшигига ўрнагилади;
а) станок юргизиб юборилади; пар- 
мала ТСПИ1И бўл м аса . |ур л и  кўри- 
нишдаги шак.: iap (масатан. конус, 
катта диямефлн иитиндр) хосил қн- 
лади.Пармани ф р и л а ш  (гспиш ини  
йуқогиш) учли уни ски патрон билак 
ўтувчи втулками бошвд хол.гпа қ$?йиш 
«арур.
Парма диаметрннмж патрон ўлчами­
га м оел кги  гек ш и р и л зди  М ахсус  
калит б и л а н  п атр он  м уш гч ал ар и  
шундай кериладики. пармаиинт орка 
у ч и  патронш бематол к и р и б  туради.

4 . П арм ан и  (ёк и  пармали п а т р ои н и )  
станок шпинделининг тсшмшга урнатиш.

Эслатма Станоч шпинделининг теишгигл 
орца учи конуссимон нармалар бс вое и га 
Урнатилади

•1 Парма (патрон> конуси рақамииинг 
ш п и н дел ь теш и ги  кон уси л и н г ра- 
м м пга мослиг и тскширилади (ларур 
булса. ту н га  мос угиш втудкаднри 
тан л ан ади ). Парх;а. втулкалар ва 
шпинделнинг тугашма юзалари аргп- 
лади.
Парма (патрон)нин! орца учип» угигп 
отулкалари к и й д и р и л в д и . П арма  
(патрон) станок ш пинделининг тс 
ш игша шундай урна гилиши керлк- 
кя. унинг о р к а  уч панж аси уйнкка 
кирсин; шунлан кейнн парма «пат- 
р он ) ю кори га куч б и л а н  су р и л и б  
шпиндслысшнгига маҳкам>анади 
Парма бепосиш  станок шпимделига 
урнатилади ски агар парманнж ко 
н усси м он  орқа учи стан ок  хинин - 
делила! и конуссимон тешиклардлн



кичик бул са. керакли Угуочи 1 т л -  
кялар -  конуссимон ски прулинали 
юулкалар гпнтзнали

S Пармани (ски карма билан мнгропни) 
станок шинндслидан чикариш.

Эолма. Пона урнида эговпинг оркд учи 
дан фоидаланиш; пармага болғача билан 
уриш; пармани кул билан тхтиб турма*.- 
дан . чиқариб олиш . нгулканк пармадан 
чиқариб олши учун Утувчи втулка» а уриш.

5. Пона ингичка учи билан шпиндель 
y ftim tra  ки ри ти л ади  Парма <ск;: 
naipoH) чаи қул билли ушлаб гч*р»;- 
лпб. пони дастаси ксскин раш-игла 
ю қ ор и  1 и б о с  и .ы л  и ( ё к и I нар v.a 
патрониинг пмтинделндан чнкқунчи 
болга билан пон ан и н г :»н in умi:t:• 
енгнлгина урнладн)
Ўтупчи втулка га урнатилган парман;! 
ч и кариб олн шла оддин парма тулка  
билан б ирга уриб чикдр»иадн. сФнра 
парма чаи кул га олиниб. к гул ка нот» 
б и л а н  у р и б  чи кар и t ад и. С у т р а  
пармадан тулка ч и кариб о т п а л и  
Пружинл.1и хан»|киз понадан фойлл 
ланиш да уни ш пин дельариқчасига 
киритиш. дзетани эса кескип силтаб 
суриш керак (бунда пружина қиси 
лад и вз д а п а п т п  туби пона м \\р а - 
сига урклади; пружинани киенпп.ч 
кала куч талаб қилинмайли чунки бу 
\<> »да факдгдаслани ласигабки \о :а _- 
га клПгариш до  зим булади).

6 Иприк ва окир зато ювкал арчи станок 
стол hi я уриа»иш ва ма\камлаш

Эсдатма. Йирнк ва о т р  загоговкалар  
«.:олга бс вое ига урпаишади.Ўргача (купи 
билан 150 х 150 мм удчам ли) хомаки 
ма\сулотлар пармалаш иайтида машина 
1 и р а с и д  а м  л \ к а м ла н  а л и , М а и л а  
за гою в к ал ар  парм алаш  п аи ти да кўл 
гирасида чиеилали

h Станок столи. «готокка. машина 
1ирзлари ски призмаларнин! зеоси  
яхшилаб артилади Агар станок сто..и 
с о з л а н а д и г а и  б ў л с а . за го т о в к а  
ш ундай ур и ати дади к н , пармалаш  
тс к н е л  и г и и а р м аг а н и с б а т а н  
перпендикуляр на пармалаш лоик  
парма У \т а  якин жойлашгаи булади 
Мала м аҳсудот  ег о  :ла \и с қ и ч л а р  
б и л а н  м а \ к а м л а п а л и па с г о л 
силжитилиб (айлантирилиб), махе У* 
лотнинг пармага н исбаган  \o .ia in  
ан и қ согтн ади .
Станок стали соланмаилиган бўлса. 
заготовка ш упдай урна гилаликн , 
ианбатда парма la n a n n ra n  итшик 
маркази парма уки царшисида аник 
жойлашади на заготовка силжнтил 
м асдан . ст одл а  цисқич.чар билан  
маҳкачланали
Ц илиндр ш аклидаги заю топкалар  
пармалаш учун ст н о к  сн» ища мачеус



при (м алapt а у pita I и.;ааи С :ан ок  
ю ргичиб ю бор и л и б . парма ҳрлап» 
т сп и ш га  н и ебатам  к к ш и р п л а д » .  
И и  п о п  бс pit ш жоиига ч о и л а ш - с о н и -  

Т И Ш  С у Ю Қ Л Ш И  кслтириб Қ У Й М Л .1Л И .  

Теш иклар lVrpn жойлаш ткрилгач. 
уш л-кесил пармоланалп

7 СтанокТСХ1НГИ ва сурн шин создаю (уста 
ТОПШиринпа кура)

7.Ур1ача ўлчамлагн заготовкалар ма­
шина гираларда на i ŷ.i т р л л а р и д а  
куйидагн тартибда ўриатилади вл 
ма\камланацн:
с т а н о к  с т о л н  вз г и р а н н н г  а с о с н  
я м нилаб а р т и л а д и  на у н и н :  ю )аси  
маш ина мойм билан снгил м ойла- 
нади. Гира ластги\ сю лмнин! ўрта- 
си га  ўрнатиладн; теш ик пармала  
настгам текислик пдрчага п е р п е н д и ­

куляр ҳ а ш д а  булиши. керак 
Гира жагига сгоч осткўймэ кўиклади, 
уни I itpaia шунлаЛ пухта ма\камлаш  
л озимки, заготовка тиранит губигн 
Кўйилган осифймаларга жил с тира 
либ. улардан 10—15м.мчик^1б typcmi; 
гирага заготовкаларни урнатиш да  
сгоч на мис б п . к а ч а л а р  билан зарб 
б е р и л а д и  15 мм гача д и а м с т р л и  
теш нкларни парм алаш ла маш ина  
тираларп станок ст о т н и н т  у и ю ш а  
ур н ати л ган  м аҳкам лаш  бол тл ар и  
билан цртириб қуиинади М .
Станок с гол*: яхшилаб артилади 
Балзндлнги бир хил ка томом лари ie- 
кис \ам да  параллел бўлгап металл 
остқўймалар танланади Уларнинг 
асослари ямнилаб арпиали. 
З аготовк а  гира ж аги га  к и с и л и б .  
муриаглыр ясси жакчи омбур иа бошка 
зе б о б  ҳамда мосламалар иш н п и л - 
м аслан  б у р и д а л н . Р еж ал ап ган  ва 
гирага кнеилган заготовка остқуй чага 
қўйилиб. жиле босиб турилади /Д

8 А гар стан ок да  тезл икл ар  \ах;ла  
у и:ишлар қутиси млнжуд бўлса. дас- 
га lap декорда» и созлаш жадналчаси- 
га биноан тегншлн ҳолатларда ўрка- 
тилади



П о т о п а л и  иг к и я л и с т а н о к л а р д а  
созлаш жаднз.пасига карао. :жмл- ip 
шки&ларшпм 1СГИШЛН потопал ар и ги 
уткззнладп (дасталарим ўрпатцш  
тасмаларми (хннка погопага утчазнш 
и ш л ар  и ф а кат с т а н о к д а  а мал г j 
ош ириляаи). Станок *пнгя т>. 11*- 
р и .л м о . \  и к с о  «лаш ту тр и  сы н ft 
борилганига ишонч хосил қилинал!*

Пармалаш станогини бошқариш на созлашда 
ханфсн&шк кондалари

1. Зговииш  орқа учкдап ионаурпида фойдапаниик болға билам 
пармага уриш ман қилинади.

2. Пармани кул билан \ш лаб турмаслан, чиқариб шшлаш тақик 
ланали.

.1 Ўгиш втулкасшга иармалак олиш учун унга урмш мумкин jMac.
4. Заготовка гира таглигига зич гаянишита ва гира жлгларидап 

10— 15 мм чиқиб туришига риоя қилиш керак.
5. Устида тешик пармаланадиian текислик пармага нисбаган пер­

пендикуляр ҳолатда бўлишига axiai қилиш лозим.
6. Загоювка ишонч.ш равшида маҳкамланганшаам инбўлиш керак.
7. Пармашш патроншш сланок ^итателига урнягишш кескин .ураклт 

қнлмаслик лозим. акс \олла шпиндель юқорига кўтарилиб, сурпш 
дастагини буриб юбориши. даетак аса. ўз навбатида. кулпа ски юзга 
урилиши мумкин. шу боисдандастакпи ушлаб туриш зарур.

8. Кссувчи асбоб алмаш тирилиш дан кейин калитни парм аш ш  
патронила қоллирмаслик лозим.

9 Хавфеиз ишдаиишига қагьий ишонч ҳосил қилгаидан кейин- 
гина сгаиокни юргизиб юборши керак.

10. Ии! влқтпда станокка суяниш ярамайди.
11. Вош кий им кийиб ишлаш даркор.

Taiaoaiap дуч келадигаи қийинчилшиар ва йул 
қуядиган хаюлар ҳамда уларнинг олднли олиш

Парма.lain стапо1 ида пармашшда татабатар унчалик қийнатмаса- 
лар .\ам. журнала!I. қуйидаги қатор хатоларга йул кўядилар:

1. Патронни станок шпинделилал иона билан уриб тпкрриш уриш а 
болгача ёрдамида уриб чикарадилар.

2. Заготовка га кушиб сганок столини пармагтаб юборпшали.
3. Киринди билаи ифлосланган станокда пар мала Гшьшр.



4. Пармалаш тугастгапила кучли боси.м кўрсатиб. пармапи сим- 
дириб қуйишади.

5. Станокни тозачаб-йиғиш гириб қуймасликлари сабабли уж ин  
тс зла иш дан чикпш ш а ка \ар  хил тасолифлар юз бериш ига сабаб 
булат ил ар.

15 - у к > в - и ш л а б ч и қ а р и ш м а ш г у л о т и

СТАНОКДА ВА ПАРМАЛАШ МАШИНАЛАРИДА 
ПАРМАЛАШ

Машклар:
1. Станокда пармалаш.
2. Қул (электр ёки иневматик) парм аш ш  маши нал a p iu a  парм а­

лаш.
3. Қўлда пармалаш машииалари билан қўлда теш нклар очиш.
4. 11армаларнинг ейилиши. уларни чархлаш, қировини тукиш  ва 

сифатини тскшириш.
Тахминий иш объектлари: кавшарлагич—копия, lap. квадрат муҳ- 

рали чилангарлик болғалари, нармалаш ни талаб қиладиган турли 
ишлаб чикариш заготовкалари.

Жиҳозлар ва асбоблар: вер ш кал пармалаш . чархлаш станоги. 
енгил ва ўрта типдаги пармаш ш  ( плектр ёки пневматик) м а ш и н а т -  
ри, турли пармалар. 500 г. ли чилангарлик болталари, кернерлар. 
улчаш даражаси 0 .1 мм. ли ш таш еиниркуллар. пармаларнинг чарх­
лаш бурчакларини ўлчаш андозазари.

•Моелама ва материаллар: маш ина гяралари, қул гнраларн. пар- 
малаш патрони. турли втулкалар. ноналар, қисқичлар, таглпклар. 
кондуктор лар. таянч ҳатқалари. эм улы ш я, \а р  хил донадор аб ра­
зив қайроқлар. резина қўлқоплар. \и м о я  кўю й н аклари , резина 
гиламчапар.

Машқларпи бажарнш гаргнби
Ўқ>^-ишлаб чикариш курсатмалари ва

тушунтиринмар

1 Пармани қулда суриП. р еж а б у й и ч а  
паррон, яънн у седан 6> склу у;>нчи тешик 
пармалаш.

Эслатма. Пармани қўлда еурншда еддин- 
лигн 10 м м .лап ош м айлиган «агатов 
каларла «сшиклар пармалаш таксин с т ­
лали.

1 Заготовкада теш ик р еж а л а и и б . 
>нинг марказнда кернер билан чуцур 
ў й и қ у й и л а д и . Заготовка ва парма 
урнатклиб. станок жадкалга мувофнц, 
тезликка (шпииделнинг бир ммнугда 
айланишига) сопла нал и.
Парма заготоккага я ц ннл аш тир и- 
лади: заготовка.in маш ина гирасн  
станок столкла шундай сурилиши ке



ракки. парма учи керн уншига п н и  
тўгрк к сл си п : су игра ш п и н дел ь  
Кўгарн  л и б ,  - г лн ш ч  ими.» тушлрилалн 
Кесувчи кис.мпинг 1 3 чукур 'иги.чз 
гажриба тариқасяда г<*шнк плрма- 
ланалп пи унинг Hu-iopai кернтаргл 
тугрл кол и I и л текширилади. Пўлдтмп 
иармалашда совнтувчл эмульсин  
суюцлигл куллани ш дл , чуян на  
сопи 1И.1 масдан n a p v a ллнали. Ills 
билан станок jvчгаiклали

2 М еханик суриш да реж ага бн н оап  
паррон тешик пармалаш.

Э слатма Диаметри 30 мм.дин ортиқ  
тешиклар икки ўтишда: аняал кичик, 
сун фа керакли диамстрдагл парма Пилен 
пармалакади.

4,t\ap'j(i юСори.: 
•w< mciuutmt тў/ри-
NНи iivm >.ptrHii4euic.:t
Оилоп M/ptm-isoM цок», • 
-a. I up

0)

2.’3аготонка на парма ўрнатилиб. ста­
нок белглланган пмлик \амдя суриш- 
га созланади. Станок мина туширл- 
ллб. қўлда тажрнба гарнқасида лгшик 
пармаланадл. Парма марка»буйлаб 
кстастганллгига ишонч ҳосил қп 
лингам, механик счрнш ласгаси ишга 
туш нрилади ва теш ик охирлгача  
пармаланадн
У К бел ш чи.чик,1арнни чизиш: бўла 
жак тешик шакдини Пел1 итовчи дон 
равий чизиққа ( I ); булажак гешкк 
диамстрлдап бир оз кагтарок диа- 
мегрли назорат чизигига <2); айла- 
наларгн ва мзрказ тешикларига керн 
урнб чиқллали.
Суриш на пармалаш пн қўлда бажа- 
рлш: улчамк булажак чукурчанииг 
(3) 1/4 қисмига тенг чукурча \осил  
б у л а д и  Кир и и л и  т а ш л а л а л и  
чуқурча га  бел  г и ч и зи қ н н н г  (! > 
конченгриклн! и тскширилали. агар
ч у к у р ч а н и н г ш а кл и б у л а ж а к  
тешикнин. бел г и чизигига ниебатан
ч с т г а ч и к ц а н б у л с а .  у \ о  ч д а 
тсшикниис маркали кўчириладшан 
томонла крейим ейссльбилли 2 3 
ариқча уйлшга тугрп юслади.
Я h i  и д ан  т еш и к  (т у гр и  те ш ик) 
тешилллн C v h i ра 7С1НИКНИН1 п а р -  
малаплши охирига еткаэилали.



З.с«ан ок л а очик ьа спик теш ик.трин  
рар\|длл!1!

Эслатма. купгина станокларда чизпгиан  
таШ цари .1 имбал и ли и»мат и к сурн lu 
мсканизмк бўлапн. булар парманинг лалаб 
ЭП1Л1иы чулур.шккл кирши йулинн аниц- 
лвйяи

S Очик. теш ик :ар л ар м ал ан ал и  
Режалангам заготовка на парма урна- 
п м а д н : станок аймн кш ш л р ош -  
ларига мувофиқ айланиш (ёзлнгита 
мосланалн Парма >л готовка га и \ин- 
лаштирмлади
Машина гнраскнг. заготовка Гшлан 
биркт шунллй силжнтиш керакки. 
парм анинг учи керп чукурчасига  
тугрн тушеин, Шпиндель кўгарилнб. 
станок юр1ил«» юборилалн. 1сшик 
иарм алании. уш ш г б е л г и л а ж а н  
чуқурлнкда эканлигини улчаш на 
тскширишлл куйидат и усуллардан  
бири қулланилали: 
парма тешикдан олимгач. тешик ки- 
р к п д н д а н  т о зал ам н б . ун и ш  чу- 
қурлиги м ахсус ўлчнгич б и л ам , 
тешик чукурлиги .тса стам окнипг  
у'лчо» ч к зги ч и  билам  ул ч а и а д и ;  
станок лфгагкдам фонда шнилили; 
парм алаш  ч уқ урл и гк  ш п и н д ел ь  
и тул к аси л аги  б е л г н л а р г а к а р а й  
аниқланади; нармага урннгил1ан 
тир(ак \ал к адан  ф ой л алап и л адн  
(раемга караиг): суриш дастасига бир 
тскисда босилиб. тешик бошдан-оёқ 
пармаланади. Пармани заготовкадан 
чнқаришда босим кзмайтирилади; 
станок тухтатилмасдам. парма leuistK- 
дан чиедриб олинади.
Ппик тешиклар пармаланади.Бунда 
икки хил усул кулланилади:
I -усул:
а) парма чала ма\сулот—заготовка 
кк.тасшл теккунига кал ар яқинлаш- 
тмрилади:
б) парма кссувчи қисмининг узун- 
лити баранар пармаланади;
в) п т у л к а л и г н р г а к  з а г о т о в к а  
белгиланган чукурликла ўрнагилали 
ва маҳкамланади,
г) птулкали тиргак заготовка юззеига 
стп»ч. уттла белгиланган чуқурликда 
тешик пармаланади
2-усул:
а» хомаки маҳсулот станок с юл и га 
урнагилиб маҳкамланадн;



6 ) парма кундалаш кесувчи киррасн! 
билан заш товка ю засш н теккун ш г 
Кадар мкинлаипирилади: 
н) сганокдаги  чизгич иол га урна 1 
тнлади; *
г) парма кесувчи кис ми ниш  угу и 
лиси бара вар пармалаш ўткалилали it? 
к ў р с а т к и ч г а  қ а р а б . ч и з ғ и ч н и н  
б о ш л а н г и ч  ҳолати  б с л « и л а и а д и  
с ў  н г р а б с  р и л г а н п а р м а л a in 
чукурдигини бу курсатхнчга Kyu:isi:i 
fty.isi б  и I а л п ар м а la iu to rn  к ер ак  
б ў л т и  теш ик чуцур u trm a  тенг сои 
хоенл қилинади;
Л) п арм алаш  ж араёни да ч и т ги ш а  
караб , п арм ан и н г металл га кириб 
бориш чуқурдиги кузатиб турилали.

4 Кондуктор ердамида гсшик пармалаш.

JL
щ м

4 Х о м ак и  м аҳсулотнм  к о н д у к то р  
и ч и г а с о л и б . у м и н i т ў » р » 
ж о й л а ш г а н л и г и  тск ш и р и л ал и  ьл 
кондуктор iaioroDK.ua (ёки заютонкд 
коидукторда) жнпс ча\ка.м ланадн. 
К о н д у к т о р  в ту л к а с и га  а н и к  мос 
к ед ад и ган  парм а тан л ан ад и .А гар  
тешик икки ўгишда п арм аланадтди  
б С л с а . id у и 1 а я р а ш а к ту д  к а .ч а 
иармалар ганланндн

2-чашқ. Қўл (элсктрёкн Ш1С»чатмк) пармалаш машиналар 
еррамнда пармалаш

Эслатма. Парм&лашга киришишлан авидт механи кнш илаинап асбоблар билли 
шклашга дойр к>й,!лагн чавфемллик гсхникаси коидаларшш * та  олинг.

1. Пармалаш и  глйёргарлик курииi кн 
пармалаш жарасни

*4 «««4«*«ел»
|^|Ц | <4*1 »» "Ду

Aeĵ viirfweUAV .«•*
* Of

1 П армалаш жоии кернланади. кс- 
ракли л и ам еф д ащ  парча гзнланпб. 
патронга (ски ути т  втулкасша) ма\ 
камланали. Гок ўтмзгич сим и е м р  
гармокига ка элекф  п арм аiarii4 ep ia 
(резина ш ланг Dta \ак о  тармогига) 
у л ан а д и  М ач ал л и й  ё р и ти н гн и ж  
K.tuwatа муиофимнги тскширилали 
Uni урни меҳнатни илмий гашки ; 
зтиш талабларига жавоб б е р и ш и и  
ишонч \осп 1 кил и нал и



Тенкига fiocjifi. машина ищи салт  
юрИ1Ш№ гекширнлнди ил парманин! 
урмаслш и нник,!лналн

2.Енгил типдаги злектр машнналар билан 
8 мм. гача гсшик пармалаш

2-Ннгил тмнлаги очикдастили парма* 
лапг! унг қулга оаинади.
Парма учи керн ўйгиғига ўриатилдли «а 
кўрсагкичбармоқбилан гспкига боен- 
л и б. юритгич иигга туширилади 
Пармалагич дасглсига босилиб, мс- 
таллда тешик пармаланади Бу л а-  
раёнда парма ўқи пармаламастгап 
гекисликка нисбатаи перпендикуляр 
\олатда булншига қараб турилади Иш 
вақтида элсктр юриттични бир жой- 
дан иккшгчи жойга кўчириш учун уни 
тухтатиш лозим бўлади. Иш тугзет- 
ганида парманиж сурилиши камаИ- 
тирилади.
Пармалагичнн тармохдан узмасдап, 
парма гсшикдан чикдридади. сўнгра 
тенки қўин б ю бор н л и б . юритгич  
(ўхтатилад и. Пармалагич Электр (ски 
ҳаво) тармоғидан узил ад и

З.Ур1ача типдаги пармалажчда 15 мм.гача 
тешик пармалаш

Л.Ўргача гипдагн берк достали парча- 
лагич даст аси даи  ўнг қўл б и л ан . 
корпусидан чан цўл билан ушлаиади. 
парма у-чи керн уйигига уриатилгач, 
тепкиса унг қўлнинг бош бармоги  
билан босилиб. юритгич инпа гушн- 
рилади.
Т сш икни пармалаш да навбатма- 
нлвбат ишлаш ва дам олишга хамда 
сонитиш учун пармалагични тўхта- 
гишга тугри кслади. Пармалагичга 
икки қул билан босилади. парманинг 
заююккадан чиқнш чони з машипага 
сигнлроқ босилади
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Иш T vraгач:
машина элсктр юритгичи гармокдан 
узиб куиилади:
парма машина шпинделинин» ienui- 
гидап махсус попа ёрдамида чиқариб 
олинади;
хгекф пармалаш машинаси кирдан. 
металл чанги. киршш пардан яхти- 
лаб то зал а над н. сим цобики қуруқ 
латта билан артнлкб. иухта ураб 
цўйилади

3-машқ. Гешнхларпи пармалаш машнналари ёрдамида қўлда пармалаш

1.Диаметр» 10 мм гача булган тешик- 
ларни гаргарак билан пармалаш.

I .Тартаракшшг ишга мроқлк жпн- 
лигиии билиш учун: 
тусқичли гиллирак. гайка, марказ 
лар. лўкилон ка тутқич—скобадар  
куздан ксчирилади; 
ш п и ил е л ь ( 2 ) к о н у с »  в а парм а  
(1)нннг конуссимон орқа учи арш - 
лади;
парма ( I ) бел i иланган тсшнк мар- 
каппа такдладн;
тутқич (9) бир учи билан заготовкага 
қўйилади: иккинчи учи тартарак 
к>:«асига нисбатан қатъий нерткнл  
вазйятда турадитан қилиб марка зга 
(5; ги рал ал и (урнатишда гайка (4)
б ураб туфиланади); 
унг кўл билан даст а (7 > тусқич гил- 
д и р а к н и н ! б у р и л и ш  бур ч а! и га 
айлантирилиб. гартарак шпиндели 
парма билан биргн бур ил ад я.

2. Кичик диаметр,in тешикни кул парма 
билан пармалаш.

2. Кичик днамстрли тешикни парма- 
лащда:
парма дасгаси (5)нинг юриши гскшм- 
рилади; гиргакнинг (4) яхши мах.кам- 
лажанлигига ишончҳосил кндинади; 
полпгипиикларда мой бор йўқлиги 
кўздан ксчирилади (зарурат бўлса. 
мойланали);
читмада курсатилган маълумотлар 
би л ан  с и н ч и к л а б  т а н и ш и д а д и ;  
заготовка чизмага кура рс жал а над и, 
маркачлар, айланалар  ва бел ги -  
ч т и қ л а р г а  .черн уриб чиқилади; 
чизма га мувофиқ 6срил ган днлметрда 
парма таиланапи;



патромммпг муштчалари парманинг 
зарур диачетрига очиладм; 
пармамимг орқа ва патрон мунгг- 
чаларинннг ичи артилади; парма 
иагрон муппмдларида кисилади; 
даста (5) айлангирилиб. парманинг 
тспиш-тспмаслш и текшириб кўри 
л ад и.

З.Паст осткуймада қул парма билам пар- 
малаш.

Э слагм а. Парманинг синищи кўпинча 
унинг қийшайгаии па умга кучли бос ял 
гани оқибатида юз бсрал»

«)

З.Паст остҳўймада иармалашда 
остқуйм а!а (1) (ёки полга) рсжа- 
ламгам заготовка (3) куй ил ад и, деталь 
осгкуймада (2) жойлаштирклади; 
парманинг учи кернер уриб белги- 
ланган марказга келтирилади; 
хомаки пармалаб кўрилади: парма 
дастаси ўмг қўл билан равон айлан- 
тирилади: иармалэнаёиан гешикка 
албагга. бир нечатомчи машина мойи 
қуйиш керак булади (чумки бунда  
кесиш жарасни яхшиланади); 
ун! КЎ ' бил ан  парманинг ай л ан -  
тириш дастэсидан. чаи қул билан х а  
кўгналмае дастасидан  уш ланади; 
кукрак марка на (пфгакка) тиралади; 
даста ўмг кул билан айлангирилиб, 
пармалаш амалга оширилади; тешик 
қнрннди. синицлардан иложи борича 
тез-тез тозалаб (заготовкани айлан- 
гириб, силкитиб) турилади. чункибу 
с и н и қ д а р  парм а каш аги о с т и г а  
тушиб, пармамимг ўтмаслашувш а ёки 
уваланиб синиш ига еабаб бўлиш и  
мумкин; парма тиқялиб қолганида 
у н и т е с к а р и с и г а а й л а н т и р и б ,  
бўшатши керак; пармалаш охирида 
парм ага бо еи ш  кучими па ун и н г  
айланиш  тезлиги  ни камайтиритм 
лозим. акс холда парма тешик тубига 
босилиб синади;
баланд гагликда кўл пармаси билан 
пармалаш \ам паст гагликда парма- 
лангани каби амалга ош иричади; 
шунингдек, чилангарлик гирасига 
ма\камлаб кўйиш \а.м мумкин бўлади

1 ирага қисилган заготовкалар ку л 
парма билан пармаланадн: заготовка 
гирада пух га қисиб қўйилади (^ ;



Парманин! |ўкря чархланганлигн 
хомаки пармалаш йўли билан тскши- 
рнлади < ^
Металл чиқиидилари имидан киска 
Da кичик д иаме i рл и бўдган л ари  
о л и н и б , машина гиралари:а ё к и  
парм алаш  с та и or  и м ин г с тол и г а 
ма\камлаб кўйилади. Парманин! оркд 
учи ьа станок шпиндели нинг конус и 
\амда парма станок шпиндслининг 
к о и у с и а р т и л и б . п а р м а с т а н о к  
шпинделжа урнатилади.
Хомаки пармалаб кўриш: агар кссув 
чи кнрраларнинг парма укн»а нисба- 
тан киялик бурчаклари бир хил ov.i- 
са. киринди тепшкдан икки спираль 
ариқча бўВлаб. агар бир хил булмаса. 
битта ариқчадан чиқади; хомаки  
тешик диамстрн аниеданади (нотўғри 
чархланганда. бу диаметр пармани иг 
поминал диамстридан капа булади).

Станокда ва пармалаш машиналари билан нармалашла 
хавфеизлик қоидалари

Бу амални бажаришда:
— маҳкамланиши лозим булган ски яхши маҳка.млапмаган го­

то в и л и  пармалзмаслик керак;
— пармалаш вақтида соч бош кийим остита олинади; 

енг учи пухталаб тугмаланади;
— ўтмас парма билан пармаламаслик лозим;
— айпиқса, кичик диаметрли тешикларни иармалашда иармага 

кдттиқбосилмайди.
— кўзгл қприили гушмаслиги учун пармага жуда яқин энгашил- 

майди;
— қиринди пуфлаб кетказилмаиди;
— парма тешикдан чиқиши билапоқ даста дарҳол қўйиб юбо- 

рилмай, шпиндель дастаси юк.орша раной \арака1 билан кўтарилиб. 
ластлабки ҳолатгача етказилади;

— пўлат металл совитувчи суюкдикеиз пармаланмайди; агар пар- 
мгиаш вақтида қисирлаган ювуш зшитилса. пармалаш тухтатилади: 
заюю вка юмшатилади на парма қайта чархланали;

— агар ишдаги электр куввати 40 В дан ортиқ бўлса, ерга улан- 
маган злскграсбоби билан ишлаш кдтъияи май этилади;



— юритгич гармоқда улапгач, асбобниш айланадиган қисмлари- 
ни қул билан ушлаш мумкин эмас;

— ишдаги \ар  қапдай танаффусда юритгични тармокдан узиб 
цўйиш зарур;

— ток узатуичи симининг ихыяиияси бузилган элскф  асбоби 
билан ишлаш ман этилади;

— резина шланг ннсьматик асбобiа  гармоқдан хаво чиқарувчи 
асумрак очилишилан оддил уланади;

— иневматик асбоб билан ишлаб бўлгач. аввал тармоқ жумраги 
ёпилади, сўнгра эса шлаш асбобдан олинади;

— мсханизациялашгап асбоблардан фойдаланиб, ишланадиган де­
таль ва узсллар ишончли равшида маҳкамланади.

Бу машгулотда тадабалар дуч ксладшан қийинчиликлар ва йўл 
қўядигаи хатолар ҳамда уларнинг олдини олиш талаблари 14-маш- 
ғулот охирида берилган.

1 6 - ў қ у в - и ш л а б  ч и к а р и ш  м а ш ғ у л о т и

ТЕШ ИКЛАРПИ ЗЕНКОВКАЛАШ, ЗЕНКЕРЛАШ  
ВА ЙЎНИБ КЕНГАЙТИРИШ

Машқлар:
1. Тсшикларни зенковкалаш.
2. Тешикларни зенкерлаш.
3. Тешикларни йуниб кенгайтириш.
Тахминий иш объектлари: иулат арра станоги рамкасининг ашё- 

ларн, параллсл гира жағлари, чўян тахтачалар. рейсмас асоси ва 
ҳоказо.

Асбоб ва жиҳозлар: 20 мм. гача диамстрда пармаловчи станок, 
чархлаш б у р ч ат  60, 90 ва 120е ли конус зенковкалар. турли ци- 
линдрсимои ва конуссимон (қўл ва машина) развёрткалар, зурли 
калибрли тиқинлар, ,\ар хил конус калибрлар.

Мослама ва матсриаллар: параллел гира. машина гираси. раз- 
верткалар учун |урли пармадасталар. минерал мой. эмульсия.

Машцларпи бажариш таргиГж Ўқув-нтлаб чикариш курсатмалари и
тпунтирншлар

l -машқ. Тсшикларни зенковкалаш

I- Конус зенковка билан уурват (парчин 
мих) кадлащ учун жой уйиш — зенковкалаш.

1 .Заготовка пармалаш ста h o i  и  с г о . ш - 
гаўрнатилиб, маҳкамланади. За готов-

юз



кала чи<ма бўйича бсрилган диаметр- 
дл ге ш и к парм а ма няд и . С i а нок 
тух ran и пади на заготовка сточдан  
олинмай. парма мос кслндиган kom vc  

зенковка билан ;ымаштирилалн.<_':;ч- 
нок сскин айлапгнрилнб (купи битам 
100 я й л /м и п ) ва зенковка к^лда 
с у р и л и б . ч и зм а д а  к ур сати л 1ан  
ўлчамгача тешик «нкопкаланади-

2-Доимий йуналчирунчи (цапфали) ии- 
лиилрик зенкокчл билан мурват (шарнир- 
ли бирикма)ннн! цилиндрик каллаги учун 
уч 'зенковкадаш

2 Зенкоиканинг доимнй йўналхи 
рунчи (нап ф а)си  д и а м е ч р т а  мос 
парма билан тешик пармаланади 
с ганок 60 100 айл/минла сочланиб. 
и hi га туш ирилади ва вакти-ннкти 
билан уя чукурлиги улчаниб, зенхов- 
калаш змалга оширилади: 
зенковкалашда. албатта. э м у л ь с и я  

қўллаииб, зенковка кулда сурилиб 
бажарилади; зарур булчанида. (Сшик 
чнчмада кўрсати л ган  улча>иача  
пармаланади.

2-машқ. Тешнкларни зенкерлаш

1 Тешикни чнзмада курса пинан ўлчамгача 
зенкерлаш.

1.ЖаЛвал1а бнноан чанланаднган 
зенкерлаш куйимини \исобга олиб. 
парма билан тешик пармалашдак  
о;иин керакли диаметрдаги (қуйида 
бери.нан лардан) парма танланади 
Парма диаметри 16—55. 56—65. 
66—76 мм.
Зенкерлаш учун цўйнм — 2.5. 3,0. 
3.5 мм
Парма диаметри — 5- 24. 2 5 —35. 
36—15 мм.
Зенкерлаш учун цўйим 1.0. 1.5, 
2.0 мм
Станок гухипилади яа заготовка с т а ­
нок с г о л и д а н  отнимай, парма tc i  нш- 
ди ии.тнндрик зенкер билан а.1маш 
гнрилади.Станок зенкерлаш учун 
парм алаш  р еж и м л ар и га  асоел н  
сопаниб. ишга чуширнлади ва зенкер 
механик усулда сур и л и б. парр<»п 
гсшнк «гнкерланади



3-машх. Тепжкларнн ej?.i раляёргкалар билан йуниб кенгактнриш

I .Т еш и к н и  рэчнерткалар билап йуниб
к е н г а й т и р и ш

Э слат*а. Силлиқ цилиндрик тешиклар 
тўғри ариқчали разверткалар билак . 
шпонка арикчаси булган тешнклар бурама 
зриқчали разнерткалар воситасила. конус 
штифглар учун белгиланган тешиклар х а .  
тегншли даражада конус разнёрткалнр 
билан ишланади.

а)

б)

ГЧичм ш а мунофиқ, йуниб кенгай- 
ТКрИШ учун қўйим қолдирилнб, (/#  
раемда берилган маълумопар \MCo6ia 
олииган холла тешик парма.) а и ал и: 
т е ш и к  д и а м е т р и  — 3 — 6 . 6 — I X, 
18 30. 3 0 -5 0  мм: 
йўииб к ен Iай ги р и ш  учун к^гйнм — 
0 .2 .0 ,3 ,0 .4 ,0 .5  мм.
Тсгишли развертка таиланади: 
си л л и ц  ц и л и н д р и к  теш н к л арн и  
й ў н и б  к ен г а й т и р и ш л а  — тўғри  
ариқчали разнёрткалар; 
шноика учуй скл шлиили уйикдари 
булган тешиклар учун спиралсимон 
арицчали рачвёрткаяар; 
конуссимон штиф1бо1пешиклар учун 
— гсгишлн конусликдаги конуссимон 
разверткалар.
Р азп ёр т к ан и н г  тиш лари с и н и б . 
упаланиб тушмаганлиг и на кссувчи 
қирраларида уйилган жойлари йуқ- 
лиги тскш ирилади. Чала маҳсулот 
стан ок дан  о л и н и б . чнлангарлик  
гирасида маҳкамланади. Керакли 
ўлчамдаги хомаки йўнувчи развёртка 
о л и н и б .  v н и нI к есу н ч и  к и см и  
машина мой и би.1ан мокла над и. Ра s- 
верхка тешиккз тикха куйилиб. унннг 
ҳолати 90” ли бурчаклнк билли тек- 
ширилади.
Т еш и к  у қи и ш л ов  б е р и л а д и г а н  
заготовка юзасига перпендикуляр  
\ол ат д а  эканлигига ишонч \о си л  
\и .1иннб. p a iB cp iканин| орка учи 
квадраткга пармадаста — вороток 
У рн ати л ад  и ( У) Р азв ер т к а  п и н г  
кийшаЯнши пармадастапнпг ённга 
о ғ и ш и ё к и у н и н г б и р т е к и с  
босн.|\(а;анли1 и ёхуд рапвер1ка учун  
катта ку й и м қ о  л д и р и л га н л и г и 
оқибагида содир булади.
У н 1 қул б и л а н  рашёргкага унинг укл 
буйлаб бир о:< б о с  им курса п и  ал и, чаи 
кул билан пармадаста соат мили йуна-



лиш ила гс к я и ил раной \яракатлаи- 
л ири лади  [ *) Ра т ё р ;к а  геишкка 
кесиб кир| анидам кейин пармалае.я 
ту тқ и ч л ар н н и п г  учи д ан  уш лаб вн 
б о с  и б т у р н б . р а з в ё р т к .1 
а й л а н т и р и л а л н  \<г. развёрл ккн ц  
фацатбир ючонга айлантириш кграк; 
ai ар  у т ес  к ар  н а й л а н  I и р и д е а . 
тиш лнри о с и н а  қ и р и н л и  туш иб 
тиқилиб кол ад и ва тсш лк деаор- 
ларини бузиб юборали.
ЭслагмаРалвёргками ie»-ie4 зсцл'.к- 
лан чиқариб. қиринлилан тозалаш на 
машина мой» билан облай чойлаб 
турий; керак (чўянии мойламасдан 
и шла ш мумкин)
Йуниб кенгайтиришда қуйилаги кн- 
лаблар ҳисобга олимали: 
аи л и п д р и к  теш икларни кснгай- 
тиришла разнсртка иш кисминииг 3/4 
қисмини тсшиклан чнкқан лайтила 

йуниб тугаллаш керак булади 
К он усси м он  тсш икларни йСниб 

кенгай ти ри ш да эса  к он усси м он  
калибрниш кўнлалаю чизиқчнларн 
\ о  л а I к I а к а р а б й ў н и б  к ен г а  й 
IИрИШНИ лутнллаш лозим (л.

2. Гешикни пармалаш станогила йўниб 
кешайтириш

2.Юқорила курсатилган кулич билан 
й ун и б к енгайтириш  учун тешик 
пармаланали. Станок (ўчтилнди и;: 
хомаки ма\су.'Ю1 унинг столидан  
олинм ай. парма тегншли машина 
разяёрткасига айлантирилади Режим 
лар жал вал ига м уноф нқ, елнноя  
йўниб кен1 айпф инпа созланади нл 
и ни а 1ушириладн ҳамла развертка 
мехами к тар зласурнлиб. тешик йўниб 
кешайтприлади. Ьу шила минерал 
мой куллаинлалп.

Э слатм а: Геш икни бур билан ва 
калам воситасида куНидашча гск- 
шириш мумкин |икинда бур билая 
буйлам а ч нзик  чи эи л али . тиқил  
текширилаетгаи тешикка киритилиб.



ўқ «трофила 1/4 ia  буриб айданти- 
риляли <тиқ>1н теишкка жипс кириб 
борганла. бўр учиб кетиши ксрзк) 
Аича аиикрок тскширишда чизнқ б\'р 
бил ап  ом ас . балки  калам билап  
чиэилади.

3 Тешик сифатини тскшириш.

1 О

З .Й ўн и б  к енгайтирил ган  теш ик  
юзасининг схфатк кўзлан ксчириб 
текшнрилади.
Тешик калибрлар воситаснда:
а) цилиндрик тешикники — калибр 
(иқининин! уталжан на Утмайлжан 
учи бунича;
б) конус тешикники — бўр па қдлам 
билан аниқланали.

1 ЕС
Ир Пt * В И

Тешнкларни зенковкалаш, зенкерлаш ва йуниб 
кешайтиришда хавфсизлик қоидалари

Хомаки маҳсулот — загоювкалар сланок стол ила луфи ўрнатилади 
ва пухта маҳкамланади: ишлов бериш жараёнида уларни кўл билан уш- 
лаб турмаслик керак.

Пармапаш палрошши сланок шпинделига урнатишда кескин ҳара- 
кат қилмаслик лозим, акс ҳолда шпиндель юқорига кўтарилиб, су- 
риш дастагини буриб юборииги мумютн, шу боисдан дастакни уш- 
лаб туриш лозим.

Кесувчи асбоб алмаштирилгандан кейин калитни пармалаш пат­
ронила қолдирмаслик керак.

Хавфсиз ишлашга қалъий ишонч пайдо бўлгандагина станок юр- 
гизиб юборилнши лозим.

Иш тутагач. машина электр юритгич ва электр тармогидан ке- 
лувчи токдан узиб кўйилиши керак.

Насоснинг ишлашини ва ишлов бсриш ж ойш а келаёпаи сови- 
тиш суюқдиги миқдориии назорал қилиб туриш лозим.

Аиланаётган кесувчи асбобни ва шпиндели и ушламаслик керак.
С иниб қолган кесувчи асбобларни қул бш ан чиқариб олмаслик 

керак. бу максалла махсус мосламалардаи фошшланиш лозим.
Заготовкаларпн бир иш утишила нармалашда, айниқса, кичик 

диаметрли нарм атр  бш ан пармалашда, суриш дастагини кучли бос-
масликдаркор.



Патрон еки пармани алмаштиришла станок столига ёгоч осткуй- 
ма куйиш керак булади.

Пармалаш натронини, пармани ёки ўтувчи втулками шпинделдан 
чзтқариб олиш учун махсус калитлан. попадай фойдаланиш лозим.

Кесувчи асбобнинг ва заготовкалар ҳамда асбобларни маҳкамлаш 
қурилмаларининг ш ш а ярокдилигини доимо кузатиб бориш керак.

Ишлаб турган станок орқати бирор нарсани узатиш ски олиш 
мумкин эмас.

Иш вақтида станокка суяниш тақиқланади.
Бош кийими кийиб ишлаш керак.
Станок оддилан ҳатто қисқа мудлатга кетишда, уни мойлаётганда. 

нуқсонларини бартараф л  ишла ҳам албатга. тухтатиб куйиш зарур.
Электр ва пневматик машипалар билан ишлашда фақат соз ан- 

жомлар (электроиневмокабеллар, шюпсль бирикмалари ва ҳоказсj 
дан фойдаланиш керак.

Машиналарни қисмларга ажратиш. тозалаш ва таъмирлаш ман 
этилади.

Машина билан зах хоналарда ва ёмғир ёғиб тургаиида очиқжой- 
да ишламаслик керак: конус ичига нам тушишига йўл қўймаслик 
лозим.

Ишга тушприлган злектр юритгич билан бир жойдан иккинчи 
жой га кучиш мумкин эмас.

Корпуси срга уланган олектрлаштирижан машиналарла резина 
қўлқои. калиш кийиб ски резина гиламчаларла туриб ишлаш тавсия 
этилали.

Талабалар дуч келадиган қийинчиликлар ва йул 
қуядиган хатолар ҳамда уларнинг о.гдини олиш

Пармалаш. зенковкалаш. зенкерлаш ва йуниб кенгайтиришда 
талабалар унчалик қийналмайдилар. аммо қатор хатоларга йул қуяли- 
лар, улар жумласига қуйидагилар кирали:

— патрон станок шпинлелидан пона ўрнига болгача ёр дам ида  
уриб чиқарилати:

— хомаки маҳсулотта қуигиб станок столи пармалаб юборилади.
— қиринди билан ифлосланган станокда пармаланади;
— нотекисликлар йуқотилмасидан теш и клар пармаланади;
— парма керн чуқурлигига аниктуширилмайди;
— пармалаш ryiacn анида куч.ж босиш n a iижасида п а р м а н и н г  

си ниш ига йул куй ил ад и;
— гешиклан пармани чиқариб олишда заготовка қийшайтирио 

тоборилиб. парма синдирилади;



— заготовка машина гираларида нотўтри қисм. рейсмас ёки бур­
чаклик бклан текшириб кўрилаои;

— ч а т  маҳсулог нопараллел осткўймаларда пармаланади:
— хом ашёга қўшиб машина гирасиниш танаси нармалаб юборн- 

лали;
— парма "ёнбошлатиб" чархланади;
90° бурчак урнига нотўғри бурчак ҳосил қилиб теш и кл ар очил- 

ганла. чархланган парма развертка тескарисига айлантирилиши на- 
тижасила унинг тишлари синиб кетади;

— станок тозалаб-йшишлириб куиилмайди.

Талабалар 16-ўқув ■ ишлаб чиқариш машғулотинняг 1— 3-машқ- 
ларини бажаришлари натижасида:

— стаиокларда. қул, электр ва пневматик машиналар билан пар- 
малашда хавфеиз ишлаш қоидаларини; пармалаш, зенковкалаш, зен­
керлаш ва йуниб кенгайтиришда ишлатиладшан асбоб ва мослама- 
ларнн; очиқ ва ёпиқ тешикларни режага асосаи. андоза ва кондук- 
тор ёрдамида пармалаш, теш икларни зенковкалаш ва йўниб 
кенгайтириш усулларини билишлари;

— пармалаш, зенковкалаш, зенкерлаш ва йуниб кенгайтиришда 
хавфеиз ишлаш қоидаларига риоя қилиш: слапокни белгиланган ре- 
жимга созлаш ва бошқариш: мосламалардан фойлаланиб. турли хил 
пармалаш, зенковкалаш. зенкерлаш ва йуниб кенгайтириш: қўл пар- 
малар ва тартараклар билан ишлаш: пармаларии чархлаш; пармалаш 
ва йўниб кенгайтиришда жадвалларга қараб ва \исоблаш нули билан 
керакли кесиш режим и ни аникдаш каби амалларни уллалай олнш- 
лари лозим.

I 7 - ў қ у в - и ш л а б  ч и к а р и ш м а ш ғ у л о т и  
ТАШҚИ РЕЗЬБА КЕСИШ

Машқлар:
1. Думалоқ плашкалар воситасида резьба кесиш.
2. Клупп воситасида резьба кесиш.
Гахминий иш объектлари: болтлар. шпилькалар. ёпиқ ва очиқ 

тешикларида 6—16 \ш  диамстрли ички резьбалари бўлган турли шакл- 
лаги деталлар. 100 мм узунликдаги, 4—16 мм диаметрли мурватлар.

Асбоб ва матсриаллар: ўнг ва чап метчиклар, резьба кесиш пар- 
малари, кернерлар, болгачалар. зенковкалар. метрик метчиклар. резьбе»



ўлчагичлар, резьба калибрлари—гиқинлари (ски болтлари), штан­
генциркуль (0,1 vi). 2 ва 3-рақамли турли зговлар, доиравий резьба 
кесгич, яъни плашкалар (кескии ва ячлит). машина метчиклар, ч т -  
ғичлар, машина мойи ва лагга-путта.

Мослама ва материаллар: вертикал пармалаш ва столга ўрнати- 
лалиган пармалаш станоклари. резьба кссадиган электрик ва ппев- 
матик машиналар. чилангарлик дастюҳи-верстаги. нараллел гира- 
лар. плашка тутқич клупплар.

Машқдарнм бажариш тартибн
Ўқув-ншлаб чиқаркш кўрсатмаларн ва

тушунтиришл ар

1-машқ. Думало* плашка воситаснда резьба кесиш

1 Воротошк иш и )айёрлаш. 1 В ороток даги  барма м урваы ар  
с а л г и и а б у ш а т и л а д и . П лаш ка  
в о р о т о к н и н г у я с и г а ш у к л а и 
к ўй и л ал и к и . п л аш кадаги  там tа 
ю қ о р и д а  б у л а д и  . ў й и қ л а р  г»с:i 
т ў х т а т г и ч  — с т о п о р  м у р в а т л а р  
к.аршненда ж ойлаш ади. Керилма 
п л аш к ал ар  к еск и и  ўрта мурват  
руиарасила бўлиши керак (рнемш  
мран|).
Плашка вороток каллагндат гўх.аг- 
1ич мурватлар воснтасила маҳкам 
ламадн.

с_____  -------------- >

2.С гсрж енни иЙ ёрлаш . гирада қисиб 
қуйиш ва плашкалар билан резьба кесиш.

О 1.1. Д*Ш 

ф  ф  
\ \  б) »7 ..X ;

/ ф * - -
V-V (  

е)

2 . Бунда рсзьоан п н ! диам етри б.ч 
кесиладиган қисмииинг узунлип* 
чизмага цараб аниқланали. Стержень 
диаметри тскширилади, у резьбаиинг 
таш қи д и а м ст р и д а н  0 ,1 0 .2  мм 
кичикроқбулиши керак. Яхши кири 
шипи таъминлаш учун стержсннииг 
юқориги учила ра\ эгонпанади 
Стержень гирада нергикал холатда 
ш ун д  а й у р н а i ил а д и к и . ум и н i 
жаглзрдан чиқиб турадиган кисми 
рсткба кесиладиган қисмидан 20—Г'1 
мм узунроқ бўладк. Қирчи-чадигчк 
қисмшшг узунлиги ўлмаб олинади 
Стсржсннин! учила pax олишдл 
у н и н 1 з н и р е з ь б а ў р а м и н  и и г 
б а л а п д л и г и д а н  би р  о \ катгзро^ч 
булиши керак (кесилиб киршииии 
1аьми»1лаш учун).



Б ер и л ган  р езь б а  га кўра иккита  
доиравий плашка (кссик плашка) — 

ва яхлит плашка \амлн уларга 
мос плашка тутқичлар танланали 
П лаш калар р е зь б а с и  эса  ў 1кир  
чархлаиган ва нуксонсиэ бўлиши  
керак Стсржемнин! учини мойлаш
Л ОЛИ М.

К есик плашка плашка тутқичга  
ўрняш либ. мурват билан маҳкам- 
л а н а л н .У  ш у н д а й  ў р н а т и л и ш и  
кераккн. цирралари қисилган холла 
бўлмасин, яъни г»мг кагга лиаметрга 
:>ia бўлсин м .  Плашка стержсшжпг 
резьба кссиладш ан учига шундай 
кўйилсиики, унинг тамгаси пастда ва 
(«кислиги стержень ўқига перпен­
дикуляр ҳолатла бўлсин (и.
Ў н1 қулнипI кафти билап плаш - 
канинг корпус» настта босилади; чаи 
к'$.1 билан плашка тутқич соат мили 
йўналлшила то пдашканинг кесувчи 
қисми стсржспга кесиб киргунига 
Кадар айлантирилади (</), сунгра  
қириндини синдиркш учун плашка 
т\тқич дастзеилан ушлаииб, пескари 
т о м о и га  я рим  б у р а л а д и  (б у н д а  
илашканиш иш қисми облай мой- 
данали).
Кесик плашка плашка тутқичлан 

гииниб, калибрловчи яхлит плашка 
билан алмаш тирилали i s) .  Яхлит 
шашка гоҳбир юмонга. гоҳ иккинчи 
юмонга айлантирилиб. резьба охирг и 
Улчамигача калибрланали О).
Ре iboa тоза латла билан артилиб, 
регьбалн калибр \ал \а  пайка) билан 
т е к in придали. Рс тьбани hi қалами 
резьба ўлчажч (м)  рельба профплига 
м осл аб  и ш л ан гаи  п л а с !и н а л а р  
(уплами ерламила тскширилади.

Эслагма. A tap ҳалқа-1айка ски релъ- 
бали ҳалқа бурадмаса, у \олда болт 
ЛЛ1 и резьба япа ксеилнш н керак 
(резьбанин! ўлчами ростлаш мурватн 
билан ростланали)



3 .Яхлит плашка билан резьба кссиш. 3.Яхлит плашка гоҳ бир томоига ru\ 
иккинчи юмонга айланшрилиб 
рельба охирги улчамигача калибр, 
ланади. Стержень учи мойланиш.1 
керак
Плашка стсржснкучига шундан 
қуйилалики. тачға пастда булади. 
суигра зорогок корпусигз унг ҚўЛчнШ 
кафти билан босилиб. чап кул билан 
унинг дасласи соат мили йуналишида 
плашка бутунлай стсржснш 6сч,)б 
киришига кдлар айлантирилади 
Бир ўти ш да плашка ни короток 
д а с I а с и л а н у ш л а б . соат мили 
йўнвлиш ида бир икки марта на 
т с с к а р и с и г а ярим a ft л а н к ui i а 
айлантириб, стержснда тегишли 
узунликда рельба кссилади. Плашка 
обдан моЛланиши керак.
Резьба сифати ташки томондзн куриб 
тскширилади (юлуц жойлар ка узук 
ўрамлар бУлишига йўл кўйилчайди)

4.Резьбами керилма плашка ердамида 
кссиш

а) б)

4 . Порото кдз г и четки с o.i л a i и ч 
чурватлар бушатилали на ертадаги 
му р ват знч бурал ад и. п лаш ка 
бушатилали (берилади).Стержснда 
юқорида курсатилган усул би i*ih 
керакtn улунликда резьба ксси. 1али из 
плашка тескарисига айлактирилиб 
он и нал и
Резьба ва резьба калибр ҳалқаси сю* 
1айка ехуз Утадигзн ҳдлм буралмаса. 
р е ль б а и и н г У л ч а м и со л л а г и ч 
чурватлар воситасида росгланиб. 
болтла яна бир мзртз резьба кесилади. 
Керилма ярим плашкалар рамкнлап» 
нриэматик йўналтирувчилар! л 
шундай Урнатилсинки, клуттпдаги аз 
планкадаги рақамлар бир бириниш 
рупарасида турсин.

2-машқ. Клупп воситасида резьба кесиш
1. К Л У Н И Н И  R lU II II I 1 К л уп п п и н г  плашкалпри 

йўналтирузчи рачкалари аршлади 
\амла к>кқа мой қатлачи билан 
чойлаиади



Клуиирамкасига 1. 2-рақачли млаш- 
кллар бирин-кстим шундай кдлиб ку 
йиладики, млашкалардаги тамғалар 
клупп корпуенлаги тамгалар томо­
ни ла булади (раем  га қа р а и г ). 
Плашкалар босчичи мурнат воопа- 
сида қлсилали.

2. Болтла (шпилькада) резьба кссиш 2.Ре (ьбалар жадва.пиап фойдаланиб. 
болт диамстрннинг уйиластган резь- 
бага мослиги тскширнлади. Болт 
(шпилька) трала жк ҳолатда (болт 
к а л л а г и л а н , ш п и л ь ка - р е з ь б а 
кесилмайдиган Урта қксмидан) 
маҳкамланади
Клуипниж таранглопчи мурвати 

салгипа бушатилганида, плашка 
стерженни 3/4 цалинлигмча қамраб 
олиши керак. сўнгра тарангловчн 
мурват яна ма\камлаб бурилади 
Плашка ва стсрж еньучи  обдан 
мойланади на стержсила клупп 
ластаси соат мили йуналишида Пир 
икки ва тескари йуналишда ирим 
айлантирилиб, керакли уэунликда 
речьба кесилади.
Клупп соат мили йУналишига тсскари 
айлантирилиб. дастлабки ҳолатга 
ўркатилади, гарангловчи мурват ярим 
яйланишга буралали вааерженда яна 
ретьба кесилади.Резьба кссиш тУла 
резьба ишклн \осил қилишуича my 
гартибла лааом эттирилали. ре «кба 
калибр чалқрлар ёки гайка воситаснда 
тс к ширил ад и.

3. Резьба сифашни (екшириш 3. Резьба с и фа г и ташки томопдгн 
кэраб текширилади (юлуц жойлари. 
урами узил тан ре^балар булишигг 
нУл қуйилмайли) Рс»ьба 1 айка 
военгасида тскширилали (бунда гайка 
осонгина. лскин лнқилламзедан 
буралиб бориши керак)
Резьба калибр-ҳалқа билан текши- 
ри.тади (утзлтан \алца буралиши. 
утмайдигани хи буралмастит ке|>ак) 
Резьба юза латта билан яхшм.габ 
артилганлан кейин уминг сифати 
речьбад и халқа билан назорат 
қилинади
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Ташқи резыЪ кссишла хавфсизлик қоидалари IK укун ишлаб 
чикариш машгулоти охирила берилган.

18-ўқув-ишлаб  чикариш машғулоги  
ИЧКИ РЕЗЬБА КЕСИШ

Mauityiap:
1.1 lappou гешикларда резьба кесиш
2. Ьиртомони берк гешикларда резьба кесиш.
Тахминий иш объектлари: турли гайкалар. ички резьбали (икки 

томоии вабир гомони очиқ) гурли ишлаб чикариш заготовкаларм.
Асбоб ва материаллар: метрик ва люйм резьбалар учун турли 

чилангарлик метчиклари. ва 120’ ли турли зенковкалар. резьба 
калибр-тиқинлари. турли пармалар. ўлчаш аниедиги 0.1 мм ли 
ил т  I генциркуллар.

Моелама ва матсриаллар: мстчиклар учун гурли воротоктар. 
пармалаш латроклари. параллел гира. мой.

Машқларни бджариш тартнби Ўкув-шплаи чнқариш куреатмхларн iu 
тушу нтиришлар

l -машқ. Паррон тешмкларда резьба кссиш
1.3агогоокани резьба кесишга гдйерлаш.

w L-1

a) б)

V  X  v

•V

1. Резьба жадвалидан ftcpiu i а к 
ўлчамга м<>с парма ганлаииП. папок, 
патронига ма\камлапади Заготомкл 
режаланали. у парма мшетажнпнипг 
стол ш и урпагилиб. паррон тешик 
пармаланади
90 ёки 120̂ * ли зенковка билан 0.1 
— 1.5 мм.га бпр еки икки юмоидаи 
тешик эенковкаланади Режбн 
кссилалиган тешикка ишлов бериш 
учун парма диамефи анимнннли 
М аъд у мот н о м а ж а л ва л л а р и дан 
метрик ва к>к>Р репьбаларини 
кесиш га мос парма л и a v е i р и 
т о п и ,i а л и ; ж а д п а л л а р л а н 
фоилаланишншп и лож и бчмма/л- 
ннда. метрик резьба кссилалиган 
гешик днаметринн (нқрибан қуЙИ 
лаги формула асосида \исо6 мш 
мумкин:

—// А ,/*, б у е р д а : </ — н а р м а 
лиамсфи. мм;
^резьбаиннг номинал диаметри 
мм:



/^—тешнкларнинг режаллиишига 
караб жадваллардан олимддиган 
м>:«|к|*ипиент (одатда. А 1 1.08); 
/7— ре jbfia қадзм. мм.
ГТармнникг конуссимон орқл учи 
аргиаиб. пагронга урна:илалк Парма 
сганок naiponsira яхшилаб мачкам- 
ланади
Метчик тешикка бурчакликка караб 
куй и л ад и на у ни h i ў к и иш лов 
бериладиган totaia перпендикуляр 
лиги ге кпш рил ад и М '
Ўнг кул билан поротокка унингўқи 
буйлаб бос им бериб, чап кул билан 
эса метчик тешикка 1—2 урама кесиб 
кириб /si), туркун .\олатни олгунига 
қадар ўн| гомонга (рг*ьба ўнақай 
бўлгашша) буриш керакбулали ы .

2Л'сшикла резьба кссиш. 2.Чизма талабларша мупофиқ.чсччик- 
лар ланланади. Заготовка гира жалил 
махкамланади. Дастлабки (хомаки) 
метчикнин! иш кис ми мойланад» на 
кирпичи кие ми билан тешикка аник 
киритилнди.
Метчикниж «рка учи квадрат га 
вороток кийгизилади ва метчик 
метадлдя бир исча урам ўйгунча 
бурагич ун 1 кул билан соат мили 
йуналишида айлантирилали.
Вороток дасгасидап ушлаб. мстчикии 
coai мили йуналишида бир-икки мар­
та ва тсскарисига ярим зйланншга 
(кирнпдини киркиш учун) айлам- 
тирилиб. МСТЧИКНИН1 ИШ КИСМИ 
тешикка бугунлай киргунча ре н.ба 
кесилади Метчик геекари томоша 
айлнн1ирилиб. чикариб олинади Da 
иккинчи (калибрловчи) ме:чик 
билан речьба кесилади.

З.Ре $ьба сифатини текшнриш 3.Резьба 1ашки томоиидаи куриб лек- 
ширилади (юлуқна ўрамлари vjh паи 
резьба бўдишжа пул кўйилмайди).



Резьба кл.шбр-тиқип носимсид.» 
тскшнрилалн (>нинг утадиган \чн 
pc jhfwm 6vpai;i6. vi майдиган цисмц 
буралмайди)

2-машк. Бир точони берк гешмкларда резьба кссиш
1 Заготопкани резьба кесишга тайерлаш 
< 1 -машқда! и раемга карам i )

1 Рсзьбалар жадна лига қараб парма 
танлакади, !ешнк режаллнади па 
белгнланган чуқурликда мармала- 
иадн 60° ёюг 120" ли зенковка билан 
1 1,5 мм.га тешик зенковкалатди.

2.Пир томони берк гсшикла ре гьба кссиш. 2.Турли хилдаги мепиклар ганчами- 
ди ва заготовка гирага маҳкамлапали 
1-машцда кўрсатилган усулларни 
куллаб. дастлабки метчик билан 
тешикда ре »ьба кесилади.Бунда 
метчикнин! чзр нкки-уч иш айланн 
шидап сун1 у чикдриб олиниб. те:пик 
қирнидидан тозаланади Шундай 
усулла туиламдаги иккинчи метчик 
билан резьба кесилади 
Ёпик т$шикларда ре«ьбз кесишда 
пармалаш чуқурлиги резьба узунди- 
гидан GP кадар ортик олинади (бу 
ерда />— кесилади 1ан резьбаиинг 
кодами, мм).
Метчик тешик тубига тацадиши 
билан уни айлннтиришни гуиатиш 
керак. Нпиқ 1сшикларда iy ia резьба 
кссиш тырурияти туғнлганда, кссувчи 
қисми кадталаштирилгаи учинчн 
метчик ишлатилали; бунда резьба 
1СШИКНИПГ зн1 губнгача етади.

З.Рсзьбаиниг сифагини текшириш. 3 Резьба кссидганда тешиккя нл*»рат 
болти ёки шпилька бураб кириждали 
Лгар болт (шпилька) 1ешик таппача 
осоигина (ва днқидламасдан) буралса. 
тешихдд резьба тўгри кесилган булади. 
Болт жуда тгггиз буралса ски муиақо 
буралмаса. иккинчм метчик билан 
тешикда қдитадан резьба кесилади. 
Кесилган резьба резьба.ж калибр- 
тнкнн ёки бол г билан тскширилади



Ташки ва ички резьбалар кесишда хавфеизлик қоидалари

узунроқ чиқиб турадиган ўткир қиррали nerajuiapia mcimiik- 
вороток билап қўлда резьба кссишда қулнинг жароҳатланишидап 
эҳтяёт бўлиш керак

Синиб қолмаслиги учун ўтмас метчик билан шиша масли к лозим. 
ёлиқтешикиарга резьба кссишда зсз. теншкдан қириидини гез-тез 
чцқ^риб ташлаш керак.

Резьба кссишда ишлаб гурган станокни мойлаш мумкин змас.
Электр юритмали резьба кескич билан ишлашда қуйидагштар 

тақиқла1ши:
а) нуқсопли элсктр кабеллари иа штепсель бирикмалари билан 

ишлаш;
б) элсктр асбобини қисман бўлакларга ажратиш Ra таъмирлаш;
в) электр асбоблари билан зах хоналарда ва очи к жойда ёмгир 

остида ишлаш, электр асбобининг ичига нам тушишига йўл куйиш 
(чунки корпус кучланиш гаъсирида булади);

г) тар.моққа уланган элсктрлаштирилган асоспиш элсктр 
юритмасидан, кесувчи асбобидан ушлаш, корпусга гавдани босиб 
туриш, уни тиззага олиш.

Пневматик юритмали резьба кескич билан ишлашда қуйидагилар 
ман қидинади:

а) қўлқопсиз ишлаш;
б) пневматик асбоб шлашидап ёки иш асбобидан ушлаш ва улар 

билан тиралма нарвонларда ишлаш;
в) қисмларга ажратиш ёки қисмаи ремонт қилиш;
г) иш вақтида кесувчи асбобни қўйиш ёки чиқариб олиш 

(стержень диаметри резьбанинг ташқи диаметридан бир оз кичик 
бўлииги керак).

д) ҳаво қувурипинг жўмраги очиқ тур ганда пневматик асбобга 
резина шланги и улан г;

с) сиқилган ҳавони қувурдан шлашта узатадиган жумракни 
беркитмасдаи гуриб, пневматик асбоб дан шлангни олиш.

Талабалар д>ч келалиган қийинчиликлар ва йўл 
қуядиган хатолар ҳамда уларнинг о.шини олиш

Талабалар резьба кесиладиган тешикни пармалаш учун парма 
ДИаметрини нотўгри танлайдилар. бунга ударшшг маъдумотпома 
жагШа;ыарилан фойдалаш5Ш1Ш билмасликлари сабаб булади.



Ташқи рсл&иар кссишда кўпинча диаметри рсзьбаниж* ташқи 
диамегрига тенгуқнм оладилар. бу резьба кееишии қийннлаимирачи 
ва резьба ни ж нуқсонли чиқишига сабаб бўлади.

Межиклар билан резьба кесишда талабалар кўиинча иороток 
дастасининг учидан ушлайдилар. бу резьбанипг қийшайишига олиб 
кслади. Резьба кесиш бошланганкда метчиккаёкидоиравий плашкам 
босиигни метчик ски сгсржень ўқи бўйлаб йўналтириш лозим, Оунннг 
учун ишловчининг қўли вороток учила эмас, ба1ки ac6o6ia якин 
жойлашиши керак; баъзан ўпг қўл асбобга яқин бўлиши лозим; гоҳида 
>т-гг қўл билап асбобга босиб. чап кўл билаи воротокт-ш айлантириш 
мумкин.

Талабалар рсзьбанинг ички диаметрини яшлиш белгилаб, уни 
тешикнинг ҳақиқий диаметри деб қабул қиладилар, бу \ам 
маълумотнома жадвадшридан фойлачанабилмаслючоқибатидир (гешик 
диаметри резьбаиинг ички диаметридан бир оз камароқ бўлиши керак).

Талабалар 17—18 - ўҳув-ишлаб чнқариш машғулотларининг
1—2- машқларини бажарипыари натижасида:

— қул кучи билан ишлатиладиган. механизаииялаиггирилган 
асбоблар ва станок ёрдамида резьба кесиш усу;ыарпни; иш ўрнини 
гашкил ҚИЛИШ. хавфеиз ишлаш коидаларими билитлари;

— жадвагтарлал резьба кеепшиган стерженларнинг ва [сшикларнинг 
лиаметрлариии аниқлаш; резьба кссиш асбобларидан фойлатаниш; 
лоиравий ва керилма плашкалар билан резьба кссиш. очиқ ва ёпиқ 
юшикларда резьба кссиш; пармашш станокларида. электр ва пневмашк 
резьба кеекичларда резьба кесиш; резьба сифатини текшириш; хавфеиз 
ишлаш коидатарига риоя қилиш, ўлчаш ва текшириш асбобларидан 
фойдазаниш каби амалларии уддазай олишлари лозим.

19-ўқув-ишлаб  чиқариш  машгулоти  
ПАРЧИНЛИ БИРИКМАЛАР ЯСЛШ

Машкдар:
1. Летали арки парчинлашга тайерлаш.
2. Яширин кашакли қилиб иарчинлаш.
3. Ярим ю.мазоқ казлакли қилиб иарчинлаш.
4. Пневматик парчинлаш бол гае и билан парчинлаш.
Тахминнй иш объектлари: ўқув пластипазари. кул арра. униш

даетгоҳига тегииыи дезазлар, ишлаб чиқариш анжомлари ва ясси 
жагли омбурлар.



Асбоб ва машина уекуналари: 500—600 г. ли чилангарлик 
IgfljiFaiapH. режалаш асбоблари (режалаш циркули, чтгич, кернер), 
rtrtnaui аниқлиги 0.1 мм. ли штангенииркуллар. ўлмов чизғичлари. 
gLpxiLi пармалар, 1урли бурчакли зеиковкалар. 2 ва З-рак^мли гшили 
эговлар. чилангарлик кўл арралари. пармалаш станоги. енгил ва 
ўртача пневматик ва электр пармалагичлар. пневматик иарчиилаш 
g o u i t a i a p n

Мослама ва материа.ыар: гурли қисқичлар. тугқичлар. қўл гира, 
хил торгқичлар, ярим юмалоқ ва яширин Ka.uiax.iii 5 12 мм. ли 

nv iaT ски алюминий парчин михлар. w
Машқларии бажариш таргиби Ўкув-иииаб чимриш курсагмалари ва 

тушунтирншлар

I -чашц. Дсталларии парчинлашга тайсрлаш

1.Парчин чокни режалаш. 1.Ус1ма-ус1 кил иб ларчинлаш учун 
мок факдт бир деки!да режаланади. 
Учма-уч кил и б парчиплашла фақат 
устҳуйма режаланади 
Режалашда парчин михлар орасидаг и 
қадам t парчин мих марказиаан деталь 
четигача бўлган масофага амал 
қилади:
бир цаторли чокда t=3d, a=1.5d; 
икки ҳашрли чикла I 4d, a- 1.5d.
Ь> срда: //— парчин михдиамсфн. 
Парчин мих диаметри </ни танлаш 
инрчинланади!ан листлар калик* 
л и г и г а 6 о г л и к ( м у с т а к и л 
бирикмалар) учун d=2P эпг кам. бу 
срда: Р ,нг М1( — нарчинланадиi ан 
леталларшшг энг кам цдлиндиги).

2.Тсшиклар пармалаш ва парчин михлар 
каллаклари учуй ўринлар зенковкалаш.

2 Парчин михдиамефига мос парма 
танланади. мм.
Пар.малар диамефи қуйидаги жалпал- 
дан кдра.~ади.

парчин михдиа- 
метри. мм
парма лиаметри. 
мм

2.0 2.3

2.4

3.0

-М

.О

3.6

4.0

4,1

5.0

5,2

6.0

6.2

7.0

7..

8.0

S.2

Тспалларбир-бмриг» жипеланнб. к$л 
1ира ски қискичлар ердамида ў «аро 
Кисклади.



Рсжа бўйичя бир йўла иккал.ч ле галла 
парчин михлар учун тешиклар Парма 
ланади.Парчин мкчларнинг иилгрин 
каллаклари учун шу михларнинг О.Х 
лиамстрига тспг чукурликла ўрин.мр 
(>н ьчр» зснховкалападн.Ярич юмалоқ. 
каллаклар жойлашалиган лоалда парча 
ски зенковка ёрлачила 1,0— 1.5 чч  л»; 
paviap олинади.

3.Парчин милунсурлари. яримдоира- 
кий адлпокли \ачла яширии крлнок- 
чit парчин михлар тайерлаш ва 
парчин михучун тетик;гар пармалаш.

3. Парчин мих узунлиги /ни танлат М , 
парчинлапалнган дегаллар кдлиюиги 
ва /*.ҳамла стержсннинг тутанмирч-нчи 
калла к \оеил килиш ва тирқитнц тСлди- 
риш учун ксталиган (чициб rypanmaiu 
қисми узунлиги /  нинг йигиидисилан 
ибораг.

До и р а в и й к а л л а к  учи
/“<1.2 ... 1.5)
Я ш ирин калл а к к у ч и  
/=0.2-.. 1.5)

(о)

Жалвалларлан парчин мих диачефига 
мос парма танланади. мм.

парчин
мих диаметри, мм :.и 2.6 3,0 3.5 4.0 5.0 6.П
парча
диаметри. мм 2.1 2.4 2.7 3.1 3.6 4.1 v2 6

гУ м . . .  w ar у Х Ь 'в  ^

*4• •>:.*. »• j
б)

Wa#
1 ли >■>*'* Ad

Г Т Я ,1 Т v j  о*-! ? V

Тешик пармалаш (ёки тгш)1ш прсссил> 
сумба билан 1ешиш) Тешик икки усулла 
тегшплича пармаланади: оллин хомаки. 
сўш  ра у зил кссил.Теш икларнинг 
чеглар;иа рахолинади. яширии каллахли 
парчин михлар учун теш иклар эса 
к о н у с с и м о н з  е нк о н к я ла р б и л а  и 
«нксрланади.Жлдкаина караб парчин мих 
д)1аметрига ч«к окирликдаги чилангарлик 
бодьачаси танланади



парчин мих 
диаметри, мм 2.0 2 > 3.0 3.5 4.0 5.0 6.0 S.0

болгача 
массас и, гр 100 100 200 200 400 400 500 600

2-машк- Деталларми сюржень учила яширии каллак ҳосил цилнб аарчннпаш

I Парчннлашин урнзгма яширии кал- 
яаклн парчин мил.tap бидаи бажариш

У ч у м и й  к урс а г ма  Парчинлаш  
усулларини бзжлришда икки киши 
бўлиб ишлаш гавсия этиладн: бир киши 
парчннланаджан деталларни ушлаб 
туради. иккинчиси парчинлайди.
I . Парчин михлар танланади (парчин 
мих ўзагининг узунлиги парчин- 
ланадиган деталларнин1 у мумий 
цалиплигигм мраб па учила яширин 
каллак ҳосил килишга ми\ ўтаги 
пинг 0.8— i.2 d га тенг кисми қоли* 
шини ҳисобгн «лган ҳолда олииалн). 
Дсталлар усгма-уст куйи лали . 
четдаги тешикларга парчин михлар 
киритилади па дсталларсаидон- 
тахтага қуйиладн (ски ўрна гма каллак 
ясси тагликка тн ра л ад и). Дстз л л а р 
нарчииланадиган жойига тортцич 
билан бир-биригазичлангунча 
сиргилади.
Четдаги парчин михузаги болга 
му\раси билан уриб чўктирилади, 
болга учи билан парчинланади ва 
каллаги я на болга му*раси билан 
текисланали Г»ошца четдаги парчин 
мих, сўнгра -»са қолган михлар \ам 
шундай усулда парчииланали.

3-МШ11Қ. Дсталларнв стержень учндан
парчин.

ярим к*чалок, кхтлак \осил қнлнб 
iain

I-Парчинлапшн ярим юмалоқ ўрнатма 
парчин михлар воситасида бажариш

I Ярим ю м алоқўрнатм акаллак 
юқорида кўрсатнб ўтилган барча 
кўрсатма • зр• а риоя қи мам \олда 
сфсрик тутқичга 1иркаб парчин- 
ланади Парчин михлар танланади 
(уларнинг узунлш  и бир-бирига 
марчинланадиган дсталлар умумий 
қалиндигига ка раб на учила ярим 
юмалок каллак чосил клдишга 1.25 
— 1.5 d га тенг қисми қолиогини 
назарла тутиболинади)



=1
Дсталлар усгма-ует куйилади. 
чстлаги тешикларга парчин мих ски 
болтлар киритилади на ўрна1ма 
каллак еферик тагликка тира-адп 
Дегаллар парчинлаш жой ид a бнр- 
бирига бутумлай зичлангу ничо 
юртклчга болга билан урнлади. 
Чстааги парчин мнхга болга мучраси 
билаи урилиб. тешикка кнри iклади, 
парчииланали ил снидан туриб. 
кал.такка ярим юмалоқ шакл бери 
лади
Сферик чнекич ёрдамида каллаккм 
шакл бериш якунланади Шундай 
усулла чстааги иккинчи парчин мих. 
cjfHipa эса цолганлари \ам парчип- 
ланади.

2 Парчиплашни уриатма яширии парчин 
михлар восигасида амалга ошириш.

в)

2.Уриатма каллак юқорида келтирил 
гам \нмма курса (маларга риоя цил; ии 
холла сандон-тахш ски ясси гутқичга 
ти раб на рч и ил а нал и . Г> при к - 
тирилалиган деталлар устма yet 
куйилади.
Тсш нкларнннг мос келиши и а 
дегаллар жинслиги қалямча билан 
текитриладн. Четки тешикка биг:а 
парчин мих киритилади ка деталь 
еандон-кшага ё(\иэнлади ёки кўйи- 
ладкгаи каллак ясси тутҳичi а гпраб 
қуйилади Дсталлар парчинланалиган 
жойила бир-бнри1 а -кипе iei»«6
i у рад и га н қилиб тортиб чўктри- 
лнди {ел.
Четки парчин мих 9ки чўктнрилиб. 
б о ш и бол гача ту м ш у г и б и л а и 
иачакланиб. каллакнинг хомаки 
шакл и \осил қилинади Олдинги 
амаллар 1акрорланиб. иккинчи 
четдаги парчин мих, сунгра колган 
парчин михлар парчин лакали гел 
Парчинлаш ан михлар ю«ланади

4-машқ. Пневматик парчинлаш болгаси билан парчинлаш
1 Парчинлаш бо.паси воситасида парчин­
лаш.
Эелатма Парчинлаш болгаси носитасила 
парчинляшни икки киши бажарали: бир

I Парчинлаш болгаси сикя тын \яно 
тармтиншп’ ре.шна щтаишта улапади. 
тармок жумраги очи лад и ватепки- 
ia босилиб. салт юришда болга



киши парчин михнинг қуйма калла! ини 
туткич срдамида ушлаб турали. иккин- 
чиси эса каллакни иарчинлаш болкаси 
воситаснда парчиндайди.

иши тскширилади. Пармаланган 
1сишкли парчинланадипш лисглар 
гир ад акиси лад н . П арчин  мих 
тешикка гицилади ва цуйма каллак 
гу|цич уйиғига тиркаляди 
Пнепматнк иарчинлаш болгасиниш 
танасига қискич ўрнатилади. бод ка 
дастяси ўж қўддаушланиб. чаи қўдга 
•кга бол ка ганаси олинади на к.искич 
парчин михпинг чиқиб турган учига 
урнашдади Ьолга ишп) гуширилади 
ва \искич билан бол га парчин мих 
кн I .taut атрофида енгилгина айлан 
шри.'Шб. парчин мих кал лаг к шакл- 
ланжрилади. Қрлгам парчин михлар 
\ам ту  усулда парчинланади.
Иш гугагилгач, сиқиқҳаво тармо- 
гидэш жўмрак беркитилади на фақат 
шундан кейингина резина шланги 
бол ғчдаи ажратиладн.

Парчннли бмрикмалар яеашда хавфензлик қоидалари

Парчинлаш болғачаси дастага маҳкам урнатилган бўлиши керак, 
чунки нобоп урнатилган болгача чиқиб кетиб. спида ишластган 
кишини шнкастланги мумкин.

Болғачаларнинг муҳраларида. шунингдек, қисқичларда ўйилган 
ва дарз кетган жойлар бўлмаелиги керак (бундай камчилиги бор 
муҳра ёки қисқич иш вақпша бир неча бўлакларга бўлиниб. парчалари 
билан ишчига ва унинг ёнидагиларга жароҳат етказиш хавфи бор).

Парчинлаш болгачаси зарбларининг тезлигини туғрилашда 
қисқични қўл билан ушлаб туриш ярамайди, чунки зарб куч л и 
бўлганида қулга оғир шикает стказиши эҳтимол.

Тутқични қўлларда қиеиб ушлаш ярамайди, уни фақат парчин 
михга йўналтириб туриш лозим (парчин мих каллапшииг 
чўктирилиши тугқич маееаеига боғлиқ).

Парчинлаш болғачасидан чиқадиган шовқиннинг эшитиш 
аъэоларига гагьсирини камайтириш учу и қулоқчинлардан фойдаланиш 
лозим; бундан гашқари, ишлов бериладиган деталларпи махсус 
осткўймаларга урнатиш. тоиушни изоляция қидадиган пардеворлар 
Қўйиш даркор.

Иш вақ[ила муҳралар чиқиб кетишига йўл қўймайдиган 
мосдамалар (иружииалар ва \оказолар)дан фойдаланиш зарур.



Танаффусдап кепин бирданита шлга гуширилпан болгача муҳр«шн 
чиқиб кс)ишинпнг олдини олиш учун муҳра болгачадап ажрагиб
КўЙНЛИШ И . 103ИМ.

Иссиқ қулқоплар кийиб ишлаш даркор. чунки чиқиб кетасгган 
\аво гаъсирила совиган ппевмоасбоблар ҳарораги атроф- муҳит 
хароратидан 3—5°С иасг булат п.

Резина қопланган оғир тутқичларлан фойдаланилса, ишловчиниж 
согл иг и га зарар етказувчи гшраш камаяди. Ҳозирги пайтла титраигта 
қарши қурилмали пневматик болкачалар конструютяси ишлаб 
ч и қил га п.

Талабалар дуч келалиган қнймнчнликлар ва к?л 
куядиган хатолар ҳамда уларнинг о.иини олиш

Талабалар парчинлаш усулларини ўрганишла унчалик 
қийинчиликларга учрамасашр-ла. катта хатолар га йул куядилар

Тсшикларни 90'ли бурчак эмас. батки 105—118" бурчак ҳосил 
қилиб чар.хланган парма билаи зенковкалайдилар. Бунда парчинлаш 
қийинлашади, чок заифлашади.

Парчин мих узунлиги ни нотўгри танланади, натижада 
гуташтирувчи каллак ё чала чикан и ёки метазл оршб қолати (пата- 
партиш иарчинлашга йўл қуйилали). Бупинг олдини олиш учун 
хавфсизлик техипкаси қоидазарига риоя қнлиш керак.

Ишда бракка iiy-л қуймаслик учун iaia6aiap унинг кслиб чикиш 
сабаблари ни билишлари даркор.

Татабашр 19-ўқув-шнлаб чиқариш чаппуложнинг 1—4-MauiiyiapHHH 
бажаришлари нажжасида:

— парчин мих бирикма1арининг турларини; парчинлашнинг 
ваз и фас и ва усулларини; бу ишда қўлланиладиган асбоб ва 
мосламазарни; иш ўрнпни тзиисл-ч қилиш. ишлаш хавфсизлигп 
қоидаларини; парчинлаш болгачазари билан ишлаш усулларини 
бнлишлари;

— гешиклар режалаш, пармазаш ва зенкерлаш: ярим доиравий. 
яширин ва ярим яширин кашакли парчин мнхларнинг узуилигини 
аниқлаш; шарнирли чокларни, бигга ва иккита устқуйма билан ва 
устма-уез куйиб парчинлаш; пневматик болгачаларда ишлаш; иш 
ўрнини ташкил қилиш; хавфеиз ишлаш қоидазарига риоя қилиш 
каби амазларпи уддалай олишларн лозим.



2 0 - ў қ у в - и ш ;i а б чикариш  маш гулоти 
ЭГГИ ЧИЗИҚПИ СИРТЛЛРТТИ эго вллш

Машқлар:
1. Қдвариқсириарни эгоапаш.
2. Бошқсиртларни эгоаааш.
3. Эфи чизиқли спртларга механизаииялашган асбоб билан ишлов 

бериш.
Тахминий иш объектларн: гуниялар, қулоқли гайкашр ва 

чилангарлнк пўлат арра рамкасининг орқи учлари. режалаш 
шабломлари. чилангарлик болғалари, эгри чизиқ сиртли \ар хил 
ишлаб чикдриш заготоикапари.

Жиҳозлар ва асбоблар: 250—300 мм узунликдаш 2 ва 3-рақамли 
тишли. тумгоқ учли ясси эговлар. 200 мм узунликдаги 2 рақамли 
тишли, думаюқ ва ярим думалоқ эгоалар. ре ж ат  ш асбоблари 
(рсжаташ циркули, чизғич, кернер), радиус ўлчагич. ўлчой 
чизғичлари, эгоа’.аш-юзаиии станоги билан асбоблар гунлами. ^ ̂

Мосламатар: параллел ғира. қўл гираси. хар хил шаб.юнлар.г

Машмарнн бажарнш тарпгиби Ўқув-нтлаб чикариш кўрсатмхлари на
тунпнтирмшлар

1-машм,. Кдварик енртларпн эговлаш
1.1оризонтал вазиигда ма\камлаиган 
цилиндрик стержетги эгоопаш

ч ̂  ч

1 С т е р ж е н ь  г и р а г а ш у к да Я 
ма\качланиш и кераккн. унинг 
ншланалиган қисми гира жагларидан 
чапёки <Tir точондан чиқмб гурсин 
Стерженьэюннимг куйилаги \олапиа 
риоя қилиб эгоялансин: 
иш юришинин1 боши эгов учи паспа 
туширилган. дааа юкррига кушрнлгаи; 
иш юришиниж ўртаси — эгов тори- 
зо 11 тал \олаща;
иш юришииииг охири — лов учи 
юқорига кутзрилгаи. ласта пастга 
туширилгаи
Э| оилаганда стерженьвақти-вақли 
билан г иралан чицарилнб, бир оз (1/5 
— 1/6 айланиш га) бурилади.
( Курс атил ган усул ни куллзб , 
ишланаётган деталлар, масалан. 
болгз муҳраси \амдн учи raft кали 
калитдзстаси ва \ока зол арии нг 
қавариқ сиртдари эговланади)



2 Тик чо.чзтда чаҳкамлаигап иилиидрик 
стсржснни зго&чаш.

2.С.1ержснь гира жапарига писбатан 
перпендикуляр ҳолатла ма\кам- 
ланади Стержень эговниж қуйила г и 
ҳолатига риоя цилиб эгонлансин:
ИШ ЮрИШИНИН! боши —  эгоп учи 
чапга кдратилади;
иш юришипинг ох при — -HOHVMIi 
о л д и н I а й у н а и и р и; 1 ад и 
Эговлаганда стсрхспь вақти-иақтида 
гирадан бўшатилиб, бир оз (1/6 1/S 
айланишга) бурилади.

З.Қдлинлиги 3 5 мм.ли заготонканиш 
капар и к с я р 1 и н и Э1 онла ш

J

3 Хомаки маҳсулот—заготовка 
чизмага кура рсжаланади.Бунииг учун 
2—Змм кўйим қолдирилади. 
Заготовка режалаш чизигига 0.5 мм 
стказил маслин. куп бурчак шакдиди 
эговлаиали.Уиин! қаварпқ сирти 
кўнлалаш сиртхдмда пардозлашга 0.1 

0.2 мм қўйим крлдириб эгоаланади. 
К зва р и қ  сирти шаблон билаи 
текширилнб, буйлама чиэик.ляр 
қолдириб ишламадн-

2-машқ. Ьогиҳ снргларни эговлаш
1 .Згрилик радиус и капа ботик, сиртларни 
лгок-iaitt.

N

1.Хомаки маҳсулот режаланади У 
i ирала шуплай қисиладики. ботпқ 
қисми тоқорпда бўлади Ботнқ сирт 
ярим думалок яовш ш г думалоқ- 
ланган қисми билаи 0.1 —0.2 мм 
қолдириб эговлапади; *гов пш 
вақтида эгогианаётган сирт буйлзб 
сал  б у р и б . у н г г а с к и ч а п г а  
силжитилади. Ботиқ сиртта бўйлама 
чизиқлар бўйлаб ишлов берилади.

2.*)грилик радиуси кичик богиқ сирт- 
ларни ловлаш

2Лумалоқ это и шундай танланалики. 
унинг диаметри глрилик радиусининг 
иккиланганидан кичраяли. Эгов иш 
юриши какгида ўз ўқи атрофкла 
айлангирилиб. режа буйича эгов- 
ланади



З.Эгрклик радиусиии шаблон ски радиус 
билан текшириш

3 Катта радиусам .прилик манлум 
лндоча билан еруглик гиркишн 
у с ул ила тс к ш и р и ;i a ;i и К и ч я к 
радиусли эгрндик анлозаёкн радиус 
улчагич билан еруглик тиркиши 
усулида текшнриладн

3-машқ. Эгри чизикли сирмарни чс.хализашшлашгал асбоб билан ишлаш
1.Сиртни фреза — шарошка. айланадигаи 
шаклдор думалоқ ион. абра жн каллак 
билан ишлаш.

Эслатма. Фреза шарошкалар билан 
металлнинг калин кдтлами олинади 
ёки сир Iлар  па қирралар даг а ч 
юоланади; шаклдор думало); эговлар 
аниқ ишлов бсриш w n  кўллагмлади: 
шакчдор абрачин каллаклар билан 
ншланган cnpuiapia охирги тозалаш 
ишлови берилади. Асбобниж шакли 
ишлов бсриластган сирт конфтура- 
ииясига кўра танланади.
КҚиркупчи асбобнинг оркд учи *он- 
лаш тозалаш станогининг асбоб 
тутқичига кўйнлади. Юритгич инпа 
туширилали ва станок сад г юришда 
с и паб кўр и л ад и . Ш а к л v аъ л у м 
шаблонлар билан тскширилиб, c»ipi 
керакли тозалкккача ишланади.

Эгри чизиқли сиргларии эговлашда хавфеизлик қоидаларн

Дастасиз ёки дастаси ёрилган эгов бшан ituiiam мап қилинади; 
дастсыар ярокли ва жилоланган ташки юиаш ҳамда ҳдлҳдга эга бўлиши 
керак.

Эговлашда эговнипг учини пастидан қисиб ушламаслик керак: 
уни салт (ишлатмасдан) юргизишда қул заготовкага тстиб. бармоқлар 
жарохатланиши мумкин. Эгов ҳаддан ташқари олдинга чиқариб 
юборилганида. даста заготовканинг четига урилиши. эговнинг орқа 
учи эса дасгалан чиқиб кетиб. қулшип’ шикзетланишига сабаб бўлиши 
мумкин.

Эговлашда ҳрсил булган қириндини қўл билан олиб ташлаш ва 
нуфлаб кегказиш ярамайди, акс \о;ща қуллар жароҳатланиши ва кўзга 
ҚИринди тушиши мумкин: қиринди қилли чуткалар билан кстказилади.

Киринди соч орасша гушмаслиги учун бош кипим билан ишлаш 
лозим.



Шикастланишлар бўлмаелиги ҳамла иш вацж тежалиши учун 
ласпоҳ. гира. иш ва ўлчаш асбоблари таржб билан птилиши r ;i 
1СГИШЛи жойларда сакланиши керзк.

Дастлаб махсус йўриқномаларни ўрганмасдан туриО. 
длектрл аштирилiап ва пневматик асбоблар билан ишлаш қатъий чан 
қилинади

Ta.ia5a.iap дуч келалигаи қийинчиликлар ва йўл 
қуядиган хаголар ҳамда уларнинг олдини олнш

Эговлашла талабалар эговнинг дасгасини ўнг қудда нотўтри 
тутадилар (кўрсаткмч бармоқии даста бўйлаб чўзадилар, қул 
панжаларшш эгов текислипиа нисбаган бурадилар); эговлашда чаи 
қўл билагини маятниксимон ҳаракатлантирадилар (тирсакни 
туширалилар ва кўтарадилар); гаидани қийшайтирадилар (ўнг елкани 
настга туширалилар); гавдаларини 45ft бурчак ҳосил қилиб буриш 
ўрнига, гирага ён томонлари билан турадилар, эговни буюмга 
кўндаланпгпа қўйиб эюалайдилар; майдатишли ->говбилан бўйлама 
чизиқпар ҳоеил қилишда эговни ўргасидан эмас, балки учмдам 
ушлайдилар; буюмни гирага қиеиб қўйиб. кронциркуль билан 
ўлчайдилар^уюмни кронциркуль билан шк текисликда эмас, балки 
ётиқ текисликда ўлчайдилар; айқаш эговлашни қўлламайдилар; 
бурчаклик билан нотўғри ўлчайдилар (уни дастлаб тик текисликла 
босио. ксйин паспа туишриш ўрнига) ётиқ текисликка босадилар; 
нараллсл, эгри члзиқларии эговлашда кронциркуль билан эмас, 
штангенциркуль ёрдамида апиқлайлилар.

Талл 6а. шр 20-уқ>в-ншлаб чикариш мадоужпшннг 1-3- машк,1арннп 
бажаришларн натижаеида:

— асбоб ва мосдамалар ганлаш қоидаларини ҳамда удардан 
фойдаланиш усулларини; эҳтимоли бўлган брак турлари ва уларни 
келтириб чиқарувчи сабаблар ҳамда уларниш олднии олиш 
чораларини; иш ўрншш илмий гашкил қилишга нисбатан куйилашнан 
талабларни; тренажёр ва механшациялаштирилган асбобларнинг 
вазифаси ҳдмда тузилиши ни. улардаи фойдаланиш қоидаларини: 
ловлашда хавфсизлик қоидаларшш билишлари.

иш ўрнини меҳнатии илмии ташкил қилиш талаблари асосида 
йўлга қуйиш; асбоб ганлаш, гира баландлшини ншловчи бўйига 
қараб ўрнатиш; тренажёр қурилмаларидан фойдаланиш; эгоилашдаш 
ҳамма иш усулларини онгли ва тўғри бажариш; хавфеиз меҳна! 
қилиш, мсханизаииялаштирилтан мослама ва асбоблардан фойдаланиш 
каби амалларни уддалай олишлари ксрак.



21-ўқув-иш лаб ч и қар и in маш гулоти 
ФАЗОВИЙ РЕЖАЛАШ

Машқлар:
1. Чала маҳсулот чаготовкаларини режалаш га тайерлаш.
2. Заготовкаларни режалаш учун урнатиш.
3. Чала маҳсулотни режалаш.
Тахминий иш объектлари: гира жағларииинг куймалари, 

подшипник кори ус и ичқўймадари. инлиндрик валлар, фазовий 
режалашни талаб қиладиган турли ишлаб чиқдриш заготовкалари.

Асбоб ва ускуналар: бир игнали рейсмаслар, шчангенрсйсмаслар. 
миллиметрли тик чизғичлар. кенг асосли гуниялар, марказ излагичлар, 
кернерлар. 2(К) г. ли чилангарлик болғалари. металл ўлчов чи зкичлари.

Мослама ва материаллар: режалаш тахтаси, режалаш нриз- 
малари, турли режалаш қугилари, режалаш гўниялари, ёғоч поналар, 
режалаш домкратчалари, тагликлар, бўр. мис кутюроси. лок, металл 
чутка, три. •*

Машцларнм бажариш тартиби Ўқув-ишлаб чнқариш кўрсатмжлари ва
гушунлиришлар

l -машқ. Загоговкани режалашга тайерлаш

I.Хомаки маҳсулотнит нроқ^иишини 
кушан ксчириб. бол га билан уриб ад улчаб 
кур и б аниқдаш.

Ргж /1 хом fiayicu Ггж а.'ош  А аю си

Лгжсмсмв б а л л а

I Чала м а \с у л о 1 и ф л о с Л и к Da 
куйиндидан ю зал ан ад и , у \ар 
томонлап кўздан ксчирилад и : 
бурчаклари на қирралари учгаи, чала 
куйилган. кузга куринадшан дарши, 
қийшиқ на бошқа нуқсонли заготов- 
кллар бракка чикаридади.
Металл илмоқка осиб куиилган 
заготовка га боа ка билан уриб, 
товушидан ички дарзлар бор-иукаши 
аник,1амади.
Чизма ургаинлади, «котика ўлча- 
ниб. унимг ўлчами чизма билан 
солиштирн 1ади (шилon бериш учун 
колдирилган куйим бир тскис бўлн- 
IIIи керак) Қуйма тешикларииипг 
диаметри h;i марказлараро масофа- 
ларнга алохида аҳамия i берилади.

2.Тешикли ярим тайёр ма\сулотларпи 
режалашга шйёрлаш

2.Тешикли хомаки маҳсулотлар 
сгочдан иныашан марказий планка 
(ски тиқин) ва тешик ўлчамларига 
мослаб аррада кссилали.

9 Чилангарлик ишлари 129



1

Цнркулнинг (3) оеқларигл глянч 
бўлкши унун сгочдан исалган мар- 
казий планка ( J ) га / V ) 10x10 «ч  
ўлчамли металл (Лунукадап. лнгунь 
ё к и кўр rotn и идя н ) n.iu н ка (2 ) 
қоқиледи.Тсшик ўлчамша кдраб ёитч 
тиқин арралаб қирқиб олинади. 
Заготоиканиш иккала учидан тешик- 
ларга зич қилиб шциклар хо\и лади. 
Тахминян 15х15мм.ли оқтунука пар- 
чаларн қайчида кирқиболиниб. 
бурчакларн букилали ва тешик­
ларни и i ма р ка з и й кием ид я г и 
i иқниларминг с»  ч е ккал а р ш а  
ш\камланадп.
Марка » ихлагич ёрлам>иа теишклар 
нииг маркачдари топиляди Da улар 
кернер билан бслгиланадиЛгар 
заголовка цилиндр шаклила булса. 
маркал нзлагич ёрдамида икки 
юмондан унинг маркагиари топ ил и б, 
кернер билан белгиланали (марказ- 
л а р и и 1 о п и ш д а « Р с ж а л а ш 
асбобларнданфойдаланищ* '1 ма:п- 
гулотининг 4 матқцдан фойдала- 
н ил ад и)

3.Хомаки чаҳсулот юззсини бўнш 

6)

3 Ишлок бериладм гаи юзалярни 
(КУймалар. ўрамлар. прокатларни) 
бўяшда ( бўр фитмасидян (куюк 
бурпин: сувлаги <ритмасндан> 
(|> о й л а л а н и л а д и . Г» у я л а л и г а н 
катламни буёк ёнилиб кежшилап па 
тез қуришидан сақлаш учун бўсқ 
гаркибига дурадгорлик елими (600 г 
бур-50 г е,|им + 4лсув) қўшилади. 
Қрра мсталлардап тайёрланиб, юла- 
ларига юза шплов берилган буюм- 
лариин! юзалари мис купороеннннг 
зритмаси (2 — 3 чой кошигича мне 
купорос и и и hi бироакан сувлаги 
з р и т ч  а с и ) ё к н  р е ж а л а ш л я  
ишлатиладиган мачсус лок билап 
бўя лад и. За го тонка чап қў.пн олиниб. 
чиялатиб у шла и ад и У и г кУ-1 га 
мўйқалам олиниб. тиккаенга ва 
ётигига айлантириб юргиэилиб. гс- 
кисликка юпқа тскис бўёқ қатлзчи



суркалади Юзадзн оқмалар \осил 
бўлмаслши учун буск.ни чуй калам 
нннг учила оз оздап олиш керак 
Ьўялган чала млхеулот юзаси қури- 
гилади.

2-мошх- Хочахи маҳсулот—загоговкаларни режалаш учун урнагиш

]. Заготовками ўрнатиш базалариии амик- 
лаш.

1.Ўриатиin базаларинн аниқлашда 
куй ид аг и қридалар қулланилади: 
ишлов берилган ясси сирт хомаки 
маҳсулотларида ишлов берилгаи энг 
катта сирт ўрнашш базаси: 
гсшикли ски цилиндр шаклидаги 
заготопкаларда тешик схуд ярим 
гайер маҳсулот укл ва ўкҳа параллел 
ясси сирт ўпнатнш базалари бўлади.

2. Парром тешикли ски цилиндр шакли­
даги ишлов берилмасаи хомаки ма\су- 
лотни ўрнатиш

2.Режалаш тахтаси яхшилаб аргилади 
ва заготовка. тагликлар, шжалар ски 
д о м к р а г ч а л а р г а ( м у с та \ к а м . 
тебранмас қилиб ) ўрнатилади 
Хомаки махсулот улар поситасида 
рсйсмааа мувофиқ шунлай тугри- 
ланадики, унинг базали ўрнатиш 
С1фти санлон-тахтага перпендикуляр 
иуналншда бўлади.

3.Призма шаклидаш заготовка и и урна- 
тиш.

3.Заготовка ўрнагилиб. тагликлар. 
домкратчалар на лоналарбилан 
шундай тўғриланадики, унит икки 
ясси сирти сандон-тахтага перпен­
дикуляр йўналишда булади.

4.Чала маҳсулогни режалаш мосламасига 
ўрнатиш.

4. Хомаки маҳсулот режалаш қушси 
ёки гунияга шундай ўрнатилади ка



маҳкамланадики. у н и н е  ўрнагкп: 
базаси Kyi и ск.и lyutiHimHi ясси citpi- 
ларндам бирига қлгьмй рлвишда 
параллел йўналшида булади.

3-машқ. Хомаки ма\с>лот—«гоговкалараи режалаш

1.Режалаш базасини танлаш. I Режалаш базалариии таилашда 
куйидаги қоилаларгд а мал цилинали: 
симмс фик 3ai оговкаларда симметрия 
ўқи режалаш базаси брлиб хи^маг 
қидади;
генциан ски цилиндр шаклли заго- 
товкаларда тешик ёки чала маҳсуло! 
ўқи режалаш 6aiaoi булади; 
шилов берилган сиртли заготоика- 
чарда эиг кўп ишлов берил!ан cnpi 
режалаш балле и \исобланади

2 Ьитта ўриатил 1ая ин.повкани режалаш. 2 Эслатма. Ярим гайер маҳсулотбитта 
урнатилгандэ. уидаги барча режалаш 
чизицлэри саидои-тахта1а параллел 
жойлаш ганда ёки загоговкани бошкд 
ж о и г а к ў ч и р и б қ ў й м а с д а н . 
перпендикуляр чи^иқдарни гўния 
ёрдамида режалаш мумкин бўлган 
ҳолларда режалаш цўлланидади. 
Рейсмас игнаси режалаш базаси га 
ўрнатилади. ўлчам вертикал чизгичга 
кўчирилади ва игнанинг дастлабки 
чолати езиб олинади.Ш таню н- 
рейсмас қўллаб режаланганда. 
режалаш базасига режалаш оёғининг 
найзаси ўрнатилади.
Ўлчамлар вертикал чизкич ски штан- 
генрсйсмас шташасн бўйичадастлаб­
ки холатда саналиб. барча горн ижгал 
чамла вертикал чизиқлар рейсмас на 
кеиг асосли гўния ёрдамида чизмага 
муиофиқ режаланадн



(Рожалашла * Режалаш асбобларидан 
фойдалан иш* 3 - маш i-yjio t и ни н i 
5-машқи кўрсатмаларидан фойда- 
ланнлади)
Режалаш чизиқлари кер!напади

3 Зз> оплакан и буриб режа iaui. 3 Ярим гайер маҳсулотнн бурно 
режалаш учун унин! чизмао мослиги 
урганилади.
Ьаза аниқланади (база сифатила 
1СШНК кабул қилинади).
Фланеплар купорос эригмаси билан 
бўяладн. Режалаш тачтасида иккита 
призма ўрнатилади Заютовка y/iapia 
шундай маҳкамлападики. ўртадаги 
фланец остқуймага тиралиб туради. 
Ьарча фланеплар бўйича ёгиқлик 
рейсмас воситасида узил-кесил тек- 
ширилади; фланеиларнинг барча 
текиедкклари режалаш тахтаси 
тс кнел и клари га пс рг.с пд и куля рл и ги 
к е н f ю нон л и бур ч а кл и к б и л а н 
аниқпанади.Чала маҳсулот ўрнаталнб. 
унда барча стиқ чизиқдар режаланнди 
Иккинчи ўриатиш базаси танланади 
на заготовка 90° га бурнлиб. тахтага 
ў р на т ил а д и .Ре ж а л а ш базаси  
белтланиб. барча рертнкат чизикдар 
режаланади. Фланеплар текислигида 
олдин чизнлган чизикдарга перпен­
дикуляр чнзиқчалар ўтказилади 
(марка? тешиклар уларнинг кссишиш 
нуқгаси бўлади).

Фазовий режалашда ханфензлик қоидаларн

Чизғичларниш yiкир учларидан эҳтиёт бўлиб фойдаланиш керак.
Кернсрга болгачалар билан қаттиқ урмаслик лозим.
Рсжалаш асбобларини чархлашда уларни совитиб туриш ҳамла 

ҳимоя кўзойнагини тақиб олиш зарур.
Чархлаш станоппшнг корпуси ерга уланган бўлиши лозим.

Талабалар дуч келадиган қийинчиликлар ва йул 
қўядиган хатолар ҳамда уларнинг олдини олитп

Белги чизиқчасини ўтказишла рейсмаснинг ўрнатилган ўлчамдап 
чиқдриб юборилиши. рейсмас ва штангенциркуль билан ишлашда 
улчамлар саноғи нотўгри олиниши хатолар жумласига кирааи.



Рсйсмасларнин! белгиланган ўлчамдии чиқиб кетиши унинг 
бузуқлигидан, шунингдск. итасининг нотўфи \олатда туришидан 
келиб чиқади. Рейсмасларда дает>\шшгўйиқариқчаеи билан игна 
тутқич бармоғи ораси/un и (игна ва игна 1\тқич орасидаги) лиқиддат 
бартараф зтидиши керак.

Рейсмас ски штангенциркуль билан режалашда ўлчамлар canoi ини 
оластиб. хомакл маҳсуло! ҳамма вақт ҳам гахтада асоси билан 
|урмаслигини, балки призмашр. остқуч*мачар, полупар ва дочгкраишрда 
|\ришини назорачда тугиш лозим. Тахтачаи зашговкаасосигача маиофа 
ҳар доим чизма ўлчамларига қушилиши ксрак. Чизиқчадар чизишда 
ҳар қайси ўлчам олдинги ўлчамга қўшилади. Рейсмас ёки 
штангенциркуль билан ишлашда \исоблашнп ёзма гардда амал! а 
ошириш мақбулдир.

Чизиқчаларнинг сиджиб кетишилан ҳам эҳтиёт бўлиш керак. 
Буниш учун эса чизиқчаларни бир юришда ўтказиш лозим.

Талабалар 21-ўқув-ишлаб чикдрнш чаштулогишшг 1— З-машқларинн 
бажаришлари начижаси.ча:

— фазовий режалашнинг вазифаси ва бажариш усулдарини; 
ишлатидадиган асбоб ва мосламаларни: заготовкани режалашга 
гайёрлаш қоицаларини ва рсжалаш базаларини таилашни билшнлари: 

чала маҳсулошинг яроқлилигини гскшириш ва уларни 
рсжалашга тайерлаш; режалашда хавфеиз ишлаш қоидаларига риоя 
қилмш, чизгич, кернерлар ва режачаш циркули осқчаларини чархлаш 
ҳамда қировини тукиш каби а мал л a pi ш уддалай олишлари лозим.

2 2 - ў қ у в - и in л а б ч и қ а р и ш машгуло i и 
ЭГОВЛАБ КЕНГАЙТИРИШ

Машқлар:
1. Хомаки маҳсулоччш лоалаб кешайтиршига гайёрлаш.
2. Ўйиқларни эгонлаб кенгайтириш.
3. Тешнкларни эговлаб кенгайтириш
Тахмтшн иш объектлари: ксскич ушлагич учун калитлар. гайка 

калиглари, мегчлклар учуй керилмайдиган вороюклар, жўмрак 
даеталари, чшингарликбавалари, турли ишлаб чикариш заготовка: iapn

Асбоб, моелама, жиҳоз ва чачериаллар: \др хил шакл, ўлчам ва 
ракдамли эповлар. 1урли майии ловлар. режалаш асбобларн (режалаш 
циркули, чиэшч, кернер). даражаси 0.1 мм. ли штантеiширкуллар, ўлчов 
чизғичлари, чдрхнч парма lap. чилангаршк зубилоларм. крейнмейссллар. 
просечкалар. 500 гр. ли чилангарлик болғалари. 90ч ли ясси |ўниялар.
1. 2-рақамли кергикли ясси. квацш уч ёкди майии л овчар — надфппар. 
андозалар, вирабочкачар, бўр. лок. бўёқ (лазурь), жишир қоғоз.



УТаткларни бажартп таргнби Ўқуа-лшлаб чикариш курсатмалари ва 
1 v ш> н гиришлар

1-«а ш к. Хомаки маҳсулот—заготовками чтоалаб кенгайт иришга гайёрлага
IЛомаки маҳсулот- заготоикани режалаш

с □

1. Ре жал а нали ган чала маҳеуло! к> мси 
жилвир котз билан жк.жирланади. 
Ўйицка тешик шакли чиэмагабшимн 
рсжаламади па режаланган тешиклар 
марки »ига керп уриб чикилади 
Қдлинлиги 1 ммдан ортиқярим тайёр 
ма \с у лотл а рл а тар ко н гурл ар и и 
п а р м а .1 а 6 о л и ш  у чум  i с iu и к 
марказлари шундай бслгиланалики. 
пармаланган тешиклар режалаш 
чилимпа 0.2—0.3 мм етмайди на улар 
орасида купи Ьилан 0,2 0.3 мм.ли 
кашаклар қоллирилади.
Режалашда қуйидаги қоидаларга 
амал қилинади:
ўлчамн кўни билан 10 — 12 мм.ли 
кьадрат ски учбурчак уйик. ва тсшик­
лар битта парма билан пармаланади; 
ўлчами 12 мм.дан капа, туфи бурчак 
\амди квадрат, учбурчак шаклли 
у й и қ ка 1 ei.nиклар тарҳ бўйича 
trap мал аб чикилади 
Контурни режалаш чизиқларн ка 

тешик маркахтари кернланади.
2.Хомаки маҳсулотникг пармаланган 
қисмини кесиб ташлаш.

Қалиилиги X— 10 мм.ли ззтотопка- 
лнриинг пармалан1ан кис ми икки 
томондан зубшо билан, 10 мм.дан 
хдлии чо\: лшеларда jca крейммейесль 
ски просечка билан кссиб тзшланади: 
у лун ва тор тешиклар акнал бир 
учидан кесилади. сўнфа эса қўл арра 
б и л а н  қ и р к и 6 о л и н а д и ; и ш 
бажараё панда режалаш ч и.пи ид а н 
четга чиқмаслик керак.

3. Киаарнт (сшиюш эговлаб кенгайтириш 
(короток тайсрлаш).

З.Чизмага а сосан кнадрат тешик режа- 
лаб назорат чизик,чалари чидолади. 
Ксйипги ишлок беришга 2 — 3 мм 
қ ў й и м қ о л д и р и л и б , т е ш и к  
пармаланади. Заготовка гирага 
махкамланали



б)

Режа чиэиқчаларига 0.5—0.7 мм ст 
казмасдан, кнадрат эгов билан ie;iiitK- 
д а т ў р т т а б у р ча к  /</ > э г о в л а б 
кеигайгирилади <авнал эговиинг учи 
қисқ^-қискд ҳаракатлантириладн). 
Тешик рс-жа чи чицраларигача (аннал 
) —3-тмонлари. кейнн 2—4-гомон 
лари) эговлаб кеигайтирилади 
Тешикнииг мосланганлш и аидоза 
ски метчик бйлан кгкширилади (<Я

2-мшиқ. Ўйимарни эговлаб кенгайтириш
КТўгри чизиклардан ҳрсил булган ўйнқни 
эговлаб кешайгириш (гайка-калит тайёр- 
лаш):
а) тарҳ-коюурнн знло:«а билан режалаш;
б) режа чигшцчаларига керн уриб чиқиш; 
п) комтурни арра билан кесиш.

A W
а) б) в)

1. Калит огзининг тар\и андоза 
бўйича асосий режа чизиғидаи 1 2 
мм масофада пазорат чизиқчадари 
билан рожала над и М  на улар! а керн 
уриб чиқилади. Калитиинг огзила 
назоpar чнзиқчаларига уриниб 
утадиган тешик пармаланади [/Л. 
Чилатарлик арраси билан парма- 
лаигаи тешик айланасига уринма 
қилиб. иккиза нергикал кеенк аррз 
ланадн /£). Кейпнги ишлов учун ҳар 
т о м о н д а н 0 .2  — 0.3 мм цўй и м 
колл ир ил и б . шакл режа бўйича 
хомаки эгоалаиади.
Ўлчамлар штангенциркуль билан. 
бурчаклар эса вирабогкалар билан 
гскширилиб, iap.\ гозалаб эгов 
ланади.Ўйиқ бурчаклари майии эго к 
билан эговланади Буйла.ма чичимар 
туширилиб. қирраларидан рач оли 
над и.

2.Тўфи ва эгри чизицлардаи ҳосил булган 
ўйиқни эговлаб кенгайтириш Оайка-ка- 
лмг глйёрлаш):
а) тешикни кўйнми билан кушимча «ок- 
лаш;
б) қуишмча *говлаillнн даном чпириб. 
узил кос ил бурчаклик билан текшириш;

2 Тукри на при чизиқларда ўйик- 
ларни эгоапаб кенгайтиришда узил 
кссил ишлон бериииа 0.5 мм кўйим 
коллирилиб. калит ОГЗИНИН1 ён 
тскисликлари. ясси гион билан ва 
эгри чизикли юзаси ярим доираиии 
эгов билан хомаки эгомлаиади (Л



в) вирзботка билан «тиркишга кар«б* тск-
ШИрИШ-

Кзлктопининг икки параллсл тскис- 
лши на jrpn чи)иқли юла си учил- 
кесил эгоапанади ски мосланадн. 
Калит огзи и ш томонларннинг парал- 
лсллиги внрзболкалар «тирқш пта 
қараб» ва сн гомонларга перпен- 
дмкулирлиги бурчаклик билан тек- 
шкрилади {{/,
Ўйиқнинг 1>лри чигири қисми юза- 
лнб зговланадм. Эгрилик шаблон 
билан гскширилиб. ўйиқнннг эгри 
чизикди қисми тозалаб эговланади 
Ўйиқнинг бурчакларига майин лов 
ишлатидади.Бўйлама чизиқ тушири- 
либ. цирраларидаи рах олинади.

З-машқ. Тешикларни эговлаб кенгайтириш
1.Тўгри чнзиқлардан ҳосил булган тс 
шикни эгонлаб кенгайтириш

1.Тугри чизиқтзрдан тешик ҳосил қи- 
лиш учун чизмага аоосан тутри чизикли 
тешиклар шакли режалапади.Тешик 
тўгри чизиқнииг режа чизиқларига 
!еккн <масдан пар\<аланади.Тешикда 
кейиш и мамон бериш учун цўйим 
қолдирилиб, \осил бўлган 1ешнклар 
чўфи йулли эти билан эиинануди.
I, 2. 3, 4-томонляр режа чичнқ- 
ларигача 0.3—0,5 мм сткззмасдан 
эговлаб кенгайтири лади.Тешик \ар 
томонидан эгов учи билан шундай 
эговлаб кенгайтириладики. унинг 
ичига буту и эгов кирадиган булади 
Гешик кейинги ишловга ҳар томони 
лан 0,2—0.3 мм цўйим қолд ирилиб. 
хомаки чгоклаб кеигайтирилади.
Ў 1 ч а мл ар ш та н гс н ц и ркул к б и л а и, 
бурчаклар эса виработкалар билан 
тскширилиб. тешикнинг ҳа.мма 
томони гозалаб эговланади Жудааниқ 
эговлаб кенгайтиришда теш ик 
ичқўйма ёрдамида ёрутлик тирқи- 
ишга \араб 1екшнрилади.
Тешик бурчакларн майин эгон билан 
зговланади.Г.кдарига бўйлама чизиқ 
туширилзди Қнрраларидан pax 
олинади.

2-Тўцж ва эфи чизиклардан ҳосил булган 
тсшикни ловлаб кенгайтириш

2-Туфи на лри чи.знқдзрдан \осил 
бу.иан (ешикларни эговлаб кенгай­
тириш учун узил-кеенл ишлов 
беришга 0.5 мм ку й им қолдирилиб,



ic tii и к огзининг сн тскиспиктари 
ясси эгов билан ва эгри чизлкли 
юзаси ярич доираиий шакллагм >и>н 
билан локлаидди.
Тешик кежгуринн режа буиича хома 
кя эговлаш ясси циемпдан боизла- 
ниб, думалшдмш билам тугашлали 
Шу кстма кстликка амал кнлиб ва гс- 
шнк ўлчамлари ҳамда шаклиии i c k -  

шириш учун штангенииркуть. лндоза 
ичқУйма ru пиработкаларни қулл.н I  

icihhk  толчлаб эговланалн 
1сшнх қи|>ра.1ари ^шокдашшри млн

Эговлаб кенгайтириш ва ўлчамга мослашла 
чавфсичлик қоидалари

Пармалаш станокларида, электр ва пневматттк машинкадар Oman 
ишлащда хавфсихшк қоидаларига риоя қилши ксрак.

Заготовкалар чилангарлик гирасига пухта ма\камлаш1ши зарур.
Асбоблар (эговлар. болғачалар, кернерлар ва чизгичлар) ишга 

ярости ҳолатда бўлиши лозим.
Ўткир қиррали лсталларпи пармалашда чап кул бармо^арили 

лов остига олмаслик даркор.
Қирқишда хавфст ишлаш қонааларига риоя қштиш керак.

Талабалар луч келадиган қийинчиликлар ва йгўл 
қуядиган хатолар ҳамда уларнинг олдини олиш

Талабалар тсшикларга шилов бсришда дуч келадиган 
қийинчиликлар ш.! йўл қуядиган хатолар тахминан лри чизиқли 
сиртларнн эговлашда пшек. Фақат битта тешикни пармалаш ва 
лоилаш билангина чекланиб. ншўфи иш тутадилар. Тешикни тар\ 
бўйлаб кичик диаметрли пархталарда очиб ва сўнгра ортиқча мслилни 
қирқиб, ҳосил бўлган тешик леворларшш кссиб ташлати маъқулдир 
Пармалашда \ар қайси тешик ҳосил бўлишидан кейин ғадир- 
будурларни кетказиш иа қириндиларни станок стол план супурнО 
ташлаш лозим. Режалаш шундай амалга оширилиши керакки. иармада 
ҳосил бўлган гсшик (туйнук) деярли режа чили-ига (тешик тар\ига) 
гўфи келсин.

A rap деталь гешигининг бурчаклари тр и  ю.малокликка эга бўлса. 
эговлашга ҳожат қолмайди: улар аниқ пармалаб очилади ва йуниб 
кенпайтирилади. Эговлаш ва эговлаб мослаш энг қийин машгулог 
бўлганлигндан. ҳар қайси машқдиққат билан шнланиши лозим.



Талабалар 22-ўқув-ишлаб чиқариш маииулатининг 1 —З-машқларили 
бажарншларн натижасида:

— эговлаш ва ўлчамга мослаш усулларини, ишлатиладиган 
асбоблар ва мосламаларии. иш ўрнини гашкил қилиш ҳамда эгонлаб 
KcHiaiiiпришла ваўлчачга мослашда хаифии ишлаш қоилаларини 
биляшларн;

— турли ички тарҳ — кошурларни режалаш, пармалаб гсшнш, 
қирқиш  ва 0,2 мм.гача аниқяик билан эгтжлаб кенгайтириш, 0.15 
мм.дан ошмайдиган текис тирқишли иккита дсгалии, очиқиа ёииқ 
ички тарқларни мослаш, эговлашда ҳамда ўлчамга мослашда 
хавф сиалик қоидаларига риоя қилиб ишлаш, иш ўрнини тўғри 
ташкил қилиш каби амалларни уддалай олишлари керак.

23-ўқув-игал аб чиқариш  маш ғулоти 

МОСЛАШ (ПРИПАСОВКА)

Машқлар:
1. Лидоза — шаблон ва контрандоза ясаш
2. Тўғри чизиқ контурли ("қалдирғоч қуйрупГ кўршшшди) икки 

детални ўзаро мослаш.
Тахминий иш об’ьектлари: ярим думалоқ аидозалар. "қалдиргоч 

қуйруги" ариқчасини тскшириш андозалари, режалаш циркуллари. 
шпонкалар. ясси жағли омбур (шарнир), турли ишлаб чиқариш 
заготоикалари.

Лсбоб, мослама, жиҳоз ва материал.iap: ҳар хил шакл. ўлчам 
ҳамда рақамли иа майин эговлар, рсжалаш асбоблари (рсжалаш 
циркули, чизғич, ксрпср. ҳисоблаш даражаси 0.1 мм. ли 
штанга ширкуллар. ўлчов чизғичлари), ҳархил иармалар. чилангарлик 
зубилолари, крсйцмейселлар, 500 г. ли чилангарлик болгллари, 
90° ли ясси гўниялар. виработкалар. турли ичқўйма — вкладишлар, 
контрол валиклар, пармалаш гираси, параллсл гира. буёқ — лазурь 
(қоракуя), лок. бур.

Маш Кларин бажариш тартиби Укув-ииыаГ) чицарнш курсатмхларн ва 
т>шунтнрншлар

l -машқ. Андоза ва м»нтрандо*а ясаш
1- Андо:» (ўйча) ясаш. 1 Андоча чаюювкасниинг иккила 

Зин и кгетси ЧИ5П1Ч қўйллиб, ўпчами 
буннча зговланади. Андоза томони 
(1)ни база дсб к,абул \идкб. чизгич 
қўйиб эгоалаиади.



Л идо за контури ба«дан режаланадк. 
Андочаўйиш пармаланади <ски пулаi 
арра билан қ и р к и б о л и 11 а д и ) 
Андочанинг гўрри чнзиқди (2, л, 4 
ва 5) томонлари мифична гўния 
билан тскширилиб. ўлчамлар буйича 
иок-ланади.
Тар.\ <6> думало* калибр ёки пачорл: 
валик бўйичз ёруглик ткрқишша 
карзб тскширилиб, андозанииг ярну 
д у м а л о қ ў й и г н э г о в л а н а д и .  
қирралари тўмтокд аштирилади

2. Контрандоза (ичқўйма) ясаш 2 Контрандоза заготовкасининг л:<- 
кяда жли сирти чизғич билан тскши- 
рилиб. ўлчами бўйича эговлзнади 
Кпнтрандозанипг базали томони <1) 
чипич кўйиб эговланадн. Котран 
доза тар\и базадап боиыаб режала- 
иади, (2 ва 3) кирралар гунин ва 
ч и з г и ч  би лан  т с к ш и р и л и б  
эгоачанади ваишлоын 1,5—2 мм ку­
пим колдирилиб. мечаллнинг ортик- 
ча қиеми к>.I арра билан қирқиб оли­
нади. Контрандозанинг (4 ва 5) 
томонлари базали юмонга пара тел 
равишда ва ярим думало*, клсми (6) 
О— 1 мманикдикда эгокланади. 
Припасовка аницчиги ёруғликка ка- 
раб 1скширнлиб, контрандоза тарҳи 
андоза бўйича мосланади.

2-мжшк. Тўғри чнзиқ шжклли («калдмргоч қуйруги* кўршшшлн) икки
лсталпи мослаш

1.Туташадиган битта д стал ни (ичқуйма- 
вкладишии) тўлиқясаш

I .Хом аки  м а \с у л отн и н г ч н л и
т с к и с л и к л  а р и ч и ч к  и ч бил а п
т скш и р и л и б . у л ч а м и буй и ч а 
эговланади Ичкўйманинг базали
юмони (киррнси) (1) чизкич билан 
тскширилиб эгонланади. Ичқўйма 
қирралари (2, 3 на 4) чизғич ва гўнии 
билан жкширилиб, ўлчамк буйича 
>г овл а над и. И ч цўй ман и нг утк и р 
бурчакларн пулзт аррз билан мрк.ио 
олннадн
5 ва 6-қирралар l-қиррага мараллс 
сўнгра эса бурчак андозаси билан 
тскширилиб, 7 ва 8-қирралар -1 - 
қиррага нисбазан 60“ бурчак \осил 
қилиб *шачанади.



3. Ўймаии ичқуйма бўйича мойлаш.

Ичьў&ча

Лц\-

2 Энли текисликляр вл базали томом 
(қирра) чи ifiiM билян тскшириб атн- 
лаиадн.Ўйма чи*ма бўйича режа- 
ланади на 'ингич ҳдмда гўния бнлан 
текпшрилиб. ўлчам бўйича ўйманинг 
<2. 3 ва4) қирралари огонланади. Ич- 
қуйма арпқчаси (пали) пармаланади 
ва қўл 2рра бмлан киркиб олниааи. 
Охирги ишловга U.I 0.2 мм қўним 
қолдирилиб па ариқча ён қирраларн- 
шшг ўйма ўқпга нисбатап симмефик 
бў.шшига қагьип риои қнлиниб. 
дастлаб ариқчанинг қирралари (5,6 
па 7) ^говланадн.

3 Ўйма ариқчасиниж клрраси тўлиқ 
(6) {чукурлиги ва базали томони I- 
кирррага параллеллиги буйича) 
эготпанади
А ри қча н н н г  қ и р р а л а р н (5 .7 ) 
напбатма-н.чкбат эгоаланиб. ўйма 
ариқчасн ичқўйма чизики бўйича 
мослаиали.Лгар ичқуйма ўйиққа ва 
ISO*» ia мумкин бўлган \ар икки 
бура ишинг истал ran ила қу,| ёрдамида 
т и г и з . ё р уғл и к  ги р қ и ш и си з , 
тебранмзсяан ва қийшаймасдан 
кирса. мослаш аниқлиги старли 
ларажададеб \нсобланади.

24-ўқув-иш лаб чикариш  маш ғулоти 

ЯССИ ЮЗАЛАРНИ Ш АБЕРЛАШ

Машқлар:
1. Шаберлаш га тайсрланиш.
2. Ясси юзаларни қўлда шаберлаш.
3. Ясси юзаларни механик шаберла шаберлаш.
4. Шаберларни чархлаш иа қировиии тўкиш.
Тахминий иш объектлари: 150x100x40 мм.ли чуян тахта, 

шаберлапкши лозим булган ясси юзаш дсталлар, текшириш тахгалари.
Жиҳоз ва асбоблар: 3-рақамли тишли, узушшги 250—300 мм. ли 

ТУМтоқ учли ясси эговлар, \ар хил ясси шабер л ар. "узига томом" 
•иаберлаш учун шаберлар, узунлит 175 мм. ли текшириш чизпгчлари. 
текшириш тахталари. чархлаш сгапоги, механик шаберга универсал



Мосла м а ва материаллар: параллел гира. гирага куима жаглар. 
доглар сифагини текшириш учун 25x25 мм.ли рамка, бўсқ - лазурь 
(коракуя). машина мойги, латта-пугта. тампоилар. абразив қаироқлпр. 
шабсрларнинг қировини тукиш учун қайроқлар. механизмлар 
воситасида шаберлашла iiipyp ашёлар.

Машқларин бажариш тартнбн Ўқукншлаб чикариш кўрсатмалари ва
тушувтиришлар

1-машк- Шабсрлапиа сажрлаш
1. Детали»! иг ясси юзатарики шабсрлапиа 
тайсрлаш.
ГЗслагма Юзалар механик ски чилан­
гарлик ишловидан сунг 0.5 мм гача 
аницликда шаберланади Шабсрланаёпан 
юзада чуқурчалар ва гирна шшлар бў-iмас­
л и т  лозим.

6>

1.Юза лекало чизгичи билан текши 
рилади (юзага 0.1 мм аниқд икда 
механик ёки чилангарлик ишлови 6с 
рилган бўлиши керак. юзада гирнз 
лишлар rta айниқса. чуқур чнзиқчалзр 
бўлмаслиги лозим) Ы  Агар юзада 
ботицлар ёки чуқур тиркалишлар 
бўлса. у керакли сифат даражасига 
ет ка зил г у п ч а а й ка ш ч и з и кл а р 
тушнриш усулида эгоатанали М

2. Ьўёқ тайсрлаш к» бусқни эпшлаш. 2 .Майдалаигаи лазурь, қурум ски 
қўрғошин сўриги олиниб. банкачага 
жойлаиади па устилай машина мой» 
қуйилади Аралашма к^ймоқ қуюкли- 
1 ига келгунча ихшилаб аралашти- 
рилали (чуқур заррячалар на катти к 
қушилмалар бўлишша йўл цўйил- 
майди). Буеқни бир бўлак газламагв 
куйиб. тампон куринишидабоғлаш ва 
бўша га н банка чага солиб қўйиШ 
керак (тимнонни қуруқ бўёқ устига 
цуйиш ёки мой шимитиб. бўсқка 
қўйиш мумкин эмас).
Хомаки маҳсулот юзасини буёққа 
қ а р а б э г о в л а б . ш аб е р л аш ! а 
тайерлашла;
калир-будурликлар па қириндилар 
тўлиқ кетказилали:



заготовка шаберлаш учун мрамай 
диган тушпган тахта устиги цўйил 
майди;
ярим танер маҳсулот тах га ни h i  флкдт 
Ур гас ид а и эмас. балки бутун юзаси 
буйлаб юр! и зил ад и; 
деталь эюннинг айланма ҳаракаш 
бшан -новланади;
Дв1а 1ьюзасида чуқур чизиқчалар 
\осил бўдмаслиги учун эгоп тез-зед 
тодалаб туридади, уни куч билан 
босмаслик, летал га бўйлама ҳаракат 
бшан ишлон бсрмаслик керак; 
деталь бур суркалган майда тишли 
эгов билан удил-кссил зговланади; 
дезилнинг эговданиш сифати зекши 
рил ад и на у н и hi юзас и га бўё к 
сурка itанда куп киемнда (адбатта. 
четларида \ам) катта - катта бўё к 
дотлари \осил бўлиши керак. 
Тахтадан бўёк кеч казилади (мой 
билан ишқалаб тозалапади ад КУРУК 
қилиб артилади).

З.Тскпшриш тахтасиии тайерлаш ва буяпг. .Ч.Тахтанинг сирти лекало чизгичи 
билан тскширидади Лйкдш чидик-чар 
солиб. дунг жойларски чу кур гирнал- 
1ан лойлар эгойлднади.Текшириш 
тахтасн чаш на ифдосликлардан 
тозаланади. керосин билан ювиб. 
юруқ латга билан аргиладн.
Бўсцли тампон тахта юзасига қўйи- 
либ. гох бир томоша, гоҳиккиичи 
томонга айланма ҳаракат билан бир 
текисда юпқа қатлам буск сур кал ад и 
(тампон билан буск суркашда юдага 
Кириндн тушишидан зҳгист бўлиш 
керак). Заготовка юза си бўсқбўйича 
огоюаниб. шаберлаигга тайёрканад и

2-МЯ1ИК. Ясси юзаларни ку.гда шаберлаш

'•Деталдаги шаберлаш жондарини аник- 
лаш.

Гекширнш тахтасиднн енгнлроқ 
Асгалларли унинг устига қўйиб на аксин- 

окиРРоқ детнллар устига тахта қўйиб
^скшкршали

1 Тахтадагн мой на чанглар артилади. 
Текшириш тахтасинин! сиртига там 
пои билан бир тскис қагламда бусқ 
суркадади.
Хомаки маҳсулот ишлов берилади­
ган к»иен билан текшириш тахтаси- 
га оҳиста куйилади ва унинг мини



t

буйлаб турли йўиалишларда бцр 
гекис юрппиаади.
Заготовка кўтарилиб, шабсрлаиаёг 
ran юзанмж аник,шти тскшириладц. 
яхши ншлов бсри.пап юзаларла бус>. 
6>iyn юза бўйлаб бир гекис ста.in 
сафари ишлов бери.iMaia»i юзаларла 
ха нотскис цатлам паило булади 
Деталь ку-мл олиниб. ишлов бер: - 
лалиган юзаси билан тахтага охина • 
кУйилади па бутун тахта бўйлаб !\pm 
йуналишларда бир тскис еурилали 
Деталь кутарилиб, таберланаётын 
ясси к) шшпг ҳолати аникланадн (юза 
бусқлоглари билан к.олланган 
булиши лозим) Агар юза ихли> буск 
кдтлами билан қопланган булса, упи 
артиб ташлаб. амални 1акрорлаш 
зар>р.

2. Шаберни қўлга олиб, иш \олатида 
тур mu.

2 .Тсгишли шабер (узунлиги. эки 
бўйича) танланади.Ўнг кЎл билан 
шабер ластасидан шундай ушланишн 
керакки. дасга каллаги ўиг кул 
кафтига тнралиб турсин. бои: бару.оқ 
■к;а ласта ўқи бўйлаб куйилиб. қрлшн 
томонилан камработсин.Чап кулнлн; 
букилган учи билан ласта кин г 
нас ждан ушлаб турилади 
Эговлашлагидек иш \олати < я >- 
ланади.
Шабернинг ишлов бериладиган юза 
сига нисбаган 25—30° бурчак ҳосил 
қилипиб, кссувчи к>фраси чса б?ял- 
ган ю т а  туришя керак

3 Ясси юзани дастлабки шаберлаш. 
Эслатма Дастлабки шабсрлашдан мақсал 
юзала догларни бир гекие жойлаштн- 
ришлан иборат. Бунда тўгрн энли (20—25 
мм) кссувчи қирралм шабер қўлланилади

З.Ясси К1чан:1 онг узокдаги четлан 
шаберлашга киришиб. аега ccm ci 
яқнндаги четига ўтилади.Фак/i i бус к 
суркалган жойларигина шаберланали 
Шаберлашнинг ҳар бир давридам 
сунг ишлов берилаётган юзз top^s 
килиб артилиб, тахта бўйича тсмии- 
рилганлан кейин йуналиш 60—90- 
уиарпфилиб. такрорий шаберлаш 
амана оширклади.



4 Ясси юзани у Л1Л кссил шаберлаш 
д с л а т м а .  У т л  кссил шаберляшда энси? 
НО— I5.VCM) кесупчи қкррали шабер 
^ўлланилади

4. Шаберлаш юцори сифат и ч и киши 
учун амаллар операииялар кстма- 
кстлигига риоя қилиш керак 
Хомаки (дастлябки) шаберлаш: ол- 
ЛИН1И шилов бери шла н долган ми *.ик 
чалар йўкотиляди. эни 20 -30 мм. л и 
шабер билан иш йул и 10 15 мм ки- 
либ шаберланади. бунда шабер Йўиа- 
лнши узлукенз ўзгаргириб турилади 
(\ар кдиси наибатдаги чизиқ. «лдин- 
гисига 90" бурчак ҳосил қилиб йўнал 
ган бўлиши керак). 0.02 0.05 мм 
қдлннликдаги қдглам қириб олинади. 
шаберлаш сифати тскшириш тахта- 
сидан юқтнриладиган бўскца қараб 
аниқланади.
Ярим тозалаб (иуқганий) шаберлаш: 
тахтада бўрчиб турадиган жойлар 
тскширилади, факатбўилгап (эж кўп 
бўртиб турадигаи) жойлар1ина 
шаберланиши керак. иш йўлк 12—15 
м.м қилиб яеси энсиз шабер билан 
шаберланади, унинг бпр ўтишида 
ю п ка (Х - Ю  мм) металл қатлами 
қириб олинади. иш йўли эни 8—10 
мм. ли шабер билан 4—5 мм қилиб 
маида ҚИрииди чи қар и б  ша 
берланали.
Тозалаб (пардозлаб) шаберлаш амал­
га ош ирилади, hi а б с р I а еигил 
боеилиб. юпқа (S—10 мм) қатлам 
қяриб олинади. иш йўли эни 5 _ю  
мм.ли шабер ердамида 4 —5 мм қилиб 
(м айдачизиқларбилан) шабер­
ланади. йирик доллар икки га бўлиб, 
улун доглар эса кўндаланг йўналишда 
майла булакларга ажратиб шабер­
ланади.
25 х 25 мм.ли юзада 12 — 16 ;а доғ бў- 
либ. улар бутун тскислик буй ;аб бир 
тскис жойлашганда. шаберлашни 
ту|аллаш керак. шаберлашда \оеил 
бўлган чизиқлар шахмат тартибида 
(квадрат гарзида) жойлашуви лошм 
Шаберлаш анимиги уч-тўрт жойда 
рамка ёрдамида тскширилади.
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5. Ясси юзами «у ли га томом» усулида ша 
осрлаш.

> Хомаки ма\су.1о* |при.»ма — i> 
чнлшмарлик гирасига <2) ўрпапслали 
{*л. Шлбср Vmi на чап к£л билам ур.-д 
қисммлан (стсржсмндан) качгрл» 
ушллнадп Шаберниш нжорн уч-,1 
даоаси битам ел калан бирмунц;, 
■спароккл гнраладк иа шабер тмя: 
шабсрланаёмэн юза га иисбатаи 
75—80'* холатидл жойлаштирилалс 
у а
Юза шабер билан «ўзига шмон* \нра 
ка| кллиб шаберланади Шабсрла:.: 
Ю1ЛМИНГ эмг узоқ мстила!t бошламиб. 
я цми чети гомон смлжиб борали 
Ш аберлаш  аа унинг с и фа тин» 
текш и р и ш  г а р I и б и « ў эи д а н . 
усулида:и шаберлатдагидск.

6.Шаберлаш сифатнни текшириш. 
Эслатма Шаберлаш енфати шаберллнгаи 
юзала! и (уста кўрсзтиб берали) лоғлар- 
нинг жойлашиш текисдитн гы сонига .4а- 
раб аниқдамади

6 Текшириш рамкаси шаберламаепаМ 
юзаммнг 2—4 жойша қўйиладм на б> 
квадра!лаги доглар сони санаб чню'- 
лали Юзани и>;ин чешдан узок чети 
ta кзратиб шаберлаш керак. шабер- 
ПИМ1 бутун кссувчи қирраси билан 
ишлашига -гътибор бсриш юзим (акс 
\олла. ишлонберилзёттам юиыа ч>- 
к>р трналишлар ухгил булиши мумкми)



.
.

.

Шаберлаш икки усулда: хомаки 
(дастлабки) ка гозалаб (узнл-несил) 
а м а к а  оширилали.Шаберланган 
tu'iaMH IIГ с И фа I и б$’С к, ер ла  м и да 
тскширилади: 25x25 мм кг ила 12 16 
га бир гекне жой лампам лог хосил
К^ИЛИНаЛИ ( о'
Эелатма. Шабсрлаб бўлинган кпада 
чуқур. дунг жойлар ва тирналишлар 
ҳамла тоб тапыашлар (қийшайиш 
лдр» бўлмас.ппи керак.

З-машқ. Ясси юзаларни механик шабер билан шаберлаш

|.Ясси юзами механик шабер ердамида 
шаберлаш.

1 Шаберлаш каллаги унивсрса i 
юритмали h i эгилув'шн налик шпин- 
дслша бириктирилади, каллакка ша­
бер кийдирилади ва ма\камламадн 
Шабер нулинкпг капали!и ростлана- 
ди: шаберлаш аннқлиги қанча юқори 
бўлса, шабер йуликимг каггалиш 
шунча кам булади.
Каллак чап қуа билан «харту ми»даи. 
ўж цўл билан к а  дастасидан ушла 
нади. шабер ишлов бериладиган 
летал га урнатиладн ва юрипич ишга 
т у ш и р и л а д и Ю з а 2 - м а ш қд а 
кўрса гилгап барча ш аберлаш  
коидаларига амал қилгам холла, 
талаб қилимадиган аникликкача 
шаберланади.

4-машқ. Шабертарни чархлаш ка қнроянни тўкиш

1.Ясси шаберларни чархлаш 1.Чархлаш стамоги гўсиқларниш 
бирлиги на умин: ишга яроқгшлиш, 
чархтои 1 ннпг маҳкам ка аннқўрнзi it.'i- 
гаилши. чархтош на подручник ора- 
сидаги гирқнш (2—3 мм> — полруч- 
микиинг пухта ма\камланганлт и 
мавжуд маҳаллий ёритишникг қоида- 
га мунофиқлши муқтаи назаридап 
тскширилади.Тагликнин! доирага 
писбатан хсмати мсъсрланади. ҳимоя 
j  к р а н и о ч и л а д и . стан ок  ишга 
туширилади.



Шибер иш қисмимннг нккала :екмс- 
лигн кесувчи чирралардан 25—50 мм 
учунлихда лоираннмг си юзаларида 
бир-бирига параллел ҳочатда чар.х 
ланади.Шабер стсржеии чап қул 
Г>ичан кссувчи қирралардан 25 ЗП 
мм масо<|»ала. уж қуч билан х з  оркд 
учи да п олиниб. та г л и к ка дойра 
п с р и ф с р и я с и г а  и и с б а ча и 
п е р п е н д и к у л я р  й J? м а л и ш л а 
Урнагилади Шабсрнинг орқа учи ётич 
текисликда сад силкитилиб, унингён 
чеккаси чархланади.

2.Ясси шабер қиронини гукиш. 2.ЎН1 кул Ьилан шабер ечержени кс­
сувчи чирраларидаи 15—20 мм масо* 
фада. чап кул билан ха орча училан 
уш.чанио. кэйроқка (қайроқ ie*nc- 
лш in а перпендикуляр йўпалишда) 
кУйиладн.
Чап қўл билан орқа училан ушланяб, 
унг кул билан шабсрнинг си чеккаси 
эгри чизиқли кесукчи қирра ҳосил 
чидиши учун қайроч yci идя кссувчи 
4>tpp.« буйлаб тебраиунчи чаракат 
билан силжиталади.
Текисликдагоризонтал холатда 
қайраш бажарнлади. бунда шаберни 
икки к$л билан ушлаб. кссувчи қирра 
бўйлаб \аракатлантириш керак 
булади.Ш абсрнинг энсиз ясси 
қирраларида чар.хтошдан қолган 
излар йўколпб. чирралар етарлича 
уткирлаштандан кейки уни чайраш 
тўхтатилади Ўткирлнк на.муна 
сифатила шаберлаб кўриб ic k ii ih - 
рилали. Шабер иш тскислиги билан 
цайроқ устига чуйилиб. силжитн- 
лиши натижасида унинг иккала 
к с с у d ч и қ и р р а с и н и н гкироии 
тукнлади.

26-машғулот охирида берилган шаберлашга тегишли хавфеиз 
ишлаш қомлалари ҳамла талабалар йўл қуядиган хатоларк» оид 
маълумотлар 24 ни 25-маип-улотларга ҳам тааллуклидир.



2 5 -ў к> и - и in л а б чнқариш  машгулоти 
ТУТАШМА ЯССИ ЮЗАЛАРШ1 Ш АБЕРЛАШ  

Машқлар:
1. Параллел ясси юзаларни шаберлаш.
2. Бир-бирига нисбаган бурчак \олатида жойлашган ясси юзаларни 

шаберлаш.
Тахммний иш объектлари: чуян тахтачалар. кубик. призмалар, 

суппортлар1ШНГ ва металл қирқувчи турли станоклар сголларшиптг 
йўналтирувчилари,

Асбоблар: хар .хил ясси шаберлар, санаш қиймати 0.05 мм. гача 
булган штангенцнркул,1ар, yciyii шшгкдторлар. турлича микромеф,1ар. 
кронциркуллар, 90" ли ясси i-ўниялар. 60° ли текшириш андозалари.

Мослама ва матсриаллар: текшириш тахтасн. на трат бурчақлик. 
текшириш призмаси. параллел гира. уша куйма жаглар. абразив 
қайроқлар. шаберларни ўткирлаш учун қайроқюшлар, тампон. бур.

Машкларнн бажариш тартнби Ўқув-ишлаб чикариш кўрсатмаларн 
ка тмуширишлар

l -машқ. Параллел ясси юталарни шаберлаш
1.Ишлов бериладиган ясси киани шабер- 
лашга тайсрлаш.

ЫОзалариилг наратлслшп и крон­
циркуль билан тскширилади 
Иккинчи (ишлов бернладжан) юга 
± 0.05мм аникликда биринчи (лгабер 
ланган) ю «  бўйича 3i оилалали. I 1а рал • 
леллмк штиженциркульёкм млкро- 
мстр билан чекширллади.Эгоплашда 
қуйма жамардан фойлаланилади

2-Яссл юзани шпари ишлонберллган юза 
га параллсл ранншда шаберлаш.

2.Деталь текшириш лшаси-.а niafiep- 
лаиган юзасл билан қуйилади. Тек- 
шириш тахтасига индикатор ўрла- 
тлладл. улчаш стерженл кж.ори (ша- 
бсрланма!ан) K»wia жралади. пи- 
ферблат эса нолли даражаси билан 
стрелка қэршисша ўрнатиладн 
Деталь лндикатрмимг ўлчаш стержс- 
ни <к.гнда барча йўиалишларда елл- 
житилиб. стрелка оглшларига қараб 
шаберлаш жойлари аниқланади ва 
бўр билан бс.п иланади. Иш.кш 
берилаёпан чикик. жойлари шабер 
ланади Яссилик тачта бўйича. парат-



леллик оса индикатор билан t c k i -j h - 
рил иб. юза керакли янкцликка /р-,:- 
ш и л тга  шаберландди.

2-чашқ. Ьир-бирша нисбапш бурчак \
шаберл

элатча жонлашгал неси юзаларии 
аш

] Ишлов бсрилмаГаН ясси ЮМ ни гунии 
(2]L2033< блпан ТСкШИркб згоплаш.

I Ишлов берилмаган ва ишлов бери 
rjH юи 1нр уртасидаги бурчак 90' ,« 
ф ш я (еки 60° ли андоза) билап тек- 
ширилади.Ишлов берилма! ан ю 
гуния ски анлозагз мосляипирил пб 
(еруглик гирқяши усулпда текши 
рилали» эгоааанади.

2.9ft* бурчак хосил қилиб жойляниян ясси 
юзаларик шаберлаш.

2.Бурчаклар текшириш бурчаклигл 
билан гскшириладн. Гскшири щ 
бурчаклкгншшг (1) вер шкал юкма- 
сига тампон Ердамида юпқа буёч 
катками сурхалади Бур чак .ш к 
тс к ш ир и in га х гаси (3 ) усти  i а 
У̂’йилали (унинг бўялгач юза с и 

вертикал \олатда б?либ . там л 
текислиги билан 90" бурчак ҳосил 
килади).
Хомаки ма\с\'лот 12) ба»а кпаси
б и .1 а н г с к ш и р и ш т а х т а с и г а 
ўриатилздн ва гн (скис.mitt :ек- 
IIIир«ш бурчакл игининг (1 ) тик 
тскислигига гакэлали. Чап фл билаи 
(екмшршп бурчаклигк. унг ку л билан 
•ха загоюнкл ушланиб. бурчаклик 
бўйича гоҳолдинга, гоҳорқ.ага
СИЛЖИТИЛИб, ДСТИЛНИН! ёи ТОМОПИГЛ
буё\ ю^тирилади.
Бирничи бунлишда чала мл\с у лог­
и н  h i  90' ли бурчакликка батамоу. 
мослаимаганлиги маълум булса. уни 
бусқбуйича ловчат на шуилаи ксйии 
шаберлаш керак (бунда тахта юшеига 
киринди тушишидан Э\ГИёТ були.’И 
.in hi м).Заготовка юмшок жағли 
чилангарлик гирасша урнатилади оз 
шаберлаш охирита етказнлали

3.60“ бурчак килиб жойлашган ясси 
юзаларни шаберлаш.

3 Шабсрлапалипш заготовка сифаги 
текширилади Текшириш призмами 
(31 қия юзагз (2) қуйилиб бўя чади 
Я р и м  гайёр маҳсулот <4> текшириш 
тзхгаеша (I)  қўйилаяи. Текшириш



тахтасига ции к>:иси бутглн призма 
,у<ч ломляипирилаии 
Зашшнка текшириш тахтасидан оли 
над и на бўялгаи жойлар икки усу -»л.т 
дастлабки (хомаки) на у шл-кесил 
(тозалаб) шабсрланади, шаберлаш 
бўсқ ердамида наибаrva-наиба: 
тскшириб турилади 
Шабер енфати рамка билан текши 
риладн.

26-машгулот охиргша берилган шаберлашдаги хавфеизлик 
қоидалари ҳамда та-абашр йул кўядиган хатоларга оид маълумотлар 
24 ва 25-машгулотларга \ам шаллуқлидир.

2 6 -уқу в - иш 1 а б чиқариш  машгулоти
э г р и  ч и з т д ш  ю з а л а р н и  ш а б е р л а ш

Машқлар:
1. Ажраладиган цилиндрик подшиниикларнинг ичкуйма— 

вкладишларшш шаберлаш.
2. Подшлпникларнинг ажралмайдшан ичкуймаларини шаберлаш.
3. Шаберларни чархлаш ва қировини тўкиш.
Тахминий иш объектлари: иодшииникларнинг ажраладиган ва 

ажралмайдшан цилиндрик ва конус ичқуймалари.
Жиҳоз ва асбоблар: уч қиррали \ар хил шаберлар, буки к 

шаберлар. чархлаш станоги.
Мослама ва материаллар: подшипник ичкуймаларига мос 

текшириш ваыари, параллсл гира. абразив қайроқлар. шаберларни 
ўгкирлаш учун кайрокгошлар. тампонлар. буёк, — лазурь (крракуя).

Маотқларии бажариш тартнбн Ўқув-ншлаб чиқариш к<7реатмаларн 
ва тушунтиршплар

l -машқ. Ажраладиган цмлинлрик подшнпнмхлар ичкўйчаларннн шаберлаш
1-Якка подшипник ичкуйма lapmut ша 
берлаш.

1.Пас1ки ичцўйма тозалапиб. под­
шипник корпус»! ичи«а цўйилади 
На «*рат ьали бунннчасига юнца \и- 
1иб буек суртилади. оал бўйикчаск 
билан ичкуйм аинт иш кисмига 
кўИилиб, кулдабирнеча маргнайлап 
ги рил ад и. И ч қуйма гирада сн чекка-



лари билан кисилади па буилгаи 
жойлари уч қиррали шабер билан кия 
чичяк, қолдириб иа «Фзмдам» нрим 
и>ира \аракат кил и б шаберланади 
Ичкуйма юиси \исил ц,иликяли. к>й 
сифати вал буи мча тскширилади аа 
и ч к ў й м а п а г и д о г л а р бир т е к. и с 
жойлашмагунича кяиликни айкац; 
чизик колдириб шаберлаш даном 
тирилади. Вал бўялгап бўйинчасн 
б и л ан  о стки  и ч кў й м а у с т ;i i д 
қсйилади. унинг тепасига эса юқори 
ичкуйма жой ганади, кистирмалаз 
\амла подшипник копқоғи ўрнига 
қ у й н л и б .  қ о п қ о қ  б и р Т С  К И с 
ма\камланади на кал бир кеча марта 
бурилади.

2.Ьўялган валим айлантириб. эгри чизик 
бўйича шибсрлаш.

2 11одшиппикиниг пастхи па юкори! и 
ичкуймаеи \амда текшириш вали 
латта билам яхшилаб артилади 
Текшириш вали тампон срдамида юл 
кд оа бир текис бўялади.Бўялгам ка i 
подтип ни кнн hi паегки ичқуймаеига 
жойланади.
Текшириш калига юкориги ичкуйма 
ва подшипник қопқоги қўйнлади 
Дастлаб бир бурчакла! и. cvmiрл 
икки н чи  бурчакдаги гайкалар 
и а н б а I м а - н а и 6 a i б и р  геки с  
котирилиб. подшипник копкоги 
шундай тортилиши керакки. кил ни 
озгина куч ишлатнб буриш мумкин 
o v .ic h h  (a i ар нал п п и  i қис и.п ли 
будса. подшипник ичқўймалари 
орнсига қиетирма қўйилади. бўш  
қисилгап бўлса, қистирмаларш: 
кийшайтириш лозим) Ы

а)

З.Ўкдош икки подшипник ичқўймаларини 
шаберлаш.

б)

3. Ўкдош подшипник ичқўймаларичи 
шабсрлашга олрок куч ишлатиб, улар 
сиртила чикиб турган жойлар бўяш 
учун вал унгга ва чапга 2 —3 аи- 
л'аиишга бурилади. П одтип ни к
к.и смлар га ажра г и -чад и . П а стки 
ичқўйма сн чсккасидак юмшок жағли 
(алюминий, мисдан ясалган) шрага 
б у я л г а н ю la с и ю қо р и i а к и л и б 
махкамланади (Л



в)

Ьуялган жойлар ум тпмонли шзбер 
билан қийшиқ чилиқлар солиб ва 
и р н  чизиқлн ҳаракатлар қилиб 
шаберланади. кесувчи кирра ичкуйма 
ючас ила ушга на чапга юргнзилади

2-машқ. Подшнлннкларнннг ажралмас нчқунмаларннн шаберлаш

1.Ичкўйма юзаси сифагини анлои — iVp 
билан текшириш.

г)

I Ичқўйма юзаси иргилиб, сифати 
буи нан текшириш вали ва андоза * 
тСрга асосан тскширилади Зарур 
сонда бир некие доғлар ҳосил қилиш 
учун қийшиқва айқаш чизицлар 
солиб шаберланади Паетки ичкўйма 
ги рада н ол иниб . под ш ипник 
корпусига урнатиднди, бўялгаи пал 
иасткл ичқўймага ётқизилади ва tw.i 
устига ичкуйма ҳамда қисгирмалар 
урнагилади Подшипник қопқоги 
қўйилиб. гайкалар билан бир тскис 
бураб ма\ка\аанади. Бўялган вал бир 
иеча айланишга буралдди. Шаберлаш 
сифагини теқширииша: 
вкладшшгар кмлларининг камила 2/3 
кисми бўёқ доғлари билан бир текис 
қопланганлиги;
ишпон берилган юзада эзилиииар, 
гириалишлар. уваланган жойлар. ша- 
бсркинг чуҳур иалари йўқдиги тскши­
рилади;
доғларсони  андоза-тўр билан 
аникданади;
1екшириш вали ски туташадиган 
деталь бўёқ суркаб сииалади

2.Подшипникнинг кссик м»нуси па пи 
линдрик ичцўймаларини шаберлаш

2.Ва-1нинг конус бўйинчаста к»пқа 
цилиб бусқ суркалади Ичкўйма 
артилиб. вал буйинчасша кийди- 
рилади.
Ичқуймага зал бўйлаб босилиб, ко­
т е  бўйинчада бир нсча марта б%ра- 
мди Цилиндрик ичкўймани шабср 
лашда кўлланилааиган усуллар бидан 
нчқўйманинг ички конус юзаси 
шаберланади Ичкуйма гола латта



билаи арпыиб, подшипник корпу- 
сига ўрнатиладн
Валнинг ИШ чисмши кшқа бўеқ Кат 
лам и торги.шли на нодпшлник пчцуи- 
маеи корнусга кўйклади. Подши: r-r.!.. 
қопқоғи ca ii инн цўл кучи билам «и 
снгил айланадмган килиб бол i mp 
ердамида тортиб мд.\камлакади.Вад 2 
—3 аилами шга бурилади.Поджимнн». 
кисмларга ажритилнб, ичқўнмд 
олинади. Ичқўнма чилангарлик 
г и р л г а ё н ч с к к а л а р и б и л а и 
ма\ка\м>анадн на бўялган жойлар \ч 
скди шабер восигасида лри чизиклар 
солиб шаберланади (с%
Ичкуйма вал бўйича текширил.пг. 
Бир тскис жойланпун цоклар \ослд 
булгумга қалар згри. анкдш чизи^тар 
сол и б шаберл а над и . Шаберл а и 
сифати кўчдян кечмриладк. И .нлоз 
берилган юза аннмиги (25x25 мм 
юзада i 0— 12 та дог борд и гига қдрабў 
рамка бўйнча тскширилади Ьўёк 
гард и in ёки туташадиган деталь 
ёрдамида пгкширукдан ўчка;н1;:ади 
И шло» бери пан юздца тирка шш lap. 
уваланишлар ва чуқурчалар йўқглш! 
кўз билан караб чиқилади

3-машк- Шаберларни чархлаш ка қировннн тўкиш
1.Уч склн шабермм чархлаш Da қнровими 
тўкиш.

1.Чархлаш сгадогими ишга тайёр- 
лашда v и и н 1 \имом чкранчаси 
тскширилади. чархтоштз маҳка.м w 
аннқ ўрнатилгамлиги, sapvrou sa 
подручник орасида it*, жрқиш (2 3 
мм); иодручникннн: нухта ма.\клч«- 
лапганлиги махаллнй ернтншпин! 
қониқарли долилигн нниқднн^лп 
сўнгра ҳимоч экранчаси туширилнб. 
ускуна ишга тайсрланади.
Ўиг қўд билан шаберниж дастаси- 
дан. члц кўл бармом-фи билан зса 
унинг ён чеккалзрида жоиламплп 
зриқчалар товларш и ушлаб гурн- 
лади. шабср равоп. снгил босипиб. 
чархтош чстига 45"1 га яқии бурчак 
ҳосил қилиб яқннлаш1ирил;<ди 
Шабер чархтошннмг чегида силжн- 
тилнб. кесупчи қисмннинг Сутун



уч томоми наобатн билли чархланиб. 
юмаЛО\нннглн у1кир чиррати ю т  хо­
сил килииааи
Уч cfyiH шабер қзйралади (қироьи iv- 
килади).!ахтала ( ! )  чайла донли 
корунд қаироқски жилвнр кайрок(2) 
ХУ1кал м анлтнн  ка тургун ҚИЛИб 
ўркатилали.
Қайроқнинг юзаси машина мойи 
билан чойлаиали. шабор <3> расмдн 
курсатилганилск. қўлга олиниб чарч- 
ланадн ва қироои тўкилади. 
Ш абсрнинг чархланиш сифаги 
тскширилади - унинг кссувчи цирра- 
лари тоза хамда силлик юзали ва 
ўткир булиш и .i o j u m ; чархлаш 
бурчаги андозз ски бурчак улчагич 
билан тскширклалн.

Шабер лашда хавфснзлик ко и дал а ри

Эю» ва шаберларниш дасталари тикиз урнатилган булиши лозим. 
Шаберларни абразив чархтошда чархлашда ҳимоя кузойнаги ёки 

экранчалардан фойдаланиш керак.
Чархтошда чархланаётган шаберни совитиб туриuJ лозим

Талабалар дуч ксладиган қийинчиликлар ва йул 
қуядигаи xamiap ҳамда уларнинг олдини олнга

Т&забалар шаберлашда учрайдиган қийинчиликларнинг сабаблари 
қуйидагилардан ибора п

текшириш гах1аларининг еифагли эмаслиги (иш бошлашддн олдин 
тахталарни назорат гахгасига бшюап текшириш лозим);

якка тартибда ишлаш учун фақа] била шабер булганлиги еабабли 
шаберлаш упумдорлишшшг пастлиги (ҳар бир галабага хомаки ва 
тозалаб шаберлаш учун нккнтадан шабер бўлг.шлши маъқул: биринчи 
ҳолла шабернинг иш қисми кенг. кесувчи қиррасининг эгрилиш 
эса кам булиши, иккинчи ҳолда шабер энси:*, унинг эгрилиги оса 
катта бўлиши керак к

ҚДйроқтошлар йўқоши ёки уларииш сифаги пасишгн окибатида 
ЯХШИ қайралмагаи шаберда ишлов бериладиган юзада чизиқчалар ва 
тирналишлар \осил булиши (шу боне шаберларни абразив 
материаллардаи фойдалапиб, ишкалагичлар билап кдйраш макбуллнр)



Қуйидагилар ҳам ниабаларнинг хатоларн жумласига киради: 
шаберлаш фақат бир йўнилишда \аракатлантириш бнлан 

бажарилали, буммнг окибатида талаб лилган аниқликка эртпио 
бўлмайди ва деталга бўёк, юригилганда лоғлар чўзиқбўлиб чиқали: 
бундай камчиликларга йўл қўймаслик учун логларни кўндаланг 
йўналишда шаберлашi а ҳрракат қилиш керак;

ишлов бериладиган юзага rax ia ia  буёк. юқгиришда фақат 
raxiaiiiiHi ўрта қисмидан фойдаланадилар, бу эса тахтанимг 
ейилишини тезлатади. Шумингучуи ишлов бериладиган юзага бўёқ 
тортишда текшириш raxiacni шн гбутун юзасидан фойдаланиш зарур, 

шаберлашда ллиборсизликка йул қуядилар — буниш оқиба i ила 
қирралар ва бурчаклардаги доғлар шаберланмасдан қолади, бу ҳол 
леталга бўёқ юқтирилишдан кейин унинг ўрта қисмига бўёқ 
тегмаслигша олиб келали (талабалар бўёқ юқмаспанини кўриб. 
таготовкага кдттиқбосиш билап тахтанинг ейилишини теэлатадиларк 

тахта га ортиқча бўёқ суркалади, б> заютовкада нормал бўеқ 
кагламига ўхшаш кагта юзали доғлар ҳосил бўлишига олиб ксладн.

Вундай шаберлашда фақат чизиқларнигина эмас, балкп 
чегаратош ботиқларни шаберлаш хам чўзилиб кстали; талабалар, 
шуишндек. узил-кесил (тозалаб) шаберлашла хатога йўл қўялилар; 
бундан ташқари, юзалаб шаберлашда бўёқ қатлами иложи борича 
камроқбўлишига эришишлари ксрак.

Талабалар 24-25-26-ўқув-ишлаб чиқариш машғулотларишнн
I —4-машқлариии бажаришлари иатижасида:

— юзаларни шаберлашга тайёрлаш ва ясси ҳамда эгри чизнқли 
юзаларни шаберлаш усулларини; шаберлашда хавфеиз ишлаш 
қоилаларини; шаберланган юзаларни назора! қшиш иа шаберларни 
чархлаш усулларини билишлари;

— юзаларни шаберлашга лоилаб гайёрлаш, гахга юзаемга бўёқ 
суркаш; ясси ва уч ёцли шаберларни чархлаш, қайраш. ясси \амда 
эгри чизиқли юзаларни дастлабки ва узил-кесил шаберлаш 
амалларини улдалай олиш лари керак.

2 7 - ў қ у в - и in л а б ч и қ а р и ш м а ш ғ у л о т и 
ИШҚАЛАБ МОСТЛШ

Машкдар:
1. Ишқалаб мослашга тайёргарлик куриш.
2. Энли ясси сиртларпл ишқалаб мослаш.
3. Деталларнинг энсиз гомонларини ишкрлаб мослаш.
4. Эгри чизикдн юзаларни ишқалаб мослаш.



Тахмииий иш объсктлари: 90° ли ясси линиялар. текшириш 
чизғичлари, \ар хил шаблонлар. тик.ин жўмраклар. беки мин 
Ймраклари.

Мосламалар: ишқалаш гахтаси, пула! валик, ишқалаш kxCSj iги 
ва призма(ари, ростлаиадиган цилиндрик ишқакиич, ёгоч тахтача, 
қисқичлар.

Асбоб ва материаллар: ҳар хил абразив кукунлар, гурли абразив 
пасгалар, машина мой и, керосин, лапа-пупа, лекало чизғичлари. 
текшириш бурчакликлари. микрометрлар. лри чизиқли профилли 
андозалар

Машкларни бажариш тартиби Укув-ншлаб чнқарнш курса тчалари ка
тушунтиришлар

1-машқ. Ишделаб мослашга тайёргарлик кўрнш
1 Абразив кукуилар rva паста тайерлаш. Эслатма Дстальсирглари силлик- 

ланиб, механик пшлоша торт.и ани­
дам ски шаберланибчилаигарлик 
ишлони берилганидан кейин ишка­
лаб мосллнад и: юзада тилнннш, шр- 
палишлар булмаслигн керак.
1 Сирт тозалигига нисбаган қуйила 
диглн галабга кўра. кукун еки наста 
таиланадн: дағал кукун ьа пасталар 
сиртнн хиралаштирнди. уртачалари 
yH ia  кўпроқ тозалнк бағиш (айди. 
майини .-ка ойнадек ялтнратади.

2. Ишқалаш гахтасини тайерлаш на уии 
ишкдлаб мослаила \озирлаш.

2.Лввалига ишқалаш тахтасиниж 
муетаҳкамлпги куздан кеч придали. 
КСиин ишкалаб мосланадиган хомаки 
маҳсулот юзаси гскширилади. Юза 
аник жилнирланган ёки шаберлажнн 
бўлмшн керак (ишкалаб мослаш учун 
қў й и м 0 .0 1 — 0 .0 2 м м >: ю:»а л а 
тирналишлар, ўйиқдар бўлмасдиги 
лозим.
Ишқалаб мосланадиган улчамлар 
\амда шак;иа караб. ншкалагич 
ш а к л и в а ўл ч а м и i а н л а н а л и ; 
дастлабки ишкдлаб мослаш арикчали 
тахтада бажарилади. кейин си л л и к, 
тахта ердамида уми-кесил ишкалаб 
мослаш а мат га оширилади. Бу усулда 
мосланадиган юза бензин ски 
керосин билан юпилиб. лагга билзн 
қуруқ қилиб артилади.



Иигкалаб мослаш материал и ни i h h -  

- l a i u  (дастлабки ишцалаб мослашда 1 
ски 2-ракамли абразив кукунллн 
фойдалаиилади у идишга солиниб, 
ярим суюк масса—бўтқа ҳосил бўл- 
гунга кддлр керосин ски суюк мине 
рал мойла корилади).

2-машк. Энли нсси сиргларни ишкалаш

1 Ясси сиртларни ииифлаш.
Эслатм а  К ал и н л и ги  5 —6 мм.лап 
ошмайдиган дспип» fia буюмяарниж ясси 
сиртлари ишкалаб мослаш учун ёю ч 
тахтачага маҳкам шнади.

1 Ьуюм 1.СКЛ буюм маҳкамланган сгоч 
талтача) гама устига ишкдланадшаи 
сирти билан кўйилад и ва унга с ал 
босиб. б т н  lavra сирти бўйлаб илга- 
рилама-кдйтма ёки доирасимон чара 
кат қилиб юрги шладп. 20 30 ҳара 
катдан сўнг ишкДОанаётган юзадан 
металл қирнндилари олиб ташланиб. 
у паста ёки кукунниш янги қатламн 
билан қоплаиади.
Тегишли буюм iypn олиигуича cupira 
галма гал наст ёки кукун қоплаб иш- 
кдланади
Диаметри Ю мм.лай ортиқ юмалок 
ишқамагич — тахтанинг иш кмаси 
керосин билан ювилиб. қурук қилиб 
артилгач. унга абразив кукун юпка 
каглам килиб сспилади. Абра шь то 
юма-юқ ншкалагичга бир ic kh c  ботиб 
киргунга қалар бошқа raxia ёрдамида 
юмалатилади. ишқашшч гайсрлан- 
ганидаи ксйин абранив кукунпинг 
кол га пи олиб ташданади. тахта 
машина мойи билан снгил мой- 
ланади на ишкалагич летал га ишлов 
бергунга кадар ҳўшимчаси s ишла- 
тнлади
Лриқчали ишкалагич юзасиiа fiA 
тампон билан ишцаланадиган масса 
юпқа ва бир i c k h c  суркалади 
Заготовка ишкалаб мосланадиган 
тскислиЕ и билан арикчали ишқа- 
лагичга қўйилади ва унга енгил 
босиб. ишқалагичниж бутун юзаси 
буйлаб 5 8 айланма харакат қилди* 
рил ал и ( гЛ У хираёки ялтирок 
кўрннишга конуиига кадар силлик



гахтада то зала б <узил кесил) ишка- 
1и:л бажарилади.Ярқирок к>ла \ocu.i 
килтпда кткалат скочлаи Яеалиб. 
Ciipuia суюлгирилган кска o\ai и 
билли қомланган ен»ч ишқалагич 
шчи tat ида гуги гилалм.

3-машқ. Деталларпннг энсиз тмонларнни ишқалаГ» мослаш
! Ьир леталнинг энсиз томоитш ишкзлаб 
мослаш

1 Деталь:»нлм исси сирти бнлан приз­
ма ёки кубнкка шундай тиркалншн 
ксракки. унинг энсиз (ншқалаиа- 
днгаи) томопн тахтага тсгиП 1урсии 
Кубмк ёки пршма деталь билан бирга 
и паричама-кдйтма ҳаракатлантирн 
либ, ншқалаш олиб борилади. ')нлк 
ясси сиргларин ишқа.мииднги каби 
крндаларга амал қилинади.
Заготовка ксиг тскислнги билан гўлри 
гур1бурчак кдйроқмиша слқиб Гккц- 
лади. Ишқдлаб мосланадиган хомакп 
маҳсулотга тсккизиб  қўйнлгап 
қайроқтош ил гарила ма- кай i ма 
\арака глашириладя.

2.Бир мсча дсталтшг энсиз томопларини 
ишкдлаб мослаш

2 Лег.илар 1ўилам-1ўила,м к^мкб кис- 
қичларда цисилади па гомонлари 
m m  Da яссп юзалск ишкрлапдл.

4-машқ Эгри чижқли снртларни ншкалаб мослаш
1.Конус ю*ани (тиқинни уяга) ншқалаб 
мослаш.

Эслатма. Тиқинни конусснмон гс- 
шикла фаца! бурабпша қолмай, шу 
билан бнрга, айлантирнш тиқинни 
х а  гоҳ охирига стказиб. го.\ бир оз 
ч и к, а р и hi л о л и м б ў ц а д и . Б у н га 
•тақиллатнб мшқалаш» дейилади. 
Акс \одда. дсталда чуқур ҳдлқасимон 
чиш^чалар \осил бўлиши мумкин.



u f s

t .Ткқин ксросип на мой аралашмаси 
билан мойланади, усти абра ihh кукун 
ёки нас га билан қопланали Da учга 
(жумрак корпусидагн тсшикка; 
кнритилади.Тиқлн галмамал гоҳблр 
го\иккиичитомонга 30- 45“ :д 
бурилали; бир нсча ҳараюц билан ў., 
ўқи атрофила айлантирилади.
1 2 — 1 5 \а р а к а тл а и сў н г металл 
киршиилари \амда абразия материал 
когаиклари к>ниб таипанадн hj кукуй 
ёки паста алмаипирилади

2. Конус юзаларини ишқалаб мослаш 
сифатини тскижриш.

2-Конуссимом юзалармн иш\алаб 
мослаш сифати бўр ски рангли к;* лам 
билан гскшнрилали, тиқиннинг 
К011)'ССИМОН сиртн бўТмяб бур б И Лаи 
чизик чигжлнди. у тешикка кири- 
гшшб. с и гил босиб 1 2 мар га гулиқ 
айлантирилали (чизиқ ўчиб кезса. 
дсмак, мослаш яXIIIи амалга ошк- 
рилган).
Калам воситасила тскшириш утка- 
зилали Тиқим иингконус юзаси 
бўйлаб қалам бил ал чн шқ чизклали. 
гиқд!Н втулки ичига кири1илиб. сал 
бу рал ал и.
Г е р м е 1 и кл и г и 1 е к ш и р и л ал и , 
Ишқаланган юзалар ЧУруқ қилиб 
аргилади, буюмлар зичбириктн- 
рилади ва жўмрак тешигига керосин 
қуйилади (ишқалаб мослаш сифаш 
яхши бўлганида. керосин юзалар 
орал и гидан 2 мин лакомила сизиб 
ўтмаслиги керн к)

? .Ташки инлиндрик сиртни ишкалаб мос­
лаш
Эслатма. Гашци цилиндрик сирт ишқа- 
лагич диамефига тснгбўлиши л озим.

3. Иигқалатч юзаси кукун ски паста 
бил а к қ о планадм . И tit қа л а г и ч 
бушатилади, укга буюм куиилмб. 
бир биржа зич келгунча ростлаш 
мураатлари билан қисилади. Буюм 
ишқа лагичла (ски  иш қалаг ич 
буюмда). шу билан бир ваклда ншк/i- 
■ ia iii’1 буюм ўқи буйлаб (ёки буюм 
ишкдлагич буйлаб! юргичилиб. аН- 
лантирнлади Ишцаланастган 
сифати (тскислиги. хира сифатлиш 
ка к . ) куч \л мда қал а м билан 
текдшрилади



заттовкаларнинг :<енг ва энсиз юзаларини. цилиндрик жувадарпп 
иа конуссимоп жуфтларни ишкалаб мослаш: мосла шля ханфет 
ишлаш қоилагарига риоя килиш; ишкалагичларни шаржирлаш кабм 
амалларни уддалай олишлари керак.

2 8 - у к у в - и in л а б ч и қ а р и ш машғулоти 
ЮМТПОҚ КАВШАРЛАР БИЛАН КАВШАРЛАШ

Машкдар:
1. Кавшарлашга тайёрланиш.
2. Юмшоқ каишар билан кавшарлаш.
Тахмншш 11Ш объектлари: оқтунука куп пар. цдишлар, мой идишлар.
Асбоб ва жиҳозлар: иссиқлик кавшарлагичлари, уч ёқди шабсрлар. 

\ар хил эговлар, кавшарлаш лампаси.
Мослама ва материаллар: ясси жағли о.мбур. хлорид кислота, 

рух, пахта, нашатир, қалай-қургошинли кавшар, кдлли чуткалар. 
лапа-иупа, металл чўтка.

Машқлария бажлриш таргибн Ўцув-ншлаб чиқарит курсагмалари ва 
тушунтнришлар

l -машқ. Кавшарлашга танёрланнш
1 _Хлорли рух эрктмасини тайерлаш. 
Эслагма Кислота билан ишлашда эҳтист 
булиш, ҳамма вақт кислотами сувга со 
лкш, *ритма тайёрлащда қўлқопдаи 
фойдаланиш лотм

1 Шиша идиишинг 1/4 клемм хажчи- 
ла сув қуйилади Шиша воронка орка- 
ли йдишпмпг яма 1/4 кисмича хлорид 
кислота қуйилали.Эригмага май.и 
мластиначалар гарзида кесилгнн рул 
солинади (газ пуфакчалари ажр&тиб 
чиққанидам сўнг эритма ишлатишга 
тайёр бўлади).

2.Кавшарданэдиган лойнм гайерлаш. 2 Буюм дегалларинкнг кавшар.шна- 
диган жойи бир-бирмга яхшн мосла- 
мади.Шу жой металл чутка ка лагта 
билан ифлоелик ва намдан тозала- 
нади. чок оса шабер ёки эгов билан 
ялтирагумча жило берилади.

3. Канширлашлямиасини ск,иш какашпар- 
лашга тайерлаш

3 .Лампа косачасига бензин қуйиб 
сқкладн.Бензин сниб тугагач. нил 
иельклапани сал очилади. лампа 
сигимига \аво берилади аа лам па 
ҳимоя қурилмаеига яқимлаштирили 
ди.Лампанинг бурама майчаси паст 
алангала қиздирилгач, олоп мсъср-



леи I <i,i и. Н и п пел ь ифлос л а и ган ида. 
примус игиаси билан юаалянадп 
Кавшарлаш лампас и га (иднишмш У 4 
қ,исми чажмидан оширмасдан) 
ин'.ичка найма ски чогрок ворон 
кядан фойиаланнб керосин куПклали 
1И> ндан кейин идкш пнпг огэи 
резьбали тикни билан бураб берки- 
тилади па лампа қуруқ қил но ар- 
тилади.
Лампа кишт ски махсус мослама 
яқпнида сниб тургап денатурат 
ал ангас и да к ўт олд и р и л ад и . 
д е н а г у р а г .| а м п а н и н г м а хс у с 
ко сачаси га  қуйилган  бўлади ; 
форсунка нфлослантан бўлса. жўмрлк 
берки us f> Қ.Ў к и л и б , ш на бнлан 
топала над и.

4. Кавшарлагич ни қиздириш ва оқарти 
риш.

М |  "'-л

4. Кавшарлагич учи эгоп билан 
куйиндиллн то^аланиб. учннинг 
қирраси сад думалоклантирилдди 
Кавшарлагич (копня) га гл и к ка 
тундай куйиладики. унинг товонн
ч с т г а й у н а л т и р и л г а н б ўл ад и 
Капшарлаш лампасиниж алангасн 
клншарлатч товонига каратнлади. 
Кавшарлагичнипг қизиган-қизпма- 
ганлягн унинг учини ноид:нлилга 
ботирнб куриш нули билан тскширн 
лади (агар новшаднл пншиллаб, ун- 
длн кукиш тутун чикса, дсмак. кав­
шарлагич яхши қизиган).Каишар- 
л а Iи ч н и н г у ч и н о н ш а д и л д а  
тозаланади Da унга капшар чнниц 
н кинлаш I ирилиб, о кар гирилади 
Кавшарлагич—ковия қизд ирилиб. 
у н г а  қ а л а й ю г у р i ир и л а д и 
кавш арлагични шундай қўйиш 
керакки. унинг иш (понасимон) 
қисми алангадан плена кзраб турсин. 
аланга \>дудида эса унинг қалип 
К и с м и тур иш и керак.Қм  $нган 
кашнарлагични столгн *мас. балки 
махсус iatликка цуйиш керак. пгундл 
нссикчикбскорга иероф бўлмлйди ад 
кавшарлагич ифлоеллнманди.



2-машқ. Юмшоқ кавшар билли кавшарлаш
1 Чокларнм ханшарлаш 
Эслатма Чокка яқмн жойларнн ч» *иб 
кетишдан сақраш учун хуп лнтти cu.io ска 
сувгл тушириб кўйиш лодим.

1 Каншарлаиадиган юи килли чутка 
билан то’*алани6. умга хлорли ру\ 
эрнтмасл суркалади Қ,и шмрилгаи ьа1 
оқ^ртирилган кашиарлагич учига 6»:р 
гомчи кавшар илаштнриб олинади | 
Кавшарла1ич учи кавшарланадигаи 1 
жойга икинлаштирилади оа ч о к 1 
ки<иб. угла кавшар эриб тарқрлпши, 
сайнп чокка гула пқиб тушганича! 
капшарлагич чок бўйлаб юргизилади ! 
Кавшарлагнчнм к^йта қиздириб 
кавшарлаш  шу тартибда давом 
шириладн Кавшарлагичиииг учи j 
к а в ш а р б и л н н б и р т с к н с  
к.оплаигункга қадар у новшадил 
б ў л а г и у с г и д а н> р г и э и л а д а | 
Кавшарлаш жой и хлорид кислота 
билан хурушланадн, яъни  унга 
кн меоий ишлов берилади. 
Кавшарланадиган юзаларни клади- 1 
риш учун каншарлагич бкр жойга icn- 
кизилиб, б и роз ушлаб тур и лад и. 
сўнгра клншарлаиадиган жой буйлаб | 
сскмн на бир тскис к»ргм.»иладн.| 
CyKiKianrau кавшар кавшарлагичдан 1 
о\иб iyiuvi6. тнркишнм гўлдирада j 
( гирқиш кснглиги 0.05—0,15 мм) I 
Капшарлангаи чок сокигандан ксйнн | 
гозалаб ювал аб, \уруқ,латта била:. 1 
артилдди ва ортнқча каншар iron скд 
шабер срдамида олиб шшланади.

2.Кавшарлаш сифатини текшнрнш. 2 Кавшарлаигап чоклар ташка k“ -j 
мондам кучдаи кечириб тскширила-1 
да (кавшар.ижмагал жойларда дар<-( 
лар бўлмаслиги керак). сўиг чоклнр 
гсрмстикли к ка (кааш арлангаа 
идишдан сув о.чмаслиги ксрак> нл 
мустаҳкамл и к ка (кавшарлаигаи 
жойидан буки.паи дсталда дарз| 
бўл.маслигн керак) тскширилади-

Юмшоқ ва қаттиқ кавшарлар билан кавшарлашда хавфсизлик 
қоидалари ҳамла талабалар йўл қуядигак хатоларга онл маълумотлар 
29-ўқув-жштб чиқдриш ма!иғулотиникг охмрида бсрилган.



2 9 -V қу и -  и ш л  а б ч и к а р и hi машғулоти 
ҚДТТИҚ КАВШАРЛЛР БИЛАН КАВТПЛРЛАШ

Машқлар:
1. Кавигарлашгатайёрланиш.
2. Дсталларии қдггиқ кавшар билан кгшшарлаш.
Тахминий нш объсктлари: учликли мис найчалар, к ал та наичали 

фланенлар. пластан кал и қисқичлар.
Асбоблар: турли эгоилар, қул қдйчи, ўгкир жагли омбур, ясси 

жағли омбур, темирчштик қисқичи.
Мослама ва матсриаллар: кавшарлаш лампаси, кура, муфелли 

печь ёки газ горслкаси, бура, мис-рухли кавшар (қалинлиги 0,5— 
0,7 мм. ли тахт, 1,0—1.2 мм. ли металл чивиқ), 0,5—0,6 мм. ли iy- 
қиш сими (иўлатёки нихром), хлорид кислаганинг 25% ли деитмаси.

Матқларни бажартп тзртнби Ўқу» нтлаб-чнқзриш кўрсатмалари ва
тушуитиришлар

I -машқ. Кавшарлашга тайёрляш
1 Дсталларии кавшарлашга тайсрлаш. ! .Дсталларниж кавшарланадигвн 

жойи бкр-бирига мосланвди.Улар 
ўчаро қанчалик жиле мослашти- 
рилган бўлса. капшарлаш шунчалик 
сифатли чнқади.Дсталларнинг кав- 
ш а р л а н а д и г а н ж о й л а р я ч а н г, 
ифлосликдаи тозаланиб. хлорид 
киемкгтаиимг 25% ли эритмаси билан 
юпиладк.

2.Кавшар тайсрлаш на уни қрлипларга қу- 
Йиш.

2.Тахтасимон мис-рухли казшярдин 
пласти11 калар қирқилади. Уларни11г 
ўлчамк кавшарланадиган жойга 
боыик. Кавшарни бура па кавшар 
қириндисидан<2:1 иисбатида) 
иборат кукуй кўриниш ида \ам 
тайсрлаш мумкин
К/ыаЙ-к£ргошинли ПОС-30 қртиш- 
маси ксн! $арқалгап кавшярлардаи 
кавшар гайерлаш (э’нр керак бўлса) 
иш пақтида ажралиб чиқадиган 
буглар ва гахларнинг зарарли таъ- 
сиридаи ишчи.чарни ҳимоялайдкган 
умумий шачоллатиш қурилмалари ва 
ма\аллнй ҳаво сўриш курилмалари 
билан жи\оэлангаи алоҳида хонала 
бажарилади



ГИГСЛЬСКЯ Пулит ЧўМИЧ ифЛОСЛИЬЛар 
аа запглан го*а ланади, улар юртши - 
301ГП1 билан жи\0 1лан1ан .ирнла к 
таглякка пухта урнатялган буладиЛ'уь 
б у ғ л а п и б х с т и ш и учуй чўм и ч 
қи ширилади. сўпгра унга қийии 
эрийдиган металл (кўрғошии) солиб 
эритнлади Шундан кейим зршан 
қўрғошипга оз-оздан s^iati (массася 
буйича к^рғошиидаи иккн oapaDap 
кўпкдлай 1улиқсуюқ,1аннб кеиужяа 
қадар) кўшялади.
Суюкданиш начжда куйяб па оксид- 
ланиб кстмаслигн учун с>юк қотишмл 
юзигя майдаляжан нис?а кўмирсепи- 
лачи.
Кавшар бугун iлii сукяганида унин 
снртидаги тошқол олиб ташланадк. 
сўнгра кави1ар қолиига к^уйилади. 
Куйяш пайтила. олатла. бурчаклих 
пўлатдан тайёрлажан юда юча .и 
қоляпдан фойдаланилзди. кавшар 
улуилиги 300 5(10 мм.ля клчикрок 
кссимли чикяк-iap [арляда олинади 
(^.Суюлгая кавшар томчиларидан 
куйиб колшииннг оллини илипгучут: 
к у й и ш в а к 1 я д а  \ я м ■' я 
кўлойиакларшш такяш па қўлколлар 
кийиш ксрак.

3 Кашнарлаиадигап дсталларии биряк- 
тяряш.

3. Кавшарлзнадшан жоя yernia кнк- 
шар бўлакчалари кўйнлаля ва лстал- 
лар кавшар билан ингичка гўқима 
сям срламяла боглаяадя.Кукуя била.н 
кавшнрлаж анда. кавшарланоднгаи 
жой капшар билая коплаимайдя.

4 Иссиқ-тик мапбаипи тайсрлаш. 4 Кавшарлаш лампас» чайсрланали. 
муфелли лечь яшга туширялади os»! 
г а } горслкасиа ланталатилади 
Иссякли к манбаяяя тайсрлашд- 
хавфсизлик гс.хнякаси ва с ж и т а  
кдршя курашяш тсхиикасинякг барча 
к.Оидаларя;а а мал қилиш керак

2-машқ. Деталларнн қагтнк қотишма билан кавшарлаш
1. Каншарлашни бажариш. 1 1-усул. Каншарлнш жой и унга мах 

камланган кавшар иластинкаларл 6>» 
лап бярга бура бялап қопламади в;’



бура кукуни эригунича кмздирилади. 
Бундаи кейшс икккнчи марта 6vpy.ce- 
п и сал и  как  а и ill а р j р и 1 у пина 
қизлнршл давом угпфмлали, кавшар 
бир-бири билан бириктирилаетган 
д стал л ар о р а с и л a i и г ирқиш^а 
1ўлдирилади.
2 -усул Кавш арлавад  »к а н жой 
(капшар бўлакчалариснз) қизил туе 
олгупича кизднрилиб бура ҳамда 
кавшар кдриндисинкж аралашчаси 
билан қопланадм, сСнгра кавшар 
эригунча қнздирилади 
3-усул. Кавш арланаднган жой 
(кавшар бўлакчаларисиз) қирмизи 
ранггл киргунича қнзянрилнб. бу'ра 
билаи қопламалн. суиг унга ннгмчка 
кавшар ЧНВ1Ш1НИН1 учи яқиклаш- 
I и р и л и б , к и ч д и р и ш л а п о м 
эттириладп (чивнқэрнб, кавшзр 
б и р и к т и р и л а д и г а н д с т а л л а р 
ора с ида ги г ир қи ш га ў тал и ) 
Капшарлаигандан сСнг дсталлар со 
витилади. ювилади ва кдвшарланган 
жой бура, кавшар «а гўкяма сим қол- 
лнкларилан тозалзнади

2.Кантар.1иш си<|ипини гекшириш. 2. Капшарлапгап жой ластлаб ку^дан 
ксчирилади.Чокнин! иухгалш и ни 
гекширнш учун капшарлантан жойга 
оғнр металл билан уриб курил ад и. 
Кавшарлаш скфатсмз булса, деталь 
кавшарлан>ан жойидян синади.

Юмшоқ ва қагтиқ кавшарлар билан кавшарлзшда 
хавфсизлнк қоидалари

Кавшар тайёрлашда резина цулқоилар ва ҳимоя кўзоиаакларидап 
фойдаланиш ксрак.

Кавшарлаш лампаси қуллапилгаида қуйидагилар ман қилинали: 
идишидан ски бирикмаларидан ёнилғи силқийдшаи ламиаларлан 
фойдаланиш; лампага олов яқинида ва горелка соаиб улгурмаганида 
еиилғи тўлдириш; ксросиида шштайдиган лампани бензин билан 
тўлдирииг (бу порг 1ашга ва сш-нп чиқишига сабаб бўлиши мумкин); 
енибтургац лампага керосин қуйиш; косача четша қадар 1ў;шириб 
Денатурат қуйти ; идишга ҳаддаи гашқари кўп ҳаьо ҳайдаш. лампани 
Фрадан ва ботқа олов манбаларидан уч олдириш; лампани очиқ



олов ёки қизиб чуғ бўлгал буюмлар спила ушлаб туриш; форсу] скани 
тозалаш учун лнмпадаги босимни ошириш (бунда порглаш юз бериши 
мумкин).

Ёнғиннинг оддини олиш мақсадида яқииига мсгалл ски ғицл 
экран қуиилади.

Лампа билаи осон алажиланувчан ма!сриаллар орасидаги масофи 
камида 5 м бўлиши керак.

Ёнпш чиққан ҳолларда фойдаланиш учун иш ўрпи яқинида 
қуруқ қум сақланиши лозим.

Иш тугагач, горелкадан ёнилғи чиқишига тўлиқ чск қўювчи 
ростлаш мурвати ёгтилгандан кейингина лампами ўчириш мумкил.

Лампа ўчирилиб, горелка совиганидан кейингина идищцан ҳаво 
чиқарувчи мурват ёрдамида ҳавони чиқариб юборишга йўл 
қўйилааи.

Кавшарлагич биплан ишлашда:
ўга қизиган кавшарлагични суюкдик билан совитмаслик керак; 
кавшарланшшғга қадар алангаланувчан материаллар олдиндап 

тозаламасдан ва ювиб ташламасдан ҳамда осон алангаланувчан 
материаллар яқинида. маҳаллий ҳаво сўриш йўқлигида кавшарлаш 
ишларини олнб бориш ман қилинади;

иш тугагач, қулларни яхшилаб совунлаб ювиш керак. 
Кислоталардан фойдаланишда:
кислоталар ёки эритмалар билаи иш бошлашдаи олдии 

ванналардаги шамачлагиш қурилмалари васюч шшжаралар созлигиии 
текшириш керак (шамоллатмасдап ишлаш гақшушнади);

хурушлаш эритмаларини тайсрлашда фақаг совуқоршмаларпипша 
аралаштириш зарур;

хлорид ва сульфат кислоталар гиқинлари ишкд;1аб мослалган шиша 
кдишларда сақланиши керак. Механик шикастланишлардан ҳимоя^шп 
мақсадида идиш ю мш оқ нарса тўш алган тўқима саватга  
жойлаштирилади;

crcMiiai ггириладиган эритмалар тайёрлащда каустик содани фак?гг 
совуқсувга кўшиш зарур; уни иссиқсувга кўшиш тақиқланади;

куйиб қолмаслик учун сувни кислотага қуйиш ман қилинади, 
чунки бунла шиддатли реакция юзбериб, кислота сачрайди. Кисгкланл 
сувга ингичка оқимча тарзида қуйиш ва эритмани шишатаёқча билан 
аралаштириб гуриш керак;

қалай - қурғошин қопидмалари ва кислоталар билан ишлагандан 
кейин қулларии яхшилаб ювиш лозим.



Талабалар дуч ксладиган қийиичиликлар ва мўл 
қўаднган хатолар ҳамда уларвинг оддннн олшп

Юмшоқ кавшарлар билан кавгпарлашда талабалар кўггинча 
ю з а л а р 1ги кавшарлапщан алдии гозалашда ва кавшарлагичга қалай 
югурггири1Ш1Д қий наладилар.

Гап шундаки. талабалар юзани жилвир қоғоз ёрдамида тозалашга 
у ра кат қиладилар ва бунда юза жил вир зарраларини қоғозда қотириб 
турувчи слим била)! ифлосланишини \исобга олмайдилар. Буидай 
тозалаш оқибатида юза едим глркибидаги мой билан иф,’ю а ш щ и  ва 
у^итяй юзага спишиш ўрнига унга юқмасшш гушиб кетади. Юза 
жилвир қоғоз билан эмас, балки шабер билан тозаланса, бу 
қийинчилмк осонликча баргараф қилинади. Тозалашан жой га қўл 
тсккизмаслик керак. чунки бунда \ам  юза мойланиб қодади.

Кавшарлагимга қалай кмуртирищца уни купинча ўта қиздириб 
юборадилар, нагижада унда қасмоқ ҳосил бўлиб, қалайни ўзига 
юқпфмайди (кавшарлагични яна эговлаб тозалаптга тўғри кслади).

Кдлай югуртирилган ковияни нормал қиддириб, уша гакрор калай 
югуртириш учун латга ёки лос билан артиш ва шундан ксйин 
новгпадил бўлаги устидан қалай югуртириш керак бўлали.

Агар кавшарлагичнинг ўлчами нотуғри танланса, улкан дсгалларни 
каашарлашда жиддий қийш мил и клар юзага кслади. Шу иарсани ҳисобга 
алиш ксракки, кичик ўлчамли кавшарлагич билан катта деталларғги 
кавшарлаш мумкин эмас, чунки бунда кавшарлагичнинг иссиқииги 
деталь мепаллини исизишга егмаиди (бундаи қийгинчилик каттароқ 
кавшарлагич галлаш ёки кавшарлапщан оддин дстални оловда ёхуд 
кавшарлаш лампасида қиздириб ачиш йўли билан бартараф қилинани).

Қдттиқ кавшарлар билан кавшарлашда талабалар кўиинча 
бириктириладиган қисмларни йўқогиб қўядилар, чунки уларни 
ингичка сим билан боғлайдилар. бу сим эса кавшар суюқлалиб 
булганича куииб кстиши мумкин. Деталларни олоша чидамли симлар 
билан боғлаш тавсия этилади. Шуни эсда гутиш керакки, деталлар 
бир-бирига жипс мослангапида яхши кавшарланади.

Талабалар 28-29-ўқув-иш лаб чиқариш машғулотинииг 1-2- 
мяшвдариин бажарввыари иатнжасида:

— кавшарлаш ва қалайлаш вазифаси ҳамда усулларини, 
Ншлагтладиган асбоблар ва магсриалларни, ишдаги брак сабаблиршш 
ва унинг олдини олиш чораларини. кавшарлаш ва қа,шй югуртиришда 
йШ ўрнини ташкил қилиш. хавфсиз ипыаш қридаларини ва снкинга 
КЭрши кураш чораларини билишлари;



ксракли матсриаллар ua асбоОларни кшлаш; кўл ва элсктр 
кавшарлагичлардан, кавшарлаш лампаларидан фойдаланиш; юмшок 
кавшарлар билан кавшарлаш: қалайлаш ва катти к кавшарлар билан 
кавшарлаш; хавфсиз ишлаш қоидаларига ва ёнғинга қарши 
галбирларга риоя қилиш; кавшарлаш ва қалайлашла иш ўрнини 
ташкил кил иш каби амалларни уддалай олишлари керак.

30 - ў қ у в - и ш л аб  ми кар и ш  м а ш г у л о т и

ПОДШИИНИКЛАРНИ ОҚАРТИРИШ ВА УЛАРГА 
БАББИТ ҚУИИШ

Матқлар:
1. Окдртириш.
2. Подшишшкларга баббит куйиш.
Тахминий иш объектлари: пўлап листан ясалган буюмлар. подшип- 

никларнингяхлит ва ажраладиган ичқўймалари.
Асбоблар: \ар хил эговлар. яссн ва учёқли шаберлар, темирчилик 

қисқичи, яеси жагли омбур, жилвир қ о ю з и .
Мослама ва матсриаллар: кавшарлаш лампас и, кислотага барлош- 

ли ванна, ювиш ваннаси. баббит эритиладиган 2—.> л сиғимли тигель, 
баббит куй и лад и га н чўмич, хлорли pyx лритмаси. хлорид кислотанинг 
2Ь% ли эритмаси. каустик соданинг 10% ли эритмаси, қалай. баббиг, 
нашатир, латга-нутга. канон, тампонлар. брезент қўлқоп, ҳимоя 
кўзойнаги.

М а ш м я р к и  б а ж а р и ш  гартнбн Ў к ув -и ш л аб  чикариш  к урсатм ал ар и  па 
г у т у н т н р м и м а р

1-м аш к. O k a p iириш

1 Оқартириладигаи слрт 1 Сирт эгов. шабср па жилвир қогоз 
6iuai i ялтирагу! па бир тскнс тпзалаиади.

2. Окяртириладиган сиртни кимсвий 
усудда тозалаш

2 Юза 1 2 мни лапомида каустик 
соданинг қайиаб тургаи 10% ли эрнт- 
маси билан ювилади ски металл юзаси 
.члорид кислотанинг 25% ли эритмаси 
билан хуллаб ски деталь эритма>а 
бошрилиб ювилади 
Сир» сун билан ювилади ва кури 
тилали. Хавфсизлик техникаси ^илла- 
ларига риоя қилинишнга алоҳила аҳр- 
мият 6с рил ал и.



З С иртни ишқдлаб оқартирит 3 Юча хлорли рух эрп.тмас»: билам 
коплапади iu ycim a нашатир кукуни 
«.еиилади Юла кавшарлаш лампасы 
билан қалайнинг ?риш .\арораги:ама 
чиздирилали. Қиндиритган сиртга 
нашатир кукуни сспилади. юига кдлай 
ч и н и т  нқинлаштирилади на качай 
бутуи окнртириладиган юза бўйлаб 
ейиладп. сўжра :̂ са юза каноп билан 
қалай бугун к>«га тсклс ишкдлаиади. 
Оқартирилмаган жоилар тозаламиб, 
такрпр оқдртирилади Оқартнрилган 
сир| сун билан ювнлиб. куртилади.

4. Сиртии ботириб оқартириш. 4 Қалай пислда зритилади Гозаланган 
д е |а л ь  ясси жагли ом бур  ёки 
темирчнлик қисқичи билан ушланади, 
хлмрли ру\ ^рнтмасига ботирилиб. 1 
мин тутнб тур:пади, сўнгра эритшган 
цалийга ботирилиб. 3 - 5 мил ушлаб 
1уриладп.
Дегалн қалайдан чиқариб олипади ка 
ти 1 ель уч и л а  қаттиқ силкитилнб, 
оршчча қалай кстказилади. Оқарти- 
рилган деталь сунла ювилади.

2-чаш қ. Подшминикларга баббит қуйиш

1- П одш ииникни баббит қуйиима 
тайсрлаш.

1 Подшшшик кчкуйманинт иш юьаси 
механик ва кимсвий усулда тозаланади. 
Баббит куйиладигап юта илгари 
курсатилган гавсиялар қўллапшшб. ка­
чай билан ишқалаб оқдртирилади

2 . Подшипник с и р 1 и бабоит билан 
қо плакали
Эслатма. Подш ипникниж ажралма 
йчқўймаларига баббит ииьма \o u ia . 
нкка ичқўймаларга эса махсус моелама 
Қуй клади.

2. Оқартирилган на биргэ йитилган 
ичқўймалар қурук цумли тагликка 
(iipoiHBCHia) тик кУйилали на (ашқи 
iомоиплач каншарлаш лам пас и билан 
200—2>ОС гача қитдирилали (\арорат 
нашатир гутунип» караб тскшириладш. 
Ичқуйчалар тешшига мос диачефли



СГОЧ с т с р ж г н ь  КИрИТМЛДПИ. Эриглп
баббит чўмич билан тигслдан  
ол и н н б . ичцўйма ва стержень  
ўртасилагк орзлиққа бетўхтоп  
«>\нмда қуйилади (чўмичга тўла 
бир қуйиш ли бабби ! сикнши 
керак).м?ш

3. Қуйиш сифзтинн тскшириш. 3. Қолнп совн гзч . қисмларга  
ажратилади к.ч кўллан кечирнлкб, 
бўнц|нк,лар бор-йў»у1нги гекти- 
рилади. Баббитга болға билак 
уриб. ушшг подшипникка қаидай 
спишганлиги аниктлнади (дирил- 
лаган товуш яхши ёпишмаган- 
л н г и н и  кўрсагали).

Подшишшкларни оқартириш ва баббит қуйишда 
хавфсизлик қоидалари

Барча ншлар тортувчи зонт остида олиб борилади. Хлорид кислота 
эритмасини тайёрлашда хдр доим кислога суши қуйилаои (бу иш 
тортувчи қувур яқинида бажари-гади), суоми Jca кислотага қуйиш 
тақиқланади. Кислота ва зритманиш тсри ва кийимга югишидлн 
сакланиш керак. Кислота ва иашатир буыари билан пафас олиш 
мумкин эмас. Деталь ясси омбур ски қнсқич билан ушланаци (қўлқоп 
кииилади ва кузойнак тақилади).



III. ИШЛЛБ ЧИКДРИШГЛ О ИД МАСЛЛЛЛЛР, 
МЛШҚЛЛР ВЛ ЖАВОБЛАР

1. У мумий маълумотлар

Техника тараққиёти асрида талабалар таълим жараёнида катта 
ҳджмда ахборот олишларига қарамасдан. уларнинг билим захираси 
барма ишлаб чиқариш масалаларини хал қилишгаетарли эмас, зеро, 
бу масадалар улар олдига хилма-хил ишлаб чиқариш вазиятларида 
қўйилади. Шунингучун талабаларга одатий ҳолатларла бирор қарорга 
кеяишга им ко и берадиган бидимларии таедим этиш муҳимдир.

Масалалар ва машкдарни чашшш ҳамда гузишда куйиладиган 
асосий талаб — талабалар бил им ига мос кслиши ва ишлаб чиқариш 
фаолияти билан боклаигап булишидир. Ушбу қўлланмага кирган 
масалаларнинг куй и уларни счишда умумий технология, чизмачилик 
ва бошқа фанлардан олинган 6или мл арни қуллашни галаб қилади ва 
муаммоли хусусияти билан талабаларла ижодий. техник фикрлашни 
ривожлантиршнга срдам берали.

Қўлланмада мае ал а ва маш қлар бутун гуруҳ томопидан 
бажарилмасдан балки ,\ар кайси ўқуичига берилган якка юпширшчшр 
фмда мустақил ишлар тарзида амалга оширилади. Шунинг учуй уларни 
ечиш вактида талабалар учун қишғнггштик тугдирадигзнларига, одатда. 
Қисқача жавоблар ва изоҳлар берилади. Талаба булардан жавоблари 
ва уларниш изоҳини тскшириб кўришда фойдаланиши мумкин.

Мустакил ишлар билимини синаб талабаларга ўзларининг 
тацқиқотчилик қобилиятларини намоен қилишга ёрдам берали. чунки 
УШбу китобнинг мақсади қуйидагплардан иборат:

а) ўқувчиларга кузатиш, ўрганиш ва шу асосда хулосалар 
чиқаришт имкоп бериш;

б) ищ жараёнида учрайдиган зарур масалаларни мустақил ҳдл 
Килищ малакалари ва уҳувларнни ҳосил қилиш;

в) ишлаб чиқарши таълими амалиётида, назарий таълим 
Дарсларида олинган билимларини жорий килишга ёрдам бернш.



Қу.иишмадаги машқлар талабазарнинг ластур материалинл онгли 
равишда ва пухта ўзлапп ириб олишларига. мустақил иш лат 
кўликмасини тарбиялашга ҳамда учрайдшан қийимчиликларил 
еншшга, назарии билимларлл амалда татбиқ қилишга ёрдам бсради.

2. Тскисликда режалаш

/. Иежаяашдан қандай мақсадларда фойдсианилади ?
Жавоб. Рсжа,шшдаи заготовкаларга ипшоибсришшхаюқилмаслмк 

ва уларни бузиб қўймаелик мақсаднда фойд&ташиали. Бушшг у*гу и 
хомаки ма\суло! — заштовка сиртида чизма бўйича op iлқча металл 
қатламипи олиш!а рухсат этилган чегараларни бслпыовчи аниқтарх
— контур чизикиари (чизиқчалари) акс эпирилади (бу чегарадаи 
ўтиш мумкин jMac, акс ҳолда. заготовка яроқеиз ҳолга келиб қоладл)

2. Иш.юв бериш учун қолдирсиган қўйим деб нимага aunuuadu?
Жавоб. Металл га ишлов беришда қолдириладиган қуинм —

материалнинг ишлов берилаётган еиртидан кесиб ишлов бериш 
(қиринди олиш) нули билан олиб гашланадиган қатлам қалинлт и. 
Оисраиияларда. яънп амалларда кстма-кет олиб таш ланадтан 
қўйлмдар операцион қўйимлар дсб а'1алади.

3. Режа/шшда утшг базасини қандаи тсииаш керак? Ьашшрш/пг 
қандай жг кам — минимап сони бў.шши лозим ?

Жакоб. Тскисликда режалашда, одатда, лккита база етарли бўлади: 
биринчиси — ўлчамларни эни бўйича, ик&илчиси — баланллигл 
буйича. Қўйиш базаеи 90° ли бурчаклиқда iikjsji иш сирти режалаш 
базаси вазифасини бажариши мумкин. Тскисликда режалашда база 
сифатида қуйидагилар қабул қилинади:

а) заготовкаиинг ишлов берилган ташқи қирралари (агар 
юзаларига ишлои бсрилмаган бўлса, уларга ишлов берллади ёкн 
текисланади);

б) ўқ еки марказ чизиқлари.
4. Дафтарингизга чиггич расмипи чизинг, унинг аашфасшш т  

копструкциясининг хусусиятипи ёзинг.
Жавоб. 1-расмда қуйидагилар курсатилган:
а) доиравий кесимли чилич (1-расм, а) 47 ски 48 маркали 

пўлатдан диаметри 4—5 мм. узунлиги 150—200 мм қиллб ясгшан 
иўлат ўзак — стержень: бир учи 20—30 мм узунликда тоблашан. 
15—20г бурчак ҳосил қилиб ўчкирлалган. иккинчи учи Jta  25—30 
мм диаметрли ҳалқа \осил қилиб эгилган.

б) учи буюииан ( I -раем. б) 90° бурчакли чнзгич. иккала учи 
ҳам ўткирланган (букилган учи билан қўл стиши қийин ж ойга  
члзиқчалар тортилади).
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l-pai.w Чизгичлар.

в) пўлатдан ясанан ўткирлангал қуйма стержснди (1) чизгич 
(1-расм, в) корпус (2), эҳтиёт игналар (3), чизгични у стл ан  
беркитибтуратиган тиқшшан (4) иборат. Чизгични чархлаш бурчат 
15—20°. Унинг ши кием и қанча ўткир бўлса, режа чизиғи шунча 
аниқ, бинобарин, режалаш аниқлиги шунча юқори булади.

5. Дафпшрингизга режа шшба бажартадиган заготовка тарпшбини 
ёзинг (1-расм, a, егга қаранг).

Жакоб. Режалаш га киришишдан олдин:
а) заштовка чанг. ифлоелик, қасмоқва коррозия қолдиқдаридан 

(иўлат чутка билан) тозаланади;
б) режаланган дсталнинг чизмаси—конструкииясининг хусу- 

сиятлари, ўлчамлари ва вазифаси ўрганилади;
в) хомаки маҳсулот — заготовкани ташки томондан кузлан 

кечириб, сиртида оқмалар. нотекисликлар, қасмокдар. коррозия 
мавжуллигини; уриб куриш йўли билан ҳаво кириб қолган. дарз 
кетгал жойлари бор-йукдигили (лириллаган о волна қараб) текшириш 
керак. Оқмалар қирқиб ташланиши. нотекисликлар йуқотилиши, 
юзаси металл чутка билан тозаланиши лозим (ичила дарзлари. \аво 
қолгал жойлари булгаи заюювкалар бракка чикарилади);

г) чала маҳсудо! аниқулчанади ва ишлов берипиа крлдирилган 
Қуйим текширилади; заготовка ўлчамлари летать ўлчамлари билан 
соллштирилати (ишлои беришга қолдириладишн қуиимларга дойр 
Ўлчамлар маълумошомалардан олинади);

д) хомаки ма\сулотни режалаш жараёнида ўлчамлари олиб 
ҚЎЙиладиган юза (база) аниқланади;

е) режаланадигаи юзалар бўялади;
ж) д с т а т и  режалаш га киришилали.
6. Нима учун режалаш низи^три фақат бир марта ўткази.шши

керак?



Жавоб. Чилтқязрня такрор чизиитда о.ипшгиси устига ациқ 
тупгириш қийинли! идам бир неча пареллсл ч и щ л а р  ҳосил булади. 
Агар чизиқлар (чюиқчалар) сифатли чиқмагал ҳодда. уларни устндап 
буяб. янгилан чизиш керак.

7. Алюминий ва унинг клтшита, шридан тайёр юнган загопммкаларг1л 
режа чизиқча.шриўтказишнипг қандаи хусусиятлари бор?

Жавоб. Алюминий ва унинг қогишмаларидан тайерланган 
заитговкаларни чилмч ёрламила режалашга йул куйилмайди. чунки 
чизиқчалар ч т и  шла \имоя кдтлами бузилади. Бундай заготовкалар 
латутп» чизтчлар ёки учи ўткир қалам билан режалалади.

8. "Брак" тушунчасига uu.ua киради? Чилангарлик ишларипи 
бажаришда қандай брак тураари учрайди?

Жавоб. Деталлар, одалда, чизмаларга иа техник шартларш кура 
лайёрланади. Чизмаларга ва сиртларга мос келмайдиган (тула ёки 
қисман) маҳсулот брак дейилади. Врак узкл-кесил ва тузатиб булади ган 
бракларга бу ли над и. Гузатиб бўлмайдшан ва муджалланган жойида 
бевосила ишлатиб булмайдипан маҳсулотузил-весил брак деб аталади. 
Тузапгилганидан ва чизма ллмла тсхлик шартларга мех: кслтирилпиЕИШш 
кейин бсвосита мулжа;ианган жойида ишлатиш мумкин бу;иал 
маҳсулот тузатиб буладнгал брак дсб аталади.

Чилат арлиқда лурли брахлар учрайди. улар купинча чилангарлик 
амалларили нотўфи бажаритдан кслиб чикдли.

9. Режалашда mjj бериши мумкин буяган брак слбабларини аитиб 
берин.

Жавоб. Бракнинг сабаблари купила! илардир:
а) режаловчига боғлиқ булматн сабаблар (аммо уларни яхши  

билиш ва ҳисобга ш иш  керак): чизманииг ноту грили ги; режалаш 
тахтаеининг тўгри ёки аниқ з  маелиги; режалаш аебобининг 
ноаниқлиги, ўлчаш асбобларининг хаталиклари;

б) режаловчига боғлиқ сабаблар: чизма ни нотўгри ўқиш; режалаш 
баз&ларини гўфи танлай билмаслик, ноаниқаебобдан фойдаланиш; 
алиб қуйнлган ўлчамлариши хатолик ва ноаниқлик; дслални режалаш 
тахтаеини нотуфи ўрнатиш; асбобни лўфи ўриатмаслик; тахта ёки 
за]отовка сиртиниш ифлосли1и; заголовками тахтага пала-партиш 
ўрнагиш налмжасида лахтаниш ноаниқтўфилашанлиги.

3. Металл қирциш

I. Попа деганда нимаии тушунасиз, таърифлаб беринг?
Жавоб. Пона — барча кесиш асбоблариг uu it асосий шакли. КдоиДОИ 

оладиган \ар кдллай асбобнинг кссувчи с ирги попа ҳосил қилади
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б)

2-рог и Пнчокнмж кссувчн кием к (о) 
ва киринди ажрсииЪ чиктш * (б).

3-расм Чилангарлик асбоблари кссупчи кисмининг бурчаклари:

в —зубато; 6— крей11 мейселк *—шзбер; л—арра палотмосн: д лост. е карма: 
ж —развертка: т—мстчкк

У*салан. уегара, қаламтарош. искана, болта). Металл га ишлов 
^Раётгац асбоб пона шаклига эга бўлган ҳолдагина қиринли олишга 
Хизмат қилади (2-расм, а).

*2 Чнлаигарлик ишлари 177



4-расм. Зубилониж ишлаш Ш |м и 1и

Агар пичоққа тпғи томонидан қаралса (2-раем, б). унинг кесуичи 
сқлари ҳосил қилган понасимон шаклни курит мумкин, бу iiyyiap 
орасидаги бурчак тахминан 5Ф ни ташкил қилади.

2. Чшшнгарлик зубилоси (3-расм, и) эн? оддии кесувчи бўлиб. унда 
иона шак. ш. айниқса, нққол кўринибтуради. Унинг заготовка тскислигига 
(сиртига) нисбатан қандаи ўрнатшшшига ва понапи сурувчи Р куништг 
йўпалишига қараб, м ет ан қатламида меҳнат сарфлашда ва ишлов 
бериш сифатида, шунингдвк, қўллашиган асбоблар еонида энг катти 
ёки ънг к им ютуққа эришши мумкин. Понанинг ишлаш шароити расмда 
(3-расм, а) кўрсатилган.

8 = 90' булгипда (3-расм, б, в); д < 90’ ва 5 > 90' бўлганда (3-расм. 
г. д)ни тушунтирииг.

Жавоб. Пона қанча уткир, яъни бурчак нечоғлик кичнк булса. 
ўткирланган понанинг материалга кесиб кириши учун шунча кам 
куч талаб қилинади ва аксинча (3-расмга каранг). Бироқ, ўткирлаш 
бурчаги канча кичнк бўлса, асбоб кесувчи қисмининг ўдчамлари 
шунча кичик. пухталигиҳам кам бўлади. Бу ҳол чархлаш бурча! иии 
камайтирипгни чеклаб қўяди.

Чархлаш бурчат ишлов бериладиган материалга боглмқ. Қаттик 
материал мустаҳкам бўлиб, уни кесиш учун ҳам капа куч талаб 
қилинади. Бу асбобнинг 1шшиқ-пухгалигини оширишни. яъни унинг



a — қирқншял кссиш мсмснтлзри; б — зубиюнинг айкни бурчяк.чарн.

ишқисмшшш кссимини каггалашшришни талаб қилади. Шунинг 
учун катти материалларнн ишлашда асбобнинг уткирлаш бурча! и ҳам 
каггабўлиши керак. Юмиюқ материалларнн ишлаш камроқ куч талаб 
қилади, бинобарин. асбобнинг мустаҳкамлиги кам бўлиши, яъни 
чархлаш бурчаги (ўткирлаш бурчаги) Ю1чик бўлиши керак. Масалан, 
1фттиқ материаллар (каттиқ иўлат, бронза. чуян)га ишлов бериш 
учун уткирлаш бурчаги 70°, юмшоқ материаллар (мне, латунь) учун 
45°. алюминий қошшмалари учун 35° қилиО олинади.

3. 5-раемдан фойдаланиб, асбобнинг ыииов бериладиган юза 6iuian 
Ҳоси,! қюадиган асосий бурчат ори: олдинги, ортги уткирлаш, кесиш 
бурчакларига таьриф беринг. Ьу бурчаклар орасида қапдай математик 
муносабат борлигини курса/пинг.

Жавоб. Кссувчи асбобларла бурчаклар маБжушштп туфайли кесиш 
жараёни бажарилади (5-раемга қаранг).

у- олдинги бурчак (бу бурчакни заготовканинг ишлои берилади- 
пш сиртига туширилган перпендикуляр \амда асбобнинг олд сирти 
Хосил қилади). Асбобниш о. ш иш и бурчаги қанча катта бўлса, 
Ŝ TKnpjiaiij бурчаги ва кесувчи қирраси шунча кичик, кссувчи қисми 
Шунча кучейз булади.

3 - уткирлаш бурчаги (бурчакни асбобнинг олдинги ва ортги 
сиртлари ҳосил қилади). By бурчак қанча катта бўлса. понаниш



тиғлари шунча мусгаҳкам бўлади. Lily (уфаили материал нищ қирпгцц 
оятига кўрсатадиган қарпгилнгини \ам осонлик билан енгиш мумкин 
Узайгаи шаклли понала (ўткирлаш бурчаги кичик) кссувчи қиррц; ар 
айниқса, қовуппоқматериахзарни ишлашда тез емирилади.

а  - ксйинги бурчак (Gy бурчакни асбобнинг орп и сирти йп.мя 
ишлов беридастган сирт хосил қилади). Бурчак кичик (3—8'-) бул.:: и и 
керак; агар аебоо капа бурчак осгида оғдирилса. у ишлов берилаё: гаи 
юзага кесиб киради. Бурчаклар кичик бўл ганда, зубило кос v а или 
сирнанади, холос (5-расмга қаранг).

6 - кесиш бурчаги (асбобнинг олдинги сирти билли пи:.юн 
берилаётган сирт ораащагн бурчак). У икки бурчакнинг: ўикпрлаш 
бурчаги р ва кейиш и бурчак а  нинг йиғиндисига тенг. яъни:

б = а -  р

4. Ишлов бериладиган метаынинг қаттиқлигига қараб, зубаюн.тг 
чархшш бурчаклари қанйай та/ианади?

/Каноб. 2-банддаги жавобга қдранг.
5. Чилангарлик зуби.юлари каноай матери&иарОан таиёрлинади?
Жадоб. Чилангарлик зубилолари 47А, 48Л, 8ХФ маркали пулатдан

тайерланади.
6. Молка ёки транспортир ердамида мавжуб зубшюларнинг чархшш 

бурчаклариниўлчанг. Ьурчакларҳамма зубилоларда бир хилми? Каноай 
материалшр учун уткирлаш бурчаги кичик (ўткирроқ)  зубилолардан ни 
қандай материаллар учун уткирлаш бурчаги катта зубилолардан 
фойда.тниш керак?

Жавоб. 3-банддаги жлкобга каран г.
7. Учқуининг шак.ш ва шартли рангига қараб, пулатнинг маркааши 

қандаи аниқлаш мумкин? 6-расмдан фойдаланиб, 1— 7 ҳолапиирда 
тасаирланган учқу/иар шак.ш пулатларпинг қайси миркаларига ипс 
келишини аитиб беринг.

Жавоб. Ишлаб чиқариш шароитларида учқун чиқариб синаш 
йўли билан пулатишл маркасини тахминан аникдаш мумкин. Сипов 
шунга асосланганки, пулатга абразив чархтош билан ишлов 
берилганда учган маида қиринди \авода ёниб. учқунлар дастасипи 
ҳосил қилади (6-рас м га қараиг). Пўлат таркибида углерод куилишга 
қараб, унииг учкунида сруьшк юлдузчалари ҳам шунча куп булади. 
11улат таркибида вольфрам борлигини учҳуииинг қизил рангидан, 
хром борлшини саргиш рашидан ва ҳоказоаиикдаш мумкин. Уч.-О'Н 
чиқариб синаш малакаси бўлган тақдирда пулатнинг кимёвнй 
таркибини ҳам тахминан аГггиб берса булади. Завод лабораториясида 
'зса бу тўгрида аниқ маълумот олинади.



6-рас.ч. Учқунгз x;ipaf> пўлат мзркасинм зницлаш:

ускрмли пўгит (0.5% С). 2 лмиюқ утерцалм иўлзт (0.12% С); З-угяероии пўлат (10.9Я О ; 
4—утлсрапи пу.тат(1.2% С). 5—марганснли try.-tai <10 14% Ма); 6—телсесар иу'лат (10% W, 4% 

СгО. 7% С); 7—хром никелли иўлят (1—1% Ni ка 1% С)

8. Зубилоларга нисбатан стандарт талабларшш сузлаб беринг. 1- 
жадвалдап фойдаланиб, зубилом инг 7211-72 Давлат стапдарпыари 
таяабларига мослигшш текширимг. Чиланиарлик зубилоси зскизинч чизинг 
(7-раем) ва 1-жадвалдан фойдаланган ҳплда, ҳарфлар ўрнига тегишли 
ўлчамларни қўйиб тасвирлаб берииг, зубило кесувчи қиррасшшнг энини А — 
20 мм қилиб олинг.

7-раим. Чилангарлик зубилоси н к hi -кгкили.
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Жаиоб. 1Л1илангарлик зубилоларинингўлчамлари, мм.
7211 -72 Давла! сгапдартларига м\вофиқ. зубило 47А. 4SA. 7ХФ. 

8ХФ маркали пулатдаи глйср ланади: унинг ўлчамлари 1-жадвалда 
берилгаиларга мос булиши керак.

9. Дафтарингизга зуби.юпинг ўтмас.тшиб қолган кесувчи кисмк.чк 
V тки p. tan, қировини тўкииши қапдай бажариш кераклигипи ёмшг.

Жавоб. Асбобнн тиклаш ва қировини тўкиш чилангарлан кала 
зътиборми галаб қиладшан муҳим хдмда лшсъудшгиш ишдир. Иш уну\ш 
ва ишловбериш сифаш аебобнинг қдндай тайсрланганлигига боглнқ. 
Чилангарга зубило. крейцмсйсслъ, кернер, сумба ва бошқа чидаигар. ык 
асбобларини тиклашга ва қировшш 1ўкишга туғри келади.

Ейилган зубило қуйидаги тарзаа ўлча\(ига ва шаклига келтирилцди: 
I) зубилонинг зарб бериладиган учидан қисқич билан ушлаб. пккинчи 
учи олча-қизил рангга киргунча аста-секин қидцирилади; 2) шу 
қиздирилган учи болғалакиб ксракли ўлчамгача чўзиладн; 3) 
болғалашап уч қиеқичлар билан қисиб олиниб. иккинчи (орқа) 
учи—зарбберилад и ran қисми қиздирилади: 4) бол*алаб бўлингаидан 
кейин зубило тобланади: 5) кесувчи ва зарб бериладиган қисми 
эговланади (кесувчи қисмини эговлашда кесувчи ёқларишшг лш 
бир \ил бўлишига эътибор бериш керак); 6) кесувчи қиеми 30 мм 
узуиликла, зарб бериладиган қисми х а  15 мм узунликла -юблаиали. 
тобланган жойлар юзалаиади; буюмнинг кесувчи қисми қора- 
сариқдан бинафша ранглаги. зарб бориладиган қиеми jca кўк рангдаги 
чўғлаииш ҳосил қилгунга қалар бўшатилади; 7) зубило и ш л ов  
бериладигаи Maivpna.ua мос келувчи бурчак ҳосил қилиб чаркланали; 
тайёрланган зубило қалиилиги 4 мм ва эни 50 мм. ли гемир тасмани 
кпрқишла синаб кўрилади.

Янги зубилони қуйидашча тайёрлаш керак:
I ) пула! чивиқдан зубило узунлигида хомаки маҳсулот кесиб 

олиниб. бир учидаи қисқич билан қисиб ушланали. иккинчи учи



қиэдирилади (ёки 600—700 мм узунликааги чивпқ шилаб олиниб. 
бир учи қулқоп кийилгап қўл билан ушланади. иккинчи учи зса 
қиздирилали, сўнгра зубплонинг кесувчи қисмига мулжадтанган учи 
богланади); 2) чивикда зубило узунлиги (богланган учидам) ўлчаниб. 
шу жойи қилдиридади ва керакли бўлаги темпрчилик зубилоси билан 
кссиб олинади: 3) кесилган бўлакча бол галантен учидам қиеқичлар 
билан қисиб олиниб, қарама-қарши учи киздирилади ва зубидонинг 
зарббериладшан қисми бо,иаланадн. Шуццам кеиин алдиши мисолда 
кўрсатилгаи амаллар 4-башшдан бошлаб гакрорланади.

10. Қирқишда каина метан қа/пшмшш олыш керак?
Жавоб. Ишлов бериладиган летал нши вазифасша қараб. тозалаб 

қирқиш ва хомаки қирқиш булади 3\*бл_ю билан бир угишда тозалаб 
қирқишла 0.5—1 мм қалинликда металл қатлами. хомаки қирқишда 
1,5—2 мм мсгалл қатлами олинади.

11. Металлни қирқишг)а қандай аниқликка эрииниади ?
Жавоб. Қиркишла эришиладиган аник,шк 0.4—1.0 мм орали гида.
12. Чархлаш станогининг чархтоиш кандай миҳкамшпади (8-расм) 

ва бунда қандай талаблирни хисобга олыш керак?
Жавоб. Абразии чархтошни чархлаш era попита алмашшришда 

ёкиўриатишда. хавфеихшк қоидаларига кўра. қуйидаги гартиб тавсия 
этилади: абразив чархтош шпиндель ўқш а (диаметри чархтош 
Диаметрининг ярмидан кам бул магам) бир хил диаметрли иккита 
пўлатфланец орасига маҳкамланади; яхиги боьшқлик ҳосил бўлиши 
учун флапсилар билап чархтош орасига картон ёки резина к.истирмалар

1 *°йлаштириладп; ҳалқа тешикларига қурюигин қуиилади, сўнгра 
УНииг диамсгри шпиндель диамстридан 0.5 мм катта бўладшаи қилиб 
Р Н илади, бу шпинделниш пссиқликдан эркин кенгайишп учун 
^РУрдир.



г)

9 расм. Чилашарлик бсшачалари.

Абразив чархюш зарбларш (башачашшг сш ил зарбидан ҳам дарз 
кетипш мумкин), пгунинтдек, \арорат ўзгаришлари Ra \аяо намлигига 
гоят сезгир бўлади.

Абразив тошни станокка ўрнатишдан олдии кузщал ксчириб ва 
ёгоч балғача билан уриб текширибгина қолмасдан, балки стаиокни 
ишлатиб ҳам синаб куриш керак. Барча абразив чархтошлар сақла) ич 
қурилмалар билан ж \ 0 1 ш л ш и  керак.

13. 9-расмдаги чшюнга/мик балмчаларининг лаишрини санаб, 
улариилг тпавсифи ва вазифасшш сўзлаб беринг.

Жавоб. 9-расмда чилангарлик болғачаларининг қуйидаги турлари 
курсатилган: б  думалоқ муҳрали, e -ю м ш оқ металлдан қуймз 
муҳрали, г—ёғоч болғача (туқмоқ).

Ьолгачанинг асосий тавсифи унинг оғирлик массасидир.
1-раҳдмли болгачадан (массаси 200 ф ) асбобсозлик ишларидз» 

тунинщек, режалаш ва гўфилашла фойдалалилали; 2-ракдмли (40() ф)»
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10-расм. Болғачаллрпи ионалаш.

3-рақдмли (500 гр) ва 4-ракдмли (600 ф ) больачалардан чилангарлик 
ишларида фойлдлантп таисия этилдди; 5-рак^мли (800 ip) иа 6-рак^мли 
болталар (1000 гр) кам ишлатилади (уларлан, одагда. таъмир ишларида 
фойдалшшлади).

14. 9-расмдаги чилангарлик болючаларининг қисмларини айтиб 
беринг.

Жавоб. Чилангарлик болғачалари қуйидаги қисмлардал иборап 
(9-расм, а, б га қдранг). I—муҳра, 2—пона, 3—тумшуқ, 4 —даста.

15. Чилангарлик болюч&шри қандай материаллардан тайёрлапади ?
Жавоб. Чилангарлик болгачалари 50,40x47,48 маркали нулагларшш

тайсрланади.
16. Кулингизга болтчани олиб, дасталашда унга пима учун попа 

қоқиш зарурлигини айтиб беринг. Даста квсимининг попа қоқилгаи 
расАшни hujum. 10-расмга қараб, попалар қандай ҳо.иарда ва қаи 
йусинда қўйилишигш тушунтиринг.

Жавоб. Чилалгаритк болгачаси даспасинитгг болгача урнатиладиган 
учига дурадгорлик ел ими суркалгал ёгоч лона ски керпгиклар (тирноқ- 
лар) қилинган металл лоналар крк>ыади. Поналарнинг кдлинлиги энсиз 
қрсмиоа 0,8— 1,5 мм. Агар болгача! ihj ir бир си юмонида кенгайиш булса, 
бир бўилама пона қоқилади, агар кенгайиш гешик бўйлаб кетган булса. 
иккита пона қоқилади (10-расмга кдранг); aiap тешикшшг кенгайииш 
ҳамма томонларга қараб йуналган булса, учта пўлат пош қрқилади ёки 
иккита параллел ва учинчиси уларга перлслдикуляр жойлалтган у'гпа 
сгоч пона қоқилади. Туғри ўрнати ан  болгачааа даста батғачанингўқи 
билан 90° бур*гак ҳосил қилади.

17. Болғача дасталари тайёрланадиган сю ч қандай бўлиши 
кераклигини айтиб беринг. Бунга қандай ёғоч навлари тўғри келади ва 
дасталар узунлиги нимага қараб белгиланади ?



Жавоб. Дасталар қаттиқ егоч навларилан (қайин. қорақайин. 
қизил. чстак, j.viaii, зараиг. ipa6 ва бошқалардан) ясллади. Дастала 
тугунлар ва дарзлар булмаслигн. сирти силлиқ. бўртиклар ва 
нотекисли клapeitз яссирок кесимли: кичик кесимининг катта kccum iа 
нисбаги 1:1.5. я т и  эркин учи болгача урнаш гаи училан 1.5баранар 
ингичка бўлиши керак

Болгача массасига қараб. даслалиш қуйидаги узуишклари 1авсия 
этилади, мм.

400 г. гача енгил болгачалар учун 200. 250. 500
500—550 г. гача ўртача болгача учун 320, 360
800—1000 г. гача окир болгачалар учун 360. 400. 500

18. Чтатар.шк гираси Синаи қандай ишлаш керак?
Жавоб. I ирага болгачаларнинг зарби тушмаслиш лозим, гирадан 

са!шои уриида фойдаланишга йўл қуйштмайди; параллел гираларда 
қўйма жаыар бўлиши керак; мутлақо тебраниш булмаслигн учун 
стол гираларининг қўз>алмас ж а т  ниҳоятда мустаҳкам қотириб 
қуйилади; қузғалувчан жағ ён томонга тсбранмаслиги. жаыар 
юқориги қирралариниш бутун юзаси буйлаб тегиб турнши вд бир- 
биридан паст-балаид бўлмаслши лозим; гираниш қузғалувчан 
қис.млари мойлаб турилади, чунки улар кучли сиқилишдаи 'л  илиб
ҚОЛИиЬШрИ My.MKJtlL

19. Қандай қилиб бракнипг олдини олши ва м ет аи қирқишда ишнинг 
сифапьш бўлишини таьмшиаш мумкин?

Жавоб. Қирқишда юз бср^шиran брак турлари:
а) зътиборсизлик билап ишлашешлиги сабабли галаб эти.пан 

улчамлар ҳосил бўлмайди; б) угмас асбоб билан ишлаганда ёки у 
нотугри қўйилганда ногскис юза ҳосил булади; а) мўрт метал л ар ни 
қирқишда уларииш чеглари синиб учиб кетишм эҳтимоли бор; 
I ) зубило ски крсйимсйсель билан чуқур қатлам олиниши мумкин. 
Ишда брак булмаслигн учун унинг келиб чиқишига сабаб бўлалигаи 
ушбу хаголарга йул куй масли к керак.

4. Металлни туғрилаш ва букиш

У. Ташқи диаметры 120 аки 100мм. ли .унқа тайерлаш учун қашнлиги
2 ёки 4 мм ва эни 12 ёки /0 мм. ли пўлат тасмашрдан қанча уш никдаги  
хомаки маҳсулот олиш кераклигини ани^шнг ( I i -расм, а).

Жавоб. Металл тасмасининг қалинлигпга карабуни аИлана қилиб 
букиб. цилиндрик ҳалца \осил қиламиз, бунда металлнингташқи қисми 
бироз чўзилади. ички қисми зса сиқилади. Бинобарии, заготовка



II-раем  Запунжкл.ифнинг узунлигш ш аницдаш:
а \плца, 6— букилгаи бурчакларн утмаслаштирнлгап \алк^—скоба

узунлшша ҳалқанинг ташқи ва ички айланалари оралиғининг урта- 
сидан ўтадиган айлана мос кслади.

Ярим тайёр ма\су:ю тнинг узунлиги L^.t - D ҳалқа ўрга 
айлаиасинингдиамсгри мм. П=Г)Т—0.5b— 120—2~1 IX мм. Бу ерда b — 
тасманиш қалинлиги. Қмйматларни формулам қўйиб. хомаки 
маҳсулоттшг узунлиги к и толамиз:

1. = тт D -3 .1 5 -  118-360.52 мм.
2. Утмас бурчакли ҳалқа заготовкасининг узушшгини аниқланг 

(11-расм, б). .\а.1қани раемда курсат илганидек қисмларга б ў л и н г:  
а = 80 мм, b — 85 мм, с — 120 мм, г =  3,5 мм.

Ж авоб. L - a - h - c ^ n  • D ф орм ула буйича ҳисоблаб . 
L = 80 4 85 -  120 -  3,14х3,5я = 296 мм. нл ҳосил қиламиз.

3. 12-расм, а да бурчаклик ('а—30мм; Ь—50мм; / =6мм), 12-расм, б 
да эса ҳалқа курсатилган (а -7 0  мм; Ь - 100 мм; Г~4 мм; С—60 мм). 
Бурчаклик ва ҳалқа заготовкасинингузу/иигини аникшиг.

Жавоб. Бурчаклик хомаки маҳсулотининг узунлиги:
L = а -  b + 0.5 г = 30 + 50 + 3 =  83 мм;

Ҳаткр загоюыкасининг уг/нли гн l.=a+b+c+0.51 (чунки униш букллган 
жойларллллг сон л иккита тент). яъни L- 70+100 • 60—2 » 232 мм.

Деталларнинг бурчакларини ички томондаи утмаслаиттирмасдан. 
тўфи бурчак ҳосил қилиб букиш учун 0.5—8 мм қўйим олилади. 
Бурчаклик ёки \алқаниш ички томонлари узунлигшш қушсак. чача 
Маҳсулот узунлиги келиб чикади.

4. Қувурлар қандай ҳо.парда совуқ ва қандай ҳо.нарда қиздириб 
букиладиУДафтарингииа қуауряарни қиздириб букиш тартибини ёзинг 
( 13-расм).

Жавоб. Кичик (20 мм.гача) диаметрли қуиурлар совуқшлича 
букилади. Диамсфи 100 мм. дан катта қувурларни ичига тўлдиргич 
солиб, қиздириб буки in қуиилаги гартибда амаиа оширилади:



12-раг м Бурчакларни утмаслаипирмаедан туриб. яихттикалар 
узуилигини аницлаш.

Ку *  /дт чиклгк/.хлл
~ тпмлк

13-расм Қунурнм қизктиб букиш.

I) қувурнинг бир учига тиқин тиқилади; 2) букиш вақтида 
эзилмаслиги, қавариқ ва дарзлар ҳосил бўлмаслиги учун қувур 
майда. қуруқ ларе қуми билан тулдирилади (бу қум 2 мм. кўзли 
элакдан утказилади), катта тошчалар куиур деворларипинг 
яраланишига олиб кслади, майда кум заррачалари оса юқори ҳароратда 
ўзаро снишиб, қувур деворида куйиб қолади; 3) кувурнинг иккинчн 
учи сғоч тиқин билан беркитилади (13-расмга қаранг), уида қунур 
қизиганида ҳосил булади ran газлар чиқиб кетиши учуй тешик ски 
ариқчалар бўлиши керак; 4) эгиш учун қиздириладиган жой



узунлиги ҳисобланиб, бўр
билан белгилаб қўйилади; ..-I— -----.. ~ | ^
5) қўлқоплар кийилади; ---- 1ч — --------ф  j
6) мосламага lty iivp  копир ^  —  - ✓6) мосламага қуиур копир 
срдамида қўйилади; 7) қувур 
кавшарлаш лам пас и ёки газ 
горелкаси алангасида олча- 
кизил рангга киргунча олшv  .. 14-расм. Дрра ПОЛОТносидиамсгрга тенг қисқа унликда
қиздирилади; 8) қувур копир бўйича эгилади; 9) унинг эгилиши 
андоза билап гекширилади; 10) букиш тугагач. гиқин сриб олиб 
ташланади ски сқиб юборилади ва қум тукидади.

Эслапша. Кувурпи бир қиздиришда букиш тавсия шилаОи,чунки 
пшкрпр қиздириш металл сифитини пасашпираби. Қиздиршида қум 
ҳароратига jomu6op бериш керак. Аирим жойлар ўта қизиб кетиишга 
йўл қўишшайОи. Кувурнипг купли қизигаи қисмидан қасмоқ.<шр кўчиб 
тушади. Куаур ўгла қизиб кетгаиида. букишдии олдин у  олча-қизил 
рангга келгучча совитшшди.

Букишда қувурнинг қиздириладиган қиеми узунлиги L = ad /  iS 
формула срдамида аниқланади; бу ерда L қи здириладиган қисм 
узунлиги. мм; а кувурнинг букиш бурча! и, lpiux; d қувурнинг ташқи 
диамстри. мм; 15 — ўзгармас коэффициент (90 : 6=15 мм).

Эслапша. Агар қувур 40' бурчак ҳосил қилиб букилса, унинг 6 
диаметрига /нет жойи қиздиршади; 60' бурчак ҳ/ocin қшип букишда 4 
диаметрга, 4У’ бурчак ҳосил қилиб букишда 3 диаметрга тенг жойи 
қиздирмади иа ҳокизо.

I laiioaiu қуиурларни букаётганда уларнинг паиианд чоклари нейтрал 
қатламда ётиши ксрак, акс ҳолда. чок ажралиб ксгиши оҳтлмол.

Вукишда қуйидши нуқсонлар рўй бериши: қийшиқбукилишлар 
ва ишлов берилган юза механик шикастланиши. бунга л сш и н  хато 
режалаш ски гирада нотуғри қнеиш (режа чизиғидан паст ски бадаид 
қилиб), шуиингдек, кучли зарб бсрши сабаб бўлишп мумкин.

Диамстри 30 мм. лан оршқчивиқлар, валлар ва кувурлар бурама 
ўқли нрессларда призматик учли бурама билан босиб тўфиланади. 
Индикатор билан юкширилади (индикатор милинингоғиши тўьри 
чизиқпикдан чиқиш катталигини кўрсатади).

У10. УЮА, У12А, шунингдск, У8, YSA, У9. У9А (талабга кўра) 
маркали нўлатлардан тайёрлаиадкган қул арра полотноларипиш 
(14-расм) асосий ўлчамлари (мм) қуиидагидар:

Узунлиш /. мм 250 300 300 350
Баланллиги Ь, мм П 16 — 15



15-расм. Лррз полотноси тиш-iapimnw оурчаклари.

Қдлинлнги h. мм 
Тшилартшг калами S. мм

0.65 0.8
0.8  -

1.0 1.2:
1.25 1,3
1.10 -

-  1.25 0.8 
1.25 1.6 1.0 
1.3 1.6 -

5. /5-расмда арра полотнши тиииаришшг бурчак.три курсатилган: 
I—олдинги бурчак О га тем. 2—олдинги бурчак мусбат, J —олдинги 
бурчак манфий, J—muuuapuuum қадалиари.

Дафтарингизга тиш бурчакларн кесиш жараёнига қандай таьсир 
қилишини ва улардан қайеи пиры мақбул эканлигини ёзинг.

Жавоб. Олдинги бурчат 0 бўлган арра ишотносининг кссищлаги 
унуми олдшии бурчат 0 дал клтта бўлган полотноникшиш кам булади. 
Турлича кртшк?тиклдш меимларни кесиш учун apfxi паюпюси тишларини! и 
бурчакларн қуйидашча бўлиши керак: олдинги бурчак у — К) — 12’ . 
ксйинги бурчак а  — 35 — 40'. угкирлаш бурчат {3 — 45 — 60'.

Тишларшшг қадами Т (мм): юмтноқ ва қовушоқ (мне, л а туны 
металлар учун 0.8—1 га теш. қаттпқ мсталлар (пулат, чўян) учун 
1.25, юмшоқ пўлат учун — 1.6 қилиб олинади. Чилангарлик итилари 
учун кўнинча қадами 1.25 мм бу.иан арра полотноларилап 
фойдаланилади. бунда 25 мм узунликда 20 га яқин шш булади.

6. Арра полотноси тиииарининг ораси нчма учун ва қандай қилиб 
чиқарилади (керилади)?

Жавоб. Арра полотноси металлда қииилиб (тиқилиб) қолмаслши 
учун унинг тишлари керилади, яъни ҳар қайси жуф1 тиш қарама- 
қарши томонларга 0,25—0,6 мм. га бу кил ад и.

Кўрсатиб ўтилган оддий керишдан ташқари ян а тўлқинсимон 
(юфриланган) ксршллар кўлланилааи. Бу иш қуйидаппа бажарилали:
а) тишлар қадими кичик бу.нанда, икки-уч тиш унгга ва икки-уч 
тиш чанга керилади. б) тишлар қадами ўртача бўлганда, битта тиш 
чапга. иккинчи пин унгга керилади, навбатдаш гиш керил.майди: 
R) тиш lap кодами катта булганда. битта тиш чапга. иккинчи тиш 
унгга одатдагидек керилади.



7 Гурлиматериаиарни кесишда арра полотноси қандай таиiauadu?
Жавоб. Юмшоқ мсталларни кссиш учун йирик қадамли арра 

полотноси <6ир дюймда 16—18 тиш). юпқа тасма материаиарни 
кссиш учун майда қаламли арра полотноси (бирдюймда 22—23 тиш) 
ишлатилади. Кўпинча қадами 1,3—1.6 мм. бў.нан арра полотноси 
ишлагидади, бунда 25 мм узунликка 17 -20 тиш тўфи келади.

Узун қилиб кесишда гишларнинг калами йирик арра полотносиии. 
калта қилиб кесишда майда қадамли арра нолотносиии олиш лозим.

S. Арра oiliqh кесишда босиш кучи қандай бўлиши керак?
Жавоб. Аррага олдиша юргизишда босиш лозим. Унга бос им 

кучи металлнинг қаттиқлигига Ra кссиладиган юза ўлчамларига 
боғлиқ. Қаггик металл юмшоқ. металл га қараганда аррани кучлироқ 
бос пиши гадаб кидали. Нормадбосим 1ахмшши полошониш 0.1 мм. га 
(0,1 Н дан) тўгри кед и иг и керак. Кесиш очирида босим 
камайтирилади.

9. Қирқиш пайтида арраии соаутиш зарурми ?
Жавоб. Кул арра купинча совитмасдан ишлатилади. Подошоиинг 

арраланаётган жой деиорига ишқдланишини камайтириш учун қуюқ 
мой, ёгдардан ски графит мазилаи фойдаланидади. фафш  мазша cf 
(2-қисм) ва фафит ( l -қисм) қушилган булади. Бундай мой арра 
полон юсида узоқ сақданади.

10. Арра по.ютносининг синишига нима сабаббўлиши мумкин?
Жавоб. Кссиш пайтида арра полотноси "четга чиқариб"

юборилади. натижада полотно тишлари увалаииб ёки умуман 
полош ониш  узи сипиб кстали. Бундан ташкари. арра четга 
чиққанида кесилаётган буюмда қийш иқкссик ҳосил бўлади. Буша 
нолотнонинг тарангтортилмаганлиги ёки аррани ишлата билмаслик 
сабаб бўлади. Қийшиқ кссикли "уз жойида" тузатишга интилиш 
полотнонинг синишига олиб кслади. Полотно четга чиқиб ко пан ид а 
кесишни янги жойдан, нотўғри кесилган жойнинг қарама- 
қаршисидан бошлаш ксрак.

Арра тишлари полотпо матсриали ҳаддан ташқари қаттиқ 
бўлганида (нотутри тоблаш натижаси), аррага жуда кучли бое ил ганда 
(айниқса, зисиз заюгоикаларпи кесишда ва кесилаётган мсталлда 
беюна қаттиқ қўшилмалар булганида) синиши мумкин.

/У. Тишлари сингал арра полотносини қандай myjamuiu керак 
( 16-раем) ?

Жавоб. Тишлари (ҳагю битта тиши) синганида арра ишлагишга 
ярамайди. акс ҳолда қушни гишлар \ам синиб, қолган ҳа.мма тишлар 
тез ўтмасланшб қолади ( 16-расм. а).



в)

16-расм 1ишлари скнгап a(>jia полотноси.

Тишлари увала ниб си ниш арранинг кесиш хусусиятини гиклаш 
учун қзйроқтошда ски жилвирлаш чархтошида увалангзн тиш билан 
қушни турган икки-уч тишни (16-расм, б  да курсатилганидек) 
чархлаш ксрзк. Кссиш бошланган жойдан арра тишининг синиқларини 
олиб ташлаб, тиклашан полотно билан ишлаш лозим. Кссиш вақгида 
jckm. тишлари ёйилиб кетган арра полотноси синса. ишни шу кссикла 
янги арра билан даном эттиришга ҳаракат дол масли к керак (у кссикка 
кирмайди). Заютовкани агдариб куйиб, бошкд жойдан кеса бошлаш 
керак ( 16-расм, в). Aiap иш шароитлариг^ кура, загоговкани агдариб 
бўлмаса, кссикни янги аррада гаят эҳтисткорлик билан арралаш 
лозим.

5. Металлни эювлаш

1.Дафтарипгизга П-расмда курсатилган чилангарлик элюипи кучириб 
чтит ва унинг рақамлар ҳаида ҳарфлар билан белгшшнгаи унсурлариии 
айтиб беринг.

Жавоб. Умумий ишларга мўлжалланган эгов (17-расмга қаранг):
I—тумшуқ, 2—иш қисми, 3—кершлмаган қисми, 4—елка, 5—орқа 
учи. 6 —кенг гомони, 7— қирраси, 8—энсиз гомони, а—кейинги 
бурчак, у—олдинги бурчак. А.~25°-асосий кертигиниш бурчаги. 
oj—45°— ердамчи кертигиниш бурчаги.

2. 18-расм. а-г ларда тиш кертикларининг қандай турлари 
курсати,1гал ? Уларга таъриф беринг. Ҳар қайси эгоани қапдай ҳолларда 
иш/штиш керак ?

Жавоб. 18-расмда кертикларниш турлари курсатилган: а—бир 
қаюрли (оддий): б— қуш қаторли (айқаш), в—рашпиль (чутир). г 
ёйсимом.



ч. ил и  и л \v и  т о  U l ww w \ SSSSSSSSC

17-пасм. Чилангарлик эгов».

18-расм. Хилма-хил ксргикли эговлар

Кертиклар тавсифи:
А—бир кертиклн (оддий) зговда ( 18-расм, а га қаранг) тишлар 

унинг ўқига каршанда қия жойлашган. Нисбатан узун тишлар кснг 
қиринли олади, бу эса катта куч талаб қилади, шу бои сдан юмшоқ 
металларга ва нометалл материалларга и шло и бериладиган эговларниш 
тишлари бир кертикли қилинади.

Б —қўшалоқ (айқаш ) кертик (18-расм , б га қаранг) тиш 
профидини ҳосил далувчи асоснй кертикдан ва қиринди бўлгич 
ариқчалар (тишларни қисмларга бўлувчл) ҳосил қидувчи ёрдамчи 
ксртикдан ибораг, бу қириидининг майдаланишипи таъминлайди. 
Асосий кертик Х= 25°. ёрдамчи кертик эса ш^45°бурчак ҳосил қилиб 
бажарилади.
13 Чилангарлик ишлари *93



1 ш и л а р  ка ул ардд  иш лов o c p n u iia  лоир Mav.OMcrT.ijp

Ишлов 
берИШ при

JroB тури Ксрпж-
:iap

рақдми

Ишлов ОС 
ришга кол 

дириладнгам 
куиим. мм

Ьнр иш й?- 
лкла олнна- 
лигаи цат- 

лам. мм

Mi нлон ве­
р и т  аниц- 
лиги. мм

Хомнки
эговлаш

Karra л  пил и 0 кз 1 0.5—1,0 0.05 0.10 ОД-0 .2 0

Хомаки
эгоаташ

Катта ТИ1ИЛИ 0 ва 1 0.15 0.30 0 .0 2 —0.06 0.02—0.05

11аряопап1 Майин тишли 4 ва ? 0,05—0.10 0 .0 1 -0 .0 3 0.01 9.П5

3. Иииов бериш ту рига ва эговланадиган юшўлчачига қараб эгоалар 
узунлиги қандай mattianadu?

Жавоб. Давлат стандартларига кўра. ловлар иш қисмлариниш 
қуйидаги узчнликлари белгиланган. мм: 100. 125, 150. 200. 250. 
300, 350 ва 400.

Эговнмнг узунлиги ишлов бсриш турига ва эговла пали гаи юза 
ўлчамига қараб танланади. Амалда эгов билан ишлашда кўттинча шу 
нарсага аҳамият бериладики, у ишлов бериладиган юза узунлигидан 
150 мм. га узу.чроқбўлиши керак. Ҳарҳаша юқори иш самарадорлигига 
эришиш учун эговнинг бутун иш улу'нлигилаи фойдаланган маъқул.

4. Қимматбахо иаюОшрдан бўлган эгщюрдан қандай фойда.1анган<)а 
уларнинг у зоқ муддат яхши хизмат қ и шшига эришиш мумкин?

Жавоб. Эюи узоқ »ақт ва самарали иш бериши учун қуйшши 
қоидаларга амал қилиш керак:

а) эгоа-:арни ҳдтго арзимагап зарблардан \зм сақлаш лозим; уларни 
ёғоч гагликларда бир-бирига гегмаидиган ҳолатда сақдаш лозим:

б) J гои га нам тегмаслиги керак (қорамтир ранг эговниш 
оксидлаиаёпанини ёки яхши тобланмаганлигини билдиради); янги 
эгоплар очи к, кулранг 1усда булади.

5. Эгоо қирииди бшан тиқилиб қолмаслиги учун ним а қилиш керак 
ва уни қапОаи тозалаш мумкин? ( 19-расм, а, б лардан фойда.шниб. 
дафтарингтга тозалаш тартибини ёзинг). Мошшниб қолган эговларпи 
тозаюшнинг қандаи хусусиятлари бор?

Жавоб. Эговларнинг хизмат муддатипи чўзиш учун уларни вақти- 
вакти билам кириндилардан махсус чуткалар срдамида гозалаб туриш 
керак (19-расм, а га қаранг), чўтканинг бир (симди) ю мони 
кертикларнингботиқдарига тиқилиб қолпш қиринлиларни чиқариб 
гаш 1ашга. иккинчи (қилли) томоми эса тозалашни гугаллашга хизмат 
қилади.



Чўткалар булмаганида эгов тишлари латундан ски алюминийлан 
(19-расм, б га қаранг). қаттиқёғоч наа1 арилан ўгкир қилиб ясалган 
махсус куракчалар билан гозалапади (қап иқ пулах сим ёки мис сим 
бу мақсадларга ярамайли. чунки пўлат сим кертикни бузади, мис 
сим эса гиипарни мислаб қуяди). Лгар тиқилиб қолган қириндиларни 
чўтка билан чиқариб олишнинг иложи бўлмаса. эговларми 8—10 
минут сульфаз кислотанинг 10% ли эригмасига солиб қўйиш, сушра 
сувбилан ювиб гашлаш ва яна тозалаш зарур. Шуидан кейин эговни 
каустик сола эритмасида, сўшра иссиқ cvb  билан яхшилаб ювиб. 
қуригиш керак.

Эговни каучук, фибра ва сғоч қириндиларидан тозалаш учун 
олдин 15—20 минут иссиқ сувга солиб қўйиб. кейин чутка билан 
тозалаш лозим.

Мойланиб қолган эговлар аввал кертиклар қатори бўйлаб қайин 
кўмири билан тозаланади. сўнфа чўтка билан артилали. Агар бупдай 
тозалаш кам самара бсрса, у каустик соланинг иссиқ эритмасида 
ювилиб. сўнф а чутка билан гозаланали ва сув билан ювиб, 
қуритилади.

Эговлар қиринди билан тиқилиб қолишининг о.щини олиш 
7-савол жавобида басн этилган.

6. Эгов тишларининг ишкли ва геометриясини кучириб чизинг. 20- 
расм асосида қуйидаги саво.иарга жавоб беринг:

а) jeoaiap тайёрлашда қандай материи.viapdan фоида.шни.1ади?
б) л ’омарга muutiap қандай усулларда қирқилади?
в) тиинарнинг 20-раем, а,в г)аги иш/сиари қандай усу.ыар би.1ан 

ҳоси.1 қилинган ?



20 раем. 1):о» кфнинг ryp.ui усуллар билан ҳосил қилижан 
тишлари гсомстрняси: 

а—кертиш нули билан; <5—фрезалдш и  жилшцмаш нули билап; о прогяжклг.аш йўлн билан
ҳосил килишам тншлар.

г) қуйидаги бурчак jap  қандаи қиймапиарга э га: /3 — ўткирлаш 
бурчаги. а —кейинги бурчак, у—олдинги бурчак. 6—кесишбурчаги.

Жавоб:
а) чилангарлик эгошшри УВА ёки УВ маркали пулатдам тайёрланади 

(уларни шх 15 ёки 13х маркали пўлатлардан тайёрлашга йўл 
кўйилган);

б) ловиинг сиртидаги тиш хреил қилувчи кертиклари арра 
қирқиш станокларида. чилангарлик зубилолари ёрдамида, фрезалаш 
станокларида (фрезалар ёрдамида) ва протюккалаш йўли билан 
бажарилади;

в) 20-расмда кўрсатилган тишлар шакли кертиш (20-расм, а га 
қаранг); фрезалаш (20-расм . б га қаранг); протяжкалаш (20-расм. а 
га қаранг) йўли билан ҳосил доли нал и.

Турли ишлов бериш йуллари билан ҳосил қилинган кертик 
бурчакларн.

З-жадва г

Ишлов беришнинг I>р.1м усулларн билан хоси .1 цилинган кертик бурчакларн

Бурчак Кертиш йўли билан Фрезалаб Нротяжкалаб

1 2 з 4

Олл бурчак v Манфий — 16" гача Мусбат — 2—10“ Манфий — 5" гача

Ўткирлаш бурчагк р 70* 60 65” 55я



1 'S ■» 4

Ксйнпги бурчак а 36я 20—25" 40е

Кссиш бурчаги 6 106" .40 -  90” 0Su

7. Шастик массашрга завлаб, ишлов бериш пўлат заготовкаларга 
ишлов беришдан иимаси билан фарқ қилади ?

Жавоб. Пластик, массалардан гайсрланган хомаки маҳсулог гиралд 
сиқилганда дар.злар \осил булмаслигн учун жаглар билан хом ашё 
орасига фанер, мне ёки юмшоқ материаллардан қистирма қуиилади: 
загоювкани кучли қисиш ярамайди. йирик ҳажмли чаш маҳсулотлар 
фланец ски байка қоилапган столларда ловланиши керак.

Пластик массалардан гайёрланган заготоикамрни катта тишли ва 
майда тишли ловлар билан ски асосий кертиги 45° бурчак ҳосил 
қилиб кертилган махсус ловлар  билан эговлаш мумкин (бу 
қириндиларни чнқариб юборишии осонлаштиради).

Пластик массалардан тайёрланган хомаки маҳсулотларга ишлов 
бераёттанда бир йўналишда чу кур чизиқчатар ҳосил бўлмаслиги учун 
эговни турли йўналишларда ҳаракатлантириш керак, чунки бу 
чизиқчалар дарзлар ҳосил бўлишига олиб келиши мумкин.

Термопластик материаллар (полистирол, органик шиша, 
винипласт, целлулоид ва боигҳатар) йирик кертикли эговлар билан 
ишланиши керак (улар майда кертикларни тез ифлослантириб куяди). 
Бу матсриатлар қизи ганда юмшаши боис заготовкатарни вакти-вақти 
билан совитиб туриш лозим.

<?. Эговлашнинг сифапии чиқиши ва бракнинг олдини олишни қандай 
йўллар бшан таъмшыаш мумкин ?

Жавоб. Эговлашда тез-тез учраб ту рад ига и брак тур лари:
1) юзазар нотекислиги (қавариқлар ҳосил бўлиши) ва эговни 

и пшата бил масли к окибатила хом ашё четларининг қияланиб қолиши;
2) гирата нотугри цисиш натижасида унинг юзаси эзилиши ёки 

шикастланиши;
3) хато режаташ, ҳаддан таттгқари куп ёки кам металл қатламини 

олиш, шунингдек. эговланган заготовка ўлчамларшшнг ногўтри 
ўлчаш ёки ўлчов асбоби носохтиги оқибашда келиб чиқадиган 
ноаникдиги;

4) пала-партиш ишлаш на эговни H oiyipn танлаш натижасида 
хомаки маҳсулот юзасида ҳосил булади ran шрнал ишлар.

Hi ига сидқидиддан ёндашилиб, барча зарур талаблар бажарилган 
такдирда эговлашда вужудга келиши эҳтимол булган нуқсонлар ва 
бракнинг о;шиш! олиш мумкин.



/. Лафтарингизга 2 !-раем, а, б.шрни кучириб низин.' на парманинг 
асосий қисмшри, унсурларининг вазифа. трипи айтиб беринг.

Жавоб. Орқа учи конуссимон иармамиш намжаси (21-раем, а га 
қаранг) нармани шпиндель уясидан уриб чиқаршнда таянч 
вазифасини бажарали.

Конуссимон ёки цилиндрик орқа уч (21-раем, а га қаранг) 
пармани станок шпиндели ёки патронла маҳкамлашга .хизмат қилади.

Парманинг бўйни (21-раем, а га қара.чг) оралиқ кием булиб. 
парманинг иш қисмини орқа учи билан бирлаштиради ҳамда пармани 
жилвирлашда чархтошнинг чиқишини таъминлайли. Унга асбобнинг 
маркаси — диаметри ва унинг иш қисми тайёрланган материал номи 
тамталаб ёзттб кўйилади.

Иш қисми (21-раем, а га царанг) конуссимон (кесувчи) ва 
цилиндрик (й5т1алтируъчи) қисмларга бўлинади. Кесувчи қисмила 
(21-раем, б га қаранг) иккита кесувчи қирра (учидаги бурчак) ва 
улар орасида (45—55° бурчак ҳосил қилиб) кўидаланг қирра (кашак) 
жойлашали. Кашак ариқчалар орасида 0 .15—0.2 лиамстрта юнг ўзак 
борлиги т>:файли ҳосил бўлали. Пармалашла кашак кесмайди. балки 
металлни қиради. У пармани четлатишла ва теиппсни кенгайтиришда 
ёрлам беради.

Тасмачапар (21 -раем, б га қаранг) — парманинг бурама ариқчалари 
бўйлаб иилиндрик сиртла жойлашган икки энсиз йўлчалар. Улар 
парманинг тешик деворига ишқаланишини камайтиришга хизмат 
қилади, пармани тешикка йўналтирали ва уни четга чиқишга 
қуймайди. Диаметри 0.25—0.5 мм. ли пармалар тасмачаларсю тайёр­
ланади.

TvTvTT
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б)
21 раем Пармашшг асосий кисмлари иа унсурлари.



Тиш — парманинг пастки училан чиқиб турадиган кесувчи қием. У 
орқуа. яъни кссувчи қисмига. сн чекка юзасига >га (21-раем, о га 
КЭрам).

Олдипги юза (21-расм. 6 га қараж ) — ариқчанипг қиринди 
босимини қабул киладиган юзаси.

Ьурама ариқчаиар парманинг цилиндрик қисмида бир-бирининг 
рўпарасида жойлапдан. Уларниш в&зифаси кпршишш пармаланаётш 
тешикдан чикариб юборишдан ибораг. Ариқчалар парманинг кесувчи 
қирралари тўғри \осил бўлиши ва қиртшдининг чнқиши учун зарур 
бушлиқни гаъминлайдиган махсус шаклга эга.

2. Парма қандай материаьтрдан тайёрланади ?
Жавоб. Спирал парманинг У10 ва У12А маркалари углсродли 

асбобсозлик пўлатидан. легирланган 9ХС \амда тезкссар Р9, Р18. 
Р6М5, ВК8 ва Т15К6 маркали пўлатдан тайёрланган. Тезкееар 
пўлатдан яеалган пармалар кенг иетсъмолдаги пармалардир.

3. Пармалашда кесиш режими деганда ыимани тушуниш керак? 
Пармашшдаги кесиш режимига таьриф беринг ва уларни апиқ.шш учун 
ҳисоблаш формулашрини келтиринг.

Жавоб. Пармалашда қуиидагилар кесишнинг асосий унсурлари 
ҳисобланади: ксеитн тезлиги. еуриш ва кесиш чуқурлиги (22-расм.
а, б га қаранг).

Кесиш техшги — V—кесувчи қирранинг асбоб ўкддан энг узокда 
ётган нуқгагача вақт бирлиги да ком и да ўтган йўли (м/мин). Агар 
парманинг айланиш тезлиги—частотаси ва диаметри маълум булса, 
кссиш тезлиги V =  nD; /1000 формула ердамида ҳисобланади, бу 
ерда V—кесиш тезлиги. м/мин; D—парманинг диаметри, мм; 
парманиш айланиш тезлши—частотаси айл/мин; п—ўлармае сон 
3,14 (теэлик минутига Meip ҳисобида. диаметр миллиметрларда улчан- 
ганлиги учун купай гмани 1000 га бўлиш зарур).

Айланиш тезлиги—частотаси — п—парманинг минутига айланиш 
со1Ш (айл/мин). Агар парманиш диаметри ва кесиш тезлиги маълум 
бўлса. у \одда асбобнинг айланиш тезлигини (айл/мин) п=1000\ (яП) 
формула ердамида аниқлаш мумкин.

Суриш S — заготовка бир марта айланганда парманинг ўқбўйлаб 
сурилиши (мм/айл).

Кесиш чуқурлиги / (мм) — ишлов берилган юзадан парма ўқигача 
бў;иан масофа (яъни парманинг радиуси); / ~ D/2 мм формула 
ёрдамида аниқлаиади. Пармалаб кенгайтиришда кссиш чуқурлиги 
парма диаметри билан илгари ишлов берилган тешик диаметри 
айирмасииинг ярмига генг бўлади, яъни / ( D—d)/2.

4. 22-расмда ке.1тирилган (номограмма ёрдамида кесиш ва айланиш 
кам вақт олади ва пухта уиаштирилади):



б)
22-рас.м. Кесиш ie 1.1 и iv. ни \ис<)6лаш номограчмаеи.

А. Пирманинг айланиш тезлигини аниқуюнг: парма диаметры D=40 
мм ва кесиш теиыгы V—40 м/мм.

Ь. D—20мм ва п —500 айл/мин бўлса, кесиш тезлиги аниқлансин.
Жавоб. Кесиш тезлигини ва иармашшг айланиш тезлигини 

номограмма срдамида аникдаш қуйидабаён қилинган.
1-мисол. D=40 мм. V=25 м/мин. Марманинг айланиш тезлиги 

частгаси // ни аниқлаш зарур.
Чизғични номограммага шундай кўямизки, у парма лиамстри 

шкаласининг 25 бўлинмаси орқдли ва кссиш тезлиги шкаласиниш 
40 бўлинмаси оркдли ўтсин. Чизгич айланишлар тезлиги шкаласини 
420 айл/мин. га тегишли нуқтада кесиб ўтади.

2-миом. D=20 мм ва П=500 айл/мин.
Кссиш тезлиги V аниқданиши керак.
Чизғични номограммага шунлай қўямизки, у парма диамстри 

шкаласининг 20 бўлинмасидаи ва парма айланишлари тезлиш 
шкаласининг 500 булинмасидан утсин. Чизгич кесиш тезлиги 
шкаласини 37,5 м/мин. га мос нуқгада кесиб ўтади.

5. Кесиш тезлиги ва айланиш тезлигини формулалар ёрдамида 4- 
жадвалдаги маыумотларбан фойбаланиб анш^шнг.

Жавоб. Пармалатида кесиш режим и парамсгрлари жадвалла 
берилган.

6. Нима учун тугри чархлангаи парма тешикни бир оз кенгайтирыб 
юборийи?Пу кенгайишни қандай қилнбкамайтиришмумкин?

Жавоб. Пармалаш жараёнида, \атто асбоб туғри чархланганпда 
хам. тешикнинг лиамстри бир оз катта бўлиб чиқади (тешик кенгаяди).



П арм ан и ш  айламнш  ва к сси ш  курса!км чларн

Парамсф
Маеа.ча

1 II 111 IV V VI VII VIII

1). мм 50 60 70 75 80 90 I 10 ISO

Vr M/M1IH 18 - - 30.2 - 25 ? - 75

П. айл/мии - 238 120 - 170 — 135 -

Кстайишнинг тахминии ўлчамлари мм ҳисобида қуйидагиларга теш:

Парманинг ди ам сф и . мм 5 10 15 20 25
Тешикнинг кенгайиши. мм 0,2 0.12 0.20 0.28 0.35

Кснгайишни камайтириш учун аввал тсшикни талаб этил гак 
диаметрдан 1—3 мм.га ингичка пармаoiluui тешиболиб, ксйин керакш 
диамсфдаги пармани куллаш керак. Диаметри 30 мм. дан орш қ 
тешикни икки ўтишда: о,шин тешик диамсфидан икки баравар кичик 
парма билан, ксйин эса керакли диамстргача пармалаш керак.

7. Пармалашда нима савабОан парма синади ?
Жавоб. Пармалар қуйидаги еабабларга кура еиниши \гумкин:
а) парма йўл куй иш мумкин бўлмаган кучли суришлар билан 

ишлатилганда;
б) парма ариқчаларига қиринди тиқилиб қолганда;
в) ишлов бериладиган буюм қимирламайдиган қилиб урнагил- 

маганда:
г) парма ўтмас бўлгаиида;
д) шпинделларнинг подиипшнклардат лиқ11ллаши—люфти капа 

бўлганда (лиқиллаш олдини олиш \чтун шпиндель подшипникларини 
ростлаш. суриш механизмидаги салт йўлии бартараф қидиш; парма­
нинг керакли узунлигини танлаш; унинг ута ўтмаслашиб қолишига 
йўл қуимаслик; чиқиндинипг чиқиб кетишини кузагиб бориш; 
пармани тешикдан те>тсз чиқдриб туриш керак,);

е) кесувчи қирралари уваланиб синганида (парма иотўгри 
пармалаш анида; kvlih еуришда; асбоб эҳтиётешлик билан яқин- 
лаштирилганида ва чиқарилганида; нотекие еовитилганида; пармага 
сифатсиз гсрмик ишлов берилганида; хом ашё таркибида қаттиқ 
қўшилмалар бўлганида: чархлашда асбоб кескин совитилганида);

з) парманинг турғунлиги наст бўлганида (парма материал и хаю 
таила н га нида; асбобга еифатеизтермик типов берилганида; нотўфи



чархлаш амида: яхпт совитилмаганида; парманинт патронда ёки ўтиш 
втулкасида бурилиб rypiaiuuimna).

8. Пармснишнинг юқори сифапии чиқиши ва бракнинг олдипи 
олшини қандай йў.i шр Синап пшьмин.шббулади?

Жавоб. Пармалашда ишшшгсифатеиз чиқишша қу йилагилар сабаб 
бўлишн мумкин:

а) гсшик ўлчамлари потўфи (парма ф р и  чархданмагап; кссувчи 
қирралар ҳар хил узунликда; уларниж ўққа нисбатан қиялиги бир 
хил имас; парма гсиади);

б) кссиш чуқурлш и нотутри (таянчлар чаш урнатилган; чизгичла 
\исоб нотугри олинган);

в) тешик қийш иқ чиққан (заготовкалар станокка тугрн 
ўрнатилмаган; нотуғри остқуймалардан фойдаланилган; заготовкага 
қирииди тушган; станок стили шпиндель ўқига периеилику^тяр эмас);

г) тешик силжиган (чала маҳсулот хато рсжалаиган ва нотўгри 
урнатилган; парма тешиш вақтида четлатпган);

л) гешик юзаси ниҳоятда ғадир-будур (утмас парма ишлатилган); 
парма сифатсиз чархлашан; суриш кучли бўлган: металл заррачалари 
тасмачаларгаёпишиб қолган; совитувчм суюқлик ногўғри ганлангам)

9. 16-ўқув-ии<лаб чиқариш машғулотидаги 3-машқнинг 1-бандида 
қўл раш рт каси ва унинг упсурлари кўрсапииган. Развёртками чизинг 
ва ҳар қайси унсурининг вазш})асини ёзинг.

Жавои. Лйлана бўйлаб жойлашган тншдарга эга иш қисми (16 - 
машгудотдаги 3-машқшпн I-баплидахи расмга қаранг). ўз навбатпда. 
қуйидагиларга бўлинади:

а) учила йўналтирувчи конусга эга (45° бурчакли қияликка) 
кссувчи қисмини 1, йўниб кенгайтириш учун қолдирилган қуиимни 
олиш Ra кесувчя қирралар учларини тиқилиб қолишлан сақлаш;

б) тешикларни калибрлаш ва развёрткани йўналтириш учуп 
калибрлоичи қисм 12;

в) развсргканиш тсшик юзасига ишқаланишинн камайтириш 
учун тескари конус 1Г

Бўйин — кссишда. фрсзалаш ва чархлашда чархтош киришига 
мўлжалланган.

Орқа уч — развёрткани даста — воротокка маҳкамлашта; марказий 
тешик гайёрлашла, шунингдек, чархлаш ва тишларни қайта 
чархлашда развёрткашт ўрнатшша .хизмат қилади.

10 23-расмда раъвёртканин? тишлари кўреатилгап. Tuut шакл- 
ларини аншў ювчи упсурлар аҳамиятини таърифланг.

Жавоб. Развёртка тишларининг геометрияси қуйилати бурчаклар 
билан аниқланади (23-расм. а га қаранг): кейинги бурчак а (6 15й). 
катта диаметрли развсргкалар билан олинади; уткирлаш бурчат [V.
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. 23-расм. Развертка тишларининг гсомвтрияси:

я кссун'ш гнигларинхиг гсомсгрияск; <5—j i o i c i o h ; кддам билян ражрткалаш; 
о Оир тскис қ,1лам оклан разясрткалаи:.

олдинги бурчак у  (хомаки кссадиган развёрткалар учун '/=0— 10°, 
тозалаб кссишда—0). Ўткирлаш бурчаги (i ҳамда кесиш бурчаги 5 
нинг а  ва у бурчакларн га қараб аниқланали.

Развёртка тишлари аилана бўйлаб бир хил қалам билан (23-расм. 
6 га қаранг) ҳамла ҳар хил ва бир хил қэдам билан (23-расм, в га 
кдранг) жоилашалиган қилиб тайёрланади. Қулда развертка кили шла 
\пр хил қддамли тишлари булгаи развёртка ишлашлади. Масалан, саккиз 
тишли развёрткада тишлар орасида! и бурчак 42. 44. 46 ва 48° бўлали. 
Бундай жойлашиш юзанинг керакли ғадир-булурлигини таъминлайди 
ватешиклар тўлқинсимон чиқишииингоддини олади.

П. Ииное бериш сифатыга шу мақсадда қолдириладиган қўиимнин? 
аҳамияти ва таъсири катта, аммо шучи назарда тутиш керакки, 
қўйим кенг қолдирилганда, пшииарга оғирлик тушади, бу эса иииов 
бериш апиқлиги ва еифатини пасайтиради. Йўнип кенгайпшриш учун 
қандай катталикдаги қўиимлар қолдириш керак ?

Жавоб. Тешикларни иўииб кенгайжриш учун қолдирилгаи қуйим 
ишловбериш (хомаки. тозалаб) гурига Ш1 тешик диаметрига қараб
5-жадвалдан олинали.

Аглип.'и fitpiui.

Ў.71хир \ajj S'.p'itb'v 
{*ССу9*и чрС*Фшки>

Mczvmu ыкмлчики) 
Kf\uui tiypvnsu



leaiH^iapiiM йуииб кснгжйтнриш учуй қуихм, мм

Ишлов бсриш учу it
Тсшиклар диамстрн. мм

3—6 7 —! 8 1 9 -10 3 1 -5 0 51 - 8 0 S 1 -100

Хомаки 0.15 0,20 0,25 0.30 0.40 0.50

Тозалкк 0.05 0.05 0,10 0.10 0,15 0.20

7. PcjbGa кссиш

/. D диаметр.]и цилиндрик олинг на қо/издан тўғри бурчаыи учбурчак 
А ПС ни қирқинг, унинг узунлиги л7) га. яьни 3,14 I) га тенг (24-расм,
а, а). ЛВС учбурчак ни цилиндр атрофига шундай ўрангки, унинг АВ  
томони цилиндр пастки асосининг айлапаси бшан устма-уст тушсии; 
шунда учбурчакнинг ВС томони цилиндр ясовчиси буСиаб жойлашади, 
гипотенуза АС эса щииндр сиртида бурам а чизиқ ҳо а и  қштди. Бунда 
бурчакнинг ВС томони бурама чизиқ қадамини, АС томони битта

yptl.4t;iins йп>гяари.шши

г)

24-рас.ч Бурама чизиқ косил қилнш

ўрамининг узуш иги . CAB бурчак 
х  а бурама чизиқнинг кўтарилши 
бурчаги а  ни ташкил қшади.

Чапақаи ва ўнақай резы1а tap 
бир-биридан қандаи ^хфқланади'.'

Жавоб. Агар бурама чизик 
бурчакни цилиндрга ўрашда 
асосдан узоқлаша туриб, аста- 
секин ytn гомонга кутарилса. 
бундаи резьба ўнақай резьба деб 
аталади (24-расм. б га қаранг) 
Агар бурама чизнқ асосдан 
узоқлашувида чан том ош а 
кутарилса, бундам рсльба чана 
қай резьба дсб аталади (24-расм. 
г га каранг).

2. Резьба, tap ўрамлар сонига 
қараб қандай бўлинади на қандай 
таърифланади ?

Жавоб. Ўрамлари ионита 
қараб резьбалар бир иў.пи (бир 
қиримли) ва кўп йўлли (кўп 
қиримли) резьбаларгл бўли- 
нади. Пир қиримди резьбада



ўрамларнинг фақат битта учи. 
кўп қиримли 1>езьбада икки ва 
уцдан ортиқучи кўринали.

Бир йўлли резьбаларда бу- 
рама чизиқнииг кўтарилиш 
бурчаги кичик ва иигқаланиши 
капа, шунингдек, пухта би- 
риктириш талаб этилган жой- 
ларда бир қиримли (маҳкам- 
ланувчи) резьбаларникпга 
цисбатан бурама чизиқнинг 
кутарилиш бурчаги ҳам анча 
катга бўлади; ишқаланиши знг 
кам бундай резьбалар тсз 
сурилиш  талаб л и л  ran 
ҳолларда қўлланилади (бунда 
улар бураманинг ёки гайканинг 
айланишида резьба бурама 
чизиғиниш йўли капаш гича 
сурилади). Кўп қиримли резьбалар ҳаракат узатиш механизмларида 
ишлати;шди.

3. Резьоа йўлларипинг соки қапдай аниқланади аа йўл ҳамда қадам 
орасида қандай боғланиш бор?

Жавоб. Резьба йўли — унинг бурамасининг бир айлапшида ўқ 
бўйлаб силжишидир. Бир қиримли резьбалар учун қадамга (қўшни 
ўрамлар орасгшши масофага), кўп қиримлл резьбалар учун қадамлар 
резьба ўрамлари сонининг кўпайтмасига гснг. Бир қиримли 
резьбаларда: 1л — Р.

4. 25-расм, а, бларда резьбаш деталлар кўрситилган. Illy рсзшатр  
қирим/юрининг сонини аниқланг.

Жавоб. 25-расм, а да уч қиримли резьба, 25-расм. 6 да саккиз 
Қиримли резьба курсатилган.

5. Машинасоиикда қандай резьба турлари uiu.iamu.iadu ва улар 
бир-биридан қандай фарқ қилади (25-расм. в, г, д)?

Жавоб. Машинасозликда метрик, дюйм ва қувур резьбалар 
Қўлланилали.

Метрик резьба (25-расм, в га қаранг)—тскис қилиб кссилган 
учи 60° га тенг учбурчак профилга эга; резьба диаметри mi қадами 
бирликларининг метрик тизимида — миллиметрлар ҳисобида бериладн.

Дюйм  резьба (25-расм. ?. га қаранг) текис қилиб кесилган учи 
55° га (Витворт рсзьбаси) ёки 60° га тенг бўлган (Силлерс резьбаси)

г) д)

25-расм. Рс п>Па.1и не галлар (а. б) ва 
резьба ги.чимлари: метрик (о), дюймли 

(<•?) ьа қупурбоп.



а) о)

26-расм. Чнлангарлик мстчиклари тупдами

учбурчак профил га л а  бўлади. Барча ўлчамлар дюймда берилади 
< Г '~25 ,4  мм). Кдцам I дюйм узунликка туғри келадигам ўрамлар 
сони бшан ифодаланади.

Қувур (цилиндрик) рсзьбаси майда қада.мли дюйм резьбадир 
(25-раем, д га қаранг). Ушбу резьба урамларшшш учи тўмтоқланган 
ва резьбали леталлар тирқишсиз бирикади, бу билан уларнинг 
зичлиги, ш ш  герметиклиги таъминлаиади.

6. Ички р1чьби-шр кесишда метчиклар тутами — комплектидан 
фойдалапилади (26-расм, а,б,в). Гўгиамдаги метчик ларнинг ҳар бири 
тужшшига кўра нииаси бшан фаркланшиини тушунтиринг, улар қандай 
кетма -кетяикда ва нима учун иииатилади?

Жавоб. 26-расмда куреатилган тупламга учта метчик киради: 
1 хомаки қирқадотан метчик (26-расм. а га қараиг); II ўртача метчик 
(26-расм, б га қаранг); III тозалаб қирқадиган метчик (26-расм, в га 
қаранг). Диамефлари турлича бўлган бу метчикларни фарқлаш учун 
орқа учларига доираиий чизиқчалар (ҳалқалар) чиэиб ёки тспннли 
рақам ёзиб қуйилади: I, II ёки III. 1 мстчикнинг 4 ура ми қиялатиб 
кесилган бўлиб, металлнинг 60% гача қисмини олади; 3 та ўрами 
қиялатиб қирқилган II метчик 30% гача металлни кесиб олиб, аниқроқ 
резьба ҳосил қилади; III метчикнинг фақат 2 урами 12° бурчак ҳосид 
қилиб қиялатиб кесилган бўлиб, 10% гача металлни кесиб олади.

7. Иризматик плашкалар бшан ре нба кесишда клуппии ашантирим 
учун керак бўлган жуфт куч пайтини аниқлаиг (27-расм); ҳар қайси 
қўлдан K.iynn дастасига тушадигаи И куч 20 II га тенг, куч берилган 
нуқтаюр орасидаги масофа 400 мм



27-расм. Резьба қирқшцда жуфт куч пайтини зниқдаш.

Жавоб. М = Р Ч d =  20 Ч 0.4 = 8 Н Ч м.
8. Метчикнинг синишига нима сабаб булади ви синган метчикни 

қандай қш иб чиқариболиш мумкин? 28-расмда синган метчикларни 
чиқариб олишнинг кандай усулшри ку-рсатшган ?

Жавоб. Мет чикни бураб чиқаришда қиринди қисилиб қолиши 
натижаеида резьба кссиладиган тсшик лиамефи мўлжаллаганидан 
кичик бўлиб. метчик синиши мумкин.

Синган метчик тсшикдан купилаги усуллар билан чиқариб 
олинади:

1) тешиқцаи метчикнинг синиғи чиқиб турган бўлса. уни яеси 
жағли омбур еки қул гиралар билап қисиб ушлаб. бураб чиқариш 
лозим;

2) чиқиб турган қисми бўлмаганда, метчик арикига учи букилган 
симни Киргизии! йўли билан уни тешикдан бураб чиқариш ксрак;

3) метчикнинг синиб қолган кичик қиемини сим ёрдамила бураб 
чиқаришнинг и ложи бўлмаган ҳолда. у тобланган сумба билан 
(ксрнерга ўхшаш) майдалаб синднрилиб, синган бўлаклар гешиқдан 
чикрриб олинади;

4) тезкесар иўлатдан яеалган метчикнинг синиб қолган учини 
қуйидагича чиқариб олиш мумкин: нчида синиб қолган метчик булган 
деталь муфелли печда қиздирилиб, шундан кейин деталдан бураб 
чикдрилади;

5) углсродли пўлатдан яеалгаи метчиклар синиб қолган бўлеа. 
деталь ичидаги еиниғи билан қизаргунча қиздирилали, еекин еови-



г)

28-рас и. Синган мстчикларни теши клан чикариш усуллари

тилацивакейин метчикнинг кднгбкеттанқисмипарма1 ia6атибгашланато;
6) деталь капа бўлса ва уни қиздириш мумкин бўлмаса, куй и да г и 

усуллар қўлланилали:
а) синиб қолган метчик теш и клан махсус гардиш, сир» ёрдамида 

чиқариб олинади (28-расм, а га қаранг), гардишнинг ён чеккасида 
туртта чиқиқбулиб. у шу чиқиқлари билан метчик ариқчасига кириб 
турадн, гардишнинг квадрат орқа учига воротокни киршиб. айлам 
тириш йўли билан синиб қолган метчик чиқариб олинади;

б) махсус зенкир срдамида чиқариб олинади (28-расм. 6 ia 
қаранг);

в) агар метчик силуминдан тайёрланган деталь ичида синиб калган 
бўлса, у ҳолда (28-расм, в) электрод суюқлантирилиб, метчик 
синиғига «қуйруқ» қилинади (ўстирилади) ва метчик совиганидан 
кейин у тешикдаи бураб чиқариб олинади;

г) синиб қолган метчикка пайвандланган махсус гардишниш 
квадрат учига кийдирилалиган катит ёрдамида чиқариб олинади (28 
раем, г);

Д) хурушлаш йўли билан чиқариб олинади (деталь алюминийдан 
ясашан бўлса).

Метчик танасида летать рсзьбасиии бузмайдиган қилиб гешик 
пармаланади. HirrpaT кислота эритмаси билан хурушланади. бу эригма 
пул ап ш (метчик матсриапгни) яхши эритиб, атюмтгний қотишмасша 
(деталь материал и га) унчаликгаъсир қилмайди.



9. Қандай килиб резьба сифатли кеаишиига ча брак чиқишининг 
олдини олишга эришса бўлади?

Жавоб. Резьба кесищца қуйидаги куқсоклар ҳоеил бўлиши мумкин:
а) юлуқ речьба (сабаблари: метчик ёки плашка ўгмас. ямин 

совитилмагап; тешикка қийшиқтушган);
б) тўмтоқ резьба (сабаблари: резьбаiя мўлжаплаб пармаланган 

тсшнкнинг диаметри KaiTa. стержень лиаметри кичик);
в) резьбанипг профили тўзри чиқмаган (сабаблари: ўтмас еки 

нотуғри чархланган асбоб; мослаш-совитиш суюқлиги нотўгри 
танланган: кесиш тезлиги ҳаддан ташқари юқори; кесувчи конуснинг 
узунлиги егарли эмас);

г) кучсииат ан резьба (сабаблари: метчик нотўғри ўрнатил- 
ганлигидан унинг резьбами ёйиб юбориш. асбобнинг тепиш а т и мо­
ли ва кесиш тезлиги катга);

д) тиғиз резьба (сабаблари: асбобнинг диаметри резьбанииг 
берилган диаметри га мос кел майди);

с) резьбанипг узигиши (сабаблари: резьба кесиш учун пармалаш ан 
те шик диаметри талаб этилганилан кичик; метчик ўгмаелашиб қолган; 
қиринди метчик ариқчаларини тўллириб қўйган).

Ишга сидқидилдан ендашмлганда ва айтиб утилган барча 
нуқсонларнинг ҳосил бўлиш сабаблари бартараф этилганида. 
уларнинг олди олиниши мумкин.

8. Парчинлаш

1. 29-расм, а-г да курсатилган парчин михтрнипг турларини айтиб 
беринг.

Жавоб. 29-расмда парчин михларнинг қуйидаги турлари 
кўрсатилган:

а—ярим лоираиий баланд каллакли,
б— ярим доиравий наст каллакли. 
в—ясси каллакли. 
г— я ширин каллакли, 
д—ярим яширин.
е—икки камерали портлайдиган михлар.
2. 29- раем, ж -зларда кўрсатилган парчин михш р рас мин и чизинг 

ва уларнинг тури ҳамда унсурларини айтиб беринг.
Жавоб. 29-расм, ж  да яширин каллакли парчин мих. 29-расм. з 

да ярим доиравий ка.пакли парчин мих кўрсатшан; 1 —туташтирувчи 
каллак. 2 -  стержень, 3—қуйма каллак.

3. Парчин михли бирикмалар бирлсиитирувчи детаиарнинг жойлашши 
хусусиятига қараббир-биридан қандай (}шрқ қилади (30-раем, а-г)?
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29-раем. Парчин михларниш турлари.

г)

ЗО-pat-м. Парчин михли бирккмалар

Жавоб. Бириктириладшан дсталларншп жойлашиш хусусияти 
жиҳатидан қуйидаги парчин михли бирикмалар бўлади: бир қагорли 
усгма-уст (30-расм, а)\ битта устқуймали бир қаторли учма-уч (30- 
расм. о); иккита устқўймали бир қаторли учма-уч (30-расм. в), битта 
устқўймали икки қаторли учма-уч (30-расм,«? га қаранг).

4. А. Тўсинга тенгёши бурчакликпи xpitu доиравии ка>иакли парчин 
мих ёрдамида бирикпшриш керак. Чок бир қапюрли, парчин мих диаметры 
16 мм, бурчашикнинг қашн.шги 20 мм. бурчаклик бириктиршадиган 
тусин ён чеккасининг қалинлиги 24 мм. Парчин мих узушигини аниқ.шнг 
(3 1-расм, а).

/>. Каи а бўлмаси 16 мм. ли нишрин каыакли парчин михшр б и. hi к 
парчиманади. Парчинлаб бириктиршадиган унсурлардан би рин и нг



33-расм Алмаштнрпладтан кесувчи пластинкали шибсрлар-

a—утгесрсал. 6--C I .Кононснко конструхиняси; в—сиқувчи пзтроти 1 -алманлирилаянган 
пластинка, 2 iy-гқкч; 3—корпус; 4 - сию инк 0\рама. 5—ласгл

чархлаш курсатилган. Юмшоқ мсталларни'хомакп шабсрлаш учун 
шабсрни 35—40* бурчак ҳосил қилиб чархлаш (32-расм, в) олина- 
диган қиринди қалинлигини 0,01 мм урнига 0,! мм. гача оширишга 
имкон берали.

2. 33-раем, а.6,в да курсатилган шаберлариынг хуеуеиятлари 
ним а. шрдан иборат ?

Жавоб. 33-расм. а,б. яда курсатилган шаберлар хусусияти уларнинг 
алмацгшршшшан кесувчи плаепшкалар билан таъмшпанганлипицф. 
Тсзкесар пулатдан ва кдггиқ қотшнмаларлан гайёрланган кун қиррали 
пластинкалардан фойдалаииш уларнинг бир қирраси утмаслашиб 
қолганида, иккинчисига алмашгириш имконини берали. Шу пул 
билан шабернинг иш унумини анча ошириш мумкин бўлади.

3. Тешик ва текислик.шр учун шаберлашга қолдириладнган қўйим 
қандай бўлкиш керак?

Жавоб. Шабер ҳар бир ўтишда 0.05—0.07 мм қалишиклаги металл 
қатламипи олганлиги еабабли текисликларни шаберлапг учун 
колл и рил ал и ган қ^им лар 6-жадвалда берилганларга мос келишига 
интилиш керак.



Текис.жюарни шабер.Lain учун қуннмлар. мм

Тскясликниш
эни

Тскислнкнинг у с и л и т

10U—500 500 -1000 1000 2000 2000-4000 4000-6000

100 гача 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30

100-150 0,15 0,20 0,25 0.30 0.40

7- жадна.',

Тешикларнн шаберлаш учуй к^уйнмлар. мм

Тскислнкнинг ЭНН
Тскислнкнинг узунлиги

100 гача 100 200 2 0 0 -3 0 0

80 гама 0,05 0.08 0. !2

8 0 -1 8 0 0.10 0.15 0.25

180-360 0.15 0.25 0.35

10. Ҳисоблаш техимкаси

Ҳозирги пайтда барча соҳаларда турли русумдаги ҳисоблаш 
машиналари кеш қўлданштёттанлши улардан самарали фойдаланиш 
ва уларга шхник хизмат кўрсатиш учун малакали кадрлар тайёрлашнп 
таҳо зо этмоқда. Касб-ҳунар коллежтари на академттс лицей, шрла \исоблаш 
техникасииинг янш авлодларини, компыогерлардан фойдаланишш 
асосланган автоматлаштирнлган ишлаб чиқариш . роботлар, 
микроироцессорли тизимлар ва мослашувчаи гехнологияни ярагиш 
ҳамда улардан фЫЦаланишга қодир кадрларни тайерлаш алча кенгаяди.

Таълим ти зим и ни иелоҳ килишниш асосий йуналишларига ва 
ўқув-тарбия жараёнининг снфгпини ошнриш борасида қўйилган 
вазифа.1арга биноан. ўқувчиларга замонавий ҳисоблаш техникасидан 
фойдаланиш соҳасида б ил и мл ар ва малакалар бсриш, ўқув жараенида 
компьютсрлардан кенг фондалаиишни таъминлаш. махсус мактаб 
ва мактаблараро хоналар мратнш вазифалари қўйғшнн. Бундай муҳим 
вазифани амалга оширкш мақсадида \упар-техника коллежлари. 
академик лицейлар ўқув режаларига дасгурлаш ва ҳисоблаш 
техникаси асосларига оид к>рсни урганиш киритилган.



Ҳисоблаш техникасининг роли ўиишигини назарда тутиб, талабалар 
микрокалькуляюрларданфойдаланишни ўргаиишларини кўзла i> шш 
зарур. Уларни қўллаш кам вақгсарфлашт ҳолда куплаб гопширикларни 
бажаришга, утеоблашлар еифатини ошириш на вариамглилигини 
кўпайггиришга имком беради, кейшии ишларда бундан \ам мураккаброқ 
ҳисоблаш гехникасидан фойлаланиш учун асос яратади.

М и кро кальку ляпх)рлар — якка фойдаланилали ran митти ҳисоблаш 
асбобларидир. Микрокалькуляторларнинг уч хили: арифметик, 
муҳдндислик ва дастурлаиадиган хиллари мавжул.

Арифметик микрокалькуляторлар тўртта (қушиш. айириш. 
кўпайтириш. бўлиш) арифметик амалнн ва улар асосида бир-икки 
;Гх ТУРИдаги) оддий функииянингаралаш ҳисоблашларшш. шунинщек, 
фоиз билан иш куриладлган амалларни бажаришга мулжалланган.

Арифметик микрокалькуляторларнинг моде:ыарилан бўлган 
"Электроника БЗ -26" (34-расм) калькулятори ёрдамида талабалар қиска 
вақт ичида шундай кундалик математик амалларни ҳамда занжирли 
ҳисоблашларни телча вааниқбажаринпари мумкин. Заруриятбў.шишла. 
микрокалькулятор олипган ҳисоб-китобларни аииқ”хотирлаб" қиладм.

Муҳанлислик микрокалъкуляторлари арифметик \и собл а шла рла н 
гашқари, асосий математик функциялар (sin. cos, tg. arcsin, arccos. 
arcrg. 10*. I*, lg. In. l/x ва бошқалар) нинг қийматларипи ҳисоблаш
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34-росм. "Электроника b i—26 
микрокалькулятор»

35-расм “Электроника БЗ— 6̂" 
микрокалькулятора



им конини хам берали. 
" Эл с к 1 р о 11 и к а Б 3 — 3 6 " — 
муҳандислик калькуля- 
торл ари 11 и 111 м оделл ар и да н 
биридир (35-раем).

Куп марталаб такрор- 
ланадиган ҳисоблаш ларни 
автоматлаштиришга имкон 
берадиган дасгурларга асосланпш 
м и к р о к ал ь к у л я т о р л а р ҳа м 
ишлатил и ши м \м кин.

J6 раем. Ҳалқа—скоба

Чилашарлик иши бўйича ҳисоблаш1а оид масалаларии счишда 
микрокалькуляторлардан фойдаланшша дойр бир катор мисолларни 
кўриб чиқамиз.

1-мисол. Ҳалқа заготовкасининг узунлиги L бурчаклар 
ўтмаслаштирилишини ҳисобга олган ҳолда аниқяансин (36-расм): 
а=87 м\?; с= 134 мм; h—67 мм; г^2.5 мм; t = 5,3 мм.

Ечиш:

L = a  + c + h+  7c[r +  (1/2)1 =  87+137+67 + тс [2.5 *  (5,3/2)1 >--- 3202 мм.

"Электроника БЗ—36" микрокалькуляторида хисоблаш усули 
қуйидагича:

2-мисол. Агар парманинг лиамстри D=75 мм. кесиш тезлиги 
V— 30.2 м/мин бўлса, унинг айланиш тезлиги п аниқлансин.

Ечиш: п=Ю(Ю v/(tcD) = 1000 30.2 / ( к  75) = 30200/235,5 = 127 
айл/мин.

5.3 + 2 “Г Z5

X к + 67

+ 134 + 87 —

"Элскгроника БЗ—36" микрокалькуляторида ҳисоблаш усули 
қуйидагича:

30200 75

3-мисол Парчинлашла зарур бўладиган куч Рг аииқяансин. парчин 
мих каллапшинг шакли — сферик. парчин мих стерженинипг



диамсфи— d — 2.5 мм. парчин мих материалининг мустахкамлип? - 
= 20 ктк/ мм:.

Ечиш: Р = К, с!175 6(,0 7:'. Коэффициент К сферик каллакди 
парчин михлар учун 28.6 га тенг Шундай қилио. I’ = 28.6 2,5: 5 
20й7S « 1344 кгк.

"Электроника БЗ—26" микрокалькуляторида ҳисоблаш усули 
куйидагича:

ғ У*

X 1 )

0.7
S

28,6

4-мисол. Кдлинлиги 3.7 ва 5.S мм бўлган иккита лист нарчин- 
ланмокда. Парчин михдиаметри </аниқлансин.

Ечиш: d = \j2S = 2(3.7 -г 5.8) ~ 3 ,1 м К\

"Электроника БЗ—26" микрокалькуляторида ҳисоблаш усули 
қуйидагкча:

3,7 5.8 v А'

Микрокальку:1яторлар иа малакали ишчининг ишлаб чиқарпш 
фаолияшда улардан фойдаланиш имкониятлари билан адабиётлар 
рўйхатида кўрсатилтан нашрлар оркали танишиш мумкин.



КЎЛЛАНМАДЛ УЧРЛЙДИГАН ЛЙРИМ  
СЎЗЛАР ИЗОҲИ

Балка —

Барашка — 
Верстак —

Вкладыш -

Ворокж  

Двига 1сль -  

Деталь

Допуск

Заготовка -

конструкциянинг асосан бурил»пп. муюлиш. букилиш 
жойларида иш берадиган чоркирра — брчсок 
кўрииишидаги унсури; тўсин. Курил и шла, машннасозликда 
ишлатилади. Темир-бетон, мулат, сгоч материалларпдан 
ясалади 
кулоклл гайка
(нсмисча Werkstaff устахона сўчидан) — ишлов 
бериластган нарсани мусгахкамлашга мупжалланган 
мосламалари. баъзн холларда мсхани «ишялашп1рилган 
асбоб-анжомлари бўлган иш сюли. даетгохи; дастгох. 
Чилажарлмк. дурадгорлик, саррожлик ва х.к. дастгохлар 
бўлиши мумкин.
вклалиш; сирғалувчи подшипникларда валниш цапфаси 
ски айланувчи ўк билан бспосита харакат кидувчи 
алмаштириб туриладшан ичкуима деталь (втулка ва х.к.); 
ичкуйма
парманинг. резьба кескичниж ор.ча учига кийднрилиб. 
пармалаш ва резьба кесишга ёрлам берадиган дастак; 
пармадаста.
муайян энершяни механик ншга айлантрмб берпшга 
хизмат килунчи шергия—куч машинаси, юритгичи; 
юритгич.
(франиузча detail айнан маъносп «тафеило!» сумндан) 
тех.маънода йиғуп амаллари кўлланилмай тайерлангап 
буюм. Шунинглек, бир бўлак металддан химоя ёки безлк 
копламаси ишлатилмб ёхул катиарлаш. слимлаш. 
иаивандлаш йўли билан ясачган буюм. 
маълум кўреазккчлар парамстрларнииг (мае., машина, 
механизмлар дета-злари ўлчамларида. материалларниж 
физик кимспий хоссаларида) бернлган аниклик сиифнга 
мувофик йул куйилити. рухеат этилиши мумкин булган 
фарк. оғиш. четга чиқиш а о и п н г и ; жоизлик. 
бирор буюм ясаиа учун мўлжаллаб тайёрланган хомаки, 
чала махсудот; ярим тайёр махсулог. хом аше



Зенкерлаш — 

IcilkORklbiail!

Кналитет

Клупп
Кулачок

Люфт

Надфиль

Наушник

Паз

Развёртка

Собачка

пармалаш. колигглаш, куйиш йўли билан хо ст  
килинган тешикни с:<н иилиидрик ўйикни мурват. мих 
каллаги ёхуд ютами шайба-.халка ва хоказо унсурлар 
жойлашупкга мослаб яхшилаб ишлов бериш. 
Пармалаш, револьпер па йумти сгднокларида а мал га 
ошириладн.
(нсмисча Senken  ўйиш сўзидан) конуссимон. 
цилиндрик уйикдар. тсшиклар атрофида таянч 
1екисликлар хосил килнш, марказий 1сшикларнин< 
ўткир киррадарини силликлаш максадида дсia.ua 
ишлов бериш Парма ёрдамида ёки пармаловчи ё\\д 
марказловчи станоклар воситасида ама.'па 
оширилади.

— (лотинча qua litas сифат сўзидан) буюмиинг 
тайёрлапишндаги апиклик даражасиниш гаърифл. 
жоиалик — домусклар ахамиятини бслгилаб бсриииа 
хизмат кнлади.

— резьба кесувчи асбоб.
(русча кулак сў.чидан) механизмларда пластиналар. 
лаппак — дисклар ёки иилинлр шаклидаги кисмлардан 
ташкил тоииб. сиртдан яхлит бир мунггчага ўхшаш 
кўринишга эга деталь, кием; муимча (мае., пармалаш 
асбобларида парма ўзагини кисиб турупчи клсм).

— (нсмисча lufi сузидан) машина кисмларининг ўзаро 
гуташ боғлик юзадари орасидаги тиркиш. бўшлик; 
лики.'ыаш, бскорчи бориб-келиш.

— (немисча Nadelfeile сулидан) аник асбобсозликла. 
соатсозлик ва бошка шу каби сохаларда 
кулланиладигап майда кершкли ёки абразив кукул 
билан колланган кичикрок эгов.

— ташки шопкиндан саманиш га мўлжаллаб 
гайерлажан махсус кулокчин.

— леталла бошка парсаиилг буртик қисми кириб 
туришжа мўлжаллаб киллнган арикча. ўйик.

— цилиндрик ёки конуссимон тешикларга тозалаб 
ишлов беришда (ёйишда) кўлланиладлган куп тигли 
асбоб — бўйлама уткиртишли ўзак — ск-ржень. Кул 
(вороюк билан уйғунликда). машина ртверткалари. 
яхлит. йи!ма. керма ва бошка хил развёрткадар 
мавжуд.

— механизмнинг ортга харакат килишпга туе ки или к 
килувчи тишлар, пластиналар кўрииишидаги 
мослама; лўкндон. гид. тиш. илмок.



С 1 опор 

С'трубиинна

Трешотка

Фаска
Храповик

Шлии

Щуп

Шабер

Ш аберлаш

Ш аржирлаш

— (инглизча Stopper тикин, 1ўғанок сўзидан) механизм 
кисмларини муайян холатда еаклаб ғурувчн л оал ь ск и  
курилма.

— (нсмисча Schraubzwtng сузидаи) дасп охда . стакокла 
иш лов бер илаётган  деталл ари и  йиғиш  пайтида  
пактинча бирлаштириб туриш учун муста\камлаи:га 
хизмат киладнган мурпатли халка куриииш идагн  
мослама.
трешчстка; ишлаш пайi ила механизмлар харакати 
таъсирила тақиллаган товуш чикарувчи асбоб.

— бутомниш чархланган дами. кирраеи, рахи
— ластакнин! айланма-кайтма харакатини урталик бўгин — 

а л о х и д а  ш аклдаги тмш лар ср дам и да  тиш ли  
ғил дир ак н и м г тўхтаб-тўхтаб  харакаг килиш нни  
ўзгартиришга хизмат килувчи механизм.

— му рваь мих калл а гида отвёрткл кирши игл муджаллаб 
килинган арикча. ўйиқ.

— ш чуп; юзалар орасидаги тиркиш ни гскш ириш га  
мўлж алланган ўлчаш , калибрлаш  пласгиналари . 
каламчалари. Б и п а  кдламча калинлиги 20 мкм— I мм. 
О датда турли калинликдаги пластиналар |ўплами  
гарзида чикарилади.

— (нсмисча Shaber) шаберлаш учун кулда ишлатила- 
диган ёки механизациялаштири-пан асбоб — учи уткир 
кесувчи киррали ўзак — стержень. Кссувчи кисми ясси, 
уч ски тўртбурчак шаклида ёхуд мураккаб тузили шли 
булади. Дсбобсозлик пулатидан ясалади Ш абсрпипг 
баьзи  турларидан металл ва сғоч ўймакорлигида  
фойдалаииллди.

— шабер срдамида кўл билан ски механик усулда юпка 
киринди катламини олиб. юзагл безакли ишлов бериш.

— (ф раниузча charger юкламоқ. тўлдирмок сўзидан)  
асбоблар (притирлар) юзасини абразив кукун ёки пасга 
билан туйинтириш.
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