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“ Kesish nazariyasi va asboblar”  fanidan amaliy mashg'ulotlami 
bajarish uchun uslubiy qoilanma. Tuzuvchilar: Xidoyatov A.V., Zokirov 
R.S.,Tursunbayev S.A. -Toshkent, ToshDTU, 2018.

IJshbu uslubiy qoilanma bakalavriat yo'nalishining 5320200 - 
“ Mashinasozlik texnologiyasi, mashinasozlik ishlab chiqarishini jixozlash 
va avtomatlashlirish”  yo'nalishi talabalari “ Kcsish nazariyasi va asboblar”  
fanidan amaliy mashg'ulotlarni bajarish uchun to'liq ma’lumotlar 
kcltirilgan.

Toshkcnl davlat tcxnika universiteti ihniy-uslubiy kcngashi qaroriga 
asosan nashr etilmoqda.

Taqrizchilar:

I'ojiyev A. 1 A YLQ H I “ Y o ‘l qurilish mashinalari va jihozlarini 

ckspluatalsiyasi va ta’mirlash”  kafedrasi dolsenti;t.f.n.

Umamv 1. ToshDTU “ Mashinasozlik texnologiyasi” kafedrasi, prof, t.f.d.



Kirish
0 ‘zbekistonimiz iqtisodiyotida katta o'zgarishlar ainalga oshirilishi, 

mamlakatimiz iqtisodiyoti asosan xom ashyo yo'nalishidan raqobatbardosh 
mahsulot ishlab chiqarish yo'liga izchil o‘tayotganligi, mamlakat cksport 
salohiyati kcngayayotganligi ishlab chiqarishning har bir sohasi oldiga 
yangi vazifalami qo‘ydi. Jumladan, mashinasozlik sanoatini rivojlantirish, 
xalqimizni yuqori sifatli, mashinalar va buyumlar bilan ta’minlash, 
mashinasozlik sanoati xodimlari oldida turgan muhim vazifalardandir. 
Albatta, bu vazifalarni bajarish uchun turli tuman mahsulotlarni ishlab 
chiqarish hajmini oshirish, ularning sifalini yaxshilash, yangi yuksak 
samarali tcxnikaga ega bo‘lgan robotlashtirilgan, avtomatlashtirilgan kichik 
va kalta robot tcxnologik komplekslami, kompyutcr biian boshqariluvchi 
korxonalami yaratish kerak bo‘ladi. Ilozirgi paylda vatanimiz 
mashinasozlik korxonalari fan-lexnikaning oxirgi yutuqlari asosida ishlab 
chiqarilgan jihozlar bilan to'ldirilmoqda. Mashina va uskunalarni xilma-xil 
moslamalai , mcxanik qo'l, sanoat robotlari bilan jihozlash orqali icxnologik 
jaravonlarni kompleks mexanizatsiyalashtirish va avtomatlashtirish ishlari 
davom elmoqda.

Mashinasozlik ishlab chiqarishning tayyorlov va yig'uv scxlari 
ishlarini mcxanizatsiyalashtiradigan va avtomatlashtiradigan dastgoh, 
mcxanizmlar, ko'larish, tushirish va tashish qurilmalari komploksi latbiq 
ctilmoqda. Yurtimizdagi mashinasozlik korxonalari: Toshkcnl qishloq 
xo'jaligi mashinalari zavodi, Navoyi mashinasozlik zavodi (NM Z), Asaka 
avtomobil zavodi, Samarqand mashinasozlik ishlab chiqarish korxonalarida 
yangi /amonaviy yuqori unumdor dastgoh va mcxani/.mlami joriy qilish 
asosida, unumdor va ilg‘or tcxnologik jarayonlar yaratilishi davom 
ctmoqda.

Ilozirgi zamon tcxnika taraqqiyoti darajasi, yangi lukomillashtiiilgan 
yuqori unumdorli avtomatlashtirilgan va yuqori aniqlikka cga boMgan 
mashinalarni uzluksiz yaratishda fanning eng yangi yutuqlaridan 
foydalanishga asoslanadi. Nazariy bilimlarni chuqur cgallagan hamda yangi 
tcxnika va ishlab chiqarish tcxnologiyasini chuqur cgallagan 
mutaxassislarni tayyorlashni talab etadi.

I laqiqiy mutaxassis boMishni orzu qilgan lalabalar, yangi sharoitda o'z 
orzusiga crishish uchun texnikaviy fanlarni amaliy va nazariy jihatdan 
chuqur cgallagan bo‘ 1 ishlari kcrak. Yctuk, mustaqil o‘z fikriga, bilimiga, 
taklif va mulohazalariga cga bo‘lishlari kcrak.

Keng profilli mutaxassislarni nazariy va professional tayyorlashdagi 
fundamental fanlar ahamiyatini oshirishga asoslanib, fanning eng yangi



yutuq va ilg‘or lajribalarini yana ham to'laroq aks cttiruvchi o‘quv reja va 
daslurlarni doimo lakomillashtirib borish kcrak.

Kcsib ishlov bcrish aniq mashina dctallarini olish usullaridan biri bo‘iib 
hisoblanadi. Dctallarning konstruktiv shakllarini murakkablashib borishi, 
mashina va priborlarning aniqligi va sifatiga bo'lgan talablarini ortishi, 
mcxanik ishlov bcrishni rivojlantirish istiqbolini ochib beradi. Bu csa, bu 
usulning univcrsalligi nisbatan afzal ekanligini ko'rsatadi.

Bu fanni o‘qitishdan maqsad - talabalarda yuza sifati va asboblarning 
ycmirilishiga ta’sir ko'rsatuvchi, qirindi hosil boMish zonasidagi fizik 
hodisalar mohiyatini ochib bcrish masalalari turadi.

Fanning vazifasi - kcsish nazariyasi va kcsish asboblarini qoilash, 
ishlab chiqnrish umimdorligini oshirish va metallarga ishlov berish 
tannarxini kamaytirish kabi amaliy masalalarni ycchish yutuqlariga olib 
kcladi. Aniq sharoillar uchun optimal kcsish rcjimlarini ishlab chiqishda 
kcrakli bilimlarni cgallash ushbu fanni o'rganishni asosiy masalasi bo'lib 
hisoblanadi. Bulling uchun csa (izik va issiqlik hodisalarini kcsish sxcmasi 
bilan bog'liqlik masalalarini yccha bilish, tcxnologik sistcmani tcxnik va 
iqlisodiy samaradorlik bilan ishlashini ta’minlash maqsadida kcsuvchi 
asbob uirg‘unligi va metallarni ishlanuvchanligini oshirishda nazariy va 
ckspci imcnial ladqiqot natijalaridan foydalana bilish lozim.

(Vqtiv fanini o'rganishning asosiy vazifalari ushbu fan, kcsish 
jarayonini nazariy masalalarini, aniq va si fat 1 i dctallar layyorlashda 
maksimal samaradorlikka crishish va minimnal tannarxni la'ininlovchi 
kesish rcjimlarini tanlash va hisoblashlarni, kcsuvchi asboblar bilan ishlov 
bcrishda kcsish zonasidagi fizik-mexanik hodisalar, qirindi hosil bo‘lishi, 
dcformatsiyalanish jarayonlari va qator boshqa qonuniyatlami o'rganadi. 
Shu va/ifalardan kclib chiqib “ Kcsish nazariyasi va asboblar”  o‘quv fanini 
o'zlashtirish jarayonida talabalar asbobsozlik matcriallarini bilishi, 
kesuvchi asbobni ishlash sharoiliga bog'Iangan holda asosiy gcomctrik 
paramctrlarni lo‘g‘ri tanlashni, metallarga ishlov bcrishdagi lizik va issiqlik 
hodisalarini bilishi, yangi takomillashtirilgan mctall kcsish uslublari uchun 
optimal kcsish rcjimlarini tanlash va hisoblashni hamda kesuvchi asboblarni 
ishlatishda iqtisodiy samaradorlikni va unung puxtaligini ta’rninlashni 
bilishi lozim.



1- amaliy inashg‘ulot 
Mavzu: Kcsish rcjimlarining clcmcntlari

Nazariy qism
Kcsish tczligi kesish rejimining asosiy clcmcntidir. Kcsish tczligini 

oshirish bilan dastgohning ish unumi ortadi, yo'nishga kctadigan asosiy 
tcxnologik vaqt kamayadi va detal yo'nilgan yuzasining tozaligi ortadi. 
Ammo kesish tezligi oshirilganda kcsuvchi asbob tcz ycyiladi, bu csa 
kesuvchi asbobning turg'unligini kamaytiradi. Kcsuvchi asbobning 
turg'unligi deb, keskichni birinchi va ikkinchi charxlashlar oralig'idagi 
ishiash vaqti tushuniladi.

Y o ‘niIadigan material. Y o ‘niladigan materialning fizik- 
mcxanik xossalari kcsish tezligiga katta ta’sir ko'rsatadi. Metalining 
mustahkamlik chegarasi va qattiqligi qanchalik katta boMsa, kcsish tezligi 
shunclialik kichik bo‘ladi va, aksincha. yumshoq melall va qotishmalar katta 
tczliklar bilan ishlanadi. Kcsishning yo‘l qo'yiladigan tezligiga 
metallning kimyoviy tarkibi, strukturasi, issiqlik o'tkazuvchanligi va 
zagotovka sirtqi qatlamining holati katta ta’sir ctadi.

Kesuvchi asbobning turg'unligi. Kcsuvchi asbobning turg'unligi 
bilan kcsish tczligi orasida chambarchas bog’lanish bor. Kcsish tezlikning 
ortih borishi bilan kcsuvchi asbobning turg'unligi kamayadi, chunki bunda 
asbobning ycyilish intensivligi ortadi.

Keskichning kesuvchi qismi materiali. Ilozirgi vaqtda kcsuvchi 
asboblar uchun ishlatiladigan otashbardoshligi va ycyilishga chidamliligi 
har xil bo'lgan turlicha sifatli matcriallar mavjud. Asbobsozlik 
materiallarining kesish xossalari, odatda, kesish tezligi va ayni asbobsozlik 
materiali uchun kcskichning muayyan turg'unligidagi puxtaligi bilan 
xarakterlanadi.

Kesish cltuqurligi va surish qivmati. Kcsish tezligi qiymatiga 
kesik kcsiinining clcmcntlari - kesish chuqurligi va surish qivmati ham 
ta'sir ctadi. Kesish chuqurligi yoki surish qivmati ortishi bilan kcsish 
kuchlari Р-,1\.РЛ ortadi, bu csa kesish jarayonida chiqadigan issiqlik 
umumiy tniqdorning ortishiga sabab bo'ladi. Kesish chuqurligi ortishi 
bilan kcskich asosiy kesuvchi qirrasining kcsish yuzasiga urinish sirti 
ortadi. Bu hoi issiqlikning, kcskich kesuvchi qirrasidan tanasiga 
tarqalishini oshiradi.

Kcskich kesuvchi qismining gcomeCrivasi. Kesuvchi asbob 
kesuvchi qismining geometrik parametrlari metallning kesib olinayotgan 
qatlami dcformatsiyasiga, ishqalanishga, kcsish kuchiga, kcskichning



mustahkamligiga, ycyilish intcnsivligiga, kcskichning turg'unligiga va 
kcsish lezligiga katta ta'sir ko’rsatadi.

Oldingi burchak у . Oldingi burchak musbai boMganda qirindi 
ajralish jarayoni osonlashadi, kcsib olinadigan qatlamning 
dcl'ormatsiyalanishi, kcsish kuchi va issiqlik ajralib chiqishi kamayadi, 
kcskichning turg'unligi ortadi. Л тп ю  у burchakning muayyan 
chcgaradan ortib ketishi o'tkirlik burchagi p ning kichrayishigaolib kelishi 
mumkin, o'tkirlik burchagi kichrayganda csa issiqlikning kesish zonasidan 
kcskich lanasiga o'tkazilishi kamayadi va kcsuvchi qirraning harorati 
ko‘tariladi.

Orqa burchak a . Asosiy orqa burchakning kattalashishi kcskich 
orqa yuzasining zagotovkadagi kesilish yuzasiga ishqalanishini 
kamaytiradi, kcskichning o'tkirlik burchagini kichrayliradi va lining 
puxtaligini ka maytiradi. Kcskich o'tkirlik burchagining kichrayishi 
issiqlikning kesish zonasidan kcskich lanasiga oMkazilishini kamaytiradi va 
kcsuvchi qirrani zaiflashtiradi, bu csa kcsuvchi qirraning uvalanishiga olib 
kcladi. Bulaming hammasi kcskichning turg'unligini va kcsish tczligini 
kamaytiradi. Yo'niladigan matcrialga va kcskich matcrialiga qarab, asosiy 
orqa burchakning optimal qiymati tanlab olinadi, bunda, kcskichning eng 
foydali turg'unligi va kcsishning engqulay tezligi bilan ishlashga imkoniyat 
tug'iladi.

Plandagi asosiy burchak Kcskichning turg'unligiga va kcsish 
tczligiga plandagi asosiy burchak kcskichning boshqa geometrik 
paramctrlai idan ko‘ra ko'proq ta’sir ctadi. Kcsish chuqurligi va surish 
qiymaii o zgarlirilmay, plandagi asosiy burchak kichraytirilsa, kcsik 
ko'ndalang kcsimining qalinligi kamayib, eni ortadi. Kcskich kcsuvchi 
qirrasining yo'nilayotgan zagotovkaga urinish uzunligining katta bo'lishi 
issiqlikning kesish zonasidan tarqalishini yaxshilaydi, kcskichning 
yycyilishini kamaytiradi va uning turg'unligini oshiradi.

Plandagi yordamchi burchak 4>t. Plandagi yordamchi burchakning 
kcsish tczligiga ta’siri plandagi asosiy burchak ta’siri kabidir.

Kcskich tichining yumaloqlanish radiusi. Kcskich uchining 
yumaloqlanish radiusi ortgan sari kcskich kcsuvchi qirrasi faol 
qismining uzunligi orlib boradi. Bu hoi kcsish zonasidan issiqlikning 
chctlatilishini yaxshilaydi. Kcskich tanasi ko'ndalang kcsimining 
o'lchamlari katta bo'lishi kcrak. Kcsish kuchi qanchalik katta bo‘lsa, kcsish 
jarayonida kcskichning titrashiga bardoshliligini, bikirliligini va puxtaligini 
ta'minlash uchun kcskich tanasi ko'ndalang kcsimining ortishi bilan, kesish 
zonasidan issiqlikning tarqalishi yaxshilanishi hisobiga, kcskichning



turg'unligi ortadi. Bu hoi zagotovkani ancha yuqori tczliklar bilan yo'nishga 
imkon beradi. Gho'yanni yo‘nishda issiqliqning kcskich tanasiga o'tish 
darajasi po'latni yo'nishdagiga nisbatan kamroq bo'ladi. Shu sababli, 
kcskich tanasi ko'ndalang kesimining kcskich turg'unligiga ko'rsaladigan 
ta’siri cho'yanni yo'nishda po'latni yo'nishdagiga qaraganda kamroqdir. 
Kcsish kuchining qiymati kcskich tanasi ko'ndalang kesimining 
oMchamlarini aniqlash uchun asos qilib oiinadi. Kcsish kuchi qanchalik 
katta bo-Isa, kcskich tanasining ko'ndalang kcsimi shunchalik katta bo'lishi 
kcrak (kcskich tanasining ko'ndalang kesimiga bog'liq bo'lgan tuzatish 
koeffitsiyenti Kqv).

Kcskichning yo'lqo'yiladigan ycyilishi. Kcsuvchi asboblarning 
yeyilishiga kesish tezligining o'zgarishi eng katta ta’sir ko'rsatadi; 
kcsuvchi asbobning yeyilishiga kesik qalinligining o'zgarishi kesish 
tczliginint1 o'zgarishiga nisbatan kamroq, kcsik cnining o'zgarishi csa 
undan ham kam ta’sir ko'rsatadi. Kcsish tezligining va kcsik 
o'lchamlarining ortishi bilan kcskichlarning ycyilish intensivligi ortadi 
(kcskichning ycyilishi bilan bog'liq bo'lgan К  hr koeffitsiyenti).

Ishlov bcrisli (urlari (sirt yo'nish, yo'nib kengaytirish. torcts yo'nisli, 
kesib tushirish). Ishlov berish turi keskichning ishlash sharoitini va uning 
konstruksiyasini o'zgartiradi, keskichning turg'unligiga va kcsish 
tezligiga ta'sir ctadi. Yuqorida ko'rib o'tilgan har xil laktorlar ta’siridagi 
kcsish tezligining o'zgarishi o'tuvchi kcskichlargagina oiddir. Sirtqi 
ko'ndalang yo'nishda, normal o'tuvchi kcskich bilan ishlashda kcsish 
tezligiga kiritiladigan tuzatish koeffitsiyenti Kpv- J,0  qilib oiinadi.

1.1-misol. Diamctri D =120 mm. bo'lgan zagotovkani shpindclidagi 
aylanishlar soni n - 500 ayl/min bo'lgan tokarlik dastgohida ishlov berish 
tezligi aniqlansin .

Ycchish. Yo'nishdagi kesish
яОп 3.14.120.500 ,г 189»i/min(~ 3.2/»< л)
1000 1000

1.1-masala. Diamctri D  (mm) bo'lgan zagotovkani shpindclidagi 
aylanishlar soni n (ayl/min) bo'lsa tokarlik dastgohida ishlov berish tezligi 
aniqlansin (1-jadval).



l-jadval
1.1-masalaning berilganlari

Variant IX n, Variant D, n,
N m m avl/min N mm ayl/min
1 80 860 11 80 315
2 150 315 12 150 2000
3 45 1600 13 45 630
4 70 1250 14 70 400
5 220 250 15 220 1000
6 180 315 16 90 1250
7 30 2000 17 30 250
X . 95 630 18 120 315
9 110 400 | 19 110 2000
10 60 1000 20 180 630 1

1.2-misol. Tokarlik dastgohida diametri D = 80 mm bo'lgan 
zagotovkani v - 215 m/min ( -3,6 m/s) tc/lik bilan yo‘nishida shpindclning 
aylanishlar soni aniqlansin.

Yechish. Tokarlik dastgohi shpindelini aylanishlr soni

1000.*' 1000.215 n- = - 860/nv / mm
тт./.) 3.14.80

1.2-masala. Tokarlik dastgohida diametri D  (mm) bo‘lgan 
zagotovkani v (m/min) tezlik bilan yo'nishida shpindclning aylanishlar 
soni n (ayl/min) aniqlansin (2-jadval).

1.3-misol. Tokarlik dastgohi shpindelining aylanishlar soni n = 1000 
ayl/min bilan zagotovkani yo'nishida s„, minutli surilishi aniqlansin; 
shpindelning hir aylanishdagi kcskichning surilishi .v = 0,26 mm/ayl.

Yechish. Kcskichning minutli surilishi

л m s.n r 0,26-1000 = 260 mm/min.



(1.2-masaianing bcrilganlari)
2-jadval

Varian
t

Л»

D,
mm

V Variant | D, 
№  mm|

V

m/min m/s m/min in/s
1 140 88 1,47 11 ! 90 208 2,95
2 37 233 3,80 12 ! 120 200 1,98
3 90 177 2,95 13 1 72 80 4,67
4 120 119 1,98 14 64 170 3,33
5 72 208 4,67 15 1 160 216 1,33
6 64 200 3,33 16 ! 64 88 3,33
7 160 80 1,33 17 160 233 1,33
8 54 170 2,84 18 54 177 2,84
9 43 216 3.6 19 43 119 3.6
10 210 133 2,22 20 210 208 2,22

1.3-masala. Tokarlik daslgohi shpindcining aylanishlar soni n 
(ayl/min) bilan zagotovkani yo'nishida v,„ minutli surilishi aniqlansin; 
shpindcining bir aylanishdagi kcskichning surilishi 5 ( mm/ayl) 1-jadvalda 
kcltirilgan.

1.3-masala uchun bcrilganlar
3-jadval

Variant n, s, Variant n, s,
N ayl/min m m/a vl N ayl/min ш m/a vl
1 400 0,61 11 200 0,78
2 630 0,43 12 315 0,17
3 200 0,37 13 250 0,3
4 315 0,7 14 1600 0,95
5 250 0,78 15 860 0,23
6 1600 0.17 16 250 0,43
7 860 0,3 17 400 0,37
8 160 0,95 18 1300 0,7
9 1250 0,23 19 250 0,76
10 500 0,52 20 325 0,1.6

9



1.4-misol. Tokarlik dastgohida d - 55 mm.li teshikni D -■ 60 rnm- 
gacha yo‘nib kengaytirishda kcsish chuqurligi I ni aniqlang.

Yechish. Biryurishli yo'nishda kesish chuqurligi
l=  - 2 5 m m .

2 2
1.5-misoI. Tokarlik dastgohida D -- 150 mm.li zagotovkani ikki o‘tuvli 

yo'nishda kesish chuqurligi t ni aniqlang.
Dastlabki o‘tuvda Zagotovka D ,i- 142 mm.gacha, ikkinchi o‘tuvda 

csa (I = 140 mm-gacha ishlov bcriladi.
Yechish. Dastlabki yo'nishda kcsish chuqurligi
( _  n-DJ = 150-142 _  4 m m .

2 2
Yaknniy yo‘nishda
/ ,M-'< 1 m m .

2 . 2
1.5-masala. Tokarlik dastgohida D (mm.li) zagotovkani ikki o'tuvli 

yo'nishda kcsish chuqurligi t ni aniqlang.
Dastlabki o'tuvda zagotovka Д/ (mm.gacha), ikkinchi o'tuvda csa d 

(mm.gacha) ishlov bcriladi (4-jadval).

4-jadval (1.5-masala uchun bcrilganlar)

Variant
№

D Dii d Variant
№

D D(1 d

1 188 182 180 11 87 81,5 80
2 67 61,5 60 12 216 208 205
3 56 51 50 13 50 43,5 42
4 120 114 112 14 140 132 130
5 95 88,5 87 15 73 66,5 65

6 87 81,5 80 16 156 114 76

7 216 208 205 17 120 88,5
8 50 43,5 42 18 95 81,5 40

9 140 132 130 19 287 208 150

10 73 66,5 65 20 216 143,5 84

10



Nazorat savollari

1 .Zagotovkani keskich bilan yo nishda kesish tezligining qiymuii 
qaysi faktorlarga bog liq bo 'ladi ?

2 .Kesish tczligi bilan kcsuvchi asbobning turg'unligi orasidagi 
bog'lanish qaysi formula bilan ifodalanadi?

3.Surish qiymatining va kesish chuqurligining kesish tezligiga ta ’siri 
haqida ayting

4.Plandagi asosiy burchak kesish tezligiga qanday la 's ir ctadi?
5.Keskich tanasi ko'ndalang kesimining ortishi bilan nimalar sodir 

bo'ladi?
6. Keskich ko'ndalang kesimining o'lclianilarini aniqlash uchun 

nima asos qilib oiinadi?
7.Kcsuvchi ashobhirning yeyilishiga tezligining о ‘zgarishi qanday 

ta 'sir ко 'rsatadi ?
8.Keskichning lurg tinligini va kesish tezligini oshirish maqsudida 

nimalar ishlatiladi ?

2- aitialiv mashg'ulot 

Mav/.u: Asosiy vaqlni hisohlash

Tcxnologik amallarning bajaril ishi unumdorligi, tcxnologik 
jarayonning tcjamkorlik kritcriysi bo'lib, texnik jihatdan asoslangan vaqt 
mc’yori bilan aniqlanadi (G O ST 3.1109-82).

Vaqt ine'yori ma’lum ishlab chiqarish sharoitida bitta yoki birncchta 
malakali ishchilar tamonidan ba’/.i bir hajmdagi ishga sarflangan 
(ajratilgan) vaqtga aytiladi.

Ishlab chiqarish mc’yori deb, ma’lum tashkiliy texnik sharoitda bitta 
yoki bir ncchta malakali ishchilar tomonidan vaqt birligida bajariluvchi 
bclgilangan hajmdagi ishga aytiladi.

Vaqt mc’yorini aniqlashning uchta usuli mavjud: I) sarflangan ishchi 
vaqtni kuzatish asosida; 2) mc’yoriy hujjatlar asosida; 3) tiplashtiriIgan yirik 
mc’yoriy hujjatlar bo'yicha solishtirish va hisoblash asosida.

Birinchi usulda, vaqt mc’yorini bcvosita islilab chiqarish sharoitida 
liar bir ishchi joyda sarflangan vaqlni kuzatuv asosida o'rganish yo‘li bilan 
aniqlanadi. Bu usul ilg‘or tajribalarni va mc’yorlar ishlab chiqishni 
umuniiylashtirisli uchun qoMlaniladi.
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Ikkinchi usulda, ish (amal) alohida elcmentlarining bajarilish vaqti 
uzunligi mc’yorini qo‘!lab, amallarning davom ctish vaqti hisoblanadi.

Uchinchi usulda, amallarni mc’yorlash tiplashtirilgan me’yoriy 
hujjatlar bo'yicha taxminiy hisoblashlar asosida olib boriladi.

Birinchi, ikkinchi mc’yorlash usullarini seriyali va ommaviy ishlab 
chiqarishlarda qoMlaniladi, uchinchi usul csa yakka va mayda seriyalab 
ishlab chiqarishlarda ishlatiladi.

Donabay vaqtning tarkihiy qismi, asosiy lusliunchalar

Tcxnik jihatdan asoslangan vaqt inc’yorlarini aniqiashda quyidagi 
vaqtlarni aniqlash va hisoblashga to‘g‘ri lccladi.

Donabay vaqt bu vaqt amallarni bajarilish intervali bo'lib,
fcxnologik amallar siklini, bir vaqlda tayyorlanuvchi yoki ta’mirlanuvchi 
buyumlar soniga'yoki yig ‘uv amallarining kalcndar vaqfining nisbatiga 
tcng. Donabay vaqt ( asosiy vaqt. yordamchi vaqt, opcrativ vaqt, ishchi 
joyga tashkiliy xi/mai ko'rsatish vaqti. ishchi joyga tcxnik xizmat 
ko‘i"salish vaqti va ishchining shaxsiy chtiyoji uchun sarflanuvchi vaqtlarga 
farqlanadi:

Asosiy vaqt ( r ) ,  donabay vaqtning tarkibiy qismi bo'lib, ish 
prcdmctini o'zgartirishi va keyingi holatini aniqlash uchun sarflanuvchi 
vaqtga aytiladi.

Yordamchi vaqt (/ „), donabay vaqtning qismi bo'lib, ish predmctini 
o'zgartirish va keyingi holatini aniqlashni ta'minlash uchun har xil amallar 
bajarishga sarflanuvchi vaqtga aytiladi.

Ishchi joyga tashkiliy xizmat ko'rsatish vaqti (if,), donabay vaqtning 
qismi bo'lib, tcxnologik ta'minotni ishchi holatini bajaruvchi (ishchi) 
tomonidan doimiy ravishda ushlab turish va uni hamda ishchi joyni 
tozaligiga qarab turish uchun sarflanuvchi vaqtga tushuniladi.

Ishchi joyga tcxnik xizmat ko'rsatish vaqti (7;,), donabay vaqtning bir 
qismi bo'lib, ishchi joydagi dastgohni sozlash, kcskich asboblarni charxlab 
o'tkirlash va uning singanini o'rniga omborxonadan boshqasini keltirib 
o'rnatishi uchun sarflanuvchi vaqtga aytiladi.

Ishchining shaxsiy chtiyoji uchun sarflanuvchi vaqt (r„), donabay 
vaqtning bir qismi bo'lib, ishchini shaxsiy chtiyoji: charchaganda 
qo'shimcha dam olishi, sigarcta chckishi va h.k. larga sarflanuvchi vaqtga 
tushuniladi (bunga tushlik vaqti kirmaydi).
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Amaliy (opciativ) vaqt ( r , J  deb, asosiy va yordamchi vaqtlar 
yig‘indisiga aytiladi.

t „  = r„ < .
Avtomatlashtirilmagan ishlab chiqarish uchun donabay vaqt quyidagi 

tcnglik bo'yicha aniqlanadi:
тл  = т . * т т  + та + т . + т „

bunda: Т,- asosiy vaqt (mashina vaqti); 7„ - yordamchi vaqt; Т,- ishchi 
joyga tashkiliy xizmat ko'rsatish vaqti; r„- ishchi joyni texnik 
tashkillashtirish vaqti; Г - ishchining chtiyoji uchun sarflanuvchi vaqt.

Asosiy vaqt, bcvosita ishlanuvchi /agotovka oMchamlarini, shaklini, 
fizik-mexanik xossalarini yoki tashqi ko'rinishini o‘/gartirish (dastgohlarda 
ishlash. boig'alash, slesarlik va boshqa ishlov bcrishlar) yoki yig'uv 
ishlarida dctallarni birlashtirish uchun sarflanadi.

Dastgohlarda zagotovkalarga ishlov berilganda asosiy vaqtni 
hisoblash uchun quyidagi formuladan foydalaniladi,

= min.
Bu ycrda: ishlov bcrishning hisobli u/unligi (kcskich asbobni 

surish yo'nalishida bosib o'tuvchi yoM masofasi), mm; i- kcskich asbob 
ishchi yurishlarining soni; Sm - kcskich asbobning minutlik surilishi, 
mm.min.

Keskich asbobning, xagotovkaga ishlov bcrishidagi hisobli uzunligi 
quyidagicha aniqlanadi (1-rasm):

• /, t /4 /„.

bunda: keskichni zagotovkaga urilishini hisobga oluvchi yaqin 
keltirish masofasi; kcskichni zagotovkaga kirish va undan chiqish
masofasi; I - zagotovkaning ishlov beriluvchi sirt uzunligi;

Yordamchi vaqt 7;,,- asosiy tcxnologik vaqtni ta’minlashda 
qatnashuvchi vaqt bo'lib, bunga masalan zagotovkani yoki yig'iluvchi 
birikmani 0 ‘rnatish va bo‘shatib tushirish, dastgohni yoki yuk ko'targichni 
yuritish va to'xtatish, tcxnologik amalni bajarishda bir rejimdan 
ikkinchisiga o'tkazish, zagotovkani oichash yoki vig'ilma birlikni sifatini 
nazorat qilish va boshqalar kiradi. Yordamchi vaqt qoplanuvchi yoki 
qoplanmovchi bo'lishi mumkin. Agar, yordamchi vaqt ishlov berish 
jarayonida asosiy vaqt ichida bajarilmay qolsa (masalan: ishlov bcrilgan

Donabay vaqt formulasi va tilling tashkil ctuvchilari



zagotovkani tusliirish va o‘rniga boshqasini o'matish vaqti), bunday 
yordamchi vaqtga qoplanmovchi vaqt dcyiladi.

Yordamchi vaqt qisman asosiy ish vaqtida bajarilsa (masalan, 
ko'pholatli stolli dastgohda asosiy vaqt ichida bo'sh holatga zagotovkani 
o'matish va tushurish vaqti), bunday yordamchi vaqtga qoplanuvchi deb 
ataladi.

Me’yoriy vaqtini hisoblashda yordamchi vaqtning faqat qoplanmovchi 
bo'lagigina hisobga olinadi, chunki u mashina vaqti bilan qoplanmaydi. 
Yordamchi vaqtni, shu korxonada mavjud bo'lgan normativ cmpirik 
formulalar asosida yoki xronometrik o'lchab, kuzatishlar asosida 
hisoblanadi.

Ishchi joyga tashkiliy xizmat ko'rsatish vaqti Tk— smena almashish 
vaqti ichida ishchi joyga qarab turish (dastgoh, mcxanizmlarni tozalash va 
moylash, smena'almashish boshlanishi va oxirida asboblarni taxlash va 
tozalash, ishchi joyni tozalash va boshqalar) uchun sarflangan vaqtlami o‘z 
ichiga oladi.

Asosiy (Т а )  vaqtni hisoblash uchun detallarga ishlov bcrish sxemalari: a)- 
lokarlik, b)-frezalash, d)-pannalash. l-planshayba. 2- bikir markaz, 3- 
bu ‘y in tu n ig 4- vat, .5- aylanuvchi markaz, 6- orqa babka, 7- kcskich

Ishchi joyga tashkiliy xizmat ko'rsatish vaqtini me’yorlar asosida 
belgiianadi va ko‘p hollarda r, uchun sarflanuvchi amaliy 7^-vaqtining 
Jbyizi hisobida (0,6- 8% ) olinadi.

Ishchi joyga tcxnik xizmat ko'rsatish vaqti Ta- asosan kcskich asbobni 
bir necha bor charxlab o'tkirlab kelish, uni bir nccha bor sozlash va singan- 
ishga yaroqsiz bo'lganini yangisiga almashtirib kelish uchun sarflanuvchi 
vaqt bo'lib, u ham amaliy vaqtning foizi sifatida me’yorlardan olinadi yoki 
aniqrog'i quyidagi formula bilan hisoblanadi:

a) b)
1 -rasm

asbob.

t-t



Bu yerda: kcskich asbobni charxlash uchun sarflanuvchi vaqt; k,,
- kcskich asbobni charxlashlar soni; T-kcskich asbobni kcrakli oMchamga 
sozlash vaqti; *, kcskich asbobni sozlashlar soni; т ishga yaroqsiz 
bo‘lgan kcskich asbobni yangisiga ahnashlirib kelish uchun sarflanuvchi 
vaqt; n- shu kcskich asbob bilan ishlangan dctallar soni.

Ishchini chtiyoji uchun sarflanuvchi vaqt Tr , ishlab chiqarishdagi 
gimnastika mashg'uloti qonun bilan bclgilanib, amaliy vaqtning foizi 
hisobida olinadi. Mcxanika scxlari uchun 7;, amaliy vaqtning 2,5% atrofida 
olinadi.

Amaliy hisoblashlarda donabay vaqt quyidagi soddalashtirilgan 
formula bo'yicha hisoblanadi

7*, = U ‘ + (" + /3 + r )/ip<jL
bu yerda « , j$ , у tcgishlicha: tcxnik xizmat ko'rsatish. tashkiliy 

xizmat ko'rsatish va ishchini chtiyoji uchun sarflanuvchi vaqtlar foizli 
ulushlaiini amaliy vaqt bo‘yicha aniqlovchi koeffilsiycntlar. a . (3 , 7 
larning qiymatlari bajariluvchi amallar sharoitlariga bog‘liq holda me’yoriy 
hujjatlardan olinadi. Yig'ish ish lari uchun a = 0 olinadi.

Avtomatik jihozlar qo'Ilanilganda
= 7;,.,(1 + « / ю о )

Seriyalab ishlab chiqarishda har-bitta ishchi joyda zagotovkalar 
guruhiga ishlov bcrish uchun ketgan vaqt hisoblanadi. Bulling uchun 
tayyorlovchi-yakunlovchi vaqt aniqlanadi.

Tayyorlovchi-yakunlovchi vaqt r,u,, asosan ishchi tomonidan 
zagotovkalar partiyasiga ishlov berishdan avval va vazifam bajarib 
boMgandan key in sarilanadi.

Tayyorgarlik ishiga: vazifa olish, ish bilan tanishish, dastgohni 
sozlash, shuningdek kcskich asbobni, moslamani o‘rnatishlar kiradi va 
ularga vaqt sarilanadi.

Yakunlovchi ishga: ishning oxirida bajarilgan ishni lopshirish, maxsus 
moslama va asbobni dastgohdan tushirish, dastgohni rejimga kchirish va
h.k.lar kiradi.

Ommaviy ishlab chiqarishda bir xildagi amallarning uzoq davr ichida 
takrorlanaverishi natijasida tayyorlovchi-yakunlovchi vaqtga bo'lgan 
ehtiyoj qolmaydi.

Yakka ishlab chiqarishda csa, tayyorlovchi - yakunlovchi vaqt 
donabay vaqt tarkibiga kiritilgan.



Scriyali ishlab chiqarishda zagotovkalar partiyasiga ishlov berish yoki 
yig'ish uchun sarflanuvchi mc’yoriy vaqtini quyidagi formula bilan 
hisoblanadi,

т , - т л  n + T,_„, m in .

Пи yerda: «- partiyadagi zagotovkalar soni.
Bitta detal uslidan bajariluvchi amalga sarflangan donabay va 

tayyorlovchi yakunlovchi vaqtlar yig‘indisi, donabay - kalkulyatsiya 
vaqtini tashkil etadi,ya’ni

= Тм + (Т,^/п), min.
M c’yoriy vaqt asosida bajariluvchi amallarga sarflanuvchi qiymatlari 

va unumdorligi aniqlanadi, dastumi bajarish uchun kcrakli bo'lgan 
dastgohlarning soni hisoblanadi va iqtisodiy jihatdan qulay bo'lgan 
tcxnologik jarayonlar rcjalashtiriladi.

2.1-misoI. Valuing D ^ 70 mm.Ii bo'ynini d — 64 mm.gacha / = 200 
mm butun uzunligi bo’yicha bo'ylama yo'nishda sarflanuvchi asosiy vaqt 
aniqlansin.

Dastgoh shpindcli aylanishlar soni n = 600 ayl/min; surish л = 0.4 
mm/ayl. Bir o‘tuvda ishlov beriladi. Keskich o'tuvch plandagi asosiy 
burchagi ip = 45".

Yecftish. Yo'nishdagi asosiy vaqt

Shart bo‘yicha formulaga kiruvchi hamma qiymatlar ma’lum, keskichning 
o‘tuv uzunligi L  = I + у  + A dan tashqari, bunda keskichning kesib kirish 
masofasi у ~ lct\> <p\ kcskichning chiqib to'xtash masofasi Л = 1 ...3 
mm.

0 ‘tuvlar soni i Ida kesish chuqurligi
D-d 70 - 64 ,I = ■ - r- 3 mm;

2 2
bu holdaу  = 3.ctg45” = 3.1 ^ 3 mm.
Kcskich chiqib to'xtash masofasini A - 2 mm qabul qilamiz.

Shunday qilib,

L  = 200 + 3 + 2 = 205 mm.

7- 205.) =og5mjn
600.0,4

K>



2.1-masala uchun bcriiganlar

Variant I) 1 d J  . n, s, 4>n
N mm ayl/min mm/ayl
I 54 50 200 1000 0,32 45
2 118 110 350 315 0,52 60
3 80 75 130 800 0,43 90
4 72 71 60 1250 0,21 30
5 90 82 150 630 0,57 60
6 43 40 55 1600 0,26 45
7 64 60 89 1000 0,34 90
8 37 35 45 2000 0,17 45
9 158 150 480 250 0,61 60
10 142 140 75 500 0,28 30
11 150 120 130 1200 0,26 90 j
12 45 38 60 500 0,39 30 j
13 138 110 150 300 0,46 60
14 124 86 55 1000 0,25 45
15 86 42 89 250 0,29 90
16 120 90 200 450 0,19 45
'7 48 28 350 600 0,58 30

L  18 56 38 130 1600 0,42 60
19 118 90 60 1800 0,48 90
20 136 88 150 800 0,37 45

2.1-masala. Valuing I )  (mm-li) bo‘ynini </(mm-gacha) I (mm) bulun 
uzunligi bo'yicha bo'ylama yo'nishda sarflanuvchi asosiy vaqt T„ 
aniqlansin. Dastgoh shpindcli aylanishlar soni n (ayl/min); surish .v 
(mm/ayl). B ir o'tuvda ishlov bcriladi. Keskich o'luvch plandagi asosiy 
burchagi (5-jadval).

Nazorat savollari

/. Vaqtni me'yorlashning qanday usullarini bilasiz, tilurni izohlab 
he ring?

2. Texnik jihatdan asoslangan vaqt deganda qaysi vaqllar to 'g 'risidci 
fik r у  uritasiz?

3. Texnologik amallarning unuiiidorligini oshirish uchun qanday
choralar
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ко 'risk кегак?
4. Yordamchi vaqt qaysi harakatlarni о 'z ichiga oladi, izohlang?
5. Tayyorlovchi- yakunlovchi vaqti qachon va nima uchun 

sarflanadi?
6. Kalkulyatsiya vaqti qaysi vaqlni ifodalaydi va qaysi formula bilan 

aniqlanadi?
3-amaliy mashg'ulot 

Mavzti: Yo‘nishda kcsish rcjim larini analitik hisoblash 

Nazariy qism
Tashqi va icliki silindr sirtlariga ishlov berish turli dastgohlarda 

bajariladi. Bularga: tokarlik, revolvcrli, yo’nish, karuselli, tokarlik 
yarimavlomat va avtomatlar (bir va ko'pshpindclli), gorizontal va vcrtikal 
joylashtirilgan shpindcliari bilan, ko'pkcskichli tokarlik dastgohlar, tokarlik 
gidronusxalovdii va boshqalar kiradi.

Ma'lumki, zagoiovkaJarga turli kcskich asboblar bilan ishlov beriladi.

2-rasni.
Metall kcskichiar bilan: a -tashqi va h -ichkiyo'nish

Keskichlar bilan ishlov bcrganda: shilib, qora, yarim toza va toza 
ishlov berish usullariga ajratiladi (3-rasm).

Berilgan zagotovka aniqligiga binoan, ayrim hollarda bir marta ishlov 
berish bilan ham chcgaralaniladi. Aniq o'lchamlar olish va yuqori sifatli 
toza yuzalar olish uchun yupqa ishlov berish ham qo'llaniladi.

Shilib ishlov berish usuli asosan erkin bolg'alangan, ayrim hollarda 
3 sinfaniqlikdagi quyma zagotovkalarga qoMIaniladi. Shilib olish bilan qora 
zagotovkaning fazoviy og'ishi va shakl xatoliklari kamaytiriladi. Shilib 
ishlashda zagotovkalar o'lchamlari: Bolg'alangan zagotovka uchun /77 J , IT  
14 kvalilct, quyma uchun /772, /775 kvalitct aniqlik oiinadi. Shilib ishlov 
berishda zagotovka yuzasining ba’zi bir joylarida ishlov bcrilmay qolingan 
qoraliklariga ruxsat etiladi, Yirik zagotovkalarga shilib ishlov berish



ko'pincha, shu zagotovka tayyorlab chiqaruvchi sexlarda yoki zavodlarning 
o‘zida bajariladi va so'ngra asosiy mcxanik ishlov bcruvchi zavod va 
sexlarga keltiriladi. Bu holda zagotovka yuzalaridagi nuqsonlari shu 
chiqariluvchi joylarda aniqlanadi va uning og‘irligi kamaytiriladi. Natijada 
tashish uchun transport qulayligi yaratiladi. Scxlardan tashqarida uzoq 
yotislii natijasida tabiiy qarish muddati anchagina uzayishi mumkin.

3-rasni.
Turli keskichlar l)ilan (ash<|i va ichki silindr sirtlariga kcskichlar 

bilan ishlov berish sxemalari:

/, 7 ,2 -o ‘tuvchi о ‘ng ш  chap keskichlar,3 -kcsuvchi (ariqcha о yuvchi) 
kcskich; 4, 5 -to g ’ri о ‘ng va chap kcskich; 6, 14 -fiisonli kcskich; H, 9,11. 
12  —radiusli gallel, fa.ska yo 'nitvchi о ‘ng va ( hap kcskichlar; 1 0. 16 -rezbu 
\o ‘nitvchi kcskichlar; 15, 17 -cgilgan to ‘g ri va о 'tuvchi chap kcskichlar

Qora ishlov berish, shilib ishlov berishdan kcyin, yirik shtampda 
bolg'alangan 3 va 2 guruh zagotovkalar uchun va 2-sinf aniqlikdagi yirik 
quyina zagotovkalar uchun qo'llaniladi. Birinchi holda qora ishlov bcrish IT
II... il'13 kvalitct aniqlikni, ikkinchi holda csa /770, /77/ kvalitct aniqlikni 
la’minlaydi. Qora ishlov bcrishda yuzalar g'adir-budurliklari Rz=360...8() 
mkm gacha oralig‘da olinadi.

Yarinitoza ishlov berish, qora ishlov bcrishda qatlamlar to‘la olinishi 
mumkin bo'lmagan holda yoki olinuvchi gcometrik shaklning va clcmcntlar 
fazoviy og‘ishlarining aniqligiga yuqori lalab qo'yilganda qo'llaniladi.

Yaiimtoza ishlovda zagotovkalar oMchamlarining qo'yimlari H'9, 
IT10 kvalitct aniqlikda va yuza tozaliklari csa Rz 160...40 mkm oralig'ida 
ushlanadi.

Toza islil<>\' berish yoki oxirgi ishlov bcrish usuli sifatida yoki ishlov 
bcrish oralig'idagi o‘tuv sifatida pardo/.lov ishlov berishdan avval
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qo'llaniladi (yupqa ishlov berish, jilvirlashdan oldin). Toza ishlov berish 
undan oldin bo‘lib o'tgan ishlov berishga bog'lik holda ITS, 1T9 kvalitct 
aniqlikni va Rz=40...20 mkm, Ra=2.5 mkm g'adir-budurlikni ta’minlashi 
inumkin.

Zagotovkaga bir marotaba ishlov berish usuli. Zagotovkalarni aniq 
tayyorlash; I guruh aniqligida shtamplangan, qoliplarga quyilgan, eritib 
olinuvchi modellarga quyilgan va shunga o‘xshash zagotovkalar uchun 
qoMlaniladi. Bu qora yuzalar bo'yicha, toza ishlov berish rcjimiga yaqin 
bo'lgan rcjimlarda bajariladi. Bunda 1T9, ГПО kvalitct aniqlik va 
Rz-80...20 mkm g'adir-budiirlik oiinadi.

Barcha matcriallar kcsish jarayonida kesuvchi asbobning botishiga va 
zagotovkaning yo'nilayotgan yuzasidan qirindining ajralishiga qarshilik 
ko'rsatadi. Binobarin, kcsuvchi asbobga kesish vaqtida materiallaming 
kesishga ko'rsatadigan qarshiligini yonga oladigan kuch ta’sir ettirish zamr. 
Kesishga ko'rsatfladigan qarshilik kuchlari kcsuvchi asbobni, yo'nilayotgan 
zagotovkani va dastgoh qismlarini dcformatsiyalaydi. Shu sababli, 
dastgohning va kcsuvchi asbobning ishlatilish sifatlarini baholash uchun 
kesisli vaqtida liar xil faktorlardan hosil boladigan barcha kuchlarning 
miqdorini bilish zamr. Bu csa, o'z. navbatida, kesishning eng ratsional 
rcjimlarini aniqlashga imkon beradi.

Tokarlik dastgohlarida yo'nishdagi kesish kuchlari bo'ysunadigan 
qonuniyatlar kesishning boshqa turlariga ham tegishlidir.

Kesish jarayonida kcskich mclallarning kesishga ko'rsatadigan 
qarshilik kuchlarini ycngadi, bu qarshilik kuchlari:

1) mctallaming kcsib olinayotgan qatlamining plastik 
deformatsiyalanishga ko'rsatadigan qarshilik kuchlaridan ;

2) qirindi clcmcntlarining zagotovka sirtidan ajralishga ko'rsatadigan 
qarshilik kuchlaridan;

3) qirindining kcskich oldingi yu/asiga va kcskich orqa yuzalarining 
kesish yuzasiga ishqalanishi nalijasida hosil bo ladigan kuchlardan iborat.

Keskichga ta’sir ctuvchi barcha kuchlarning teng ta’sir etuvchisi Г  
uchta tashkil etuvehi kuehga ajratilislii mumkin. Bu tashkil etuvchilar 
quyidagilardir:

1. Kcsish kuchi (vcrtikal kuch) Pz, bu kuch keskichga yuqoridan 
dastgohning asosiy harakat yo'nalishida, kcsish yuzasiga urinma bo'ylab 
ta’sir etadi (keskiehni bosadi).

2. Surish kuchi (o'q bo'ylab yo'nalgan kuch) Px, bu kuch 
yo'nilayotgan zagotovka o'qi bo'ylab, surish yo'nalishiga tcskari 
yo'nalishda ta’sir etadi.
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3. Radial kuch Py, bu kucb zagolovkaradiusi bo'ylab, yo'nilayotgan 
zagotovka o'qiga perpendikulyar tarzda yo'nalgan.

Kcsish kuchi Pz asosiy kuch bo'lib,o'/ qiymati jihatidan tashkil etuvchi 
barcha kuchlardan eng kattasidir. Aylantiruvchi moment va kcsish quvvati 
ana shu kuch asosida hisoblab aniqlanadi.

Keskichga ta’sir ctuvchi barcha kuchlaming tcng ta’sir ctuvchisi 
quyidagi formuladan hisoblab topilishi mumkin:

P  = J p  I  + P j+ P l

P : , Py, Px - kuchlar orasidagi taqribiy nisbat tajriba yo'li bilan topilgan. 
Burchakli v =45",/ /5° vа л 0 ° bo'lgan o'luvchi o'tkir kcskich bilan 
yo'nishda:

Py= (0,4- 0,5) P. ; Px= (0,3*0.4) P s .
Binobarin, leng ta'sir ctuvchi kuchining qiymati quvidagicha bo'ladi:

/> J p 2z < [(0,4 :().>)/' ]4 [(().': 0,4)/». f  - (l,1+1,18)P :
Vtulka torctsini (yon tomoni) plandagi asosiy burchagi ^-90° bo'lgan 

torets (yon tomon) vo'nish kcskichi bilan yo’nishda radial kuch Py nolga 
tcng, tcng ta’sir ctuvchi P  kuch csa ikkita tashkil ctuvchiga Px va P x ga 
ajratiladi va quyidagi formuladan aniqlanadi:

p  = J p 2:+ p 2x
Kcsib tushirish kcskichi bilan ishlashda o'q bo'ylab yo'nalgan Px kuch 

nolga tcng, tcng ta’sir etuvchi P  kuch csa tashkil etuvchilar P- va Py ga 
ajratiladi va quyidagicha aniqlanadi:

p  = j p 2/ + p 2,
Yo'nish vaqtida hosil bo'Iadigan kcsish kuchi P- ning qiymati 

quyidagi formula asosida aniqlanadi:
P Z-9,8I Cp ■ tXp- s'v К , h \ PC ,,-  tXp • svp К  , kG,

Bu yerda P- ~ kcsish kuchi, nyuton («) va kG hisobida; - 
yo'nilayotgan material va kcsish sharoiliga bog'hk kocflltsiycnl; t - kcsish 
chuqurligi, mm\ s surish, mm/ayl; x,, va yr t ua s iiiiur daraja 
ko’rsatkichlari; К  yo'nishning aniq sharoitini hisobga oluvchi 
kocftltsiycnt quyidagicha aniqlanadi:

A ■ кмp'Kyрз КуруКгp'K„h'Khp'Kju cp

bunda, KMp , Кур;, Курз, K n„ K„p. Ki,r, KMV - tegishlicha, yo'nilayotgan 
materialning fizik-mcxanik xossalari ta’sirini, kcskich oldingi burchagini,
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plandagi asosiy burchagini, kcskich uchining yumaloqlanish radiusini, 
kcsish tczligini, kcskich orqa yuzasi ycyilganlik darajasini va moylash- 
sovutish suyuqligining ta’sirini hisobga oluvchi koeffitsiyentlar.

Yo'nishda kcsisli quvvati va eguvchi moment

Kcsish jarayoniga sarflanadigan quvvat kcsish kuchi P- ga qarab 
aniqlanadi, bunda surish kuchi P x kesishga sarflanadigan quvvatning 1-2 
%  ni taslikil ctishi, P v kuchning csa ish bajarmasligi, chunki P v kuch 
yo'nalishida siljish (surilish) bo'lmasligi hisobga oiinadi. Binobarin, 
kesishga sarflanadigan effekliv quvvat quyidagi formuladan aniqlanadi:

P  -vN = • ,
P 601000

bu ycrda Nc - effektiv quvvat, A'v/; P_ - kcsish kuchi, kG; v- kcsish 
tczligi, m/min.

Agar kcsish tczligi k (! hisobida bo' Isa, effektiv quvvat N.. Kvt hisobida 
quyidaui formuladan aniqlanadi:

N  ’ 'I '"  , 
l' 60102

Dastgoh yuritmasidagi clcktr dvigatclining quvvati quyidagi 
formuladan aniqlanadi:

П
bu ycrda//-foydali ish koeffitsiyenti ( f.i.k. o‘rta hisobda 0,7-0,8 ni 

tashkil ctadi).
Kcsish vaqti kcsish kuchi P : yo'nilayotgan zagotovkada aylantiruvchi 

moment hosil qiladi. Aylantiruvchi moment A/,,,./ qivmati quyidagi 
formuladan aniqlanadi:

Muyt = P z D /2  • 1000 nm 
Mart — Pz D/ 2 Kg mm

Bu ycrda D- yo'nilayotgan zagotovkaning diamctri, mm.
Kcskich kcsish kuchi P- ta’siri ostida egiladi, keskichning chiqish 

uzunligi ancha katta bo'Isa, eguvchi M Ci. shuncha katta bo'ladi:
M cg= P. D- 1000 nm,

Mry, = P z I Kg mm 
Bu ycrda /- kcskichning chiqish uzunligi, mm.
Kesish kuchi kcsish jarayoniga katta ta’sir ko'rsatadi.



L

4-rasm. 3.1-misolga ishlov berish eski/.i

3.1-niisol. 16K20 tokarlik-vintkcsar dastgohida bo'yni D = 68 mm.li 
valni butun uzunligi bo'yicha qora yo'nib d — 62Л12(-ojo> min. ga 
kcltirilmoqda. Ishlanuvchi sirtning uzunligi / 280 mm; valuing uzunligi h 
= 430 mm. Zagotovkaning - musiahkamlik chcgarasi av -• 700Mpa 
{-70kgs/mnr) bo'lgan 40X poialli pokovka. Zagotovkani malikamlash 
usuli - markazlarda va yelaklovchi paironda. Dastgoh-asbob-zagotovka 
tizimi yetarli bikr emas. Sirtning g'adir-budurlik pararnetri R7=80 mkm. 
Ishlov berish eskizi 4-rasmda bcrilgan. Aniqlanishi zarur: Kcskich asbobni 
tnnlab olish; kcsish rcjimlarini tayinlash (me’voilash jadvallarini qoMlash 
bilan); asosiy vaqtni aniqlash.

Yechish. ([13] mc’yor bo'yicha). 1.Kcskich tanlab olamiz va lining 
geometrik parametrlarini o'matamiz. Plastinka materiali-Tl5K 10 markali 
qattiq qotishma (ilova I, 352 b ); ushlagich matcriali-po'lat 45. Qotishma 
plastina ushlagich kesimi В * I I  16 x 25 mm. 16K20 dastgohining kcskich 
tutqichidagi kcskichning tayanch sirtidan markazlar chizig'igacha bo'lgan 
masofa 25 mm. Shuning uchun kcskichni dastgohning markazi bo'yicha 
o'rnatish uchun kcskich balandligi // 25 mm.ga tcng bo'lishi kcrak. 
O'tuvchi kcskich uzunligi 100.. .250 mm oralig'ida tanlab oiinadi. U asosan 
dastgoh kcskich tutqichining o'lchamlariga bog'liq.

Keskichning geometrik parametrlarini ilova 2 (355-356 b.) bo'yicha 
tanlaymiz; old sirtining shakli-radiusli laskasi bilan; <p = 60"; yj~ -5°;/ =0,6 
mm; R = 6 mm; Я = 2,5 mm; h 0,1 5 mm (o'yiq chuqurligi).

[13]-mc’yorda bcriiganlar yetarli cmasligi tufayli keskichning qolgan 
parametrlarini [16]-ma’lumotdan qabul qilamiz:
у ~ I5 °;« =  12°; л = 0 (30-jad. l88b.);y>/= 15" (31-jad. 190 b ); r -  I mm 
(32-jad. 190 b. va 4-jad. 420 b. izoh 3).

Kesisli rcjim larini aniqlash (113]-me’yor bo'yicha).
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I. Kesish chuqurligini o'matamiz. Ishlov berish uchun bcrilgan
qo‘shimni bir o'tuvda olib tashlaymiz.

D-d 68-62 , l = = =.i mm.
2 2

Surishni aniqlash (I xarita bo'yicha, 36 b.).
Kesimi 16x25 mm keskich bilan diamctri 100 mm.gach bo'lgan 

konstruksion po'latli Zagotovkaga ishlov berish uchun, kcsish chuqurligi 3 
mm.gacha bo'Isa л = 0,6...0,9 mm/ayl. Tavsiya etilgan surishni limitlashgan 
omillar bo'yich tckshiramiz.

Sirt g'adir-budurligining bcrilgan parametrlari uchun ruxsat etilgan (3- 
xarila bo'yicha, 39 b.), surishni maksimal qiyinalini topamiz. M c’yorda 
bcrilganlar bo'yicha /?_- = 80 mkm olish uchun po'lat va cho'yanni ishlashda 
tavsiya etiladi, burchak <fti - 15° va radiusi r 1,5 mm.gacha, s = 0,7...0,9 
mm/ayl.

Kcskich ushlagich mustahkumligi ruxsat bcruvchi maksimal surishni 
topamiz (9-ilova. 385 b.): a,- 60...92 kgs/mm’ po'lat uchun, t =3,5 mm- 
gacha va keskich ushlagich kesimi 16 x 25 mm S,ux ~ 2 mm/ayl. Kcskich 
keskich tutqichga normal u/unlik / 1.5 II bilan o'rnatilgan deb qabul 
qilamiz (H-kcskich ushlagich balandligi). Bu holda surishni tuzatuvchi 
koeffitsiyenti ks = I .

Qattiq qotishmali plastinka mustahkamligi ruxsat ctuvchi chegarada, 
maksimal surishni topamiz (10-ilova bo'yicha, 387 b.).

Bu surish, bir qator omillarga bog'liq. jumladan qattiq qotishmali 
plastinka qalinligiga ham. Kesimi 16 * 25 mm.li kcskich uchun C -  4...5 
mm.li qalinlikdagi plastinkalar qo'llaniladi; С 4 mm.ni qabul qilamiz. crv-
65.. .87 kgs/mm2.li po'lat uchun, burchak <p 60", t -- 4 mm.gacha va С ~ 4 
111m. = 1,1 mm/ayl.

Zagotovka bikirligi ruxsat ctuvchi chcgarada, maksimal surishni 
topamiz (12-ilova bo'yicha, 392 b.). o4.:r 69...82 kgs/mnr.li po'lat uchun, 
qo'shim (dopusk) maydonini h 12 kvalitct aniqlik bo'yicha, 1 3,8 
mm.gacha va zagotovka diamctri D 60 mm* snix = 2,6 mm/ayl. 
Koeffitsiyentlarni hisobga olib.

J* Boshqa sharoitli ishlov berish uchun "Surish”  grafasida chiziq 
(prochcrk) turgan ckan (masalan, av~ 55...68 kgs/mm2.li po'latni h 12 
bo'yicha yo'nishda, t 5,4 mm.gacha, I) = 80 mm.gacha). Bu degam, 
Zagotovka bikirligi surishga amaliy ta’sir ko'rsatmaydi. Adabiyot: [13.16]}.

Zagotovka uzunligini ishlov bcrilgan sirti diamctriga bo'lgan 
nisbatida

71430 ~7 k, = 4,9.,l 62
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<p r 60° da Ар = 1,41. Bcrilgan ishlov bcrish sharoiti uchun surishning 
qolgan koeffitsiyentlari (sirpanuvchi o'tkazish va zagotovka markazlarga 
o‘tkazilgan) birga long. Bu holda s,,a = 2,6,ku.kv, = 2,6-4,9-1,41 17,9 
mm/ayl. Bundan ma’lum bo‘ldiki surish zaxirasi yciarli ckan.

Slnmday qilib, bcrilgan ishlov bcrish sharoiti uchun surish ishlangan 
sirt g’adir-budurligi R, = 80 mkm bilan limitlashtirilgan, ya’ni Smx =
0,7...0,9 mm/ayl. Hamma ruxsat ctilgan surishlarning ichida eng kichigi 
bo'lib chiqdi.

Olingan surishni uzil-kcsil kcsishning o‘q kuchi bo'yicha (surish 
kuchiga) dastgohni surish mcxanizmini mustahkamligi, ruxsat ctgan 
chcgarada /',,„ tckshiramiz. 16K20 dastgohining P nix = 600 kgs. Bcrilgan 
ishlov bcrish sharoiti va s,ux — 0,7...0,9 mm/ayl (7-ilova, 382, 383 b.)
68. ..81 kgs/mm2.li po'lat uchun, 65-155 m/min kesish tczligi oralig'ida /- 
3,4 mm.gacha, л 1,8 mm/ayl. gaclia, burchak <p = 60° (yani T5K10 
qotishmali kcskichlar bilan konstruksion po'latni dastlabki yo'nish uchun 
qo'llaniluvchi diapazonda) surish kuchi 205-145 kgs.ni tashk i l  ctadi. 
Bcrilgan ishlov bcrish sharoyiti uchun (;> ! + 12", a ~ 0) surish kuchini 
tuzatish kocfntsiycntlari birga tcng (o'sha yerda). Binobarin Ps < /’„„, (205 
< 600), unda surish 0,7...0,9 mm/ayl dastgoh surish mcxanizmini 
mustahkamligi bilan limitlashmaydi. Slnmday qilib, bcrilgan ishlov bcrish 
sharoiti uchun qabul ctilgan 0,7...0,9 mm/ayl.li surish maksimal tcxnologik 
luxsat ctilgan hisoblanadi. O'rtachaqiymat.v 0,8 mm/ayl.ni qabul qilamiz.

Surishni dastgohning pasportida bcrilganlari bo'yicha tuzatish 
kiritamiz: л 0.8 mm/ayl.

Kcskichning (iirg 'u iilik davrini aniqlash Г -  60 min (31 b.jadvalga 
qarang qaerda 7 60 min uchun kesish tczligini tu/atish kocffitsiycnti birga 
tcng). Qattiq qotishmali keskichni orqa tomonini ruxsat ctilgan ycyilishi (3- 
ilova, 370 b.) uglcrodli va lcgirlangan poMatlarni qora ishlov bcrish uchun 
h„ = 1... 1,4 mm.

Kcskich imkon beruvchi kcsish tczligini aniqlash (6-xarita 
bo'yicha, 44-45 b.). ov= 63...70 kgs/mnr.li po'lat uchun l = 4 mm.gacha, s
- 0,97 mm/ayl.gacha va burchak ip = 60° tashqi bo'ylama yo‘nishda =73 
m/min. Xaritada kcsish tczligini ishlov berish sharoiti uchun keltirilgan 
tuzatish koeffitsiycnti birga tcng. Dcinak, v„ = = 73 m/min (~ 1,21 m/s).

Topilgan kcsish tc/.Iigiga utos kcluvchi shpindcl aylanishlar sonini 
aniqlash

tOOO.v, 1000.73 .// -  = = 342# w/ min.
kD  3,14.68
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Shpindcining aylanishlar sonini dastgohning pasportida bcrilganlari 
bo'yicha tuzatish kiritamiz va haqiqiysini o'matamiz: пь = 315 ayl/min.

ffaqiqiy kcsish tezligini aniqlash
rd)n. 3,14.68.315 ,  / • / 1 n  / 4vi, ~  '=  = 67m / m in  ( ~  1 ,1 2  m / s ).
iooo i oo<> '

Kesishga sarflanuvchi quvvatni aniqlash (7-xaritadan, 48-49 m.). 
0\~- 59.. 97 kgs/mm2.li po'lat uchun t = 3,4 mm.gacha, s = 0,96 
mm/ayl.gacha va v =67 m/min.da A/7w = 4,9 kVt. Bcrilgan ishlov berish 
sharoyili ucluin xaritada quvvat uchun kcltirilgan tuzatuvchi kocffitsiycnt 
k v  1. Demak, Nu,, < Njm, = 4,9 kVt.

Dastgoh uzatmasininj' quvvati yetarli ekanligini tekshirish.
М.'л < A'sh,j bo' 1 ishi zamr. Dastgoh shpindclining quvvati uzatmasi 

bo'yicha N,/.,, - <VA, I 6 K 2 0  dastgohini A/r=IO kVt; //=0,75; Л\у;/, = 10.0,75 
= 7,5 kVt.
Yani, Л/(Ч < (4,9 < 7,5). demak ishlov berish mumkin.

Asosiv vaqtni aniqlavniiz
Ta -- U .US
bunda i ishchi yurishlar soni.
Kcskichni ishchi yurish uzunligi L I у +A mm. Kcskichning 

zagotovkaga kirishi v iclg<p - 3. clg 60" =-3.0,58 ~ 1.7, keskichning 
zagotovkadan chiqib to'xtashi A = 1...3 mm;/4 ~ 2 mm.ni qabul qilamiz. U 
holda L = 280 +1,7 +2 = 283,7 mm; i = 1;

min.
n..i 315.0,8

3.1-masala. I6K20 tokarlik-vintkesar dastgohida D mm.li Zagotovka 
valni yo'nib d mm.ga keltirilmoqda. lshlanuvchi sirtning uzunligi /, valning 
uzunligi // (6-jad. qar.). Aniqlanishi zarur: Keskich asbobni tanlab olish; 
kesish rejimlarihi tayinlash (me’yorlash jadvallarini qo'llash bilan); asosiy 
vaqtni aniqlash.

3.2-misol. I K62 tokarlik-vintkesar dastgohida diamctri J  — 53 mm.li 
ochiq teshikni D ~ 55M9(">074) mm.ga kengaytirib / = 85 mm uzunlikda 
yo'nilmoqda. Ishlangan sirt g'adir-budurligi Ra — 2mkm. Zagotovka 
materiali - po'lat 35 mustahkamligi <rv = 560 MPa (~ 56 kgs/mm2). 
Zagotovka - slUamplangan va tcshigi sirtiga dastlabki ishlov bcrilgan.
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Tcxnologik tizim (stanok-asbob-zagotovka) uncha bikir cmas. Ishlov 
berish cskizi 5-rasmda bcrilgan. Zarur: kcskich asbobni tanlash; kcsish 
rcjimlarini layinlash (kcsish uchun sarflanuvchi ruxsat etilgan kcsish tezligi 
vu va quvvati f'ormulalar bo'yicha hisoblansin); asosiy vaqt aniqlansin.

Yechish. ([16] ma’lumotnoma bo'yicha).

5-rasm

1. Kcskich va uning geometrik parametrlarini tanlab olantiz. Ochiq 
tcshiklarga ishlov berish uchun tokarlik ich yo'nish kcskichini qabul 
qilamiz. Plaslinkasining matcriali-T30K4 markali qattiq qotishma (6 - 
jad ,139 b ); ushlagich matcriali-po'lat 45; ushlagich kesimi 25*25 mm; 
keskich uzunligi 200 mm. Geometrik paramelrlari quyidagicha: old sirt 
shakli - radiusli faska bilan; В  = 2 mm; R = 4 mm; h = 0,1 mm (29-jad., 1X7 
b.); 7 - 15°; ;V = -5": a = 12"; Я = 0 (3()-jad„ 188 b.); <p = 60°, <pi - 20° (31 - 
jad., 190 b. va 4-jad., 420 b.).

Kesish rcjim larini aniqlash.

1. Bir ishchi yurishdagi kesish chuqurligi
, D - d  55-53 ,/= = =i mm.

2 2
2. Surishni aniqlash (420 b 4-jad. bo'yicha). R„ = 2 mkm.lik sirt g'adir- 

budurlik parnmctr uchun po'latga uchining radiusi /• ~ 1 mm kcskich bilan 
ishlov bcrishda, .v = 0,11...0,16 mm/ayl. oralig'ida oiinadi. 2 .2-misolni 
surishning tuzatish kocffitsiycntini hisobga olamiz, ishlov berish cskizi k5 = 
1,25, binobarin tiattiq qotishmali kcskich bilan toza yo'nishda kcsish tczligi 
v>  50 m/min (o'sha ycrda, eslatma 1); .v = (0,11 ...0 J6 ) 1,25 = 0,14...0,2
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mm/ayl. Dastgoh pasportida bcrilgani bo'yicha surishni inosini tanlab 
olamiz: si, 0,195 mm/ayl*.

{* Yakuniy ishlov berishda surishni limillashgan omil bo'yicha 
tckshirilmaydi (5.7-misolga qarang) [16]}.

3. Kcskichni turg'unlik davrini aniqlash. Bir asbobli ishlov berishda 
T ~ 60 min tavsiya qilinadi (415 b.).

4. Kcskichni ruxsat bcruvch kcsish xususiyatiga qarab kcsish tczligini 
(m/min) aniqlaymiz (415 b.):

v„= , г7 i s '
8-jadvaldan (422 b.) formulani koeffitsiyenti va daraja 

ko'rsatkichlarini qiymatlarini yozib olamiz: T I5K6  qattiq qotishmali 
plastinkali kcskich bilan .v 0,3 mm/ayl. tashqi bo'ylama yo'nishda 
(kcvinchalik ТЗОК4 qattiq qotishmalik marka bilan yo'nishni va tuzatish 
koeffitsiyentlarni hisobga olib) topamiz, Cv 420. 
v, = 0.15;.г, - 0.2; ni = 0,2.

Kcsish tczligini tuzatish koeffilsiyentlarini hisobga olamiz; binobarin 
misol sharti bo'yicha zagotovka yo'nilmoqda, ishlov bcrishning 
ko'rinishida k, 0,9 kocffitsiycntni kiritamiz (o'sha crda, cslatma I, 423 
b.); ov 56 kgs/mm-.li ishlanuvchi po'lat uchun

= l'34(9-jad..424 b.);
75 75 
cr, 56

T30K4 qattiq qotishmali po'lat uchun 1,4 (15-jad., 426 b.); <p = 60°

uchun = 0,9 ( 16-jad., 427 b.). Qolgan tuzatish kocffitsiycntlar kcsish 
tezligiga (mazkur ishlov berish sharoitida) ta’sir ctmaydi.

Topilgan koeffitsiyentlarni hisobga olib

К ,  *».„ к ■■ . ^20 0.9.1,34.1,4.0,9 =7 I ' S ' 60 ‘1л150,|95"г
4?J) o,9.1,34.1,4/0,9 = 3 9 o m / m in  (~6,5 m/s).

2,27.1.(1,72

5. Aniqlangan kcsish tezligiga mos kcluvchi shpindcining aylanishlar
soni,

n l000'' - 1000-390 = 2260 ayl/min.
,iD 3,14.55

Dastgohni pasportida bcrilganlari bo'yicha shpindcining aylanishlar 
sonini korreksiyalab nx ~ 2000 ayl/min.ni tanlaymiz.
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6. Ilaqiqiy tczlikni hisoblab qo'yamiz,
лОь- 3,14.55.2000 , ■ , c _,c , „

r, ' = 345m /m in  (~ 5 ,75 m/s).
1000 1000

7. Kcsish uchun sarflanuvchi quvvat (kVt),
P V

= 60 102 Kcsish kuchl (kgs)-
r  (/. /'■ v" (427 b.)
Bcrilgan ishlov berish sharoili uchun, 20-jadvaldan (429 b.) 

formulaning koeffllsiyenti va daraja ko‘rsatkichlarni yozib olamiz;
<"/> ’ 00: \/> - I; yp. =0,75; up. =-0,15.
Kesish kuchini tuzatish kocffitsiycntlarini hisobga olamiz; 

k *,r ( 7 5 ) (21-jad., 439 b.); П,, = 0,75 (22-jad„ 430 b.);

’ I ? J ‘ ~0,75"75-0,81; = 0,94, chunki

Ф 60" (24-jad., 431 b.).
Boshqa tuzatish koeffitsiyentlar, mazkur ishlov berish sharoitida 

kesish kuchiga ta’sir ko'rsatmaydi.
SI birligida
P: =9,81C', 1 '' л v''': kU/j_kp̂  =9,81 x3 00* 1 0.195" “ ''.O.XI .0.94 ,
--- 9,81 300-1 0,20- (1/2,4) 0,81 0,94=270 H (-27 kgs);
.V,. 27 1.55 kVt.

60.102

Si birligida 'V,„ = P y h - 270.5,75 = 1550 Vt = 155 kVt.
8. Dastgoh uzatmasi quvvati yetarlimi ekanligini tekshiramiz., shart 
bo'yicha:

л,., - л ,, 1K62 dastgohining shpindelini quvvati a i(ij, = Л'44 10.0.75 7,5 

kVt;
A',. ■; л,„„.(1,55 < 7,5), demak ishlov berish mumkin.
Asosiy vaqtni hisoblash:
Tn — Li/ns, bunda / = I .
Keskichning ishchi yurishi uzunligi L  = / + у  + A mm. Keskichning 

zagotovkaga kirishi у = tc\.g<p ~ lctg60° = 1.0,58 - 0,6 mm. Chiqib to'xtashi 
A ~ 2 mm.ni qabul qilamiz; /. ~ 85+0,6+2 = 87,6 mm;

7'„= 87-6'1 =0,22 min.
2000.0,195

3.2-masaIa. IK62 tokarlik-vintkesar dastgohida zagotovkadagi 
diamctri d teshikni D  ga kcngaytirib yo'nilmoqda. Teshigi uzunligi /,
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zagotovka uzunligi //. zagotovka patronda mahkamlanadi (7-jad. qar.) 
Zarur: kcskich asbobni tanlash; kesish rcjimlarini tayinlash; asosiy vaqtni 
aniqlsh.

3.1 va 3.2-masalalarni yechishda [13j-me’yorlar va [16]-ma’lumotdan 
tashqari [10,12]-ma’lumotlardan ham foydalanish mumkin.

3.2-masalani bcrilganlari

7-jadvcil

arint
Л»

Zagotovka
material*!

Zagotovkasi Ishlov 
bcrish va

Dastgoh-
ashob-

l> 1 h

G 4adir-
budurlik

parametric
mkm

zagotovka 
(i/i mi

......

min

1
4(1,

Gy- -650 
M I’a (-65 
kgs/mm3)

Shtamplangan Ochiq
teshikni
dastlabki
ichki
yo‘nish,
/?;—80

0 4rtacha
98

......

104//I
2

f>5 65

2
К  u Iran”  
cho'yan Sch 
35, ///? 230

Quyma jildsiz Berk
teshikni
yakuniy
ichki
yo‘nish,
l<:=20

X7 40//1 1

.........

35 60

Я■
Po'lat 5, ov= 
=60(1 M Pa 
(-60
k»s/mnr)

Teshigi 
parniaian «an 
prokat

Ochiq
teshikni
yakuniy
ichki
yo'nish,
rtr=20

Bikir
cmas 42 45//I 1 90 „

4
К  u Iran” 
cho* van Sch 
20, HR 200

Quyma jildli Ochiq
teshikni
yakuniy
ichki
yo'nish,
Ka<2___

O'rtacha
108 1 10//') 55 55

5
______

Br onza Br. 
ОЦ-
4-3, HI! 70

Quyma jildsiz Ochiq 
teshikni 
yaku niy 
ichki 
yo‘nish, 

2

Bikir
cmas 7.3 7S//9 no no
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7-jadva! davomi

6
Alyuniinli 
qotishma 
AK4, Я.-М41) 
MPa (-44 
kgs/mm1)

Shtamplangan Berk
teshikni
dastlabki
yo'nish,
K;-80

O'rtacha
42 4X//I2 45 65

7
Kulran« 
cho* van Sch 
JO, if И 160

Quyma jildli Ochiq 
teshikni 
dastlab ki 
ichki 
yo'nish, 
R t= 80

( ) ‘rtacha
112 II8//I 

2
50 50

X
IV Ia t  38 ХЛ,
r,r- 6X0 
M Pa (6 K  
к «s/m n r)

Teshifji
parniaian «an 
prokat

Berk
teshikni
yakuniy
ichki
yo'nish,
/f;=20___

48 50//11 30 45

9
l.aiun . IM ii 
52-4- U ПП 
100

Quyma jildsiz Ochiq
teshikni
yakuniy
ichki
yo'nish,

2

Bik ir
cmas

58 Ml/14
---

95

---
95

.0
Rulran« 
cho‘ у a ii Sch 
15, Ш! 17(1

Quyma jildli Berk
teshikni
dastlabki
yo'nish,
/?c-80

126

. . J

ШЯ1
2

100 160

Na/.orat savollari

I. Jiisliq i va ichki silindrik sirtlarni yo'nish qanaqa dastgohlarda 
bajariladi?
1. Kcskich bilan islilov berganda ishlov berish qanday usullarga ajraladi?
2. Shilib ishlov bcrishda qanday sinfdagi zagolovkalardan Jovdalaniladi?
3. Kesishga ta ’sir etuvchi knchlarning leng ta 'sir etuvchisini tashkil 

eluvchilarini uvtib bering?
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4-amaliy mashg‘ulot 
Mav/.u: Parmalashda kcsish rcjim larini analitik hisoblash 

Na/ariy qisin

Parmalash stanoklarida ishlatiladigan asosiy kesuvchi asbob parmadir. 
Tckisliklar parmalashda pcrosimon parma, spiral parma, niarkaz parmasi, 
to'p parmasi, halqali va boshqa parmalar ishlatiladi. Tezkcsar po'latlardan 
tayyorlangan parmalar yordamida 1112-HI1 aniqlik kvalitetiga va R , 40 -r- 
20 tozalik sinflariga cga bo’lgan tcshiklar olinsa, qattiq qotishmalardan 
tayorlangan parmalar yordamida 111 I -H10 aniqlik kvalitetiga va Rz 20 -f- 
25 tozalik sinflariga cga bo'lgan tcshiklar olish mumkin.

Pcrosimon parmalar - tuzulishi jihatdan oddiy va arzon bo'lib bir- 
biriga simmctrik ikkita kcsuvchi qirradan iborat. Kcsuvchi A В  va CD 
qirralar (6 -rasm), ishlanadigan material xossasiga bog'liq bo'lgan kcsish 
burchagi 2<;> ni tashkil etacli. Kcsish burchagining o'rtacha qiymati 2([> 116° 
va agar 90° bo'Isa, kcsish jarayonini yomonlashtiradi. Shuning uchun 
kcsuvchi qirraning kcsishuv joyida ko'ndalang qirra CA hosil qilinadi. 
Kcsish jarayonidagidagi ishqalanishni kamaytirish uchun orqa burchak a-311- 
70° gacha qilib oiinadi va parma 1 ■: 20, 1 30 konuslik ostida tayorlanadi. 
Markaz parmalari-markazlovchi tcshiklar ochish uchun ishlatiladi.

Spiral parmalar - eng ko'p tarqalgan parma turi hisoblanadi. Ular DS 
bo'yicha standaillashtrilgan bo'lib U10A, U12A, 9XS, R9, R18 kabi 
po'latlardan tayyorlanadi. Spiral parma quyidagi qismlardan tuzilgan:a) 
Aylana parma b) Silindrik quyruqli parma.l)kcsuvchi qirralar. 2)lenta.
3)Ienta qirrasi (tig'i). 4)tishi. 5)ariqcha. 6)tish kcsuvchi qirra. 7) (o'zak 
bo'yinqismi. 8)ko'ndalang qirra. 9)oldingi yuza. 10)orqayuza.

Parmaning quyrug'i dastgoh shpindclining uchiga kiritib 
mahkamlanadi, panjasi csa parmani shpindcl uyasidan urib chiqarishda



tayanch vazifasini o'taydi. Ishlab chitjarishda spiral parmadan kcng ko'lamda 
foydalanilayotgani ucluin spiral parmalarning geometrik parametrlarini 
ко 'rib chiqamiz. Parmaning kcsuvchi qismi geometrik parametrlariga 
parmaning uchidagi burchik vinlli ariqehasining qiyalik burchagi, oldingi va 
orqa burchaklar, ko'ndalang qirra (tig')ning qiyalik burchagi kiradi. 
Parmaning kesuvchi qismi komissimon bo'lib unda ikkita kcsuvchi qirra 
joylashgan ular orasidagi burchak kcsish burchagi dcyiladi. Bu burchakning 
qiymnti parmalanadigan matcrialning xossasiga qarab bclgilanadi. Parma 
vintli ariqehasining qiyalik burchagi cjirindi chiqarish va parmaning 
mustahkamligiga katta ta'sir ko'rsatadi. Parma vinlali ariqehasining qiyalik 
burchagi ortishi bilan kesish jarayoni osonlashadi (qirindi chiqarish 
yaxshilanadi) lekin kcsuvchi qirralarning mustahkamligi yomonlashadi. 
Parmaning diamctri origan sari bu burchak ham kattalashadi. Masalan, 0.25- 
9.9 mm diamctrli parmalarda bu burchak I S°-28n. Diametri 10-80 mm gacha 
bo'lgan parmalar uchun 24л-30° yumshoq materiallar va qotishmalar uchun 
40n-50rt qilib olinsa maqsadga muvol'iq bo'ladi.

Parmaning orqa burchagi (« ) - bu burchak asosiy kcsuvchi qirra 
parma o'qiga paralel tekislik bilan kcsilganda ko'riladi. orqa burchak 
parmaning sirtqi diamctri yonida 7-150 markazi yonida 20°-26° bo'ladi.

Parmaning oldingi burchagi (7 ) - bu burchak parma asosiy 
qirrasiga perpendikulyar tekslik bilan kcsilganda ko'riladi. Oldingi burchak 
asosiy kesuvchi qirraning turli nuqtalaridan har xil bo'ladi. Parma uchiga 
tomon kichrayib boradi eng chckki tashqi nuqtalarida (y)=25-30° bo'lsa 
parmaning uchida y--0 °  bo'ladi.

Parmaning ko’ndalang qirrasining qiyalik burchagi, bu burchak 50- 
55° atroflda oiinadi. Aniqrog'i diamctri 12mm gacha bo’lgan parmalar uchun 
47-50° Diamctri 12mm dan ko'p parmalar uchun 52-55°

7 -ntstii.Tcshiklurgu ishlov berish usullari:
a parmahtsh h -zenkerlash, v -ruz\yorlhalash.
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Kcsish rcjimi element lari:
Parmalashda kcsish chuqurligi pnrma diametrining yarmiga tcng:

l = -- mm;
2

Teshikni parmalab kengaytiiishda csa kesish chuqurligi quyidagicha
bo'ladi:

2

bu yerda
D - parmaning diametri, nun hisobida; 
d - tcshikning diametri, mm hisobida.

Surish (s) - parma bir maita to‘la aylanganda o‘z o‘q i bo'ylab 
siljishi, mm/ayl hisobida. Parma bir vaqtning o'zida ikkita kesuvchi qirrasi 
bilan ishlaganligi uchun har bir kesuvchi qirrasiga to'g'ri kcladigan surish 
qiymati quyidagicha bo'ladi.

л- ,mm/u\'l .

Kesih olinadigan qatlani qalinligi (a) - parma bir marta to'la 
aylanganda shu parma kesuvchi qirrasining kctma-ket kcladigan ikki 
vaziyati orasidagi eng kichik masofa. Kcsuvchi qirraga nisbatan 
quyidagicha aniqlanadi:

a ~ л • sin <f> ~ 4 ■ sir, ip mm . j
Kesili olinadigan qatlamning u/.unli” i (Л) - parmaning asosiy 

kesuvchi qirrasi uzunligiga baravar. тки  uchburchakdan kcsikning eni 
parmaning bitta kesuvchi qirrasiga nisbatan (tcshik parmalashda) 
quyidagicha aniqlanadi:

b I )  / 2 sin <p mm , 
teshikni parmalab kengaytiiishda csa kcsikning uzunligi quyidagicha 
bo'ladi:

b = D - d / 2 sin min ,
Tcshik parmalashda kesib olinadigan qatlam ko'ndalang 

kcsimining ikkala kcsuvchi qirraga to'g'ri kcladigan yu/.i kesish chuqurligi 
bilan surish qiymati ko'paytmasiga tcng:

/=  t s = D -s/2 mm2 ,
Teshikni parmalab kcngaytirishda csa quyidagicha bo'ladi:

/=  t ■ s = (D  - d) s /2 mm2 .
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Binobarin, tcsliik parmalashda kcsib olinadigan qatlam ko'ndalang 
kesimining bitta kcsuvchi qirraga to'g'ri keladigan yuzi quyidagicha 
aniqlanadi:

f : = f/  2 = D \s/ 4 nmr ,
Tcsliikni parmalab kcngaytirishda esa bunday bo'ladi: 

f  = (D - d ) s/4 nun2,
Kcsish tczligi (r  ) - kcsuvchi qirraning parma o'qidan eng uzoqdagi 

nuqtasining aylana tczligi. Parmalash, zcnkcrlash va razvyortkalashda 
kcsish tczligi quyidagicha aniqlanadi:

nL)n ,v  -  —— , m m in  
1000 '

Zenkcrlashda s qiymati parmalashga nisbatan 2 -- 2,5 marta ortic| 
oiinadi. 

bu ycrda:
D - kcsish asbobining diamctri, mm; 
n kcsish asbobining bir minutdagi aylanish soni.

Parmalashda ruxsat ctiladigan kcsish ic/ligi quyidagi empirik formula 
bo'yicha aniqlanadi:

С Dtf
v  — v > m /m inTm S>v 1

С Г)*!Zcnkcrlashda va razvyortkalashda: v  ~ — — —- , m /m inJ  V n i xvsy» '
bu ycrda:
Си material va kcsish sharoitini xaraktcrlovchi kocffitsiycnt;
Г  kcskichning chidamliligi yoki turg'unligi, min;
I - kcsish chuqurligi;

S  - surish tczligi;
C\„T, q, - qiymatlar miqdori ma’lumotnomadan oiinadi.

Parmalashda surish kuchi quyidagi formula bo'yicha aniqlanadi:

/’ N  (kg),
bu yerda:
Co - ishlanadigan matcrialga vci parmalash sharoitiga bog' liq koeffitsiycnt.

Aylantiruvchi moment quyidagi formula bo'yicha aniqlanadi:
M , - .s'"; N m

bu erda:
C.m.ishlanadigan matcrialga, parmalash sharoitiga bog'liq kocffitsiycnt.
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Sm, Х м , Yh qiyniat\ar\ ma’lumotnomadan olinadi.
Parmalashga sarflanuvchi effektiv quvvatni quyidagi formula bo'yicha 
aniqlash mumkin:

Mkr. kvt

NDastgoh dvigatclining quvvati: N = '
П

bu yerda:
i]~  dastgohning foydali ish koeffitsiyenti .

Parmalash, zenkcrfash va razvyortkalashda asosiy texnologik vaqt 
quyidagi formula bo'yicha aniqlanadi:

L / + /+/,
- • ;II ■ X II ■ s

bu yerda:
/, ishlovni hisoblash uzunligi, mm;
/ - ishlanadigan tcshik uzunligi, mm;
11 - kirish uzunligi, mm;
I: chiqish uzunligi, mm.

Tcshik parmalashda va teshikni parmalab kengaytirishda asosiy 
texnologik vaqt quyidagi formuladan aniqlanadi:

Ta = L his/n ’ a min,
Parma o‘tishining hisoblash uzunligi qiymati quyidagicha :

L),iS - L + L x +Lb,
hu yerda:
L - parmalash uzunligi, mm hisobida;
L v -parmaning o‘tib kctish oralig'i (1 dan 3 nun gacha);
Lb -parmaning kcsib kirish (botish) qiymati, nun hisobida.
2ф burchagi 120° ga tcng bo'lgan parmalar uchun kesib kirish qiymati 

quyidagicha bo'ladi:
Li, = D/2 ■ ctg (p *0,3 D ,

bu yerda:
D-parmaning diametri, mm hisobida.

Teshikni parmalab kengaytirishda parmaning kesib kirish qiymati 
quyidagicha aniqlanadi:

Lb = (D-d) ■ ctg ip ,
bu yerda:

d - tcshikning diametri, mm hisobida.
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Parmalashda kcsish kuchi, burovchi moment va quvvat

8-rasmda parmalash jarayonida ta’sir ctuvchi kuchlar tasvirlangan. 
Parmaning har bir kcsuvchi qirrasiga parmalanayotgan matcrialning 
parmalash jarayo niga qarshilik ko'rsatish natijasida hosil bo'ladigan 
kuchlar ta’sir cladi. liar qaysi asosiy kcsuvchi qirraga qo'yilgan teng ta’sir 
ctuvchi P  kucluii О nuqtaga qo'ysak, u holda, bu kuch bir-biriga 
pcrpcndikulyar uchta yo'nalish bo’lab ajratilganda, tashkil ctuvchi P u P y 
va P- kuchlar hosil bo’ladi. Radial Py kuchlar miqdor jihatidan teng, ammo 
qarama-qarshi yo'nalgan kuchlar bo'lganligi uchun o'zaro 
muvozanatlashadi. P x kuch parmaning o'qi bo'ylab, P-_ kuch csa 
parmaning kcsuvchi qirralariga pcrpcndikulyar tarzda yo'nalgan.

8-rasm. Parmalash jarayonida ta'sir etuvchi kuchlar sxemasi
Parmaning ko'ndalang qirrasiga Pkt- kuch ta’sir ctadi, bu kuch parma 

o'qi bo'ylab, yuqoriga tik yo'nalgan, u parmaning parmalanayotgan 
materialga kirishiga qarshilik ko'rsatadi. Bu kuchlardan tashqari, parmaga 
lentaning parmalanayotgan yuzaga ishqalanish kuchi ham ta'sir ctadi, bu 
kuch P , bilan bclgilanadi. Kcsish jarayonida parma surish kuchi yoki o'q 
bo'ylab yo’nalgan kuch Py ta’siri ostida o‘z o'qi bo'ylab siljiydi; surish 
kuchi vertikal yo'nalishda (o'q bo'ylab) ta’sir etuvchi kuchlar yig'indisiga 
tcng:
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Гу = 2 Рх + + 2Р,

fin ycrda Р х o'q bo'ylab yo'nalgan kuch yoki surish kuchi tashkil 
ctuvchisi; PKK - parmalanayotgan matcrialga parmaning ko'ndalang 
kcsuvchi qirrasi kirishda material hosil qiladigan kuch; P, - parma 
Icntasining parmalanayotgan yuzaga ishqalanish kuchi.

Parmalash jarayonida dastgohning surish mexanizmi /J, kuchni 
yengadi. Tadqiqotlar shuni ko'rsatadiki, sfirish kuchi Py ning umumiy 
miqdoridan 40-45 %  ni, 2PX kuchi 57-50% ni ko'ndalang kcsuvchi qirrada 
hosi! boladigan qarshilik kuchi PKH 3-5% ni parma Icntasining 
parmalanayotgan yuzaga hamda qirindining parmaning oldingi yuzasiga 
ishqalanish kuchi tashkil etadi.

Parmalashda kesish uchun sarflanadigan cffektiv quvvat surish 
harakati uchun sarflanadigan quvvat N,„, dan va parmani aylantirish 
uchun sarflanadigan kuvvat Nayi dan iborat:

К  А̂зц/- Nay!
Surish harakati uchun sarflanadigan quvvat /V,,,/ quvvatning 0,5-1,5 

%  ni tashkil ctishi nazarda tutiIsa, hisoblash vaqtida bu quvvatni c’tiborga 
olmasa ham bo'ladi. Amalda, parmalash uchun sarflanadigan quvvat 
quyidagi formula bilan aniqlanadi:

N,= M-n /9555
bu ycrda:
V,.-parmalashda kesishga sarflanadigan quvvat, kvt hisobida;
M  kesishning burovchi momcnti, nm hisobida;
n- shpindcining aylanishlar soni.
Agar parmaga ta’sir ctuvchi burovchi moment M  kd mm bilan 

ifodalansa, cffektiv quvvat Ne quyidagi formuladan aniqlanadi:

Ny M  n / 716200 1,36 - M  n / 974000 kvt.
Parmalanadigan materialning llzik-mcxanik xossalari. Po'latning 

mustahkamlik chegarasi a/,, cho‘yanningcsa qattiqligi ////qanehalik katta 
bo‘lsa, parmalanadigan materialning mcxanik xossalari shunchalik yuqori. 
Parmalanadigan material mexanik xossalarining ortishi bilan parmalash 
ishining bajarilishi uchun ham, qirindi ajralishi uchun ham shuncha ko‘p 
cncrgiya sarf bo'ladi, buning natijasida parmaning kcsuvchi qismiga 
tushadigan yuklanish ortadi, ko‘p miqdorda ajralib chiqadigan issiqlik csa 
parmani qizdiradi, bu hoi kesuvchi asbobning tcz yeyilishiga sabab
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bo'ladi. Parmaning hisoblash turg'unligini saqlab qoiish uchun kcsish 
tczligini pasaytirish zarur.

Parmalash chuqurligi. Parmalash chuqurligining ortib borishi bilan 
kcsish zonasidan qirindini chiqarish va kcsish zonasiga moylash-sovutish 
suyuqligini kiritish qiyinlashadi, parmannng parmalanayotgan tcshik 
у 11 zasign isliqalanishi ortadi, parmaning ish lash sharoiti yomonlashadi. Shu 
sababli chuqurligi D dan ortiq teshiklar parmalashda (bu crda D  - 
parmaning diametri, mm) cluiqur parmalash uchun ishlatiladigan maxsus 
parmalardan foydalanish tavsiya etiladi.
4.1-misoI. Parmalash.

2П125 vcrtikal-parmalash dastgohida diametri D~ 201112(l(,2n teshik 
t  = K0 mm chuqurlikda teshib chiqishga parmalanmoqda. Zagotovka 
matcriali-po'lat 40 <7, 640 MPa (-64 kgs/mm3) mustahkamligi bilan, 
zagotovka issiq jo'valangan prokat. Sovutilishi-cmulsiya bilan. Parmalash 
cskizi 9-rasmda ko'rsalilgan. Topilishi kerak: kcskich asbobni tanlash; 
kcsish rcjimlarini tayinlash (parmani ruxsat bcruvshi kcsish iczligi v0; 
kcsishga qarshilik kuchidan hosil bo'luvchi burovchi moment M va o'q 
yo‘nalishidagi P„ kuchlami cmpirik formulalar bo'yicha hisoblansin); 
Asosiy vaqt aniqlansin.

Yechish ([16] ma’lumot bo'yicha). Parma tanlaymiz va uning 
gcomctrik o'lchamlari miqdorlarini o'matamiz. Parmaning diametri I) - 20 
mm kcsuvchi qismi iczkcsar po'latdan. Tezkcsar po'lat IMS markani 1- 
jadvaldan tanlaymiz (148 b.): mustahkamligi o> - 85...90 kgs/mm2.gacha 
bo'lgan konstruksion po'latni tanlaymiz.

Gcomctrik o'lchamlari: Charxlash shakli (43-jad., 201 b.)- ikkilangan 
ko'ndalang qirrasini charxlab turish bilan va lentochkasi ДПЛ; 2<p - 118°;
2ip„ ;= 70": i// 40...60°; standartli charxlashda (// = 55"; a = 11°; 44-jad.



bo'yicha (203 b.dan) burchak to = 24...32" qabul qilamiz; standart 
parmalamiki D > 10mm konstruksion po'latni ish lash uchun to - 30". 

Kcsish rejimini aniqlash.
1. Surish (27-jad., 433 b.) cr,. < 80 kgs/mm2 va parma diamctri 15.. .20 

mm-gacha bo'lgan po'latni parmalash uchun s -- 0,34...0,43 mm/ayl. I- 
cslatmada surishni bcrilgan ishlash sharoiti uchun kcltirilgan tuzatish 
koeffitsiyenti birga teng, chunki dopusk maydoni //12 kvalitct aniqlikdagi 
teshikni parmalash amalga oshirilmoqda bikir zagotovkada С < 5D 
parmalash chuqurligida (80<5X20, ya’ni 800- 100). Surishni dastgoh 
pasporti bo'yicha tuzatish kiritamiz: s = 0,4 mm/ayl.Qabul qilingan surishni, 
dastgoh surish mexanizmi chiday oladigan o'q kuchiga tckshiramiz. Buning 
uchun o'q yo'nalishidagi kuchni aniqlaymiz:

P, =CrD‘" s 'rkr .
3 1 jadvaldan konstruksion po'latni nv . 75 kgs/mm2.li tczkcsar po'latli 

asbob bilan parmalash uchun formulani kocflltsiycnti va daraja 
ko'rsatkichlarini yozib olamiz: Сл = 68; </., г,.. -0.7.31-jad. cslatmasida 
ko'rsaiilgan, nimagaki bu berilganlarqayralgan kashakli parma uchun, ya’ni 
yuqorida qabul qilingan parmani charxlash sliakli uchun.

Kcsish kuchini tuzatuvchi koeffitsiycntlarini hisobga olamiz 
к ku (21,22-jad. bo'yicha, 430 b.): , 0 ,7 5 ;

( ^
-r / \0.75 

° ,4; k,ur =
v "75 J I  "75 J

SI birligida
Pa 9,81-68-20-0,4o-7 0,88=-9,8l-68-20 0,53 0,88 - 6250 N (-625

kgs).
211125 dastgohning surish mexanizmi P„lcn 900 kgs o'q kuchiga 

chiday oladi, ya’ni / V  < P,,nn (625 kgs < 900kgs).
Demak, tayinlangan s 0,4 mm/ayl.li surish yctarlidir.

2. Parmaning turg'unligini aniqlash (435 b., 29-jad. bo'yicha). 
Diamctri /) = 20 mm.li parma uchun tczkcsar po'latli parma bilan 
konstruksion po'latga ishlov berishda turg'unlikni T= 45 min olish tavsiya 
ctiiadi. Parmaning ruxsat bcriluvchi ycyilishi (9-jad., 153 b.): hit ---0,4...0,8mm 
(tczkcsar po'latli parma bilan po'latga ishlov berish uchun, D < 20 mm).

3. Parmaning kesish xususiyati ruxsati bo'yicha, kesish tezligi.
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о, 75 kgs.li konstruksion uglerodli po'latga P I 8 tczkesar po‘lat parma 
bilan ishlov berish uchun .v > 0,2 mm/ayl.da formulaning koeffitsiyent va 
daraja ko'rsatkichlarini yozib olamiz: Cv = 9,8; qy — 0,4; xv = 0; yv = 0,5; m 
= 0,2.
Jadvalning izohida ko‘rsatilgan, ncgaki bu bcrilganlar ikki marta 
charxlanjveh va kashagi charxlanuvchi parmalar uchun ckanligi, yani 
yuqorida qabul qilingan charxlash shakli uchun.

Kesish tczligini (uzaluvchi kocffitsiyentini hisobga olamiz:
,. /75'
V  = C„

C„ =1; ". = 0,9; V  = { ” )  = 1,119* = 1,15;

к , I, chunki formulani koeffitsiyent va daraja ko‘rsatkich!arning 
qiymatlari PIN tezkesar po'latii parma uchun 2<S-jadvaldan yozib olindi, 
yani misolda qo'llaniluvchi asbobsozlik material uchun; ktl 4 3 6 b., 30-jad.

bo'yicha): 0,85, chunki 1 = S0 - 4;
n 20

Г = Y r ’0" ’ u 5 10.85 - 98Л31 1,15 ! 0.85=24,1.1,15.1.0,85 = 23,6 m/min0,4' 2,14.0,(13
(-0,39 m/s).

4. Aniqlangan kesish tczligiga mos keluvchi, dastgoh shpindelining 
aylanishlar soni,

,000v” =1 0 0 0 =.v;6ayl/min.,tD 3,14.20
Aniqlangan shpindclning aylanishlar sonini dastgohning pasportida 
bcrilganlari bilan tuzatish kiritamiz va haqiqiy aylanishlar sonini 
o'rnatamiz: m, = 355 ayl/min.
4. Haqiqiy kcsish tezligi:

M n ,  3,14.20.355 , , ■ . n  „  , ,i, * = 22,3 m/mm (-0,37 m/s).
1000 I000

5. Parmalash jarayonida kesish kuchiga qarshilik ko'rsaluvch burovchi 
momcntni aniqlaymiz;

M  =  С ы О',’\чГикк

3 I -jadvaldan (436 b.) nv 75 kgs.li konstruksion po'latga ishlov bcrish 
uchun formulaning koeffitsiyent va daraja ko'rsatkichlarini yozib olamiz: 
C „  0,0345; qs, - 2; =0,8.
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Tuzatish koeffitsiyenti Â ni hisobga olamiz (430 b, 21,22-jad. 
bo'yicha); bu koeffitsiyent kcsishning o'q kuchini hisoblashda yuqorida 1 
punktda aniqlangan edi:

kt =kMg= 0,88.
SI birligida:
M  9,81 0,0345-202-0,4°-х -0,88 =9,81-0,0345-400-0,48-0,88 = 57 

N.rn (-5,7 kgs.in).

4.2-masaIaning bcrilgan lari
8-jadval

Va ii 
ant
№

Zagotovka materiali D / Tcshik Ishlov
bcrish

Dastgoh
inodcli

I iviat *,<т,Ы6й MPa 
(~46 kgs/mm2)

______
15//12 60 Berk Sovutish

bilan
211125

2 Kulrang cho'yan 
Sell К), //« 160

16//12 65 Ochiq Sovutich
si/

211135
....... . __

3 Po'lat 40, rr, = 66(1 MPa 
(-66 kgs/mm1)

I8//12 70 Berk

........

Sovutish
bilan

2H125

4 Kulrang cho'yan 
Sell 15, ни  iso

20//12 45

5 Kulrang cho‘yan 
Sdi 20, НИ 170

22//12 30
Ochiq Sovutich

6 Bronza Br. Л J 11 11-6- 
6, HI! 200

24//12 40 si/

7 Kulrang clio' van Sch 
25, IIВ 210

25//12 90
211135

8 Po'lat 40X11, 
г/,-7Л'(1М Pa 
(~78kgs/nim2)

26//12 50 Berk

Sovutish
<) Po'lat I2XI8II9T 

bcrilgan liolatida, 
MB 143

28//12 35

Ochiq

bilan

10
Latun TMu.l 52-4-1, 
Hll 100

30/ / 12 40 Sovutich
siz

7. Kcsish uchun sarflanuvchi quvvat:
Nk„ = M"  (437 b.);*" 975



8. Dastgoh uxalmasini quvvati yetarlimiligini tckshirami/.
Ishlov berish miimkin, agar ,vte Dastgoh shpindclidagi quvvat (kVt) 

Л'»'/- 211125 dastgohining haqiqiy quvvati Л'л=2.8 kV(, q = 0,8; N„,,: =
2,8.0,8 к  2,2 kVt.

Demak ishlov berish mumkin, chunki 2,07 < 2,2.
Asosiy vaqtni hisoblash

Parmani ikkilangan charxlashda, parmani zagotovkaga kirishi (m m )у 
= 0,4D;
у  ~ 0,4.20 X mm. Parmani zagotovkadan chiqib to'xtashi A - 1.. .3 mm; A 
= 2 mm.ni qabul qilamiz.
Unda /. 80 н 8 -i 2 = 90 mm;

90/, u.6.1 mm.
U .S .0,4

4.2-masaIa. Parmalash. Vertikal-parmalash dastgohida diamctri D  va 
uzunligi / bo'lgan leshik parmalanadi (8-jad).
Aniqlash zarur.keskich asbobni tan lash; kesish rejimini tayinlash; asosiy 
vaqlni aniqlash. Masalani yechishda [13]-me'yorlar va [ l6]-ma’lumotdan 
tashqari [ 10,12]-ma’lumot!ardan ham foydalansa bo‘ladi.

Nazorat savcillari.
/. Pa r т а /ash deb nimaga aytilad i?
2. Parm alar nccha turga bo linad i?
3. Parm alar daslgohlarga qanday o 'rn atilad i?
4. Parm alash dasfgohlarida qanday ashoblardan foyda lan ilad i?
5. Parm aning qanday burchaklari m avjud?

5-amaliy inashg‘ulot 
Mav/.u: Zcnkei lashda kcsish rcjim larini analitik hisoblash

5.1-misol. Zcnkcrlash. 2HI35 vertikal-parmalash 
dastgohida diamctri d -- 37 mm.li ochiq teshikni zenkerlab t  50 mm 
chuqurlikda 1) - 40111 ] ( 'ojr,)ga kengaytirilmoqda. Ishlanuvchi matcrial- 
mustahkamligi



а, 62 ОМ pa. (~ 62 kgs/mm2)Ii po'lat 35; Zagotovka qaynoq jO'valangan 
prokat; sovntilishi cmulsiya bilan. Ishlov berish eskizi 3.5-rasmda 
kcltirilgan. Kcrak: kcskich asbobni tanlash; mc’yoriy jadvallar yordamida 
kesish rcjimini tayinlash; asosiy vaqlni aniqlash.
Yechish:

Tczkcsar poMafdan layj orlangan oMkn/.iluvchi zcnkcrni taiilaynii/

I. D  = 40 mm.li P 1 8 (yoki P6M5) tczkcsar po'latdan tayyorlangan 
o'tkaziluvchi zcnkcrni (anlaymiz, tishlar soni z~4 (2-ilova, 361 b.). Bu 
mc’yorda zcnkcrni ng geometrik paramctrlari beriimaganligi uchun 
ularni [16]- 10-rasm zcnkcrlash cskizi ma'lumolnoma bo'yicha 
o'matamiz (54-jad., 21 I b.) po’latni isjilash uchun, ay — 62 kgs/mnv .

V

10-rasm. Zcnkcrlash

2. {- I IB  170): у 15°; a 8°; у  60"; <p„ --- 30°; o> = 25°
Kcsish rcjim ini o^rnatamiz:
1. Kcsish chuqurligi
t = (D-d)/2 - (40-37)/2 1,5 mm.
2. Surishni aniqlash (58 xarita, 122 b.). D  40 mm uchun II guruh 

surish bo'yicha ,v = 0,7...0,8 mm/ ayl. Surishni dastgoh pasporli bo'yicha 
tuzatish kiritamiz: s - 0,8 mm/ayl.

3. Zenkerni ttirg'unlik davrini aniqlash (2-jad., 98 b.). I )  - 4!) mm.li 
zenker uchun T 50 min.ii lurg'unlik davr tavsiyaianadi. Zenkerning orqa 
sirtini ruxsat etilgan ycyilishi hr/, = 1,2... 1,5 mm

4. Zcnkcrni kcsish xususiyatiga binoan kcsish tczligini aniqlaymiz. /.) 
= 40 mm uchun, t~  1,5 mm va s 1 mm/ayl.gacha ~ 13 m/min.

Jadvalga qilingan cslatmaga muvofiq po'latning guruhi va mcxanik 
tavsiflga bog'liq holda tuzatish kocflltsiycntini hisobga olamiz (42-xarita



bo'yicha, 104-105 b.): nv ~ 62 kgs/mnv.li (ny - 5 I ...75 kgs/mm2) po‘lat 35 
uchun k/ut = 1,3. U holda

i,k,./, = 13-1.3“ 16.9 m/min (~ 0,28 m/ s).
5. Aniqlangan kcsish tczligiga nios kcluvchi shpindclning aylanishlar

soni:
// tшо 16,9 _ ,34ayl/min.

Ю  3,14.40

Dastgoh pasporlida hcrilganlar bo'yicha korreksiyalab shpindclning 
haqiqiy aylanishlar sonini 0 ‘matamiz: n„ - I25ayl/min.

6. Haqiqiy kcsish tczligi:
лПн, 3.14.40.125 , a v  /\v 15.7 m/min ( - 0,26 m/s).
1000 moo

Tc/kcsar po'latlardan yasalgan zcnkcilar bilan ishlashda, kcsish uchun 
sarflanuvchi quvvat (parmalashdagiga qaraganda) juda karn. Bunday 
hollarda. odatga ко ra dastgoh uzalmasining quvvati yctarlimi ckanligi 
tckshirilmaydi.

Asosiy vaqtni hisoblash
T 1 :IIЛ

I. I I v н /1; v tctg<p I,5ctg60" “ 1,50,58 ~ 0,9 mm.
A 1 ...3 mm; A 2 mm.ni qabul qilamiz. IJ holda L  = 50 i 0,9 -( 2 - 52,9 
mm;

Г  - 0 ,5 4  ПИП.
" 125.0.8

5.1-niasala. Zcnkcrlash. 211135 vcrtikal-parmalash dastgohida 
diametri d ochiq tcsliikni dastlabki zcnkcrlab t  chuqurlikda D  ga 
kcngaytirilmoqda (9-jad ).

‘Г a I a b с t i I a d i: kcskich asbobni tanlash; kcsish rejiinini tayinlash; 
asosiy vaqtni aniqlash.

Masalani Ycchishda f 13J-mc’yorlar va [16]-ma’lumotdan tashqari 
[ 10. 12]-ma'lumollardan ham foydalanish maqsadga muvofiqdir.
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S .I-m a sa la n iiig  bcrilg an lari
V-jadval

Va riu ill
№

Zagotovka
materiali

/) / Tcshik Ishlov
berish

1 IV Ia t 
MX.MIOA, 
it,. 750MPa 
(~75kgs/innr)

20//11 18 30
Berk

So\ ti 1 is It 
bilan

2 Kulrang 
clio‘yan 
Sell 10, HR 160

25//II 22,6 40
Ocliiq

Sovnlislni/.

. . - 

3
1‘o‘lal 65 Г, 
ar-851) M I’a 
(-•85 kgs/imir)

30// I I 27,6 15 Sm nlisli 
liikin

' 4 К и lran<>, * °  olio van
Sell 15. H R ISO

35//11 32.5 50 Kerb

Nmtnishsiz.
Bronza Hr. 
ЛМц 9-2,HR 
100

45//1I 42 45 ()clii<|

6 Siiii mill ЛЛ4, 
IfH 50

19,8//11 18 70
___

Berk

n 1’o‘lal 35, 
<т..=5Я< 1 M I’a 
(-58 kjs/mnr)

24,8/771 27
Oclii«|

Sm nllsli
bilan

. . .
s Kulrang 

cho‘yan 
Seh30, HR 220

29.8//11 28 35 Soviuishsiz

9 I’n'lal 5, 
(7,-600 M I’a 
(—60 kgs/mm’)

34,7//11 33 60 Berk Sovuiish
bilan

.............
10 Latun .'Ik 80- 

3,
HR 110

4-4,7//1 1 43 25 Ocliiij Sovntishsiz

______ ________ ..
1 / о v. (i-Ю variantlarda kcyinj>i islilovni bids 
hisobga olib zcnkcrlash ko’zda hitilgan.__

ra/.vyorlka bilan hajarishni
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Nazorat savollari.
I. /cnkcrlaslula kcsish chuqurligi nimaga tcng?

J. Zcnkci lash vaqtida qanday kcsish rejim laridan foyda/aniladi? 
'/.either I iii la ri haqida avtib bering?

4. Zcnkcrlash opcratsiyasidan keyin yuzci im iqlik kva liicti qanday 
aniqlikda bo'ladi.

6-anialiy inashg‘ulot 
Mav/.u: Razvvortkalashda kcsish rcjim larini analilik hisoblash

A.I-inisdi. Razvyortkalash (buramalash). 21! 125 vcrtikal-parmalash 
dastgohida dinniL'lii d 24,8 min-ii berk teshikni razvyortkalab ( = 55 mm 
duiquilikda /) 25H9l ‘ao52)ga kcngaylirilmoqda. Ishlangan ichki siil 
g'adii-budurlik paiumetri R :, _r 2,0 mkm. Ishlanuvchi matcrial- 
musiahkamligi n. 700 M Pa. ( • 70 kgs/mnr)li po'lat 40X11; Zagotovka - 
qaynoqjo

■\alangan piokat; sovutilishi cmulsiya bilan. Kerak: kcskich asbobni 
lanlaxh: mc’voriy jadvallar yordamida kcsish rcjimini (ayinlash; asosiy 
vaqtni aniqlash.

Ycchish:
Razvyoi (kaiii tanlavmiz va gcomctrik paramctrlarini o‘rnatainiz (2-

i!ova,3(S3 h.):diamctii I) 25 mm li J48 (yoki P6M5) markali tezkcsar 
po'lat li mashina butun razvyortka qabul qilamiz. Berk teshiklar uchun <p = 
60". Bu me’yorda razvyortkaning qolgan gcomctrik paramctrlari 
bcrilmaganligi uchun ularni [ l6]-ma’lumotnoma bo'yicha qabul qilamiz 
(5K jad., 2 16 h ): ;■ o; a : 8°; (jadval cslatmasida toza razvyortkalar uchun 
a 6... 12" tavsiya ctilgan).

Kcsish rcjim larini aniqlash ([13] mc’yor bo'yicha).
I. Kcsish chuqurligi

2. Surishni aniqlash (62-xarita, 125 b ). D = 25 mm uchun II guruh 
surish

,v 0,9 mm/ayl. Biroq, xarilaning cslatmasiga ko'ra berk teshiklami 
razvyortkalash uclum surish s = 0,2...0,5 mm/ayl tavsiya qilingan.

3. Raz\yortkani turg'unlik davrini aniqlash (2-jad., 98 b.).
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D ~ 25 mm razvyorlka uchun turg‘unlik davri T 80 min tavsiya ctiladi. 
Razvyortkani dcvorli konusi orqa sirlini ruxsat bcrilgan ycyilishi h„ -
0,6...0,8 mm (3 ilova, 371 b.).

Л. Razvyortkani ruxsat ctuvchi kcsish xususiyatiga bmoan kcsish 
tczligini aniqlaymiz (63 xarita, 126 b.). Ishlov bcrilgan sirt gadii-budurligi 
Ra - 2,0 mkm uchun ~ 4...5 m/min.

Yakimiy razvyortkalashda kcsish tczligini tuzatish koclTitsiycnti 
xaritada ko'zda tutilmagan; v„ = 5 m/min (*0,08 m/s).

5. Topilgan kcsish tezligiga mos kcluvch, shpindcining aylanishlar
soni:

„  = .000.5 ^ 64 l/|llin
хП 3,14.25

Dastgohni pasportida bcrilganlar bo'yicha shpindcining aylanishlar 
soniga tuzatish kiritamiz: shpindcining haqiqiy aylanishlar soni m, - 63 
ayl/min.

6. Maqiqiy kcsish tc/.ligi:

V/ '0 "« 3,14.25.63 4_9m / m jn (-() ()X m /s).
1000 1000

Razvyortkalashdagi sariflanuvchi quvvat uncha katia cmas. Shuning 
uchun razvyortkalashda, quvvatning yetarli ekanligi tekshinlmaydt.

Asosiy vaqtni hisoblash

Ta L/ns;
L ~ l  + у -t Л, у  Ic lg tp - 0,lctg60°=0,l.0,58 0,058 mm; berk tcsliiklarni 
ishlashda Л = 0, shunday qilib, L ~ 55 mm. T„ — 55/63.0,4 — 2,IS min.

6.2-masala. Razvyortkalash. 211135 vertikal-parmalash dastgohida 
diamctri d  tcshikni razvyortkalab / chuqurlikda D  ga kciigaylirilmoqda. 
G'adir- budurlik parametri R„~2,0 mkm (10-jad. qar.). Kcrak: kcskich 
asbobni tanlash; kcsish rcjimini tayinlash; asosiy vaqtni aniqlash.

Mnsalani Ycchisbda [13]-m c’yorlar va f 16]-nia'lum oldan lashqari 
[10,12]-ma’lumotlardan ham foydalanilsa boMadi.
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(i.l-m a sa lan in g  bcrilgan lari
l()-jadval

Variant
l Л»

Zagotovka
material)*

I) d 1 Teshik Ishlov
berish

1
!

lV la t  45,
<т,-70Ш1'п
(~70k” s/inni:)

20 H9 19,8 30

1 Berk
Sovutish
bilan

2 Kuli iiii”  clni‘vitn
Sell 10. I IB  170

22 H 9 21,8 | 60
Ochiq

Sovutishsiz

T,1
11
I

Alyiintinl! 
qotishnia ЛК2, 
а.=42П MPa (~42 
k«s/nmr)

24И9 23,8 ; 25

i
i

Sovutish
bilan

4 KtiJnui" cho‘yan 
Sch 15. IN I 190

25//S> 24,8 j 75 Berk Sovutishsiz

5 IV Ia t 40411,
<7, - 700 MPa (-70 
kg.s/inin2)

2X//9 27,8 50 Ochiq Sovutish
bilan

(.

7

Kulrang cho‘yan 
Sell 25. H I! 210 
Bronza Hr. Oil, 4-3, 
I II!  70

30 /19 

35//9

29,8 65 

34,7 40

Berk

Ochi<|

Sovutishsiz

8 PoMal 30XH3A, 
<7,-800 M Pa 
(—SO kgs/nmr)

40 H9 39,7 45 Sovutish
bilan

') kulrang clio'yan 
Sch35, II I!  230

4549 44,7 70 Berk
Sovutishsiz

10 l nfim ЛМцОС 58- 
2-2 2. UK 90

50 Г/9 49,7 55 Ochiq

Nazorat savollari.

/. Parm alashda l<esisli chuqurligi nimaga tang?
2.1'ai malushda surish kuchi qaysi jorm ida yordam ida hisoblanadi? 
?. Parm alarn i eharxlashda qaysi shari/arga rioya qilish lozim?

Parm alash vaqtida qanday kesish rejim laridan foydalaniladi?
X  Razvyorlka tn rlari haqida aytib bering?

HI



7-anialiy mashgMiIol

Mavzu: Frczalashda kcsish rcjim larini hisoblash 1 - qism

Frezalash ko‘p tig'li maxsus asbob frcza bilan ishlov berish usuli 
bo'lib, yassi va shakldor sirtlarga islilov berishda yuqori unumdodikka cga 
bo'lgan amailarni bajarish uchun qo'llaniladi UnimdorIij>i bo'yicha 
randalash va kesib tushirish usullaridan birmuncha yuqori luradi

11-rasin
Yassi sirtlarni frezalash sxcmalari:

a-tckisliklarni; b yon sirtlarni; d-leki.slik va yon sirl/ai ini, e-tekislik va ikki 
yon (ariqeha) sirtlarni; f-l simon sirtlarni ф а:); ^-qtt/diry dch qnyi nqsiinon 
sirtlarni; h-tc'kislik va yon sirt/ar majmuini. Frczalar: / -silindrik, 2- 
disksiinou, 3 von sirtli (toreif), 4-yon sirtli al/nashinnwlii tishli, 5-silimlr 
uchli frcza, 6 ikki tomoni tshli diskstmon, 7-bai пкн/Ц, H-t simon pa?.. 9 
qaldirg ‘och quyruqsimon freza.

Frczalarning turli konstruksiyalari mayjud: silindrik, you sirllik, 
silindr uchlik, disksimon (bir, ikki, uch tomoni tig'li), barmoqii, i simon, 
qaldirg'och quvruqii, modulli, chcrvyakli, btirchakli va b. (1 l-rasm).



Frczalash usullari va amallari frczalash dastgohlarida bajariiadi. 
Frczalash dastgohlari: gorizontal frczalasli, vcrtikal frczalash, universal 
frczalash. bo'ylama frc/alash, karusclli frczalash, barabanli frczalash, 
ko‘pniac|sadli va maxsus frczalasli turlarga bo'linadi.

12-rasm.
<>'ori/.on(al frczalasli dastgohida silindrik frezalar bilan ishlov 

hci isli sxcmalati:
1/ sinishiui qarshi frczalash; 
h snrisli vo iia/ishi bo ‘yicha frczalash

Zagotovkalar silindrik frezalar bilan ikki usulda: surishga qarshi (12 a 
-rasui) va suii*h yo'nalishi bo'yicha (12 b -rasrn) frczalanishi mumkin.

Birinchi usulda frczaning aylanish yo'nalishi surish yo'nalishiga 
qarama qarshi bo'ladi, ikkinchi usulda csa frczaning aylanish yo'nalishi va 
lanavorning surish yo'nalishi bilan mos lushib, bir yo'nalishda 
harakallanadi.

Birinchi usulda frczaning lishlari zagotovkaga zarb bilan urilib kirib 
zagotovkani bazadan ko'tarishga harakal qiladi va qirindini minimal 
miqdoridan boshlab, zagotovkadan chiqishda qirindini maksimal miqdorda 
yuhb oladi va nalijada ishlanuvchi sin g'adir-budurligi yuqori bo'ladi. 
Ba'zida. yumshoqroq Zagolovkalarni frczalashda frcza tishlariga qirindi 
yopishib, o'simta hosil qiladi va ishlanuvchi sinning sifatini kamaytiradi.

Ikkinchi tisul bilan frczalashda frczaning lig'lari zagotovkaga kirib. 
qirindi olishida uni dastgoh stoliga bosib, qirindini maksimalidan boshlab, 
chiqishda minimal qatlam olib sidirib chiqadi, buning natijasida ishlangan 
sirlning sifati birinchi ustilga qaraganda birmuncha yuqori bo'ladi. Bu 
usulni loza ishlov bcrislilarda qoMlash maqsadga muvofiq hisoblanadi. 
Ikkinchi usul bilan ishlashda frczaning turg'unligi (S? = 0,12 mm/tish 
surishida) uch maria onishi kuzatilgan. Oddiy stanoklarda maxsus qurilmali
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suruvchi vintsiz ikkinchi usul bilan uzoq muddat ishlab bo'lmaydi, cluinki, 
dastgohlar ishdan chiqishi mumkin. Shutting iiclum, innalda birinchi 
usuldan ko'proq foydalaniladi.

Frczalashning kincmatikasiga binoan frcza aylanma harakatni dastgoh 
shpindclidan oladi va ishlov berish amali zagotovka va frczaning nisbiy 
surilishi harakatidan bajariladi (surish harakati: ,v,- bo‘ylama, 4,- 
ko‘nda!nng, 5,-vcrlikal) (1 2 -rasmga qar.).

Frczalashda asosiy vaqt quyidagi formuladan aniqlanadi:
л, = Г(Л +/ + /rf)/]/5„.„,min,
bunda /-frezalanadigan dctal sirtining uzunligi; /4 -detaining frezaga 

kirish masofasi; / --detaining frczadan chiqib to'xtash masofasi; / - 
dclalning (frczaning) ishchi va yordamchi yurishlar soni; л,,., minutli 
surilish, mm.min.

Qora frcza 1 as Imi quyma va bolg'alangan /agotovkalarni 
boshlang'icli ishlov berishda qo‘shimlari 3 mm dan katta bo'k’an hollar 
uchun qo'llaniladi. Yassi yuzalarni qora frezalash. ularnmg to'g'ri 
tckislikdan og'ishini 1 m. uzunlik masofasida 0,15...0,3 mm aniqlik {/113, 
1114) kv. oralig'ida va R-~ 160...80 mkm g'adir budurlik oralig'ida 
bo'lishini ta’minlaydi.

Yanmtoza frcza la shni geometrik shakl xatoligim va fazoviy 
og'ishini kamaytirish maqsadida qo'llaniladi. Bu I m. uzunlik masofadagi 
to'g ri tckislikdan og'ishini 0,1...0,2 mm (/772. /77/) kv. aniqlik oralig’ida 
va g'adir-budurligini csa R_=80. ..40 mkm oralig'ida bo'lishini ta’minlaydi.

Toza frezalash, yakuniovchi ishlov berish usuli o'rnida qora va 
yarim-toza frezalashdan keyin yoki qora o'tuvlararo ishlov bcrishdan kcyin 
pardozlov ishlovi berilishi oldidan qo'llaniladi. Toza frezalash, I m uzunlik 
masofadagi to'g'ii tekislikdan og'ishini 0,04-0,08 mm (1Т11...ГГ9) kv. 
aniqlik oralig'ida va tozaligi esa R-/40...20 mkm va R,, \5 mkm 
oraliqlarda bo'lishini ta’minlaydi.

Yupqa frezalashni yon sirtli frczalai bilan yassi yu/.alarga 
yakuniovchi ishlov berish usuli sifatida qo'llaniladi. Yupqa frezalash uchun 
qo'shimi /.-0,05...0,2 mm va surish S : 0,05...0,10 mm.tish oralig'ida 
oiinadi. Yupqa frezalash, 1 m. uzunlik masofadagi to'g'n tckislikdan 
og'ishini 0,02-0,04 mm (77К.../Г6) kv. aniqlik oralig'ida va tozaligi 
R,j-=2,5...0,63 mkm oralig'ida bo'lishini ta’minlaydi.

B ir  mintalik frezalash qo'shimi 2 mm dan kam bo'lgan 
zagotovkalarga ishlov berishda qo'llaniladi. Bu, I m. uzunlik masofadagi
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fo‘g‘ri tekislikdan og‘ishini 0,06. .0,1 mm (/771, IT10) kv. aniqlik oralig‘ida 
va lozaligi csa Л’, ■ 40...20  mkm oralig'ida bo'lishini ta’minlaydi.

Frc/ii lashda  lezlik re jim larin i oshir ib  ishlov bcrishda : qora 
fivzalaxhda R, SO...40  mkm g‘adir-budurlikni; yarim tozada Rz =40...20  
mkm., R„~2,5 mkm ni va loza frczalashda R --2 0  mkm va R„=2,5...I,25 
mkm tozaliklar olinadi, aniqligi bir kvalitctga va yupqa ishlov bcrishlarda 
hallo ikki kvalitctga ortishi kuzatilgan.

1 l<v/irgi zamon mashinasozligi ishlab chiqarishlarida, (ishlari turli 
qattiq qotishmu va kcramikalar bilan almashinuvchi yon sirtli frczaiarni 
kcng qo'llash amalga osliirilmoqda. Bunday frezalardan foydalanib, yuqori 
nnimdorlikni bcruvchi frczalash uslublardan biri, tckisliklarni uzluksiz siklli 
karuselli-frczalash, barabanli-frczalash dastgohlarida ishlov berish 
hisoblanadi. Asosiy vaqtni kamaytiruvchi uslublardan biri kesish tczligini 
oshii ish va kuch bilan frczalashni joriy qilishdir. Tezlikni: po‘Iat uchun - 
350 m/min.gacha, cho'yan uchun -450 m/min.gacha, rangli metallar uchun 
-2000 m mill.gacha oshirib, uncha katta bo'lmagan frcza tish surishlarini S:-
0.05...0,12  mm.tish. po'latlami ishlash uchun, S_-= 0,3...0,S  mm.tish 
clio'yan va rangli mctallarni ishlashda qabul qilinadi Kuch bilan frczalash, 
frc/a tishiga katia surish miqdorini (.S' > / mm) tanlash bilan tavsiflanadi. 
Bu usul bilan qora frcza Ish amallarini bajarishda yuqori unumdorlikka 
crishiladi.

7.1-misol. 6P13 vcrtikal-frczalash dastgohida cni II 70 mm va 
uzunligi / 60!) mm.li yassi sirt lorcsli frezalanmoqda; ishlov bcrish uchun 
qo’shim h 3,7 mm. Ishlanuvchi material po'lat 45. mustahkamlik 
chcgarasi nv 670 MPa (- 67 kgs/mm7); Zagotovkasi-pokovka. Ishlov bcrish 
dastlabki; gadir-budurlik parametrik R-_ SO mkm. Ishlov bcrish cskizi 13- 
rasmda kcltirilgan.

Aniqlash zarur: kcskich asbobni tanlash; mc’yoriy hujjatlar 
jadvallaridan foydalanib kcsish rcjimmi tayinlash; asosiy (texnologik) 
vaqtni aniqlash.

} cchish  (| 13] me’yorlari bo'yicha).
Frczaui tanlaymiz va unin”  gcomctrik parametrlarini o‘rnafamiz.
I. T I5K6 qalliq (|otishma plastinka bilan ta’minlangan o'matiluvchi 

prizmatik (ishIi lorcsli frczani qabul qilamiz (l-ilova, 354 b.). 
Torcsli frcza diametri D frczalanuvchi sirt cniga bog'liq holda 
tanlanadi; taxminan D ~ 1,6B mm. Demak, D  = 1,6*70 = 112 mm. 
109 xarita bo'yicha (210-211 b.) diametri Г) = NO mm tishlar soni 
г - - 4 siandart frcza qabul qilamiz.

54



13-rasm.
Yon ((ores!) frcza bilan ishlov berish opcrafsion cskizi

2. Frezaning geomelrik paranieirlarini aniqlavmiz (2-ilova, 36(i b ): </> 
r 45...90"; i/; 60" iv, qabul qilamiz.. Qolgan parametrlarm jl6| 

ma'lumotdan (81-jad.. 250 b.) qabul qilamiz: n 12" (yon siilli 
frczalashda kcsish qalinligi a ' 0.08 mm hisoblagan holda); y~  - 5"; /
- н 5” binoan nosimmetrik yon sinli frezalash uchun qabul qilingan: 

nosimmetrik yoki “ siljigan” frezalash usuli pastda 2 p., frezani liar bit 
tishiga surishni tayinlashda qabul qilingan); tp„ ;l 20°; ipi 5°.
Kcsish rcjimini aniqlash
1. Kesish chuqurligini o'maiamiz. Qo'shimni biro'tuvda 

kcsib tashlaymiz; demak, I - h 3.7 mm.
2. Frcza lishiga surishni aniqlash:

T I5K6 qotishmali po‘lal uchun, 6М13П dastgoh quvvati Ni, ~~ 10 kVt, II 
sxeina bo'yicha 1’rez.alashda (frezalash siljigan holalida) s,~- 0.18...022 
mm/tish. s, 0.2 mm/tishni qabul qilamiz. “ Siljigan" holalida frezalash 
frcza tishlarini zagotovkaga urilib kirisln uchun qulay sharoil yaraladi. 
simmetrik frczalashga qaraganda S_ surish miqdorini la.xminan ikki barobar 
osliirish imkonini beradi. Ishlov berish eski/ida frezani siljigan 
(nosimmetrik) o'matuvi ko'rsatilgan.

Surishni tuzatish koeffitsiyenti (21 1 b., 4 p.) = l.negaki burchak i/> 
-- 60". Shunday qilib, qabul qilingan surish miqdori v — 0,2 mm/tish 
o'zgarmaydi,

3. Frezani turg'unligini aniqlash (2-jad., 203-204 b.). Diamctri I) 110 
mmli qattiq qotishmali yon siilli frcza uchun lurg'iinlik davrini T — ISO min 
olish tavsiya qilinadi. Frcza (ishlarining orqa lomonidan ryxsat eliluvclii 
ycyilishi — 1,2 mm (3-ilova, 372 b.).

4. I ’rezaning ruxsat etilgan kesish xususiyatidan kelib chiquvchi.



kcsish tczligini aniqlaymiz (109 xarita bo'yicha, 210-211 b.): D = 110 mm 
uchun kcsish tczligini jadvaldan qiymalini topamiz, z = 4, t = 5 mm.gacha 
va s, ~ 0,24 mm/tish.gacha: vJil(i - 194 m/min. Kesish tezligini tuzatish 
koofTitsiycntiiii hisobga olamiz (o'sha joyda). nv -67 kgs/mm2.li po'lat
uclum ^  -■ 1,12. Pokovkaga qora ishlov bcrish vaziyati uchun k,t — 0,9.
Bcrilgan ishlov bcrish sharoiti uchun, barcha qolgan tuzatish 
kocffitsiyentlai birga Icng. Kocfntsiycntlarni hisobga olsak

г., : >,,•./><A 1941,12 0,9 - 195,5 m/min (-3,26 m/s).
5. Aniqlangan kcsish tczligiga nios kcluvchi, shpindclning aylanishlar

soni,
„ ..l000|1̂ , 566ayl/min.

л !) 3,14.110

Shpindehring aylanishlar sonini dastgoh pasportida bcrilganlar bilan 
tuzatish kiritib, haqiqiy aylanishlar soni m, - 500 ayl/min.ni o'matamiz.

6. Haqiqiy kcsish tezligi
.т/H’ 3.14.110.500 „ / • / ^ лл  / \t, ! /2.7 m/mm (~2,88 m/s).' 1000 1000

7. Surish (bo'ylama) s„, s~ni, 0,2 4-500 400 mm/min. Surishning 
dastgohni bcrilganlari bo'yicha tuzatish kiritamiz va haqiqiy surishni 
o'rnatamiz:

s , „ 400mm/min (ikkisi ham nios kcldi).
8. Kcsish uchun saiflanuvclii quvvatni aniqlaymiz (111 xarita 

bo'yicha, 214-215 b ): /V,,,,/ - 6,3 kVt. Bu quvvat NjMi — 6,6 kVt.ni 
intcrpolyatsiyalab (.v,„ 429 mm/min uchun) va NjMi ~ 5,5 kVt (.v,„ = 320 
mm/min uchun) aniqlangan, chunki Л'„„/ qiymati dastgoh bo'yicha 
o'rnatilgan minutli surish s„, — 400 mm/min uchun ko'rsatilgan xaritada 
bcrilmagan. Quvvatni tuzatish koeffitsiycntini hisobga olamiz: k^-- 1, 
chunki irczani burchagi <p - 60"; k,x - 0.95, chunki frczaning burchagi y ~  - 
5° (bu koeffitsiyent interpolyatsiyalanib aniqlangan) qabul qilingan;

Л'/w = Nj.,,1 -6,3 • 0,95 =•- 6,0 kVt.
9. Dastgoh uzatmasmi quvvatini yctarli ekanligini tekshiramiz. М «<  

y\\/,yjsliait bajarilishi zarur. Dastgoh shpindclining quvvati = /V;,i/. 61-*13 
dastgohini quvvati A'/, = 10 kVt. // = 0,8; Л = 10 0,8 = 8,0 kVt. Dcmakki, 
ishlov bcrish mumkin (6,0 < 8,0).

Asosiy vaqtni hisoblash:



“ Siljigan” frczalashda frezani Zagotovkaga kirishi у  -- 0.3D mm; у  - 
0,3 110 = 33 mm. Chiqishi Л — 1...5 mm; /1 = 3 mm qabul qilamiz. /. 
=600+33+3 =636 mm;

Ttl = 636/400 = 1,59 min.

7.2-misoI. 6PI3 vcrtikal-frezalash dastgohida cni H -  100 mm va 
uzunligi / = 320 mm.li yassi sirtning yon sirli frczalanmoqda; ishlov berish 
uchun qo‘shim Ir  4 mm. Ishlanuvchi zagotovka materiali kulrang cho‘yan 
Sch 25, qattiqligi H B  210. Ishlov berish qora jild bo'yicha. Ishlov berish 
cskizi 4.3-rasmga o'xshash.

Aniqlash zarur: keskich asbobni tanlash; kesish rcjimini tayinlash 
(frcza ruxsat ctuvchi kcsish tczligi v*„ va aylanma kesish kuchi P - cmpirik 
formulalar yordamida hisoblang). Asosiy (tcxnologik) vaqtni aniqlash.

Yechish:
Frezani tanlaymiz va uning geometrik parametrlarini o'rnatamiz. Qattiq 
qotishma plastinka bilan ta'minlangan. o'rnatiluvclii pichoqli yon sirtli 
frezani qabul qilamiz (76-jad , 245 b ). Frezaning diamctri D  1,613 
1,6100 160 m m. D  160-mm.li,r‘ I6siandatl freza qabul qilamiz. Frcza 
kesuvchi qismining materiali BKN markali qattiq qotishma (6-jad., 150 
b.).

Frezani geometrik parametrlarini topamiz (86-lad., 250 b.), a  12" 
(qora frczalashda kcsish qalinligi a • O.OX mm deb hisoblab); у — 0; л - ' 20*' 
{H B  210 eho'yan uchun); <p - 45", <p„ 20”, <pi - 5”.

Kesish rcjim larini aniqlash.

1. Kesish chuqurligini o'maiamiz. Qo'shimni bir yurishda 
kcsib tushiramiz; bu holda / = h 4 mm

2. Frezani tishiga surish aniqlash (32-jad, 438 b.).
Cho'yanni qora frezalash, HK8 qattiq qotishma, 61*13 dastgoh 

quvvati /V/, 10 kVt uchun, s- ~ 0,20...0,29 mm/tish.
Ishlov berish П М ЛП  (dastgoh-moslama-asbob-delal) tiziminmg bikir 

sharoyitida olib boriladi deb hisoblab, bcrilgan surishning eng kattasi x- -
0,29 mm/tishni qabul qilamiz

3. Frezani turg'unligini aniqlash (38-jad., 444 b.). Diamctri D 160 
mm.li qattiq qotishmali yon sirtli frcza uchun turg'unlik davriiii T 240 min 
olishni tavsiya qilina<li. Frcza tishlarining orqa tomonidan ryxsa! etiluvchi 
ycyilishi h„r = 1,5 mm (10-jad., 154 b.).
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4. rre7;ini ruxsat ctilgan kesish xususiyatidan kclib chiquvchi, kcsish 
Ic/Iigini (m/min) aniqlaymiz:

C D 4 f  — к 
" T"‘{ '• s':

37-jadvaldan koeffitsiycntlarni va formulaning daraja 
ko'rsatkichlarini, HB 210 kuliang cho'yan uchun yozib olamiz, yon sirtli 
frcza va kcsuvchi qism maieriali-qolishma BK6 (tuzatish kocffitsiyentiarini 
kcyinchalik hisobga olish bilan): C= 445; q, = 0,2; xr =0,15; vv =0,35; uv =
0,2; P v = 0; in 0,32.

Kcsish Ic/Iigini tuzatish koeflllsiyentini hisobga olamiz: ku (9-jad. 
bo'yicha, 424 b.):

k „  ~ f I<>01 ^ 0,‘Л)У :- .= 0,S');
‘ { I I I !  )

(15-jad. bo'yicha, 426 b.); frcza pichog'i kcsuvchi qismi - qaltiq

qolishma BKK ucliim 0,83.
Undan lashqari, 37-jad. cslatmasiua muvofiq (443 b.) plandagi 

burchagi ф — 45" da kcsish tczligini luzatuvchi koeffitsiyenti = 1,1 
kiriiiladi.

С,!*'' . 1
> , к,- .0,89.0,8.0.83.1,1 =

T‘"t' s' H" 240 ,4'” '.0.2‘)’ too -

оs9o.s.o.s:. u 106 0.89 0.8-0,83-l,l --69 m/min (-1,15Я7У.1.23 U.()5 ?,M
m/s).

5. Topil&an kcsish tczligiga nios kcluvchi, shpindclning aylanishlar
soni.

„ 100069 _ ,j7ayl/min.
,T/> 3.14.160

Shpindclning aylanishlar sonini dastgoh pasportida bcrilganlar bilan 
tuzatish kirilib, haqiqiy aylanishlar soni iii, - 125 ayl/minni o'rnatamiz.

6. Haqiqiy kcsish tezligi:
г = лП'“ - с,3m/min (-1,05 m/s),woo moo

7. Minutli surish .v„, - ,v:r//„ ~ 0.29-16-125 ~ 581 mm/min. Surishni 
dastgohni bcrilganlari bo'yicha tuzatish kiritamiz va haqiqiy surishni 
o'rnatamiz:

.v,„ r 500mm/min.



Frezaning liar bir tishini haqiqiy surishi:
.? 500•v. = - = =0,25 mm/tish. znu 16.125

iS. Kesishning aylanish kuchini nniqlaymiz:

I f 'n '  1
I  IB  190 li kulrang eho'yan va qattiq qotishmali plastinkali yon sirtli 
frczalar uchun foimulaning koeffitsiyenti va daraja ko'rsatkichlarini yozib 
olamiz: Cp = 54,5; xp -  0,9; yv - 0,74: up -  1; mf-  0; <jp -  I .

Tuzatish koeffitsiyenti x>lf (21 va 22 jad., 430 b.) hisobga olamiz:

■ 1.1 <>o )
np - 1, (cho'yanni q.ittiq qotishmali fre/a bilan ishlash uchun); 1113 -210

Ml;fit)
j ,  =  C ’ ’ ' K " '-  l  54.5.4"’.0.251 '.Wio.u, 54.S МХ.<»Л..1<Н)К.И _ 7>xk 

D " n "  '' 160 ' 160

SI birligida P- - 9,81 758 = 7 4^6 N.
9. Kesishga sarflanuvchi quvvatni aniqlaymiz.

V 75X.6HП,.,, " - 7,SkVj.60)0? 60.102
SI birligida N ka - P-v* 7436-1,05 7800 Vl 7,8 kVl.

!0. Dastgoh uzatmasining quvvati yetarli ckanligini fckshiramiz. V/,. 
< Nftv shail bajarilishi /.arur. Dastgoh shpmdelining quvvati Nsi,p - Ni, //. 
6P13 dastgoh ini haqiqiy quvvati /V,, = II) kV'i, rj = 0.8, — 10-0,8 8,0 
kVt. 7,8 < 8,0 demak, ishlov berish mumkin.

Asosiy vaqtni hisoblash
Ta = L/s„, min;

L = I \- v + A mm. Qora yon sirtli frczalashda zagotovkaga kirish (mm) 
v = 0,5 (D  - /У - a-); v : 0 ,5*(160 - i60- i<x>’ ) = 0,5(160 - i5g0())~

0,5(160 - 125) 0,5-35 17,5 mm. Chiqishni A 3mm olamiz. U holda 
L  320 + 17.5 + 3 340,5 mm, Tu 340,5/ 500 = 0,68 min.
7.3-masaln. 6P13 vcrtikal-frezalash dastgohida eni В  va uzunligi / 

yassi sirt yon sirtli frczalanmoqda; ishlov berish uchun qO'shim h (4.11- 
jad.).

Aniqlash /.arur: keskich asbobni tanlash; kesish rcjimini tayinlash; 
asosiy (tcxnologik) vaqlni aniqlash.



Masalani Ycchishda [ 13]-mc’yorlar va [ l6]-ma’lumotdan lashqari 
[ I0,l2]-ma’lumollardan ham foydalanish mumkin.

7.3-masalani bcrilgan lari
11-jad va I

Va
ria

nt
 Л

»

Zagotovka materiali Zagotov 
к a

Ishlov 
berish 
Va gadir- 
budurlik 
para met ri, 
mkm

R I h

1 Po‘Jat 3, ff, - Ш  M Pa 
(~46 kgs/mm2)

Pokovka
Dastlabki

60 200 3,5

2
1!

3

Kulrang cho4an 
Sell 10,
H R  160
Alyuminiy AK8, <>y =490 
M Pa ((—49 kgs/mm2)

Quyma

Slit amp 
langan

Yakuniy, 
/?; = 20

90

120

250

400

4

1,?

4 Kulrang eho‘yan 
Sell 15,
H R  (80

Quyma Dastlabki 120 280 3,5

5 Po'lat 40\, <7,-700 M Pa 
(-70 kgs/mm2)

Pokovka Yakuniv, 
R a  = 2 '

165 600 1,6

6 Kulrang eho‘yan 
Sch20,
I I В  200

Quyma
Dastlabki

150 450 3,5

7/ 1’o‘lat 40X11, <r,=750 
M Pa (-75 kgs/mm2)

Pokovka 75 360 3

8 Po‘Iat ЗОХГС, гг,.—750 
M Pa (*75 kgs/mm2)

Shtamp
langan

Yaku niy, 
Я ; = 20

110 300 1,5

9 Kulraug elio'yan 
Seh30,
H B  220

Quyma Dastlabki 130 380 3,5

10 PoMat 12XI8H9 
buyurtina holiday, HU 
143

Prokat Yak u niy, 
Ra = 2

65 200 1,5

60



8-amaliy mashg‘uiof 
Mavzu: Frezalashda kesish rcjim larini hisoblash 2 - qism

8.1-misol. 6P82G gorizontal-frezalash dastgohida cni H =75 mm va 
uzunligi / =300 mm yassi silt silindrik frezalanmoqda; ishlov bcrish uchun 
qo'shim /; ~ 3 mm. Ishlanuvchi zagotovka material - po'lat 40X 
mustahkamligi av-680 MPa (--68 kgs/mm2); Zagotovka pokovka. Ishlash 
eskizi 14-rasmda keltirilgan. Aniqlash zarur: kcskich asbobni tanlash; 
mc’yoriy hujjatlar jadvallaridan foydalanib kcsish rcjimini tayinlash: asosiy 
vaqtni aniqlash.

14-rasm.
Silindrik frcza bilan ishlov b c r is h  amalining eskizi

Yechish (} 13] me’yorlari bo'yicha).Frczani tanlaymiz va uning 
gcomctrik paramctrlarini o'rnatamiz. P6M5 tczkesar po'latdan yasalgan 
o'matiluvchi pichoqli silindrik frcza qabul qilamiz. QoMlaniluvchi 
mc’yorlarda P6M5 po'lat uchun bcrilganlar yo'qligi sababli va PI 8 markali 
po'lat xususiyallari unga o'xshash bo'lganligi uchun, kesish rcjimlarini shu 
po'latga ovid hisoblaymiz. Kcsish chuqurligi 5 mm.gacha ishlashda asosan 
diametri 60...90 mm.li silindrik frezalar qo'llaniladi ([16] 269 b ). Mazkur 
holatda qo'shimni bir yurishda olish uchun diametri D  90 mm.li, tishlar 
soni /. - 8 standart frcza qo'llamoq maqsadga muvofiq (133 xarita, 248 249 
b .). Frczaning gcomctrik paramctrlarini 2-ilo%'a (369 b.) bo'yicha qabul 
qilamiz: у = 15"; a = 12°.

Kesish rcjim larini aniqlash.

1. Kesish chuqurligini o'rnatamiz. Qo'shimni bir ishchi 
yurishda olib tashlavmiz; ya'ni, t ~ h -  3 mm.

2. Frczaning (ishiga surish aniqlash (132 xarita, 247 b.).
6i



Po'latga ishlov bcrishda qo'yiluvchi pichoqli frcza uchun, daslgohning 
quvvati 7 kVl. dastgoh-moslamu-dctal tizimi bikirligi o'rtacha .v,
0,12 .0,2 mm/iish; s,, =■ 0,2 mm/lish.ni qabul qilamiz.

3. Pre/ani turg'unligini aniqlash (2-jad., 204 b.). Diametri D  = 90 
mnili P IS  po'latdan yasalgan o'matiluvchi pichoqli silindrik frcza uchun 
ftirg'unlik davrini T IK0 min olish tavsiya qiiinadi. Frcza tishlarining orqa 
tomonidan mxsai ciiluvchi ycyilishi hm~  0,6 mm (3-ilova, 372 b.).

1. I'rczani ruxsat clilgan kcsish xusitsiyalidan kclib chiquvchi, kcsish 
lezligini aniqlaymiz ( 133 xarita, 248-249 b.). D -  90 mm, В  = 4 1... 130 mm, 
l 3 mm, .v. 0 .24  mm/tish.gacha 37 m/min. Kcsish tczligini tuzatish
kocrfiisiycnlini hisobga olamiz (o'sha joyda): = 0,85, negaki <7V=68 
kgs/mnr bikir po'lat pokovka jildi bo'yicha ishlanadi; boshqa xaritada 
keltirilgan nisaiisli kocffitsiycnti (dastlabki ishlov berish uchun) birga tcng. 
Xanta cslatmasiu’a binoan yana po'latning guruhi va nicxanik tavsifiga 
bog'liq bo'lgan tuzatish kocffitsiycnti ni hisobga olish zarur ( 120 xarita 
bo'yicha. 230 23 I b.): xromli po'lat 40X uchun, nvT 68 kgs/mm2 ~ 0,9.

i (, 37-0,85 0,9 28,4 m/min (-0,47 in/s).
5. Topilgan kcsish tczligiga mos kcluvchi. shpindclning aylanishlar

soni.
n.. ,01 ayl/min.

;rl> 1.14.90

Shpindclning aylanishlar sonini dastgoh pasportida bcrilganlar bilan 
tuzatish kiritib, haqiqiy aylanishlar soni ///, - 100 ayl/min.ni O'rnatamiz.

6. Haqiqiy kcsish tezligi
,tI ) v IN  90.100 / * t л f  I \= 28,im/min (-0,46 m/s).
кин) looo

7. Minutli surish ,v„, = л-гл/, ~ 0,2-8-100 - 160 mm/min. Bu surish 
dastgohni pasportida bcrilganlar bilan to'la mos tushdi, ya'ni sm = 160 
mm/min. Ko'rinib turibdiki, frczaning liar bir tishini haqiqiy surishi ham 
o'zgarniadi; slnmday qilib, v. = j, =0,2 mm/tish.

8. kesishga sarilanuvchi quvvatni aniqlaymiz (135 xarita, 252-253 
b.) ч -0,18...0.32 mm/tish uchun, l i -  84 mm.gacha, I - 3,5 gacha va sm

- 172 mm/min.gachada Nj„<i= 3,1 kVt.
Bcrilgan ishlov bcrish sharoiti uchun xaritada keltirilgan tuzatish 

kocffitsiycnti kx~- 1 - U holda /V*,., - Nj ,„i - 3,1 kVt.
(). Dastgoh uzatmasini quvvati yetarli ckanini tckshiramiz. 6Р82Г 

dastgoh shpindclining quvvati Nsi4, ~ M, ч - 7,5-0,8 6 kVt, haqiqiy quvvati 
Л/, - 7,5 kVl, // 0,8; ,\'a-,.s< /V,/,., (3,1 < 6), ya’ni ishlov bcrish mumkin.
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Asosiy vaqtni hisoblash

Ta = L/sm min; L  = / + r + /1.
Siiiix.iiik frczalashda zagotovkaga frezaning kirixhi г =./(/>-/)= = 

ц т -ч) = .Л61 <ti6///m.Chiqishi /1= 1...5 mm; zf— 3mm olamiz. U holda 
I =300+16' 3 = =319 mm;

T „~  319/160 = 1,98 min.

8.1-masala. 6P82G gorizontal-frczalash dastgohida cni В  va uzunligi 
I mm yassi sirt silindrik frczalanmoqda; ishlov berish uchun qO'shim h (12- 
jadval).

Aniqlash zamr: keskich asbobni lanlash; kesish rejimtni tayinlash; 
asosiy vaqtni aniqlash.

Masalani ycchislida { 13]-mc’yorlar va f 16]-ma’lumoklan tasliqari 
[ 10.12] ma’ lumollardan ham foydalanish nuimkin.

8.2-misol. 6P82G gorizontal-frczalash dastgohida cni В 32 mm, 
chuqurligi h 1 5 mm va uzunligi I - 250 mm ariqeha (pa/.) disksimon frcza 
bilan qora frczalanmoqda. Ishlanuvchi zagotovka material po'lat 40X 
mustahkamligi a x - 700 MPa (-70 kgs/mm-); Zagotovka yassi sirliga 
dastlabki ishlov berilgan pokovka.

Aniqlash zamr: kcskich asbobni lanlash; mc’yoriy hujjatlar 
jadvallaridan foydalanib kesish rcjimini tayinlash; asosiy vaqtni aniqlash.

Yechish ([13] mc’yorlari bo'yicha). I. Frezani tanlaymiz va uning 
geometrik parametrlarini o'rnatamiz. P6M5 ( P I8) lezkesar po'laldan 
yasalgan o'maliluvchi pichoqli ueh tomonli frcza qabul qilamiz. В - 32 mm 
ariqeha frezalash uchun diamctri D = 150 mm tishlar soni z - 16 (185 
xarira,326 h.) frezani qabul qi I ish maqsadga muvofiqdir. Frezaning 
geometrik parametrlarini (2-ilova, 365 l>.) bo'yicha qabul qilamiz. у = 15°; 
a - 16°.

Kesish rcjim larini aniqlash.

1. Kesish chuqurligini o'matamiz. Qo'shimm bir ishchi 
yurishda olib tashlaymiz; ya’ni, t = li~ 12 mm.

2. Frezani tishiga surish aniqlash (184 xai ila, 325 b.). D  ; 150 mm., 
/15 mm.gacha va po'latni ishlash uchun.v. 0,10...0,05 mm/tish; ,v; =0,08 
mm/tish.ni qabul qilamiz.



8.1-masaIaning bcrilgan lari
12-jadval

> riant 
,M>

Zagotovka
materiali

Zagotovka
Ishlov 
berish 

va g‘adir-
В / Л

budurlik
parametri,

mkm

mm

l I’o'lal 5, a ,—600 
M I’a (4>() 
kgs/mnr)

Pokovka Dastlabki
sovutishli

65 100 3

2 К  u Iran" cho‘van 
Sell 10,
U !i 150

Quyma Vaku niy, 
Ra = 2

40 120 1,5

3 1’o‘lat 35, a,- 600 
M Pa ( 60 
kgs/mm2)

Prokat Dastlabki
Sovutishli

80 150 4 ~

4 Alyuminiy 
qotishma АЛ5, 

I  H i 65 Quyma

Yakuniy, 
R. = 20

50 О
 

О 
■

1,5

5 Hronza Br. АЖ9- 
4,

I I И 120

Dastlabki
jild

bo‘vicha

75 320

- - _ ____
6 Po'lat 45X,

/7, 750 M Pa (-75 
kgs/mm2)

Pokovka Yakuniy,
sovutishli

R z = 20

90 250 1,5

7 Kulrang cho‘van 
Sell 20,
IIH  200

Quyma Dastlabki
jild

bo'yicha

60 300 4,5

8 PoM:i( 40XH M A, 
«г, =.V5(t M Pa (-85 

kgs/mm2)

Shtanip
langan

Yakuniy, 
sovutishli 

R- = 20

85 400 1,5

9 l adin . IK  80-3, 
//« 110

Yakuniy, 
Ra = 2

45 130 1

10 Kulrang clio‘yan 
Sch 30, I I I !  220

Quyma Dastlabki
jild

bo‘yicha

70 350 5



3. Frczaning turg'unligini aniqlash (2-jad., 204 b.). Diametri D  = 150 
mm.li P I 8 po'latdan yasalgan o'matiluvchi pichoqli disksimon frcza uchun 
turg'unlik davrini T = 150 min olish tavsiya qilinadi. Freza tishlarining orqa 
tomonidan ryxsat etiluvchi yeyilishi h,„ 0,6 mm (3-ilova, 372 b.).

4. Frczaning ruxsat ctilgan kcsish xususiyatidan kelib clii(|iivclii, 
kcsish tczligini aniqlaymiz (185 xarita, 326 b.). D - 150 mm, г = I 6, H -
12...34 mm, t = 18 mm.gacha va s: “ 0,1 mm/tish.gachada V j„j~  41 m/min. 
Xarita eslatmasiga binoan yana po'latm guruhi va nicxanik tavsillga bog'liq 
bo'lgan tuzatish koeffitsiycnli kiU ni hisobga olish zarur (120 xarita
bo'yicha, 230-231 b.): kUi. 0 , 9  (xromli po'lat 40X uchun, crv~60...76 
kgs/mm2);

*a = Vjajk-u. = 4 1 0,9 - 37 m/min (- 0,62 m/s).
5. Topilgan kcsish tczligiga mos kcluvehi. shpindclning aylanishlar

soni,
я= = 1000.37 = 1 / m j n  

id) 3.14.150
Shpindclning aylanishlar sonini dastgoh pasportida bcrilganlar bilan 

tuzatish kiritib, haqiqiy aylanishlar soni n„ - 80 ayl/min. (///, ni yaqin 
kattaroq qiymati qabul qilindi. ammo n ni hisoblisidan ortiqligi 5%  ga ham 
bormaydi).

6. Haqiqiy kcsish tezligi
nOv 3,14.150.80 .--37.6m/mm (■-(),63 m/s).1000 1000

7. Minutli surish ,v,„ - x:ziii, 0,08-16-80 102 mm/min. Surish 
dastgohni pasportida bcrilganlar bilan tu/,atish kiritamiz va haqiqiysini 
o'rnatamizs,„ = 100 mm/min.

8. Kesishga sarflanuvchi quvvatni aniqlaymiz (186 xarita, 327 b.).
=0,1 mm/tish, B — 35 mm.gacha, i - 16 mm. gacha va <?.*/= I 10 mm/min

uchun Njad = 4,6 kVt.
Bcrilgan ishlov bcrish sharoyiti uchun tuzatish kocffitsiycnti k,~ 1. 
ya’ni Nt,., - Njaj = 4,6 kVt.
9. Dastgoh uzatmasining quvvati yclarli ckanini tckshiramiz. 6Р82Г 

dastgoh shpindclini quvvati -- N), rj - 7,5-0,8 ~ 6 kVt, haqiqiy quvvati 
\'i, = 7,5 kVt, i] = 0,8; Ntc, < M/,,. (4,6 < 6), ya’ni ishlov berish mumkin.

Asosiy vaqtni hisoblash

Ta f Js m min; /. — / I r + A 
<•>



Disksimon frcza bilan frczalashda zagotovkaga frezaning kirishi
)• l( p  l ) — — (15(l 50 I s) ■ , ?02() =•-4%m .

Chiqish A I ...5 mm; A~ 4 mm olamiz. U holda /.=250+45+4 = 299 mm;
- 299/100 - 2,99 mill.

K.2-masala. 6P82(i gorizontal-frczalash dastgohida cni B, chuqurligi 
li va uzunligi / ariqeha (paz) disksimon frcza bilan dastlabki frczalanmoqda 
(13-jadval). Zagotovka yassi sirtiga dastlabki ishlov bcrilgan. Aniqlash 
•/arur: kcskich asbobni lanlash; kcsish rcjimini tayinlash; asosiy vaqtni 
aniqlash.

S.2 masalaning berilganlari
13-jadvai

riant
.Vs

Zagotovka
material!

/,agofo\ ka
Islilov berish 

va g'adir- 
huriurlik

n / /1

paramctri,
inkin

inni

1 Po'lat 20X, <t,=5K0 
MPa (- 58 kgs/mnr)

Prokat sovutishli 18 150
8

2 Kulrang cho'yan 
Sell 10. H B 160

Qu> 111a sox ulislisi/ 20 400 10

3 Po'lat 50, ov=750 
MI'a (~75 kgs/mnr’)

Prokat sovutishli 22 380 12

4 Kulrang cho'yan 
Sell 15, H R ISO Quyma sovulishsiz

24 120 12

5 В ron/а Br. АЖ П  
10-4.///; 170

16 280 10

6 Po'lat 30XM, 
trr- 7S0 MPa (-78 

kgs/mm2)

Pokovka sovutishli 36 170 15

7 Kulrang cho'yan 
Sell 20, H R 200 Quvina

sovutishsi/. 30 350 15

S 1 ailiin J l М цЖ 52- 
4-1, HR 100

20 100 8

‘) Po'lat 30X113Л, 
o.=S00 M Pa (—80 

kgs/im»J)

Sli tain il­
ia ngan

sovutishli 28 420 10

1» Kulrang cho'yan 
Sell 30, HR 220

Qti\ 111a sovutishsiz 40 520 18

8.3-misol. 6 P I?  vcilikal-frc/alash dastgohida oxirgi (konscvoy) frcza 
bilan cni h - .52 nun, chuqurligi h = 15 mm va uzunligi /= 300 mm.li ariqeha

м.



uzinasiga frezalanmoqda. Ishlanuvchi zagotovka materiali po'lat 45. 
(7,-650 MPa (■ 65 kgs/mm2), ishlov bcrish usuli yarimloza, sirt g'adir- 
budurligi R: 16 mkm. Sovutish emulsiya bilan. Aniqlash zarur.keskich 
asbobni tanlash; mc'yoriy hujjallar jadvallaridan foydalanib kcsish rcjimmi 
tayinlash; asosiy vaqtni aniqlash.

Yechish ([16] ma’lumot bo'yicha). i. Fro/ani tanlaymiz va lining 
geometrik

paramelrlarini O'rnalamiz. Normal tishli P6M5 ( P I8) tezkcsar po'latdan 
tayyorlangan oxirgi frezani qabul qilamiz.
Frczaning diamctrini ariqcha cniga tcng qilib qabul qilamiz. ya'ni I )  h 
32 mm; tishlar soni _ 6(161 xarila, 293 b.).
Frezani gcomctrik paramctrlari (2-ilova., 369 b ); у 15"; a '- 14”; (pi .V. 

Kcsish rcjim larini aniqlash

1. Kcsish cluiqurligini o'rnatamiz.
Oxirgi frcza bilan frczaiashda, kcsish chuqurligi bo'lib, ariqcha cni 

hisoblanadi. Mazkur holda I b 32 mm. B ir yurishda frczaiashda ariqcha 
chuqurligi frczalash cni В (mm) bilan tcng. Bu misolda В  ~ h — I S mm.

2. Frezani tishiga surishni aniqlash (161 xarita, 293 b.).
Po'latm frczalash uchun, D = 32 mm, z 6 va h 15 mm ,v- 

0,09...0,06 mm/tish. DM AD tizimini bikir deb hisoblab,.^ - 0,09 mm/iish 
qabul qilamiz.

3. Frczaning turg'unligini aniqlash (2-jad.. 204 b.). Diametri 1> 32 
mm.li tczkesar po'lat P18 tayyorlangan oxirgi frcza uchun turg'unlik davri 
T  = 90 min. Frcza tishlarining orqa tomonidan ruxsat ctilgan yeyilishi h,lr
0,5 mm (3-ilova, 372 b.).

4. Frczaning ruxsat ctilgan kcsish xususiyatidan kclib cliiquvchi. 
kesish tczligini aniqlaymiz (162 xarita, 294 b.). Normal tishli frcza uchun, 
D “ 32 mm, z - 6. ariqcha cni 32 mm, ariqcha chuqurligi 30 mm.gacha va .v.
- 0.09 mm/tish.gachada г.,„/ -19,5 m/min. Xarita I- cslatmasida 
ko'rsatilgan, keltirilgan kesish rcjimlari Rz - 16 mkm sirt g'adir-budurligini 
ta’minlaydi, chunki bu ishlov bcrish shartiga mos kcladi. 2 -cslatmaga 
binoan po'latningguruhi va mexanik tavsifiga bog'liq tuzatish kocffitsiyenli 
л л ni hisobga olish zarur (120 xarita bo'yicha, 230 b ); A\„ — 1,2 (po'lat 45 
va a v~ 56 ...75 kgs/mm2)).

Shuning uchun v„ vJMi ~ 19,5-1,2 23,4 m/min (-0,39 m/s).
5. Topilgan kcsish tczligiga mos kcluvchi, shpindclning aylanishlar

soni;
07



„ ,ошь’- 1<)00'23-4 -212ayl/min. 
rJ) 3,14.32

Shpindcining aylanishlar sonini dastgoh pasportida bcrilganlar bilan 
luzatish kiritib. haqiqiy aylanishlar soni /;/, = 200 ayl/minni o'rnatamiz.

Ci. I laqiqiy kcsish tczligi:

i /7,h 1 1 4 2o,tm/min (-0,34 m/s).' 100(1 1000
7. Mimitli surish v„, = к-zn/, = 0,09 6 200 = 108 mm/min. Bu surish 

dastgoh pasportida bcrilganlar bilan tuzatish kiritamiz va sn, "r 100 mm/min 
olamiz.

S. Kesishga sarflamn chi quvvatni aniqlaymiz (163 xarita, 295 b.).
0.05...(>.09 mnv'tish uchun. ariqeha cni /i = 32 mm, ariqeha chuqurligi 

l 15 mm.gacha va mi I 12 mm/min.gachada Nj,„i ~ 3 kVt.
Berilgar. ishlov beiish sharoiti uchun xaritada kcltirilgan tuzatish 

koolTilsiycnfi I li holila /V/,, - /V,,„/= 3 kVt.
9. Dastgoh uzatmasini quvvati yetarli ckanini tckshiramiz. 6P12 

dastgoh shpindciini quvvati - Mi, i] 7,5-0,8 6 kVt, haqiqiy quvvati 
N/, - 7,5 kVt. // 0,8: .V,,,, •• /Y,/7, (3 6), ya'ni ishlov berish mumkin.

Asosiy vaqtni hisoblash

7], r Usm min; L I t- i t A.
Oxirgi frcza bilan ariqehani frczalashda zagotovkaga frezaning kirishi 

у D/2
32/2 16 mm.

Yugtirib incrsion lo'xtashi A -- 1...5 mm; A~  3mm.ni qabul qilamiz. 
U holda L 3001 16+3 319 mm;

T„ 319/100 3.19 min.

8.3-masala, 61’ 12 vertikal-frezalash dastgohida oxirgi (konsevoy) 
frcza bilan cni b, chuqurligi h va uzunligi / li ariqeha uzinasiga 
frczalanmoqda. Ishlov beiish -- yarimtoza, ishlanuvchi sirt g‘adir-budurligi 
R - 16 mkm (14-jadval).
Aniqlash zarur:kcskich asbobni tanlash; mc’yoriy hujjatlar jadvallaridan 
fovdalanib kesish rcjimini tayinlash; asosiy vaqlni aniqlash.

M asalani Ycehishda [13] me’yorlardan tashqari [10,12] 
ma'lumotlardan Ibydalanilsa ham boiadi.

6X



/ 4-jadval
8.3-inasalaiiing bcrilgan lari

2 .

л
>

..........

Zagotov ka matcriali Zagotov 
к a

Ishlov
bcrish

h /

llllll

h

P«‘la( 20X11, a ,=600 
M Pa (-60 kgs/mm2)

Prokat sovutishli 30 3001 5

2 Kulrang cho'yan 
Sch30,
HR 220

Quyma sovutishsiz 16 200 10

3 Po'lat 40X, 0,-750 
MI'a (-75 kgs/mm2)

Pokovka sovutishli IS so 1(1
1

4 Kulrang cho‘van 
Sell 10,
НП 160

Quyma sovutishsiz 20 160 l i  ;

Polat 40XH. <7. /00 
MPa (-70 kgs/mm2)

-..- ...................... ....... ....

Shtamp
langan

sovutishli 28 385 4

6
_____

Bronza Hr. ON 4-3, 
l l l i  70

Pokovka
sovutishsiz

..25 ISO HI
|
i7 Kulrang cho'van Sch 

10,
НИ /70

Quyma 35 500 16
i
1

8 PoMat 5, <j,; 6(H) MPa 
(-60 kgs/innr)

Pokovka sovutishli 22 350 12 j

9 Kulrang cho'yau Sch 
15, * 

i i i i  im
Quyma soMifishsi/

25 250

.

!

1

И
T a llin  Л КС 80-3,3, 

ИВ 90
14 50

.

5
1j

N a/ora I xavollari

/. Frczalasli deb nimaga aytilad i?
2. Frczalash jarayonida qaysi yordam chi asbob/ardan foyda lan ilad i?

Frezalar tashqi shakliga ко 'ra nccha turya bo linad i?
■1. Frezalar bilan qanaqa shak/li va.ssi s irtla r isldanadi?
5. Yassi sirtla rn i frczalash orqali qanday aniqlik va si fat olish in iin ikiii?
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9-amaliy mashg‘ulot
M:iv/u: Jilvirlash uchun kcsish rcjim larini analitik hisoblash

Nazariy qisin
Yassi sirllarga turli markadagi abraziv donli asboblar bilan jilvirlab, 

silliqlab (yalliralib) va yclqazib ishlov bcriladi.
Yassi sirtlar oddiy bajarilgan to'rtburchakli, krestsimon yoki 

doirasimon stolli va shuningdek RD B  dastgohlarda jilvirlanadi. Mashitia 
dctallarini yassi lekislikktrining (ayniqsa toblangan) talab etilgan sifatini 
(a’minlasli uchun jilvirlash asosiy usullardari biri hisoblanadi. Ba’zi bir 
holatlarda frezalashni yassi jilvirlash bilan inuvaffaqiyatli almashtirish 
mumkin.

Yassi jits ii lashning asosiy parametirlari: doira tezligi (25...50 m/s), 
buvummng siljiiish tezligi (2...40 m/min), mikrokesish chuqurligi (qora 
uchun i 0.02...0.08 mm va toza uchun t 0,005...0,01 mm), bir o'tuvli 
(chuqurlikka) jil\irlashda kcsish chuqurligi t=0,2...0,3 mm.ga yet ish i 
mumkin. Kcsib tashlanuvehi qo'shimning miqdori turli ishlov berish 
ko'rmishlan uchun 5.2 jadvalda keltirilgan.

Abraziv asboblar yordamida turli usullar bilan zagotovkalarga ishlov 
berish mumkin lilvirlashni yakuniovchi ishlov berish usuli sifatida 
ishlatiladi. Shilib jilvirlashni, bir marta ishlov berish sifatida baza qilib 
ishlatduvchi vassi tckisliklarnmg talab etilgan tckisliligini ta’minlash uchun 
qo'llaniladi. Bu usul ko'pincha o’lchamlarni qat'iy ushlash shart boMmagan 
hollarda qo'llaniladi.

Shilib jilvirlashda (kuchli jilvirlash) doira shaklidagi zarradorligi 80- 
125, kamroq 50 80 markaii jilvir toshlari ishlatilib, IT10...IT11 kv. aniqlik 
va ytiza to/aligi R 20 mkm, R„- 2,5 mkm ga crishiladi.

,lil\irlasli va jilvirtoshlarnin» turlari. Zagotovkani abraziv 
keskichlar (jilvir toshlar.qayroqlar, jilvirqog’ozlar) bilan ishlab turli shaklli, 
aniq geometrik o'lehamli va tekis yu/ali detallar tayyorlash jarayoni 
jilv irlash  dcyiladi. Bu usuldajuda yumshoq va qattiq materiallar nafis va 
ayrim holda xoniaki ham ishlanadi.

Abraziv keskichlar turli shaklli va o'lehamli abraziv materiallarni 
bog'lovehilai bilan o'zaro bog'lab tayyorlanadi. Jilv ir toshlarning diamctri 
5 dan 2500 mm gacha bo*lib konstruksiyasi bo'yicha yig'ma-quyma 
bo'ladi.

Jilvirtoshlai iiing tarkibi va xossalari. Bog’lovchilar. Abraziv 
keskichlarni tayyorlashda tegishli raqamli abraziv zarrachalarni o'zaro
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bog'lashda noorganik (masalan, kcramik) va organik (masalan, bakclil, 
v ulkanit) bog'lovchilardan foydalaniladi.

Kcram ik bog 'lovclti (shartli bclgisi K) tarkibida gil, data shpati, tal’k, 
bo’r, kvars va suyuq shisha bo’ladi. Bu bog’lovchilar bilan tayyorlangan 
keskichlar puxtaligi, issiqbardoshligi, namiqmasligi va chidamliligi sababli 
sovutish snyuqligidan foydalangan liolda mafcriallarni unumli jilvirlashga 
imkon bcradi.

Bukelit bog 'lovchi (shartli bclgisi B ) tar smtetik smoia bo’lib, ular 
yuqori puxtalikka va clasliklikka cga bo'lgani bilan issiqiikni o'/idan 
vonran o'tkazadi. Shu sababli bu bog'lovcliilarda tayyorlangan abra/iv 
kcskichlardan faqat nafis ishlov berishda foydalaniladi.

Shuni aytib o'tish kerakki, jilvirlash amallarini bajarishda ishlamivdii 
yu/alar sifaii asosan qo'llaniluvchi abraziv asbobbirning abra/iv 
dontarining markalariga bog'liqdir. ЛЬга/iv donlari katta markali bo‘lsa 
yuza g'adir-budurligi yuqori va may da boTib, kukunga aylanib borishi bilan 
g'adir-budurlik yanada pasayib, sifal csa oshib boravcradi.

Yassi tckisliklarni kcskich asboblar bilan ishlov bcrislulan kcyin 
dastlabki jilvirlash, doira va kosasimon shakllaridagi jilv ir toshlar 
yordamida bajariladi (15-rasm, a, b, d).

Hit inchi usul bo'yicha zagotovkalarni jilvirlash doira shaklidagi jilvit 
loslining tasheji silindr sirti bilan amalga oshiriladi (15, a -rasm). Ikkinchi 
usul bo'yicha zagotovkalarni jilvirlash csa. kosasimon jilvir toshning yon 
sirti bilan bajariladi. Bunda abra/iv zarralar birinchisi uchun (15, a -rasm) 
40-50 markali; ikkinchisi uchun (15-rasm, b, d) 50-80 (po'lat va cho'yan 
zagotovkalar uchun) markali jilv ir toshlar ishlatiladi. Toza jilvirlashda 12- 
40 markali doiraviy jilv ir toshlar, yupqa jilvirlashda 6-10 markali doitaviy 
jilvir toshlar ishlatiladi.

Birtnchi usul uchun asosiy vaqt quyidagi formula bo'yicha aniqlanadi 
(15, a -rasm):

/ =:{/-/ + 2Л) а - к / Sk niy t n i,

bunda //-jilvirlanuvchi sir! cni; A-doitaning yonboshga chiqishi; 
olinuvohi qo'shim miqdori; i-silliqlab chiqish koeffitsiyenti; \ 
ko'ndalanng surilish; -slolning ikkilangan yurislii; t-kcsib kirish 
chuqurligi; ш-birdaniga ishlamtvchi delallar soni (dastgoh stoliga 
o'rnatiluvchi detallar soni).
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Turli ko‘rinislHl;i»i yassi jilvirlashdan hosil boMgan yu/alar 
paramctrlari

Jilvirlash
usuli

Qo‘shim 
Z, mm

G'adii- 
budurlik /?„, 

mkm

Aniqlik
kvaliteti

Kuchli 3...5 2,5... 5,0 10... 11
Qora 0,5... 1 1,25...2,5 У... 10
Toza 0,15.. .0,3 0,32.. 1,25. 1...9
Pardozlov 0.05. .0,15 0,08...0,32 6...7

15 rasin. Yassi sirtlarni jilvirlash sxcmalari:

(i ilo in i j ilv ir  to.sli ayhtna s irti b ilan; b, d-kosasinion jilv ir  tosh von sirti 
bilan (d ко '/> о 'riid i a\ lanavchi stolda); l-doira va kosasimon jilv ir  

toshlar, 2-detal, 3-slol.

Ikkinchi usu! uchun asosiy vaqt fonmilasi (15, b -rasm).
tu - LK ■a k/Vii \000 

bunda /.„.-ishchi yurish uzunligi, mm; /,„ =// + 2л; к - ilgarlanma- 
qaytma harakat tezligi.

.lilvirlanuvchi sirt oni jilvirtosh diamctridan katta bo'lgan sharoit 
lomuilaiia jilvirlanuvchi sirt cni I I  bilan jilvir tosh diametri Dd  nisbatirii 
lavsillnvchi i kattalikni kiritish lozim, ya’ni:



/„ = Lh ■ a ■ к  ■ i ! У., ■ i 0(K) - / ,
bu ycrda i - m o ,,.
Ikkinchi usu! ko‘p o‘rinii aylanuvchi stolli daastgohda bajarilsa (15, d 

-rasm) asosiy vaqt tubandagi formula bo'yicha aniqlanadi:
Ia -  a ■ к / 1 ■ n ■ m , min,
bunda, n -stolning bir daqiqadagi aylanishlar soni.
Jilvirlash odatga ko‘ra moylash-sovutish suyuqligi (M SS ) qo'ilab 

bajariladi.
Abraziv asboblar yordamida turli usiillar bilan zagotovkalarga ishlov 

berish mumkin. jilvirlashni yakuniovchi ishlov berish usuli sifatida 
ishlatiladi. Shilib jilvirlashni, bir maria ishlov berish sifatida baza qilib 
ishlaiiluvchi yassi tckisliklarni talab etilgan tekisliligini ta’minlash ucluin 
qo'llaniladi. Bu usul ko'pincha o'lchamlami qal'ij ushlash shait bo'lmagan 
hollarda ishlatiladi.

Sh ilib  jilv irlash d a  doira shaklidagi /armdorligi 80... 125, kamroq
50...80 markali jilv ir toshlari ishlatilib, yu/a lo/aligi 1(7-20 mkm va R„--2,5 
mkm oralig'ida bo'ladi.

Shuni aytib o'tish kerakki, jilvirlash opcratsiyalarini bajarishda 
ishlanuvchi yuzalar sifaii asosan qo'lluniluvcbi abraziv asboblarning 
zarradorlik markalariga bog'liqdir. Zarradorligi katta markali bo'lsa yuza 
g'adir-budirligi yuqon va mayda bo'lib borishi bilan g'adir-budurlik 
kamayib sifat oshib boradi.

Yassi lekisliklami keskich asboblar bilan ishlov berishdan keyin 
dastlabki jilvirlash, kosasimon va doira shakliaridagi jilv ir toshlar 
yordamida bajariladi (16, b-rasm).

Doira shaklidagi jilvirtoshning tashqi silindr sirti bilan zagotovkalar 
jilvirlanadi (16, a-rasm). Kosasimon jilvirtoshning esa yon yu/asi bilan 
zagotovkalarga jilvirlash ishlovi beriladi. Bunda zarradoriigi birinchisi 
uchun ( 15, a-rasm) 40...50: ikkinchisi uchun (15, b-rasm) 50...80 (po'lat va 
cho'yan zagotovkalar uchun) markali jilv ir toshlar ishlatiladi. Toza 
jilvirlashda 12...40 markali doiraviy jilvir toshlar, yupqa jilvirlashda 6. . .  10 
markali doiraviy jilv ir toshlar ishlatiladi.

l-sxema bo'yicha yassi jilvirlashda: a) dastlabki jilv irlash d a R--:20 
mkm, R„=2,5 mkm; b) toza jilv irlash d a  R ,~  /,5...0,63 va b) yupqa 
jilvirlashda Ru 0,63...0,32 mkm yuzalar tozaligi ta’mitilanadi.

Yuqori tczlik rcjimlari bilan yuzalarni yassi jilvirlaganda tozalik 
darajasi bir sinf yuqori bo'lib sifati ortadi.
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2-sxcma bo'yicha you yuz.a bilan jilvirlashda: a) dastlabkijilvirlashda 
К -2,5 mkm, R„--2,5... 1,25 mkm; b) toza jilvirlashda Ra~ 1,25...0,63 mkm 
yuza tozaligiga erishiladi.

Aylanuvchi tashqi yuzalarni jilvirlashda: dastlabki, toza va yupqa 
jilv irla sh  usullari qo'llaniladi. Bunda; a) dastlabki jilvirlash ITS, IT9 
kvalitcl aniqlikni, /?-=2.5mkm, R„=2.5...1.25 mkm; b) toza jilvirlash  esa 
i l l ,  IT S  kvalitct aniqlikni, R„ 1,25 mkm lozalikni va v) yupqa jilv irlash  
П'6, ГГ7 kvalitct aniqlikni va /{„-0,63 0,125 mkm tozaliklarni ta’minlaydi.

Tashqi yuzalarn i b ir m arta jilv irla sh  usuli termik ishlov bcrilmagan 
zagotovkalar ncliun kesib ishlov berishdan keyin qo'llanilib, /77, IT8 
kvalitct aniqlikni va R„=2,5...0,63 mkm yuza tozaligini ta’minlaydi.

Teshiklarga ishlov bcrishda: dastlabki. to/a va bir marta jilvirlash 
usullari qo'llaniladi. a) dastlabki jilvirlash ITS, !T9 kvalitet aniqlikni, R: =20 
mkm, /?„ 2,5... 1,25 mkm g'adir budurlikni ta’minlaydi. b) toza va bir marta 
jilvirlash l i 7, IT S  kvalitct aniqlikni va /?„ = 1.25...0,63 mkm tozalikni beradi.

Teshiklarga yupqa ishlov bcrish usuli qoilanihnaydi, agarda tcxnik 
talablarga ko'ra yuqori aniqlik va tozalik kcrak bo'lsa boshqa usullar 
qo'llaniladi; xususan bular yupqa iciiki yo'nish, razvyortkalash va 
xoninglash usullaridir.

9.1-inisol. Markazlarda tashqi aylanma jilvirlash. 3M131 aylanma 
jilvirlash dastgohida bo'ylama surish usuli bilan diametri D  - 40/?6(.o,oi6) 
mm \'a uzunligi I — 210 mm valuing qismi yurib o'tishga jilvirlanadi; val 
uzunligi h — 260 mm. ishlangan sirt g'adir-budiirligi R„ — 1 mkm. Har 
tomonning qo'shim h 0,2 mm. Zagotovka matcriali - HRC52 qattiglik 
hilan toblangan po'lat 40X. Zagotovkani mahkamlash uslubi-markazlarda. 
Ishlov bcrish cskizi 16-rasmda keltirilgan.

Aniqlash zaruraylanma jilvir toshni tanlash; kesish rejimini tayinlash; 
asosiy vaqtni aniqlash.

16-rasm.
Aylanuvchi (a-tashqi va b ichki) yuzalarni jilv irla sh
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Yechish ([16] ma’lunwt bo'yicha).
Jilv irlash  toshini (anlaymiz.
Aylanma tosh tavsifini o'matamiz (1 76-jad., 346 b.). Bo'ylama surish 

bilan aylanma tashqi jilvirlash uchun, sir! gadir- budutiigi parametri R„ 1 
mkm, I IRC  > 50 li konstruksion tobfangan poMalga quvidagi tavsif tavsiya 
ctiladi: Е,ЕБ40СМ2К.

17-rasm
Silindrik aylanm a tosh bilan jilv irlash  anialining cskizi

Abraziv zarralarining matcrialini qabul qilamiz oq eiektrkonmdi 
(LB ), qaysining E9 A  markasini i67-jad (332 b.) bo'yicha 0 ‘rnatami/.. Bu oq 
elektrkorund markasini lanlash, Zagotovkani jilvirlanuvchi sirlini yuqori 
qattiqligi va ishlov berishning aniqligiga va ishiangan sirt sifatiga 
qo'yiluvchi talablar bilan shartlangan. Tavsillda qabul qilindi: zarradorlik 
40, qaltiqlik СМ2 bog‘lovchi kcramikali (K ).

Qo'Ilayotgan ma’lumofnomamizda jilvir toshlarning mavjud 
standartlarda ko'zda tutilgan qaior tavsiflari ctishmaganligi sababli to'la 
tavsiflangan markali ПВД24А40НСМ25К8 35 m/s yangi jilvirloshni qabul 
qilamiz.

Yangi jilv ir toshning oMchamlari: diamctri L) - 600mm, tosh eni (yoki 
balandligi) Bj, = 63 mm.

Kesish rcjim larini aniqlash
Kcsish icjimlari bo'yicha lavsiyalar [I6 J ma’lumotning 69-jad. (465 

b.) kcltirilgan
1. jilv ir tosh tezligi vj, =30...35 m/s;

= rrl>"""
1000.60'

3MI31 dastgohini pasportida bcrilgan bo'yicha yangi tosh /),, 600 
mm; //,, 1112ayl/min. U holda
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3,14.600.1112 ,
»V “ , 5ll*s, ya ni tavsiya ctilgan diapason oraligida.1 vA/v) (w j
1. Zagotovkani aylanma tezligi уг- I.5...55 m/min. Ortacha 

qiymati v; 35 m/min ( -0,58 m/s)ni qabul qilamiz.
2. Of bill qilingnn aylanishlar tczligiga mos keluvchi aylanishlar 

sonini aniqlaymiz:

1000.'. 1000.35 
mL ’ ~ 1,14.40 = ay i/min- 

Topilgan qiymat n- ~ 2.S0 ayl/min.ni, 40... 100 ayl/min oraligida Zagotovka 
aylanislii takmrlanishini pog'onasiz rostlashga cga bo'lgan 3M131 
dastgohida o'matish mumkin.

4. Jilvirlash chuqurligi (toshni ko'ndalang surish). Stolni / = 
0.005...0,015 mm/yur; ishlov bcrish ani(|ligiga (qo'yim maydoni h6 
bo’vich;i) va sirt g'adir-budurligi A'., 1 mkm qo'vilgan talabni hisobga olib, 
/ 0,005 mm/yur.ni qabul qilamiz. Chunki 3M131 dastgohida ko'ndalang 
surishlar 0,002...0,1 mm/yur oraligida pog’onasiz rostlanadi, xullas i - 
0.005 mm/yur.ni qabul qilamiz.

5. Detaining bir aylanishidagi bo'ylama surishni aniqlaymiz: s = saBp. 
Malumotda bo'ylama surish jilvirtosh cnini ulushi sifatida tavsiya etiladi sj

0,2...04; qabul qilamiz.v,/= 0,3. u holda s 0,3 63 — 18,9 mm/ayl.
Stolning bo'ylama ynrish tczligini aniqlaymiz: 

s //,//1000 = 18,9-280 /1000 5.3 m/min /-0,09 m/s).
Qollayotgan dastgohimizda siol bo'ylama yurishi tezligining 

0.05...0,5 m/min oralig'ida pog'anasiz rostlash ko'zda tutilgan, shuning 
uchun i\, 0. 5 m/min.ni qabul qilamiz (ya'ni maksimal).

7. Kesishga sarflanuvchi quvvatni aniqlaymiz:
Д'/.-л - C x v‘,1 '.s' ri'1 (469 b.).

Ma’lumotni 70-jad.dan (486 I).) formulaning koeffitsiyenti va daraja 
ko'rsatkiehlarini yozib olamiz: stolning har bir vurishini ko'ndalang surish 
bilan tashqi aylanma jilvirlash uchun, po'latning ishlashini, tosh zarradorligi 
40, qattiqligi СМ2 (CM 1 -C1 diapazonida joylashgan) C.y - 2,65; r  — 0.5, ,v

0,5; >• - 0,55; q ~ 0. U holda Л'*,, = 2,65-35°'5-0,0050,5-18,90-55 = 
2,65-5,92-0,07-5,05 = 5,5 kVt.

8 Jilvirlash babkasining dvigatclini quvvati yctarli ekanligini 
tckshiramiz.
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З М 131 dastgohining Nsi,n = /V/,// = 7,5 • 0,8 - 6 к Vl, Mt,-, S  A*/,,i (5,5 < 
6,0), ya’ni ishlov berish mumkin (agar hisoblashda daslgoh yuklamasi 
quvvat bo'yicha ortib kctsa, quvvat УУ*,., zagotovkani aylanma tczligini 
ma’lumotda tavsiya qilingan diapazon oralig'ida o'zgartirish y o li bilan 
pasaytirish mumkin).

Asosiy vaqlni hisoblash
Ta = Lh к,n.st
bunda /,- stul yurishi uzunligi; jilvirloshning har qaysi tarafga 0,5/fy ga 

tcng yugurib o'tishida, L  = / = 210 mm; li - liar fomon qo'shimi, shart 
bo'yicha h ■ - 0,2 mm; n: . v va / lar misolni yeehish mobavnida aniqlangan, 
К  ko'ndalang surishsiz jilvirlashda “ oxiriga yetkazish”  vaqtini hisobga 
oluvchi aniqlik koeffitsiyenti, ya’ni (talab etilgan ishlov berish nniqligiga va 
ishlanuan sir! g'adir-buduriigiga ctishish uchun amalning yakuniy 
bosqichida amalga oshiriiadi); dastlabki jilvirlashda К  • 1.2. toza 
jilvirlashda esa К  - 1.4; К  -  1,4 ni qabul qilamiz. U holda ~ 

210 0 2 Ы  - 1.59 1.4 2.22 m in.
280-IK.4) -0.005

9.1-inasala. 3MI31 aylanma jilvirlash dastgohida diamciri d va 
uzunligi / valuing bo'yni jilvirlanadi; val uzunligi h. bir lomonning 
qo'shimi h (15-jad.). Aniqlash zarur: aylanma jilvirtoshni lanlash; kcsish 
rcjimini tayinlash; asosiy vaqtni aniqlash.

M asa lan i vcc liishda  [ 16 J m a ’lum otdan tashqari 110.14.15) 
adab iyo tla rdan  fo yda lan ish  m um kin.
9.2-misol. Yassi sirtni jilvir tosh doira sirti bilan jilvirlash. 311722 to'g'ri 
to'rtburchak stolli yassi-jilvirlash dastgohida cm H 110 mm va uzunligi 1
- 2X0 mm.li piankaq yassi sirti jilvirlanmoqda; tomonlarining qo'shimlan U

0,35 mm. Sirt g'adir-buduriigi parametri R„ - 1,25 mkm. Zagotovka 
materiali po'lat 45X11 toblangan, qatliqligi И КС  50. Daslgoii magiiifli 
stoliga ohita zagotovka ikki qaloro'rnaliladi. Ishlov berish cskizi 1X rasmda 
kcltirilgan.
Aniqlash zaiur: jilvirloshini lanlash; kcsish rcjimlarini layinlash; asosiy 
vaqtni aniqlash.

Ycchish. ([ l4]me’yorlar bo'yicha).
.lilvir losluii tanlaymiz
Jilv ir tosh lavsifirii o'ruatamiz (18 xarita, 190 b ). Jilv ir to.shni doira 

sirti blan jilvirlash uchun, g'adir-budurlik parametri /?„ ~ 1,25 mkm, po'lal 
qattiqligi URC  50 ga I4A25CM26-7K tavsif tavsiya ctiladi; qabul qilamiz 
4A25CM27K.



9.1-inasalaning bcrilganlari
15-jadval

Ishlov
Zagotovka bcrish
maforiali Va sirt d, / L, h Jilvirlash

po'lat g'adir-
budurligi
inkin

Y7A Yak li niy, 60 350 410 0,22 Yurib
lohlangan К n - 1 o‘tishga
IIRC  60 ho‘yhinia

surish
4(1 \ N a к u niy. 55 20 140 0,15 Radial surish
toblangan. Ku --- 0,5 hilau
1 IRC 52
I’o'l 5 Dastlabki 90

____
400 600 0.25 Yurib

toblanina Ka = 2 0‘tishga
ЦИП bo'ylama

surish
45X 75 50 350 0,18 Radial surish
(oblangan, Yakuniy, bilan
ИКС 45 Ra \
45 . 10 380 700 Yurib
foblangan. 0 0,25 o‘tish«a
ИКС 35 bo‘ylaina
[ V I  35 Dastlabki 80 300 550 surish
toblanina Ra = 2
Ran
45X11 Yakuuiv, 50 35 285 0,15 Radial surish
toblan "an. Ra = 0,5 bilan
ИКС  42...  .....

Ya kuiiiv, 45 270 320 0,2
4(1 35 toblan Ra = 1
magan Dastlabki 

Ra - 2
12
0

500 *750 0,25 Yurib
« ‘tishga

45X1 IM A Yakuniy, 65 240 300 0.2 bo'ylama
toblangan Ra = 0,5 surish
ИКС  55 _



18-rasm.
).2  miso/ning ishlov berish cskizi

ЛЬга/iv losh tasnHi: Abraziv z.arrachalari - norma! clcklrokound i4A: 
zarradorligi 25;c|a(tiql»i’i ('М 2; strukturasi №7 va bog‘lovchisi keramik.

Qo'lianihivchi mc’vorlarda jilvir toshlarning ba’zi bir harakaldagi 
slandartlarda ko’zda tulilgan tavsi{lari keltirilmagan. Shuning uchun N. A. 
Nefedov “ Kcsish rcjimlarini hisoblash”  misol, masalalar lo'plamidan 
foydalanami/ П /arradorlik indeksini qabul qilamiz (asosiy fraksiya 
mazmuni 25...55% li zartadoriikda). Qabu! qilingan keramik bog'lovchi 
К I o'rnatamiz (clcktrkonindli jilvir loshlar uchun). Jilv ir losh lurkumini 
o'rnatami/. Yassi-jilvirlash dastgohlarida, j ih ’ir toshlar doira sini bilan 
ishlashlarida, odatdagidck ПП turkumli jilvir tosh qo'llaniladi (yassi to‘g‘n 
prolllli). Jilvir losh smli-A ni qabul qilamis. Jilv ir tosh ruxsat ctuvchi 
aylanma tc/ligini ko‘rsatamiz-35 m/s (odatdagi jilvirlash uchun).

Jilv ir loshning'toMa tavsifmi markirovkalash- 1111 14А25Г1СМ27К1A 
35 m/s.

ЗП722 dastgoliini yangi jilvir losh diamctri Djt — 4^0 mm; cni 
(balandligi) Hk -- SO mm (dastgohning pasporti bo'yicha).

Kcsish rcjim larini aniqlash.
1. Qabul qilingan jilv ir tosh tczligi r,-, 35 m/s ga mos kclnvchi jilvir 

tosh aylanishlar sonini aniqlaymiz;
1000 60v 1000-60-3* кit,-, ~ ; /}.■/ ~ - i48<>ayl/mm.

я/>„ ’ 3,14-450
ЗП722 dastgoliini pasportida bcrilganlarga binoan nt, = 1500 ayl/min 

qabul qilamiz.
2. Zagotovkaning harakat tczligini aniqlaymiz (stolning bo'ylama
siljishini tezligi)
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I (> xarila bo'yicha, 3 varoq (194-195 b.). Konstruksion po'lat uchun 
gatliqligi IIR C  56 gacha 17, = 16 m/min (-0,27 m/s).

3. Jilvir loshni ko'ndalang surishini aniqlaymiz (19 xarita, 194 b.). Sirt 
g'adir-budurligi paramctri R„ -1,25 mkm va jilvir tosh eni В ,, - 80 mm 
uchun sk 32 mm/stol yurishi.

4. Mar bir yurib o'tish uchun chuqurlikka surishni aniqlaymiz (19 
xarita, 3 varoq, 191-195 b.). I lar bir yurib o'lish uchun chuqurlikka surishni, 
yoki jilvir loshni, vcrlikal surish ko'ndalang surishning harakali (rcvcrsi) 
jarayonida amalga oshiriladi. Qaltiqligi H R C  50 konstruksion po'lat, ishlash 
qo'shimi 0,35 mm va ko'ndalang surish s * = 38mm/’yur uclnin \ 11 0,014 
mm (jilvirlovchi babkani reverse uchun). Bu surish uchun tuzatish 
koeffitsiyenlini hisobga olamiz (19 xarita, 196-197 b.).

Ishlanuvchi mateiial va 45X11 xrom va nikcl bilan Icgirlangan 
konstruksion po'latga ishlov bcrish aniqligiga bog'liq bo'lganligidan, 
material II guruh ishlanuvchanligiga kiradi. Bu guruh ishlanuvchanlikdagi 
material uchun. ishlov bcrish aniqligi 0,05 mm (shart bo'yicha) va g'adir-
buduiiigi parametnk A’,, 1.25 mkm uclnin tuzatish koeffitsiyenti "\,(l - 1.5.

Jilurtosh o'lchamiua va sto'lni to'lislii ya’ni nisbataa bog'liq.
h x .

bunda V/. yig'indi jilvirlash maydoni, mm2; В  L tegishlicha dastgoh 
stolida jilvirlauuvchi zagotovka joylashish gabariti cni va uzunligi. Stolda 
olnta zagotovka o'rnaiilgan (ishlov berish eskiziga qar.). Demak. B- ; 110-2 

220 mm; /. 280 3 840 mm; ]T/\-- 220-840 mm2, olingan qiymatlami
‘*'*0 • 840nisbama qo'yib olamiz "  ' i. Bu nisbat birdan kam bo'ladi qachonki

1 " 220-840
jilvirlashnmg yig'indi maydoni dastgoh stolida jilvirlanuvchi zagotovka 
gabarit maydonidan kichik bo'lsa, masalan teshikli halqa, vtulka, plankalar, 
plitalai va h.k. tipidaui /agotovkalarni Birga tcng nisbat uchun va jilvirtosh 
diametri/);/ 450 mm. tuzatish kocffitsiycnti kt 0,71.

Ishlov berish aniqligi va dastgoh bikirligiga bog'liq holda (2 xarita,
1 10 b.) 311722 modelli yassi-jilvirlash dastgohi uchun (xaritani grafasiga 
qar.. qaerda 3720 mod. keltirilgan) 10 yil uzliksiz ishlagan bo'lsa, 
tuzatuvchi kocffilsiycnl k/,=\.

Jilv ir tosh qattiqligiga bog'liq holda (18 xarita, I eslatma, 190 b.) 
qabul qilingan С М 2 qattiqlik uchun tuzatish kocffitsiycnti к , , 1.

Tuzatish koeffitsiycntlarni hisobga olib
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.?, = 0,014 '̂л,, кЛ ъ кькч - 0,014-1,5-0,71 • 1 • 1 0,015 mm < jilvirlovchi 
babkani reverslash uchun).

5. Kcsish uclnm sarflanuvchi quvvatni aniqlaymiz (20 xarita, 19.8-199
b.).

11 guruh ishlanuvchi material uchun, v, : 20 m/niin.gacha, ko'ndalang 
surish s/, - 35mm/yur.gacha va chuqurligi bo'yicha yurib O'tishga surish .v. 
= 0,015 mm uchun NJt„i - 8,4 кVt.

Quvvatni tuzatish koeffitsiycntini hisobga olamiz (20 xarita, 2 varoq, 
200 b.). Tosh qattiqligi ( М2 va cni /?,, - 80 mm tusalish kocflltsiyctui, l<\
■ 1,05 (A v I Bji = (i3 mm uchun intcrpolyatsiyalanih topilgan va A v 1,12

B, = 100 mm uchun). IJ holda
Л'V,, ---- Л>/ к v - К,4 1.05 = 8,65 kVt.
6. Jilvirlash shpindcii u/atmasining quvvati yetarli ekanligmi 

tckshirami/. 311722 Daslgohi shpindeiitiing quvvati /VvA/, - А'/,// 13-().Я5
12.7.5 kl't; Л (8,65 - 12,75), ya’ni ishlov berish mumkin.

7. Kuydirmasdan jilvirlash sharti bajarilayotganligini lekshnamiz. 
Jilvirlash quvvatining ulushini hisoblaymiz:
A',,/ A\ J4 j,  - 8.65/80 0.105 kVt/mm.
20 xarita. (200 b.) bo'yicha N „iningchcgaraviy qiymatini aniqlaymiz, 

qaysinda toblangan po'lat kuydirmasdan jilvirlash ta’minlanadi. losh 
qattiqligi СМ2 va zagotovka harakat tczligi v. — 70 m/min.gacha uchun 
chcgaraviy qiymat Nui 0.11 kVt/mm. Chunlci 0,105 < 0,11. ya’ni 
kuydirmasdan jilvirlash sharti bajarildi.

Asosiy vaqtni hisoblash
j  _  lU.h 
“ W /  ’

bu ycrda:
//-jilvir toshni ko'ndalang surish yo'nalishidagi siljishi, mm;

// В  + Bj, >5 sio'lda o'rnatilgan zagotovkalarning jilvirlanuvchi 
sirtlarning yig'indisi;
Bj, tosh cni; ycchilayotgan misolda B,, ~ 80 mm, unda I I  ~ 21 It) i SO, ! 5 
= 305 mm;
L  stolning bo'ylama yurish uzunligi, mm;
L  = L : + (10... 15) mm;
L- - sto'lga o'rnatilgan zagotovkularning yig'indi uzunligi;

Mazkur misolda L- 3-280 +  15 - -  855 mm; It • -  tomonlarining 
qo'shimi (shart bo'yicha h -: 0,35 mm); r- Zagotovka (stoi) harakatining
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Ic/ligi, m/min; si - toshni ko'ndalang surish, stolni mm/yur; x - yurih 
o'tishga chuqurlikka surish (vcrtikal surish), mm (V, лч va s, qiymatlar 
misolni ycehish mobaynida aniqlangan); q dastgoh stoliga birvarakayiga 
o'matiluvchi zagotovkalar soni (shart bo'yicha q = 6).

Kdlirilgan fonmilada aniqlik koeffilsiyenli к bcrilmagan, chuqurligini 
“ surislisi/ jilvii lasir, vaqtini hisobga oluvchi, ya’ni vcrtikal surish, chunki 
ishlalilayotgan me'yorlarda bu surishning .v, o'rtacha qiymati keltirilgan, 
jilvirlash va “ surislisi/.jilvirlash” ning to'la sikl vaqtini hisobga olinganligini 
inobatga olinadi. ((14], 107 li.)

T  305-855*0,35 = 9gm in.
1000 16 32 0,015 6

9 .2-m asala. .'11722 lo 'g 'r i  to 'rtbu rchak  sto lli yass i- jilv irlash  
dastgohida cm li va u/un lig i / li lo 'g 'r i to 'rtbu rchak  sh ak lli Z ag o to vk an i 
yassi s irli jilv ir lanm oq d a ; dcta ln i ba land lig i Л/.Tom onlari q o 'sh im s i h. 
D aslgo li m agn illi c lo liu a  <; son I i Z ag o to vk a  o 'rn a tilg an  (16-jadvalga q a r ) .  

Ish lo v  bcrish csk i/ i I S-rasm dagiga o 'xshash .
Aniqlash zarur: jilvir toshini tanlash; kcsish rcjimlarini taymlash: asosiy 
vaqtni aniqlash.

Masalani yeehishda 115) mc’yoriardan tashqari 110,13,16] 
ma'lumotlardan fovdalanish mumkin.

9.2-masalaning bcrilgan lari
16-judval

,ei
Кч Я / In Л Ч

Dastgoh
stolida

Сre
iZя
>

Zauofovka 
materia li

mkm Г" mm zagolovkani 
joylash 
uslu hi

1 РоЧа! 5 
t()blaiima” an 1,25

230 500 25-
0.(К>

0,5 I -

2 Kulraug 
ch(i‘van SC'li 30, 
III?  220

250 300 50.
(i,«?

0,4 2 B ir qator

3 Po'lat 45 X I I  
(оЫанцап, 
И К С  52

0,63 110 100 20.
0.02

0,2 12 Ikki qator 
qatorda 
oltita 
zagotovka
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4 К  и I ra il" 
cho‘yan SCh 15, 
H B  i90

1,25

j

200 200 45-
(1,05

0,4

5 PoMaf45 X 
toblangan, 
H R C  40

0,63 140 150 30.
(1.01

0,5

6 Po'lat 35 
toblanniagan 1,25

120 250 22-
(1,05

0,3

7

.

Kuli ail"
clio\van SCh 10, 
H B  170

280 450 60-
(1.07

0,5

8 Po'lat У7Л 
(оМапцап, 
H RC  55

0,63 55 150 10.
0.02

0,2

9 PoMaf 45 
toManniagan

1,25 60 400 15
0.05

0,3

10 :

<
1

PoMat40 
tohlangan, 
H R C  35

0,63 45 200
120.0Л

. . . .

0,2

/6-jadval davomi 
B ir  qator

10 Ikki (pilor 
qatorda 
bcslita 
zagotovka 
Ikki qator 
qatorda 
iifhla 
zagotovka

30 j  Ikki qator 
• qatorda 
1 oltita 
zagotovka 
Ikki qator 
qatorda 
bcslita 

Izagotovka 
16 ! Ikki tjator 

' qatorda 
| uchta 
i zagotcn ka

Nazorat savollari

1 Jilv irla sh  deb nimaga aytilad i?
2. Jilv irtosh lasli tashqi ko 'rinishiga ko ra necha turga bo linad i?
3. Bog 'lovchilur nucha turga bo linad i?
4. Jilv irla sh  amah qavsi <mudlardan key in am alga oshirdtuh?
.5. Jilv irlash d a  qanaqa m arkali (zarradorh) toshlar q o 'llan ilad i?

to
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