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virzirligh tomonidan 5110800 -~ “Tasviny san'st va mubandistik grafikasi” bakalavriat
yo'nalishi ixtisosligi ucbun tasdiglangan “Chizmachilik™ fan dasturiga muvofig
yozilgan, O'quy qo'llanmada chizmachilik fanining “Maeshinasoziik chizmachilig
bo*limi batafsil va keng yoritilgan Unda vint chizeglari va sirtlar, rezba va uning
turlari, rezbaning belgilanishi va tasviclanishi, ajraluvehi va ajralmas birtkmalar,
uzatma va uning turlan, sxemalar hagida materiallar batafsil yoritilgan. O‘quy
qo" Hanmada mashinasozlik chizmachiligiga oid ma’lumotlarming uzviy bog' ligligi va
mirnimasligs hisobga olingan.

Shuningdek, o‘quv qo*lanmada fan dasturinmg mashinosozdik chizmachiligi
bo'limi yazasidan talabalar topshicishs shart bo'lgan grofik vazifalar mazmuni va uni
qanday bajarishga qaratilgan metodik tavsiyanomalar ham keltirilgan,

O'quv qo'llanma chizmachilik fanidan bo'lajak o'gituvchilarmi tayyorfashga
mo' hallangantigi uchun u keang gamrovii bo*lib, undan chizmachilik voki muhandislik
grafikasi fanlard o*qititadigan barcha oliy o'quv yurtiarining talabalari, kasb-hunar
kolleji hamda maktab o' qutuvchilar samarali foydalanishian mumkin

O 'quv go llanma O ‘zhekiston Respublikasi Qlty va o ria macsws ta 'lim vazirligi-
ring 2020-yil 30-tvindagi 359-sonll buyruy 'iga asosan nashr etishga rocsat berilgan,
ISBN 978-9943.6529-9-6 © «(rzbekaston xalgaro sslom akadermyasin
nashrivot-muatbaa birlashmas:, 2020,

SO*ZBOSHI

Mumlakatimizdn mustagilligimizning dastlabki yillaridan boshlab
fonr bir sodiadda sobitgadamlik bilan ish yuritish boshlandi, binobarin ta’lim
silinkbide Bt Ayndgsn, so'ngl yillarda umumiy o‘rta, kasb-hunar va oliy
O oot st indohy ilinhs v uni rivojlantinishga, jamiyatda o*gituvchi va
ualobiring mayageyind, obro'yini yanada ko'tarish masalalariga shaxsan
v bt ohibebning taatisbibusi bilan katta ¢'tibor qaratilmogda. Masalan,
007 2021 yillanda O gbekinton Respublikasini rivojlantirishning beshta
untivor yo'nalishlar bo'yicha Harakatlar strategiyasida « Yoshlarga oid
daviat sivosating takomillashtivisk, jumladan, jismonan sog 'lom, ruhiy
wi inteliektual vivoflangan, mustaqil fikrlaydigan, gat'iy hayoliy nugtayi-
At ogga, Vatanga sodiq yoshlarni tarbivalash, demokratik islohotlarni
chagur bashtirivh va fugarolik jamiyating rivojlantirish jarayonida wlarning
Wity faolliggind owhirivhn by vazifalar go'yildi',

Winday intelloktual salohiyath mutaxassislami voyaga yetkazishda
itk grafikast funlacining ham o'z o'rni va amaliy ahamiyati
siviud. Tnson feoliyatining deyarli hamma sohalari uchun zarur bo‘lgan
ohiemalarnl o'qish va bajarish ishlari ganchalik mukammal bo‘lsa,
shunchnlik o' 21 uchun qulay bo'lgan bilish vositasiga ham ¢ga bo‘ladi.

Shungn asosan hozingi zamon ishlab chiqarishida chizmaga g*oyat katta
o'tibor berilib, unga bir gator talablar ham go'yilmogda. Bu talablarming
burohnsing bilish va chizmani bajarishda gabul gilingan turli belgilarni,
qoidalami o' zlashtirish va uni tushunish, albatta, maxsus tayyorgarlikni
s mukammal grafik savodxonlikni talab giladi.

Demak, chizmalar chizish va grafik masalalarni yechishni har bir
innon, aynigsa, ishlab chigarish bilan bog‘liq bo'lgan mutaxassis yaxshi
biliahi, uni o*zlashtirgan bo‘lishi lozim. Bu esa, ta'lim tizimida har bir ta’-
lim yo' nalishlari va sohalariga mo'ljallangan fan va maxsus kurslar, asosan,
chizmnchilik fanini o‘rganish va o'zlashtinsh orqali amalga oshiriladi.

DENOV TAUBIRKORLIK
VA PEDAGOGIKA
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Chizma - qayta tiklanish xususiyatiga ega bo'lgan konstruktorlik
hujjatidir, Ya’ni, buyumning aniq shakli buzitmagan holda va o*lchamlarini
to'lig ko'rsata oladigan tekislikdagi ko'rinishidir, Mazkur chizma
asosida buyumni qayta tiklash, tayyorlash mumkin bo'ladi, Bunday
chizmalarni tuzish va uni o'qish qoidalari chizmachilik fanida o‘rganiladi.
Chizmachilik fani mazmuniga ko'ra quyidagi beshta bo'limdan iborat:
«Geometrik chizmachilikn, «Proyeksion chizmachilik», «Mashinasozlik
chizmachiligin, «Qunilish chizmachiligin, «Topografik chizmachiliky.,

Talabalar, sizlar chizma geometriya fanida figuralarmi matematik
nuqtayi nazardan nazany o‘rganasizlar. Chizmachilik fanida csa ularni
tekislikda chizish yo“li bilan amaliy o* rganasizlar. Shuning uchun geometrik
figuralami avval nazariy bilim olish yo'li bilan so'ngra, chizmalanni
amalda chizish orqali anglash magsadga muvofiq hisoblanadi

Demak, chizmachilik fanining grammatikasi chizma geometriva deb
qaralsa, chizma geometriyaning asosi geometriva funi ckan.

Har bir konstruktor u yoki bu buyumni loyihalash jarayonida o'zining
eng oliy darajasi — ijodiy faoliyatini ishga solishda, avval geometriyadan
olgan bilimlarini hisobga olgan holda eng optimal garor qabul giladi.
Chunki har bir loyihalanayotgan buyumda texnik, texnologik va iqtisodiy
masalalar shartlarini hisobga olishga to*g*ni keladi.

Ma'lumki, har qunday ixtiro gilinayotgan buyumning turli grafik
tasvirlari chizilodi, mustahkamliligi va chidamliligi faqat uning
geometniyasi orqali matematik modellash yo'li bilan aniglanib, sinovdan
o‘tkaziladi,

Bo'lajak texnika mutaxassisi, chizmachilik fani o'qgituvchisi, istalgan
soha vakili, hattoki oddiy bir inson ham buyumlarning chizmasidan
uning ishlash prinsipi, undan foydalanish va iloji bo'lsa, uni ta'mirlashni
bilishi lozim. Buning uchun mutaxassis grafik savodxon bo'lishi kerak.
Chizmachilik fani o'quvchi va talabalarni grafik savodxonlikka o' rgatadi.
Talabaning fan doirasida egallagan nazariy bilimlari buyumning chizmasini
tuzishga qaratilgan grafik ishlar orgali mustahkamlanadi,

Mashinasozlik chizmachiligidan bajariladigan grafik ishlar
mazmunidan kelib chiqgan holda grafik vazifalarni qanday bajarishga
oid namunali chizmalar va variantlar to'plamiga ehtiyoj mavjud. Shu
magsadda mazkur o'quv qo*llanma ushbu muammoni hal gilishga amaliy
yordam berishint hisobga olsak, unga zaruriyat mavjudligini ko'ramiz.
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1a'lim yo'nalishining o'quv rejasidag: chizma.chilik . fapn
3 ) semestrlarda o' gitiladi. Fanning «Mashinasozlik chnl_.qlacblhgm
o' il 2 v Ssemestrda haftasiga 4 soatdan, jami 76 soat o‘qmladl. ;

Chizmachilik fanining «Mashinasozlik chizmachiligi» bo*limi
yuzasidan talaba 10t grafik vazifa bajaradi. Qq‘llwmda ushbu lOtg
weafik vazifuning qanday bajanlishiga oid metodik lavslyalar,.naml'mah
ohigmalar va har bir grafik masals yuzasidan talabalar uchqn m@mdua!
varsmtlar o' rin olgan. Shuningdek, talabaning nazariy va amaliy bilimlarini
ehahicinhen qaratilgan text savollari ham o'rin olgan,
: '()'qu'v' -:u'llm:'nam twyyorlash jarayonida ynqindm? )(ordam bcr.gnn
Tonhbkont Davlst pedagogika universitetining «Mulymdnsl_nk g@kansx ‘va
il o itk mwtodikanin, Andijon daviat universitetining « l‘n.gvmy san at
vin ouhandinhik grafikasin kafedrasi professor-o'gituvchilariga samimiy
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Chizmalarni t0°g'ri chizish usullari, shuningdek, chizmachilik xo'ja-
ligining barcha sohasini to'g'ri tashkil qilish baqidagi fan chizmachilik
deyiladi.

Chizmachilikning dastlabki bo'limi geometrik chizmachilik bo'lib. u
ko'plab geometrik yasash usullarini o'z ichiga gamrab olgan.

Model va detallaming ko‘rinishlarini chizish, ularda zarur girgim va
kesim bajarish qoidalari proyeksion chizmachilikda o‘rganilads,

Xalg xo'jaligining tarmog'iga qarab, unda foydalaniladigan chizmalar
har xil nom bilan yuritiladi. Zavod, fabrikalarda turli dastgohlar, mashinalar,
dvigatellar, o'lchash asboblari va boshga texnik buyumlarni yasash uchun
tuzilgan chizmalar mashinasozlik chizmalari deyiladi.

Bino, ko'prik, to'g'on, yo'l, kanal, mudofaa inshootlarini qurishda
ishlatiladigan chizmalar muhandislik-qurilish chizmalari deyiladi,

Yer sathini tasvirlash chizmalari topografik chizmalari deyiladi.
Topografik chizmalardan xaritalar tuzishda, muhandislik inshootlarini,
GES, suv ombori kabilami loyihalashda va ulami benlgan ma'lum
maydonda to'g"ri joylashtirish maqsadida foydalaniladi.

Standartlashtirish - texnika taraqqiyotini tezlashtirish, kompleks
mexanizatsiya va avtomatlashtirishni ishlab chigarishda joriy gilish,
korxonalarni ixtisoslashtirish va kooperatsiyalashtinsh, mahsulot sifatini

yaxshilash va uning tannarxini arzonlashtirishda muhim ahamiyatga cgadir.
Chizma standartlari qonun kuchiga egadir, Chizmalami standartlashtirish
bilan chizmalami chizishda xilma-xillik yo'qotiladi, Natijada chizmalarni
taxt qulishda bir xillikka erishildi, chizmalar qayerda, qachon va kim
tomonidan chizilganidan qat'ly nazar, barcha kishilar tomonidan to'g'ri
tushunilishi ta’minlandi.

O'zbekistonda chizmachilik fan sifatida XX asming 30-yillaridan
o'qitila boshlangan va bunda Rossiya olimlari hamda u yerda nashr
qgilingan darsliklaming ahamiyati katta bo'lgan.

Rossiyada birinchi bo'lib 1721 -yilda Yekaterinburgdagi maktabda
chizmachilik fani o'qgitila boshlangan. Bu maktablarda chizmachilik
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fant asosly fanlardan biri hisoblanib, o‘quvchilgr mashina ‘dc»tallan.
sex planlarini chizish bilan shug‘ullqnganlar. Chizmalarga o lcl{axpl:;
g0 yilmagan, O'lchamlar chizighi yoki ko‘ndalang masshtablar bo’yic
o . 3

‘mqllul't"?ﬁ-yilda chizmachilik va rasm bitta umumliy‘ kuxs qi!ﬂ: btri'ashtmlgnp
it ahi yili chizmachilik fan sifatida maktabda o‘th‘sh )rlll dt_:b h.lso‘blam.adn.

1932 yildan boshlab chizmachilik alohida fan sifatida ajratildi. Dastur
Do yichn 4 ta nsosty bo'lim;

o Cieometrik chizmachilik;

s  Mroveksion ehizmachilik;

o Alsonometrik chizmachilik,

o Nutural chizmochilik o'qitila boshlandi. & e

[ORG- 1987 yilgt ta'lim islohotlaridan keyin chizmachilik k_urs: b.u
et ertarog (yangl struktum bo'yicha 7-sinfdan boshlab) yangi darslik
o' vicha o' gitila boshlandi, LY

ylhuuu: kunda chizmachilik kursi mamlnkalimiz.d‘a umumts'lim
makinblarining 8-9-sinflarida haftasiga | soatdan o‘qtl;lmoda: Dn_st-m:
waemunida chiemachilik kursining asosty bq'lim!anmng ko pc!uhgs
b yieha o' quvchilarga boshlang'ich bilimlgml berish nazu.udn tuuladl:
Ayl paytda umumiy o'rte ta'lim maktablarida TD_PU faxn?/ pmfws_o'n
Ihrom ahmenoy tomonidan yozilgan «Chizmachilik 8», «Chizmachilik
U daeshgidan foydalaniimogda, L.
: d‘l“"un::i u‘qi()i‘uh mcwd:‘knsign A.D.Bolvinqikov f(_fhtzmnchlhk
o'qitish moslaris (1966-y.), V.N.Vinogmdosi «Chizmachilikdan Qamdaq
tashiart ishlams, «Chizmachilikdan fakultativ mashg'ulotlar» kitoblan
orgali o'z hissalarmi go‘shganlar. Mustaqil ()‘zbcklstonqn esa profcsspr
L Ro' ziyey va dotsent A.O-Ashirboycvr;i‘;lg «Mubandislik grafikasini
o' qitish metodikasi» darsligidan foydalaniladi. ‘
: ) zbekiston Respublikasida ham o'zbek tilida ko“plab d'arsllklar nashr

etildi va hozirda ham nashr etilmogda, nazariy tadqigotiar Oll!) bonlrqudn.

Respublikamizdagi grafikaning rivojlanishiga ulkan hissa qo shgan
hurmathi olimlarimizdan Toshkent to‘gimachilik va ycngn! sanoat
institutining dotsenti Yusufjon Qirg'izboyev (1912-1995) o'zining uzoq
yillik samarali mehnatini grafika bo'yicha kad.rlar ycllsh!:r{sbga va
chizma geometriya, chizmachilik darsliklarini yozishga sarf q'lldl. Ik bor
o'zbek tilida yozilgan «Chizma geometriya» (1950) darsligining muallifi
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Yu.Qirg‘izboyev keyinchalik «Chizma geometrivadan masalalar to'plami»
(1970), «Mgshinasozlikchinnachiligi kursin (1981), « Texnik chizmachilik»
(1978) kabi darsliklarni nashr ettirdi. Bu darsliklar keyinchalik qayta-gayta
nashr@ chiqdi va hozirda ham ulardan foydalanilmogda.

Chizma geometriyadan darsliklar yozgan olimlarimizdan yana biri
Toshkcn.l temir yo'l transporti injenerlar institut: professori, texnika fanlari
nf)mz.oc.h Rahim Qoriyevich Xorunovdir. U «Chizma geometriya kursin
k:lobn.n ngshr ettirdi. Toshkentda injenerlik grafikasi bo‘yicha har oyda
0 l.lu.mlmhgan.shnhar ilmiy-metodik seminar tashkil qilib,-unga umrining
oxirigacha o*zi rahbarlik gildi.

Pcrsp'ckt'iva bo*yicha birinchi bo'lib dotsent Ikrom Rahmonov 1973
va 1993 (ikkinchi to'Idirilgan nashri) yillarda «Perspektivan nomli o‘qu;
qo‘llanma.ni, 1984-yili «Chizma geometriya kursi» darsligini yaratdi,

: Tcxmka' fanlari nomzodi, professor Sh.K.Murodov boshchiligidag:
bir gumh o-hmlar tomonidan yozilgan «Chizma geometriya kursin (1988)
Mllgl nafagat O*zbekiston, balki O'rta Osiyoda ham ushbu fan bo'yicha
yozilgan eng salmogli o‘quy adabiyoti sifatida tan olinadi.

?’nna o'zbekistonlik olimlardan J.Yodgorov, E.Sobitov, L. Xakimov
P Adilov, T.Rixsiboyev, R.Ismatullayev, T.Azimov, Sh.Abdumhmonov.
D.Qo‘f:hqom\~a, E.Ro'ziyev, A. Abdurahmonov, R.Sindarov, A .Ashirboycv.
A.Vuhyfey. N.Yodgorov, M.Xalimov, S.Saydaliyev va boshqalar lu;
m@&p ilmiy faoliyatlari bilan fan nivojiga o'z hissalarini go‘shgan va
hozirda ham qo*shib kelmogdalar. Bundan tashqari ko*plab millry va
mahalliy olimlarimizni ham keltirishimiz mumkin, i

[ BOB. MASHINASOZLIK CHIZMACHILIGI BO*YICHA
DASTLABKI MA'LUMOTLAR

1. 1shiab chiqarish buyumlari va konstruktorlik hujjatiari.
Detal yuzalarining g*adir-budurligi

Buyumlar va ularning turlari. Mashinasozlik sanoatida barcha
Wuyninlar GOST 2.101-68ga muvofiq ikki guruhga — asosiy ishlab
ehigarish buwmlari va yordamchi istab chigarish buyumlariga bo*linadi.

Avonly tshlab chigarish buyumlariga xalq xo'jaligiga yetkazib
berish uehun mo'ljallangan buyumlar kiradi. Masalan, zavod traktor
va sevalkalar wwhlab chiqarsa, bu buyumlar zavod uchun asosiy ishlab
chuganinh buyumbar hisoblanadi,

Yordameki Ixhlab chiqarish buyumlariga asosiy ishlab chiqarish
buyumlan iwhlab chigarishda faqat korxona chtiyoji uchun ishiab
Chbegarladdigan buyumlar kirndi. Musalan, traktor seyalka tayyorlash uchun
el wislamalar, Yhtamp, qingish ashoblari, o lchash asboblari.

Muyumlar quyidagh turlarga bo'linady;

I Detal - bir xit nomli material va markadan yig'ish operatsiyalaridan
foydalanmasdan tayyorlangan buyum: Masalan, val, porshen, shatun, bolt,
gavha, Detallarning ma'lum magsad uchun belgilangan qismlari deial
elementlari deyiladi: faska, arikga, rezba, shlitsa,

2, Yig'ma birikmalar — tarkibiy gismlari yig'ish operatsiyalan bilan
biriktirilgan buyumlardir. Masalan, aviomobil, stanok, kran, ventil, traktor.

Yig'ma birliklarga quyidagi buyumlarni kiritish mumkin:

a) korxonada vig'ish uchun tarkibly qismlarda ajratib upakovka
gilingan buyumiar: ekskovator, po ‘lat konstruksiyali ko ‘priklar, minorali
kranlar,

b) boshga vig ‘ma birlikka o ‘rnatiladigan umumiy vazifani bajaruvehi
detallar to 'plamidan iborat bo ‘lgan buyumlar: avtomobillarning elekir
jihazlari, yonilg'i bilan ta ‘minlash sistemasi.

3. Kompleks ~ ikki va undan ortiq maxsuslashtirilgan buyumlar
tayyorlovehi korxonada yig'ilmagan, ammo o'zaro bir-biriga bog‘liq
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vazifalarni bajarishi ko'zda tutilgan buyum, Masal
ustanovkalari, paxta terish mashinalari, 533 vy
4. Komplekt — umumiy vazifaga ega bo'l g 18 ! i
4 Komp gan yig'ish operatsiyalari
bilan biriktirilmagan buyumlar, Masalan, o ‘lehash apparatl e,
ehtiyoj qismlar kompleksi. ' piit
Konstruktorlik hujjatlarining turlari. Konstruktorlik hujj '
grafikaviy va matnli hujjatlar kiradi. ity
Bu hujjatlar orqgali detal tuzilishini, ta'mirlanishini, i thishini bili
: | als b , ishlatilishini bilish
mum,kuz.) QuIyu}a ba’zi konstruktorlik hujjatlari keltirilgan. !
. Detal chizmasi ~ detal tasvinni va uni tayyorlash uch
bo‘lgan ma'lumotlami o'z ichiga oladi. 5 ]
2. Yig ‘ish chizmasi — buyumning tasviri hamda uni ta ig'i
. yyorlash, yig*ish
v nuzorat qnl.nsh uchun zarur bo'lgan ma'lumotlarni o'z ichiga ol;ad:'i'.R
. X Umx{mufko' r{msh chizmasi—buyumning asosiy tarkibiy qismlarining
0 m;o;og lams:ml va buyumning ishlash prinsipini amglovchi hujjat.
- Nazorat chizma - buyumning geometrik shakli va tarkibiy gi ini
PR cen el g 1 va tarkibiy qismbarini
3. Gabarit chizma — buyumning soddalashtiril /iri 1
; Gabari gan tasviri va u
gaba;u. o'matish va biriktirish o*lchamlari keltirilgan hujjat. i
. Montaj chizma — buyumni o'matish uchun kerak bo*
ma'lumotlami oz ichiga oladi. R pae
7. Sxema —buyumni yoki uning qismlari va ulaming o' zaro bog*lanishi
shartli tasvirlar, belgilar bilan ko‘rsatilgan hujjat. : g
8. Spetsifikatsiva ~ yig'ma birlik, komplekt va k starni
tarkibini aniglovehi hujjat. 3 ATnidEi:
Konstruktorlik hujjatlari bajarish usuli B idagi
i 1] usuliga ko‘ra quyidagi turlarga
1. Originallar - yastalgan materialda bajarilgan bujjat bo'lib, ular 2
nusxa tayyorlash uchun mo*ljallanad, " g s
2. Asl nusxalar — ko'plab nusxa ko'chirish imkonini bajaradigan
materialda }gyyorlnngnn bo'lib, mas’ul shaxslarning as! imzolari bilan
rasmiylashtinlgan hujjatdir.
: 3. Dublikatlar  asl nusxalardan olingan bo'lib, asl nusxalami qayta
tiklash va nusxa ko'chirish imkoniyatini beradigan hujjat.
j ‘4. Mwmlar ~ asl nusxa yoki dublikat bilan bir xillikni saglab golgan
bo'lib, buyumni loyihalashda, ishlab chiqarishda, ta’mirlashda foydalanish
uchun mo'ljallangan,
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CWizmalarda detal yuzalarining g*adir-budurligi va pardozlash
belghlurini qo'yish.

Detallarni ishlab chiqarish jarayonida turli kesuvchi asboblar
qo'laniladi. Detallar ganday usul va kesuvchi asboblar bilan
tayyorlanishidan qatiy nazar, ularning yuzalari butunlay tekis bo'lmaydi
vit kestvehi asboblaming izlari qoladi. Bu izlaming, boshqacha aytganda,
i adir-budurliklaming shakli, katta-kichikligi detalni tayyoriash va
pirdozlash uchun ishlatiladigan asboblarning turlariga bog'liq.

Bu g*adir-budurliklar detal yuzalarida bevosita
kuzga ko‘rinadi, «ayrimp larini esa mikroskop
yoki lupa yordamida ko'rish mumkin (1.1-rasm).

Yuzalarining g'adir-budurligi ularning
bazaviy uzunlik gilib gabul qilingan uchastkadagi
yuza relyefini tashkil giluvchi do’ngliklar va
botigliklar soni va o‘lchamiari bilan belgilanadi.

Mashinalar va mexanizmlarning ishlash
protsesslarida detallardagi g*adir-budurliklar ishqalanuvchi yuzalaming
bir-biriga nisbatan siljishiga garshilik ko'rsatadi va ishgalanuvchi
kuchlarning paydo bo'lishiga asosiy sabab bo‘ladi. Shuning uchun
mashinalarning ish unumi va chidamliligi shu mashina tashkil topgan
detallar yuzalarining tozalik darsjasiga, ya'ni g* adir-budurliklarning katta-
kichikligigs bog'liq. Yuzalaming tozalik damjast har xil bo®ladi, bu asosan
detalga ishloy berishga bog'liq,

Yuzalarning g‘adir-budurlik parametriari va xarakteristikalari.
Detallar yuzalarining g*adir-budurlik darajasini aniglovchi ko*rsatkichiar
0*zDSt 2789:98 da qabul gilingan. Bu ko‘rsatkichlar yuzadagi g*adir-
budurliklarning o' lchamlani va boshqa parametrlad bilan ifodalanadi.

O'zDSt 2789:98 da yuzalaming quyidagi g'adir-budurlik parametrlan
va xarakteristikalan gabul gilingan (1.2-rasm).

Detallarni ishlab chiqarish jarayonida qanday kesuvchi asboblar
qo*llanilmasin, baribir yuzalar butunlay tekis bo'Imaydi, ya'ni notekisliklar
paydo bo'ladi, Ish jarayonida yoki birikish xarakteriga qarab, detallaming
yuzalari ma'lum bir talabga javob berishi lozim. Yuzalar sifati, ya'ni
notekisliklari majmui ywzaning g'adir-budurligi (tozaligi) deyiladi.
G*adir-budurlikni baholash uchun O*‘zDSt 2789:98 tomonidan quyidagi
turli ko'rsatkichlar gabul gilingan:

I.l-rasm




R, - yuza profilining o'rta anifmetik chetga chiqishi;
R, - profilning o'nta nuqtasi bo‘yicha g*adir-budurligining balandligi;
S, — g'adir-budurligining cho*qgilari bo*yicha o‘rtacha qadami;
t - profilning nisbiy tayanch uzunligy;
~ real yuza profili kesimi darajasining sonli giymati,
Tayach yuzra
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1.2-rasm

Yuzalarning g‘adir-budurlik Kklasslari. O'zDSt 2789:98 da
yuzalaming 14 ta g'adir-buduriik klasslari gabul gilingan. Bunda 1-g*adir-
budurlik klassi — eng dag'al, 14-g"adir-budurlik klassi esa eng yugori
sifath yuzaga to'g'n keladi.

Yuzalaming g'adir-budurlik klasslari R, va R parametriaming sonli
qiymatlari bilan aniqlanadi. Amalda detal yuzasining g'adir-budurlik
klassi etalonlarda solishtinish yoki maxsus asboblar yordamida aniglanadi.

Detal yuzasining g'adir-budurlik klassi uning ishlash sharoiti,
yuzaning ishlash vaqtidag: ahamiyati, texnologik, igtisodiy va boshqa bir
qancha faktorlar nazarda tutilgan holda konstruktor tomonidan belgilanadi,

Yuzalaming 6-12 g*adir-budurlik klasslari uchun R, asosiy shkala,
1-5, 13 va 14 g*adir-budurlik klasslari uchun R_ asosiy shkala qilib qabul
qilingan.

Yuzalarning g'adir-budurligini tasniflash normalangan baza
uzunligidagi yuzalards R vaR_parametrlaming sonli giymatlari bo'yicha
amalga oshiriladi (1. 1-jadval).

1.1-jadval

Yuzalarning g*adir-budurlik Klasslari

Yo Yuralarmning parametrian, mm B
lkaming hisobida =
¢ odie- q
budrlik 5 E Ishlatilish misollar:
g R R
klsslan . ' 5
(ninfhari)
| 2 3 "’ 5
| 320 dan 160 8.0 Press va gaychi bilan kesilgandan
g gachn ™ | keyin hosil bo'lgan yuza
Muhim  bo'lnaa detallaming
: 160 4 90 birkmaydigan )ﬁm. payvand
gocha choklari yuzalari
G O'rtacha aniglikdagi bolt, gayka
yuzalari, faska, arigcha, gabtel
yuzalari. Ponasimon shponkalar-
! 80 dan 40 gache ning tayanch bo'lmagan yuzalari
Korpusiar  va  staninalarning
tyanch yuzalan
4 Yuqori aniglikdagi bolt va gayka
] A0 dan 20 gocha z:zl :‘fsmn:::;:::‘ m b?l:,
vinl, shpalka uchun teshik ywzalan
Val, 0°q, gupchaklar va salnk viul-
5 20 dan 10 gacha | 2.5 h,m‘;sg‘,’r“ st
25dm2,0 Porshen yubkasining ichki yuzasi
gacha
Tishli glildiraklarning  shlumaoy-
20dm 1 6 digan yuzalari. Veulkalar, mufialar,
gacha salniklaming  ishlamaydigan  yu-
6 zaleri
2 3 J 5
Teshli  g'ildiraklaming gupchagi
1,6 dam | 25 uchun tayanch bo'ladigan tores
gacha yuralar, Sirpanish podshipnikiarn
karpuslarining ichki yuzslari
1,25 dan 1,0 Shponka va shponka unqchalari-
gacha ming ishlovchs yuzalari. Tash-
7 1,0 dan 0,80 £0 |qi ko'rinishiga yuqoei  talablar
gacha 0,80 dan go'yiladigan detallarming ywzalari
0,63 gacha




0,63 dan 0,50
gacha

Bolt qopgog'inmng  silindriar b
lan ji hadigan yuzasi, Sferik
tayanchlomning  yuzalari,  shkif,
tonnoz  berabanlasining ishlovehi
yuzalart, Tishli gildirak, violka
va shunga o'xshash detallarning
o'tgazrish yuzalan

0,32 dan 0,25
gacha

Tirsakli va taqsimiash vailar ishla-
maydigan bo'yin yuzalari. Tirsakh
valda vkiadish uch.tin \%':'b‘“nt‘:.'

uysning yuzas izavchi
Vitiaming ishiovehi yuzalari Teb-
ranma podshipaiklar wchun gilin-
gan val bo'yimlari wa shunga
0" xshashiar.
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0,160 dan 0,125
gacha 0,124 dan
0,100 gacha
0,100 dan 0,080
gacha

Porshen tubining tashqgi  yuzasi
Porshen barmog'i uchun bobish-
kada ochilgan teshiklar yuzasi
Uzatuvehi  vallaming  ishlovehi
bo‘yinlan, Yoqori tezlikda ishlay-
digan muhim uzatmalaming shank
va roliklan, Podshipnikiar uchun
o'y val bo"yinlarining yuzas:

0,080 dan 0,063

gacha,
0,062 dan 0,050

gacha,
0,050 dan 0,040

gacha

Tez yuruvchi dvigatcllar tirsakii
va tagsimlash vallarining yuzalar,
Klapanlsming ishlovehi yuzalari.
Porshen yubkasining tashqi yuzast
va shunga o xshagan detallsming
yuzalari

0,040 dan 0,032
gacha

Silindr yuzasming ko'zgusi. Por-
shon  barmog'inang  tashqr  yu-
zasi,  Podshupniklarming  sharik
va mliklan.  Friksionlarmng

ishgalanish yuzaksn
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0,100 dan 0,080

gocha,
0,080 dan 0,063

gacha,
0,063 dan 0,050

gacha

0,08

Yhgowi tezlikeda (hlaydigan mukim
weatmalardagé sharik va roliklar

4 va S-aniqlik sinflari uckun

mo ‘lallangon chekli kalibrlarning
o 'lehash yuzalard, o ‘rtacha aniglik
hilan o 'lehaydigan o Tohash
ashoblarining o lchask yezalart

0,050 dan 0,080
gacha,
0,040 dan 0,030
gacha,
0,030 dan 0,020

gacha,
0,020 dan 0,010
gacha

Yuqori amiglik belan o'lchaydigan
o' Ichash ashablari va kalibrlarm
o'lchash yuzalari (2 va J-aniglik
sinflan). Plitkalaming o'lchash yu-
zalan, Yoqori aniqlik bilan o' lehay-
di plitkalaming o‘kchash yu-
znf:,i. Judn muhim  detallaming
ishlaydigan yuzalari
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Shuningdek, bu mashinasozlik va asbobsozlik sanoatidagi ilg‘or
zavodliarming tozalik klasslarini qo*llash tajribalaridan olingan misollar
keltiriigan,

Yuzalarming g*adir-budurlik xarakteristikasi ularga har xil usullar bi-
lan ishlov berishga bog'lig.

Detal yuzasining g*adir-budurligi bilan uning aniqligl orasida, albatta,
ma'lum bog'lanish bor. Yuqori aniglik uchun qo'llanilgan usul bilan
mhlov benlgan yuza yuqori darajali g adir-budurlik klassini ham beradi.
Masalan, abraziv pardozlash chambaragi bilan ishlov berish natijasida 2-3
anighik Klassiga va 6-7 g'adir-budurlik klassiga erishish mumkin, Ammo
nyrim hollda yuqgori aniglik klassi talab gilinmasa ham (masalan, har xil
dekoraty buyumlar uchun) yugori g*adir-budurlik klasslari talab gilinadi.

Yuralurning gradir-budurliklarini belgilash, Yuzaning g'adir-
budurlig) belgisining strukturasi 1.3-rasm, @ da ko‘rsatilgan.

Chizmalarda yuzalaming g'adir-budurlik belgilari mazkur chizma
bo'yicha bajariladigan (konstruksiyasi bo'yicha g'adir-budurliklari
nazarda tutitmagan yuzalardan tashqari) barcha yuzalarga qo*yiladi.

(Yarage niior berish fary)
Wi Deshge Qo 'shiscie
_ Aa'rsateoler

r‘iﬁmn'mn Standurs be'yicka
q 0 -OuNrlk ! born wanligy
| parasetciar !
Godv -Soxtirfik
yo'nalishining shae i
belgsé

h
>
=D
H=1,5..3h

1.3-rasm
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Chizmalarda yuzalaming g'adir-budurligi belgilanganda, 1.3-rasm, &
da tasvirlangan belgilardan biri qo*llaniladi. L

Yuzalaming g‘adir-budurligi fagat parametrlarning qiymati bnlgn
belgilanganda tokchasiz belgi qo‘yiladi. Belgilardagi H balz'm_dhk
chizmada qo*llanilgan o‘lcham sonlar balandligiga (/4 ning buthI!gs 'I.S
... 3h) taxminan teng bo‘ladi. Belgilami bajarishda qo‘llanilgan chmqpmg
qalinligi chizmadagi asosiy kontur chiziglar galinligining taxminan
yarmiga teng. : : :

Yuzalarning g*adir-budurligi belgisini chizmalarda qo'yish qoxfialan
standart shaklda belgilingan. Konstruktor tomonidan detal yuzasiga ishlov
berish turi ko'rsatilmagan bo'lsa, 1.3-rasm, b dagi 1-belgi go'yiladi.

Yuzalarning g'adir-budurligi metall qatlamini girish, ffcza.al.ash.
parmalash, jilvirlash va shunga o'xshash ishlov berish bilan hosil gilinsa,
1.3-rasm, b dagi 2-belgi qo’yiladi. .

Yuzalarning g'adir-budurligi metall gatlamini olmasdnn_quynsh.
bolg'alash, shtamplash, protochkalash, tortish kabi ishlov pcrlsh yoki
yetkazib beriladigan holatida saglanib qoladigan yuzam bclg.llash uchun
1 2-rasm, b dagi 3-belgi tatbiq gilinadi. Shuningdek, bu belgi bitan mnzkur
chizma bo'yicha detalning ishlov berilmaydigan yuzalan ham belgilanadi.
Shu belgi bilan belgilangan yuzalarning holati lcgis?\li' standartlar
talablariga yoki texnikaviy shartlarga javob beradigan bo‘ln;hn kerak. ‘

0*'zDSt 2789:98 ga muvofig, yuzalaring g*adir-budurlik pammclrl.:m
belgilanganda parametr sonli qiymati belgisiz, bosl?qn parametriarning
sonli giymatlari esa tegishli belgidan keyin keltiriladi: Masalan: 0.8; R__
12,5; §_ 1,25;¢,,60; §0,032; R, 25 va hokazo, _

G*adir-budurlik parametriarini diapazon giymatlari ko'rsatilganda
yuzaning g'adir-budurligi belgisida parametr quymatlari ikki gatorga
joylashtirilib ko'rsatiladi, masalan:

1,25 0,100 0,63 60

0,80 0,040 0,20 40 va shunga o*xshashlar.

G*adir-budurliklar bunday ko‘rsatilganda parametrlarning dag‘alroq

iymati yugori qatorda yozilishi kerak.

i Yuztn :c":d?r-budurligining nominal giymati O'zDSt 2789:98 ga
muvofig chekli chetga chigish bilan ko*rsatiladi, masalan:

1 £25 o/o; R 50 §_1,60 %%, ¢ 80 £30 %
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Gradir-budurlikning ikki va undan ortiq parametrlan yuzaning g*adir-
budurlik belgisida ko*rsatilganda yuqoridan pastga quyidagi tartibda
yoziladi (1.4-rasm, a), va'ni, g'adir-budurliklar balandligi R, profilning
§adir-budurlik qadami §_, so'ngra profilning nisbiy tayanch uzunligi r,

Agar g'adir-budurhik R_ va R parametrlarni ko'rsatish bilan
chegaralansa, baza vzunligi yuzaning g'adir-budurlik belgisida
ko'matiimaydi. Bu parametrni aniglash O*zDSt 2789:98 da keltirilgan
g adir-budurlik klasslari xarakteristikasi jadvalidagi bazaviy uzunlik
Qiymatl parsmetrlariga mos bo*lishi kerak.

075 Xromiansie Yaltiratism
o o o
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3 —
ﬂ \_’/‘) \\\\\\\\\)&

) b) v)
1. d-rasm

85

Gradir-budurliklar yo'nalishining shartli belgilari chizmalarda zarur
hollardigina keltiviladi, Gadir-budurliklar yo'nalishining chizmalarda
ko' ratish sharth belgilan quyidagi 1.2-jadvalda keltirilgan,

Gladie-budurliklar yo'nalishining shartli belgisi balandligi taxminan
N ga teng, belgi chizig'ining qalinligi esa mazkur chizmada ko‘rsatilgan
asosiy kontur chiziq galinligining taxminan yarmiga teng bo*lishi kerak.

Agar talab gilingan sirtni bosil qilish uchun yuzaga ishlov berish turi
yagona bo'lsa, u holda bu ishlov berish turi chizinada yuzaning g*adir-
budurlik belgisida ko‘rsatiladi (1.4-rasm, a va ).

Yuzalamming g*adir-budurliklarini chizmada soddalashtinilgan belgilar
bilan ko'rsatishga yo'l go*yiladi. G*adir-budurliklar bunday soddalashtirib
ko*rsatilganida chizmaning texnikaviy talablarida tegishli tushuntirishlar
keltiriladi (1.5-rasm),

G*adir-budurliklar soddalashtirib ko'rsatilganda \/ belgi va rus
alfavitining yozma harflari alfavit tartibida, takrorlanmasdan va orada
qo°yib yuborilmasdan foydalaniladi.

Agar g*adir-budurlik yo'nalishini o'lchash natijasi O*zDSt 2789:98 da
ko'rsatilgandan farqlansa, chizmada g'adir-budurlikni o'lchash yo*nalishi
ko'rsatilib qo‘yiladi (1.6-rasm)
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Ixtiyoriy

1| Chizmada tasvirlangan yuzaning

g'adir-budurligi go'yilgan
talablar ixtivoriy chiziglar

Aylanasimon

Hadinl

Chizmada tasvirlangan yuzaning
markaziga nishatan uning
g adir-budurligi taxminiy
aylanasimon chiziglar

A

Chizmada tasvirlangan yuza-
ning markaziga nisbatan uning
g adir-budurligi taxminiy radial

chiziglar

Tuberh o et
1.5-rasm L6-rasm
1.2-jadval
Yuza g'adir-budurliklarining yo‘nalish tiplari
Gtadir-
i Sxematik Yikhiar
yo'na-
tasvirlar
lishlarining
turlari
] | Chizmada tasvirlangan yuzaning
Parallel r g“adir-budurligi go‘yilgan
4 talablar parallel chiziglar
Chizmada tasvirlangan yuzaning
Perpen- g'adir-budurligi qo'yilgan talab-
ity lar perpendikulyar chiziglar
Chizmada tasvirfangan yuzaning
. g'adir-budurligi go‘yilgan
Kesishuvehi

talablar ikki tomonga og'ma

bo*lgan kesishuvchi chiziglar

Yuzalurning g*adir-budurlik belgilarini chizmalarda ko‘rsatish

qoidalari.

Yuzaslaming g'adir-budurlik belgilan detal tasvirlarining kontur,
chiqarish chiziglariga yoki chigansh chiziglarining tokchalariga qo*yiladi
(1. 7-rasm). Belgilarni chigarish chizigiariga qo'yganda imkoni boricha
o' lcham chiziglariga yaqinroq jovlashtirish lozim.

G'adir-budurlik belgilarini chigarish chiziglariga qo*yilganda imkon
boricha o‘Icham chiziglariga yaginroq joylashtirish kerak.

Yuzalarning g'adir-budurlik belgilarini detalning fagat birgina
tasvirida emas, balki yaggolroq tasavvur etish mumkin bo*lgan tasvirida
ko'rsatish kerak.
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L7-rasm 1.8-rasm
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Chizma maydonida joy yetishmagan hollarda yuzaning g*adir-budurlik
belgilari bevosita o'lcham chiziglariga yoki o'lcham chiziglari davomiga,
shuningdek, chiqansh chizig'imi uzib joylashtinishga yo'l qo*yiladi (1.8-
rasm). Detalning ko‘rinmas kontur chizig‘iga o'lcham go‘yilgan hollarda,
bu kontur chizig*iga mazkur yuzaning g'adir-budurlik belgisint qo'yish
mumkin (1.9-rasm),

Yuzalarming g*adir-budurligi tokchasiz belgilar bilan belgilanganda bu
belgilar chizmaning asosiy yozuviga nisbatan 1. 10-rasmda ko‘rsatilganidek
joylashtiniladi. Agar yuzalar shtrixlangan zonada joylashgan bo‘lsa,
1.11-rasmdagidek, ulaming g'adir-budurlik belgilan chiqarish chizig'ida
Joylashtinladi.
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1.9-rasm L.10-rasm

Yuzaning g'adir-budurlik belgilari tokchali belgilardan iborat
bo'lsa, ularmi chizmaning asosiy yozuviga misbatan 1.11-rasm, @ va b
da ko'rsatilgandek joylashtinladi. Agar yuzalar shtrixlangan zonada
joylashgan bo'lsa, ulaming g'adir-budurlik belgilari chigarish chizig'ida
ko'rsatiladi (1.11-rasm, a va b).

Detalning barcha yuzalarining g'adir-budurligi bir xil bo'lsa, belgi
chizmaning yuqorigi o'ng burchagiga joylashtiriladi va ko‘rinishlarida
go'yilmaydi {1.12-rasm). G'adir-budurhk belgis: uzilib ko'rsatilgan
yuzaning faqat bir gismuda, imkon boricha o'lcham qo'yilgan joyga
yaqinroq joylashtiriladi (1.13-rasm). Detaldagi ko rsatilmagan yuzalaming
¢ adir-budurligi bir xil bo'lsa, ulaming belgisi chizmaning yugon o'ng
burchagiga qavs ichidagi shartli belgi oldiga qo*yiladi (1.14-rasm).

20
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L13-rasm

Hu belgilar dotal ko' rinshida go'yilgan belgilarga nisbatan taxminan
LS marts kattarog tusviclanadi. Quavs ichida belgi detal ko‘rinishida
Qo yilgan belgilarga teng bo'lishi lozim,

Ishloy berilmaydigan yuzalar uchun uning belgisi qavs ichidagi belgi
oldiga go'yiladi (1.15-masm). Bu yerda detall ko' rinishlarida ko'rsatilmagan
yozalarga ishlov berilmaydi yoki yetkazib beriladigan holatida saqlab
qolinadi. Detallardagt takrorlanadigan teshiklar, tishlar, shlitsalar, o'yiglar
Kubi yuzalaming g'adir-budurligi bir xil bo‘lsa, fagat bir marta qo‘yiladi
(1. 16-msm, a, b),

Detalning bitta yuzasidagi g*adir-budurlik har xil bo'lsa, bu qismlar
mgichka chizig bilan chegaralanib, har biri uchun belgilar alohida qo‘yiladi
(1-17-rasm). Tishli g'ildiraklarning profillari chizmada tasvirlanmagan
bo'lsa, ularning ishlovchi yuzalarining g*adir-budurlik belgilari yuzani
bo’luvehi chiziqqa (boshlang'ich aylanaga), globoidli chervyak va u bilan
ishlovehi g'ildirakda esa bo'lish aylanasiga qo*yiladi (1.18-rasm).
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1.18-rasm 1.19-rasm

Rezba profil yuzasining g'adir-budurlik belgisi umumiy goidalarga
muvofiq qo‘yiladi (1.19-rasm, @), shartli ravishda rezba o‘lchamining
chigarish o‘lcham chiziglariga (1.19-rasm, b) yoki ulaming davomiga
qo‘yiladi (1.19-rasm, ¢).

Detal konturini tashkil qiluvchi yuzalaming g'adir-budurligs bir xil
bo‘lsa, uning belgisiga qo'shimcha aylana kiritilib, bir marta qo*yiladi
(1.20-rasm, a). Agar detal konturi egri sirt bo'lsa, bu go‘shimcha belgi
kiritilmaydi (1.20-rasm, b)

A
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1.20-rasm 1.21-rasm
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Bir xil g adir-buduriikdagi murakkab shaklli yuzani qalinlashtinilgan
shinx-punktir chiziq bilan ko‘rsatib, uning g*adir-budurligi harflar bilan
belgilanadi (1.21-rasm) va texnikaviy talablarida «4 yuzaning g'adir-
budurligt R 10% deb yozb go'yiladi.

Detal yuzalan g*adic-budurligining parametriar giymati 1.1-jadvaldan
olinadi. Detal yuzalarining gadir-budurligt ularning ish sharoitiga va
bajuradigan vazifasiga garab belgilanadi. O*quv chizmalarida sirtlar
g adie bodurligh detalga ishlov benish turi (1.22-rasm)ga hamda quyidagi
milohasnlargs qarab tubandagicha aniglanishi mumkin:

I Dotnllar sirtt bir-biriga tegib tursa va ular o*zaro siljisa, bunday
sitlaring ¢ odir-budurhigi taxminan 6+9 - klassga mos keladi,

2 Detallar sirt: bir-biriga tegib tursa va o*zaro siljimasa, bunday
sitioing ¢ adir-budurhigi taxminan 3+6 - klassga mos keladi

| Boshqa sirtga tegib turmaydigan detallar sirti, taxminan 3+4 -
klansgn mos g'adir-budurlikka ega bo*lishi mumkin.

4 listetik jihatdan ko'rkam bo'lishi uchun sirtlar 5+7 - klassga mos
o e budurlikka ega bo'hishi kerak.

S Ieebalar sirtining g'adir-budurligi 4+7 - klassga mos keladi.
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ITBOB. REZBALAR VA BIRIKTIRISH DETALLARI

2. Vint chiziglari, sirtlari va unga oid grafik vazifalar

Vintsimon sirtli buyumlar mashinasozlikda ko'p tarqalgan (rezba,
chervyak, shnek, parma, prujina va hokazo). Vintsimon sirtlami hosil
qihishda vintsimon chiziglar yo'naltiruvchi chizig hisoblanadi. Bunday
buyumlar 3 turga bo'linadi.

I. Mashina detallanning ajraladigan qo‘zg*almas birikmalan uchun
ishlatiladigan biniktirish detallan {(vint, bolt, gayka, va shpilkalar),

2. Aylanma harakatni uzatish yoki aylanma harakatni ilgarilanma
harakatga aylantirish detallan (yurgizish vinti, yuk vinti va ko*tansh vinti),

3. Maxsus buyumliar, masalan, mashimasozlik zavodlarining quyish
sexlarnida qoplanuvchi materiallarni yumshatish uchun xizmat giladigan
vintlar (shnek).

Vint chiziglar fazoviy egri chiziq hisoblanadi. Eng oddiy kinematik
harakatlar ilgarilanma, aylanma va vintsimon bo*ladi. Vintsimon harakatda
ilgarilanma va aylanma harakatiar Kkombinatsion holda go'laniladi
Shundan kelib chiqgan holda, agar nuqta qo‘zg‘almas to'g'n chizig
atrofida bir vagining o*zida aylanma va tekis ilganilanma harakat qilsa, u
vintsimon harakat qilgan bo‘ladi.

A

Nugtaning ganday aylanish sirti ustida vintsimon harakati natijasida
hosil bo*lgan chiziq nomi o*zgarib boradi. Masalan, nugta to'g'n doiraviy
silindr sirti ustida vintsimon harakat qilsa silindrik vint chizig (2.1-rasm,
a), to'g'rl doiraviy konus sirti ustida vintsimon harakat qilsa konus vint
chizig 1 {2.1-rasm, b) hosil bo'ladi va hokazo (2.1-rasm, v).
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Silindrik vint chiziq. Texnikada eng ko'p qo‘llanadigan chiziq.
Silindnk sterjenga o'z o'qi atrofida bir xil aylanma harakat bo'lsa va
shu sterjenning 4, nugtasiga qo'yilib, unga ham silindr 0'qi bo'yicha
tlganilanma harakat berilsa, keskich sterjen sirtidan A-A_ vint chiziq kesadi
(2.2-rasm, a va b). Sterjenning o'z 0'qi atrofida to‘la bir marta aylanib
chiqishida keskich & masofaga siljiydi. Bu & masofa vint chizigning qadami
yoki vo i deyiladi. Vint chizigning o'z esa vint o rami deyiladi,

A-Anly
s
4
-—
A
a) 2.2-rasm b)

Vint chiziglar sirtdagi nuqtaning harakati yo'nalishiga qarab o 'ng

Vo 'l (o nagay) va chap yo 'l (chapagay) bo'ladi. Vint chizigning yo'lini

aniclash chizig hosil qilingan sint o'gining joylashishiga va unga nisbatan
qarashga bog'lig. Sirt o'qi gorizontal bo'lib, nuqta o'ngdan chapga
yo'naltirilsa va sirt o'z o'l atrofida soat mili yo'nalishi bo*yicha aylansa,
o 'ng yo'lli (2 2-rasm) yoki vertikal joylashtinlgan sirt o*qi atrofida nuqta
sout ko'rsatkichi harakati yo'nalishiga teskari ko'tarilsa, o ‘'ng yo ‘Ui vint
chizig (2.3-rasm, a) deyiladi. Vint chiziq o'z o0'qi atrofida soat strelkasi
harakat yo'nalishiga teskan harakat qilsa, u o ‘ragay vint chizig, soat
strelkasi yo'nalishi bo'yicha harakatlansa chapagay vimt chizig deyiladi,
(2. 3-rasm, a, b).

Tog’ri doiraviy silindr sirtida joylashgan vint chiziq silindrik vin
chiziq deyiladi (2.3-rasm). Vint chizigning ikki go’shni o*ramlari orasidagi
silindr yasovchisi bo'ylab o'lchangan masofasi vint chizigning qadami (h)
deyiladi. Vint chiziqning o*z1 vint o ‘rami deyiladi,

2.3-rasm, a va b larda silindrik vint chizigmng yasalishi ko'rsatilgan.
Bu yerda silindr diametri & va qadam / o*zaro teng 12 bo‘lakka bo*lingan
bo'lib, vint chizigning o'ramini yasash chizmada yaqqol ko‘rsatilgan.
Silindrik vint chizigning frontal proycksiyasi shaklan sinusoidaga
o'xshash, gorizontal proyeksiyasi esa aylanadan iborat bo'ladi. O'naqay
v chapagay vint chiziglarning grafik yasalishi bir xil.
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2.3-rasm
Silindrik vint chiziq sirtning yoyilmasida to'g'n chiziq bo‘ladi. Bu
yerda ST gipotenuza — vint chizig'i, 77, katet — silindr asosining diametri
uzunligi, ST, katet — vint chiziq qadami bo*lib, vint o'remi uzunligi L=

\/ i+ h’ ~
A+ po'ladi. Bu verda ¢ burchak vint chizigning ko 'tarilish
burchagi deyiladi (2.4-rasm).

Konus vint chizig'l. Nugta to°g'n dotraviy konus o'gi atrofida bir
A burchak tezligida aylanadigan yasovehi bo'vicha tekis ilgarilanma
harukt giladi. Shunda S, nugtaning besib o'tgan yo'li konus sirtida vime
ohisig howil gilack, By yerda konus asosi @ va balandligi & o‘zaro teng 8
g b Bogan bo'lib, S, nugts konus yasovehilarn bo'yicha harakat gilib, S,
Variyatgn ko turdadi, Demak, to'g'ri doiraviy konus sirtida hosil qilingan
Vit ehieig Aovsus vint ehizig 't deyilar ekan (2.5-rasm).

Kotin vint chizigning sirt o' qiga parallel o' lchangan masofasi & - vint
ehiigmning goudami deyiladi. Konus vint chizigning frontal proyeksiyasi
fbraniahl so'nih borayotgan sinusoidadan, gorizontal proyeksiyasi
Arvimed appivadician thorat

2.5-rasm

Konus sirti yoyilmasida uning vint chizig'i yoyilmasi ham qo‘shib
d
lsvichngan. Bu yoyilma aylana sektonidan iborat bo'lib, u /= /80°x T

(yokt g o0 7 ) burchak bilan chegaralanadi (2.5-rasm). Bu yerda R -

konus asosining radiusi, / - konus yasovchisining uzunligi.

Vintsimon sirtlar. Yasovchi deb ataladigan egri (yoki to'gri)
chiziqning berilgan qo‘zg‘almas o'q atrofida vint chizig'i bo'yicha
hurakatlanishi natijasida hosil bo*lgan sirt vins sirti deyiladi (2.6-rusm).
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Yasovchisi to'g'ri chiziq bo‘lsa,
hosil bo'ladigan sirt muntazam vint
sirt yoki gelikoid deb ataladi. Yasov-
chi (to'g'n chizig kesmasi) sirt o'qiga
perpendikulyar joylashgan bo'lsa, hosil
bo'lgan vint sirt ro ‘g ri gelikoid (2.6-
rasm, a), perpendikulyar bo‘lmasa
qivshig gelikoid (2.6-rasm, b), shuning-
dek, yasovchi sirt 0°qi bilan kesishsa
yopig gelikoid, kesishmasa hosil bolgan
vint sirti ochig gelikoid deb ataladi.

To'g'ri yopiq gelikoid vins konoidi,
qivshiq yopiq gelikoid Arximed
gelikoidi deb ham yunitiladi, Texnikada

a b) bunday sirtlardan turli stanoklaming

2.6-rasm yurgizish vintlarini, domkrat, press va

shunga o'xshashlarning vintlanni yasashda foydalaniladi, Gelikowdlar

silindrik prujina, ressor, parmalaming vint o'yiglari kabilamni yasashda
tatbiq qilinadi.

Gelikeidlar, O'ng yo'lli va gadami /& ga teng bo'lgan to'g'n vopiq
gelikoid (2.7-rasm, a), o'ng yo'lli yopiq qiyshig gelikoid (2.7-rasm, b)
tasvirilangan,

Bu yerda to'g'n yopiq gelikoid bazis chizig't (gehissasi) va yasoveht
O A, OA, kesmasi orqali berilgan. Yasovchilarning frontal proyeksiyalari
gorizontal tekishikka parallel joylashgan OA kabi kesmalardan iborat,
ularning gorizontal proyeksiyalari sirt o'gining gorizontal proyeksiyasi O,
da kesishuvchi nurlar ko'rinishida joylashadi. Bunday gelikoidm yasash
uchun uning aylana qadami & bir xil teng bo'laklarga bo'lib chigiladi va u
2. 3-rasmdagi silindr vint chizig'i kabi bajariladi.

Qiyshig yopiq gelikoidning O A, O A, yasovchisi o'zining harakati
davrida 10'g'ri doiraviy konus yasovchilari (8,7, 5,7.,)ga parallel goladi.
Bu yerda doiraviy konus yordamchi yoki yo*naltiruvehi konus hisoblanadi.
Bunday gelikoidni yasash Jd diametrli silindr o*qini a burchak ostida
kesadigan O A, O A, yasovchi kesma va vint chizigning qadami & asosiy
parametr gilib olinadi.
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2. 7-rasm

Gelikoidning yasovcht kesmasi
OA yordamchi konusning tegishli
yasovchilariga parallel qilib
o'tkaziladi, Masalan, gelikoidning
&' A, yordamchi konusning §.7°,
yasovchisiga, ... 07 A", yasovchisi
yordamchi konusning S.77,
vasovchisiga parallel gilib chiziladi,
Shunday yasashlar jarayonida A4
nuqgtaning harakatidan hosil bo*lgan
nuqtalar to*plami ravon gqilib
tutashtiriladi.
2.8-rasm d diametrli silindr atrofida hosil
ho'ladigan vint lentasi halgasimon to'g 'ri gelikoid (2.8-rasm, a) deyilib,
u 2. 7-msm, a kabt yasaladi, d diametrli silindr atrofida hosil bo*ladigan
pehikoid halgasimon qiyshig gelikoid (2.8-rasm, b) deyilib, u 2.7-rasm,
b kabi bajariladi. Amaliyotda to‘g'ni gelikoidlar profili to*gri burchakli
vintlar, qiyshiq gelikoidlar profili uch burchakli vintlami yasashda tatbig
qilmadi. Rezbalaming profiliga qarab, 10'g'ri va qiyshiq gelikoidlardan
(ba'zida ikkala tundan ham) foydalaniladi.
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Vint chiziglari va sirtlarini chizishga oid grafik vazifa
Agar talaba «Qoniqarl» bahoga o*zlashtiruvchi bo'lsa, u holda unga
mazkur grafik ish uchun 2.1-jadvaldagi vint chizig'ini chizish tavsiya
etiladi. Bu ishning qanday bajarilishi 2.9-rasmda keltirilgan,
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Y mnahin v «A'low buholarga o' giydigan talabalar uchun vint sirting
Pusishipa ol gratik vazila benladi

Ushbu goahik vazifada qirgim go'Hanilgan holda vint sirti chizmasi
Al tesbi gudami o' lchami asosida yasash chiziglari va vint kesimi
ot rsatiindt. Bu vazifuni ganday bajarilishiga oid metodik ko'rsatma
S0 memda kelunlgan, Buning uchun vint chizig't qadami — P (mm),
il soni < 1, vint profili — trapetsiva (ABCD) va d, d, diametrlar
L) habt parametrlar zarur bo'ladi. Bundan tashqari grafik vazifada
it wranligh v o'ram yo'nalishi berilgan (2.2-jadval). Bajarish tartibi

Ay b

W) ol v o, dinmetrlarda silindr proycksiyalan chizilads;

B vint profilining frontal proyeksiyasi chiziladi;

u) vint chiziglarining proyeksiyalan yasaladi (2.10-rasm, a).

S 0asm, b da A va B nugtalardan chizilgan vint chiziglarining
Vinilishe ko'rsatlgan. Qolgan € va D nuqtalardan ham shu tartibda vint
chiviglan ehiziladi. Yasalgan barcha vint chiziglari mantigan vint sirti
o i host! giladi,

skt ko'rinishda A-A girgim bajanigan (2. 1 0-rasm, ¢). Kesim chizig*i
o ekl o' g'n chizig kesmasi, 2 xil radiusdagi aylana yoylan va lekalo
ot ehizig's (Arximed spirali)ni jamlagan. Arximed spiralidag) nugtalar
yuyidagicha aniglanadi. Vint o'qi orqali gorizontal proyeksiyalovehi P,
Wwknlik o'tkaziladi (chizmada tekislik aylanani teng bo'lakka bo*luvchi
nugte orgali o'tkazilmogda). Bu tekishik profili bo'yicha vint chizig®ini
{0 C°,0°, (to'nburchak) va A'B'C'D’ (P, bilan ustma-ust tushgan
W'g'n chizig kesmasi) bo'yicha kesadi, 48" ,.C".D’, ning A",D",
tomonida N nugta va uning gorizontal proyeksivasi N aniglanadi, N nugta
itlanayotgan egn chiziq — Arximed spiraliga tegishli bo'ladi. Shuningdek,
N nuqtaning N frontal proyeksiyasi 4-4 tekislikning izi bilan ustma-ust
tushadi. Mantigan lekalo egri chizig'ining bir nechta shunday nugtalari
sniglanads va u hosil gilinadi.

2.1 1-rasmda vint chizig'i va sirtiga oid grafik ishning bajarilgan
namunass keltirilgan, Talabalar undan foydalamib vazifam bajarishi
mumkin,
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2.11-rasm

3. Rezba va uning turlari (0*zDSt 2.311:2003)

Rezba profili, kirimi, gadami, yo'li. Vint chizig'i bo‘yicha biror
tokis shukl (rezba profili)ning harakatlantshi natijasida rezba hosil bo*ladi.
Ko'plab mashina detallari o*zaro bir-bin bilan rezbalar yordamida
binktiriladi.

Amaliyotda rezba hosil gilish uchun tokarlik stanokining patroniga
silindrik sterjenni mahkamiab, unga tekis aylanma harakat beriladi. So*ngra
slerjenga rezba o‘yuvchi asbob (keskich)ni yaginlashtinib, keskich deb
slnluvehi asbob sterjenga o'yib kiritiladi. Agar keskichga tekis ilganlanma
larakat berilsa, sterjen sirtida rezba deb ataluvchi vint o‘ramlari hosil
o' ladh,

Rezba profili keskich asbob uchining shakliga bog’liq bo'lib, u teng
vonli yoki teng tomonlt uchburchak, trapetsiya, to‘rtburchak, kvadrat,
yumaloq shakllarda bo’lishi mumkin (3.1-rasm va 3.1-jadval).

e
%%% %M

3. 1-rasm

Bir profilning vintsimon harakatidan hosil bo‘lgan rezba bir kirimli,
2 profilning harakatidan hosil bo'lgan rezba ikki kirimii, 3 profilning
harakatidan hosil bo*lgan rezba uch kirimli rezba deb ataladi (3,2-rasm, a),

Qo‘shni o' ramlar orasidagi yasovchi bo'ylab o' Ichangan masofa rezba
qadami deyiladi va u P harfi bilan belgilanadi (3. 2-rasm, b).

Bir o‘ramning o‘zidagi ikki nuqta orasidagi yasovchi bo'ylab
o‘lchangan masofa rezba yo 'lf deyiladi va u ¢ harfi bilan belgilanadi (3.2-
rasm, c),

3.2-rasm, d da uch kirimli rezbaning shartli yaqqol tasviri benilgan,

Texnikada sterjenga tashqi rezba ochish uchun rezba ochuvchi
uskunalardan foydalaniladi. Tashqgi rezba ochish uchun plashka va ichki
rezba ochish uchun metchik deb ataluvchi rezba ochadigan asboblardan
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fo_vdplaniladi. Plashkaning ish yuzasi konus shaklidagi devor (faska) va
belgilangan o‘lchamda rezba ochadigan kalibrli gismlardan iborat (3.3-
rasm). Plashka maxsus moslamaga siqid mahkamlanadi va rezba ochilishi
kerak bo‘lgan sterjen bo'ylab kuch ta’sirida burab aylantiriladi. Natijada
plashka sterjenga rezba ochib boradi. ;

% Storpeetsg; recks

3.3-rasm

Mc!chik, yorda'mida detallarga ichki rezba ochish uchun, dastlab,
d'ctalga d, dmmcu!n purma (sverlo)da silindrik o'yig ochiladi. Keyin d
o lcham@gl metchik ushbu silindrik teshikka aylanma-ilganilanma harnkat
bilan kiritiladi va rezba ochiladi (3.4-rasm).
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3 4-rasm

Rezba va uning turlari. Rezbalarning belgilanishi

Uchburchak profilli rezbalar biriktirish rezbalari deyiladi. Boshga
profilli rezbalar yurgizish rezbalari deyiladi. To*g'ri to'rtburchakli
rezbalardan boshga barcha rezbalar standartlashtirilgan va ular quyidagi 6
ta as0s1y turdan iborat.

1. Metrik rezbalar.
1. 1. Silindrik metrik rezba (GOST 8724-81 va GOST 9150-81) rezba

o'zining burchak profili a=60° (profil teng tomonli uchburchak) bilan
xarakterlonadi. Profilning nazariy balandligi /7=0,86602 P, ish balandlig
H=0,54126 P ga teng. Amaliyotda ko'proq diametri | mm dan 600 wm
gacha bo'lgan silindnk metrik rezbalar tatbiq ctiladi.

Metrik rezbalarni sharth belgilashda M harfi, nominal diametn d,
mayda yoki yirik gadamliligi, chap yo'lli rezbalar uchun LH gatnashadi,
Masalan, nominal diametri 24 mm, yirik gadamli metrik rezba - M24
deb belgilanadi. Xuddi shu o'lchamdagi mayda gadamli (P+/,5) rezba -
M24x1.5, agar shu o'lchamdagi rezba chap yo'lli yirik qadamli bo*lsa - M
24LH, mayda qadamli bo'lsa - M24 > [ SLH ko'rinishida belgilanadi.

Metrik rezba ko'p kirimli bo’lsa, qavs ichida P ning qiymati
ko'rsatiladi. Nominal diametri 24 mm, kirimi 3 mm, qadami | mm bo'lsa
~ M24x3(P1) deb yoziladi, shu o'lchamdag: rezba chap yo'lli bo'lsa,
M24x3(P1)LH deb belgilanadi. 3.5-rasmda silindrik metrik rezbaning
birikmadagi ko'rinishidan misol keltinigan.

37




o

e e
.\\\}\\‘k\}\\\ \;\\\ \\§
bayrd
N\,
N4 _'é ‘é b
/ 7 1. |
» e lL
N3 | |57 % //(/I///ﬁe
49 S
3.5-rasm
o
i, ,LS I a
, / 2 fg}v}[ T
: s
. & R / &Lﬁb
. WL :
1 \ | SN ¥
v;\\\ R Jo Rezba o'gi
: c : 3.6-rasm

1.2. Konus metrik rezha (GOST 25229-82) 1:16 nisbatdagi konus
sirtiga o'yiladi. Ularning nominal diametri 6 mm dan 60 mm gacha
bolishi mumkin, Konussimon rezbalarni shartli belgilashda MK harflari,
d nominal diametri va qadami qatnashishi lozim. Masalan, MK 24x/,5 -
o'ng yo'lli, MK 24xLH - chap yo'lli. 3.6-rasmda silindrik metrik rezbaning
birikmadagi ko'rinishidan misol keltirilgan.

2. Dyumli rezbalar.

2.1. Silindrik dyumli rezbatar (NKTP 1260). Bu rezbalaming tashqi
diametri dyumlarda (I' ~25.4 mm), qadami esa I' ga to'g'ri keladigan
o‘ramlar soni bilan belgilanadi. Dyumli rezbaning profili teng yonli
uchburchaklik bo'lib, uchidagi burchagi S5° ga teng. Amalda uchburchak
uchlari tekis kesilgan bo'lib, to'mtoq holda bo‘ladi. Birikmada bunday
rezbalaming tashqi diametri bo‘yicha ham, ichki diametri bo'yicha
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ham gazor qoladi, Chizmada dyumli rezbalaming fagat tashqi diametri
ko' tsatiladi, Masalan, 1% bilan belgilangan rezbaning tashqi diametni 1'%
(yoki » I8 mm) va T'ga 6 ta o'ram (gadami » 4,23 mm) to‘g‘n kelgan
vorbindir (3.1 jndval),

Dyumli rezba fagat eski mashina detaliarim almashtirish hollandagma
whistiladi. Yangs mashinalar fagat metrik rezbalarda loyihalanadi,

Ayrim biriktinsh detallarida GOST 6111-52 ga muvofig profili teng
Wwinonlt uchburchak, uchidagi burchagi 60° ga teng bo'lgan dyumli konus
poahilar shiatilads.

2. ). Konussimon dyumli rezbalar. (GOST 6111-52°). Bu rezbadan
MY, oy, yoqilg'i va bavo o'tadigan mashina va uskunalaming truba va
naychularin biriktirishda foydalaniladi. Profili teng tomonli uchburchak
ho' lib, uchidagi burchagi 60° ga teng va konusligi K+1:16 nisbatda bo*ladi.
Negba belgisiga rezbaning sharth belgist «K», dyumda o*lchangan (254
mm) va daviatl standartiga kiradi. Masalan, K74 GOST 6111-52°. Rezba
o' lohami chigqarish chizig*i tokchasi ustiga yoziladi (3.1-jadval).

3. Truba rezbalar,

3.1, Silindrik truba rezbalar (GOST 6357-81) suv-gaz trubalanida,
ulurni biriktiruvehy mufta, tirsak kabi gismlarda va shunga o*xshash
armaturalarda ishlatiladi. Silindrik truba rezba o*zining burchak profili
a~55" (profil teng yonli uchburchak) bilan xarakterlanadi. Truba
rezbalarning qadami dyumli rezbalaming qadamidan maydarog bo‘ladi
(ya'ni 1 dyumga ko'prog o'ram to°g'ri keladi). Uchburchakning uchi va
o'yiglan yumaloglanadi,

Truba rezbaning shartli belgisiga: G harfi, rezbaning dyumda
ifodalangan olchami (dyum «"» - belgisiz); o'rta diametrning aniglik
klassi (4 yoki B) va rezbaning uzunligi (agar nostandart bo*lsa) o*lchamlari
kiradi. Chapagay rezbalar uchun esa, rezba belgisiga LH qo*shib yoziladi.
Misollar: G% - A; GI%LH -A; G 1% -B-25; G 1 % LH~B—40, bu yerda,
25, 40 — rezba uzunhgi mm da, A, 8 - aniglik klasslari va 1% - rezbaning
tashgi diametri o'lchamlari (bu yerda I~ rezba ishlangan trubaning
diametri o‘lchamini ifoda giladi va u 33,25 mm (1 dyum=33.25 mm)ga
teng. Trubaning suv yoki gaz o‘tadigan ichki teshigi diametri 254 mm
(D, =254 mm) bo'ladi). 3.7-rasmda silindrik truba rezbaning birikmadagi
ko‘rinishidan namuna keltinlgan.
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3.2, Konussimon truba rezbalar (GOST 6211-81). Bu rezbalaming
profiliuchburchak shaklida bo'lib, uchidagi burchagi $5°, profilining uchlari
yumaloglangan. Bu rezbadan yuqori issiglik bosimi ostida ishlaydigan
hamda katta zichlikni talab giluvchi naycha va trubalar birikmasida
foydalaniladi. Rezba ochiladigan detallaming konusligi K=1:16 nisbatda
yoki konus uchidagi burchagi j=3°34¢48 ga teng bo‘ladi, Konussimon
rezbaning diametni doimiy ravishda o‘zgarib turganligi sababli uning
0'lchami asosiy tekislikdagi kesimdan olinadi. Asosiy tekislik taxminan
tashqi rezba uzunligining o'rtasidan o‘tkaziladi. Chizmada truba uchidan
tekislikkacha bo'lgan masofa ko'rsatiladi. Asosiy tekislikdagi rezbaning
diametn silindrsimon truba rezba diametri bilan bir xil bo‘lganligi sababli
bunday rezbalar binkmasini tuzish mumkin.

Konussimon truba rezbalar «R» harfi bilan, jumladan, sterjendagi
tashq: truba rezba «R», tekislikdag ichki konussimon “R » va teshikdag:
silindrik va tashqi konussimon truba rezba «R » harflar bilan belgilanadi.
Masalan, R %; R_%; R, % ko'rinishda, agar rezbalar chapagay yvo nalishda
bo'lsa, o ‘Icham raqami yoniga LI qo'shib R %LH; R %LH, R “%LH
ko‘rinishida yoziladi, Bu yerda % - rezba o ‘Ichami yarim dyum
Konussimon rezbali birikmalar o'lchamlani kasr ko*rinishida ifodalanadi,
kasming suratida ichki rezbaning belgisi, mahrajda esa tashqi rezba belgisi
va rezbaning o'lchami ko'rsatiladi. Masalan, ichki va tashqi konussimon

40

GOST 6357-81 gn muvofig A klass aniqlikdagi ichki silindrik truba
n-rlm vi tashat konuwmon truba rezbalar birikmasining belgitanishi:

RI),II Ayulu—l}’ll ~ A GOST6211-81.

4. Trapetsivasimon rezbalar (GOST 9494-81). Bunday rezbalar
U lanma-guytma harakatlami uzatuvehi vintlarda qo‘llaniledi. Rezba-
ming profili 3.1-jadvalda keltirilgan. Trapetsiyasimon rezbalar uchun 10
win dan 640 mm gacha bo‘lgan diametrlar belgilangan. Bunday raMm
bt va ko'p kirimli bamda chapagay va o‘naqay qilib ishlanishi mum.h.IL
Ko'p kirimli rezbaning mubim elementlaridan biri rezbaning yo'lidir:
o sn I rezba gadami, mm, 2 — kinmlar soni. _

Cluzmada trapetsiyasimon rezbalar quyidagicha belgilanadi: tashq
eebalar Tr 50x4-8e GOST 24738-81, bu yerda 50 - rezba diametri, 4 -
qadami, Se - go*yimiar maydoni. Ichki rezbalar uchun 7r 50x4-8H GOST
JA718-81, shuning o‘zi chapagay rezba uchun 7r 50x4LH-8¢ GOST
24718-81.

Ko'p kirimli rezbalarda qo‘shimcha ravishda rezbaning yo'li ham
ko'rsatiladi. Masalan, Ir S0x8(P4)-8H GOST 24738-81, chapaqay
rezba uchun 70-50x8(P4)LH-8H GOST 24738-81, rezba belgisidagi P4 -
qadamiar, rezbaning yo'li £=8 mm, kinmlar soni n=(p=8/4=2. 3.8-rasmda
tpetsiyasimon rezbaning binkmadagi ko'rinishidan misol keltiriigan.
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S. Tirak rezbalar (GOST 10177-82). Bu rezbalardan kuch bir
lomonga yo'nalgan moslamalarda (domkrat, press, iskanja va shu kabi
siqish vintlarida) ishlatiladi, Tirak rezbalar ham bir va ko'p kirimli qilib
tayyorlanadi. Tirak rezbalarga tegishli aniglik klasslarini va dopusklar
maydonini GOST 25096-82 belgilaydi. Tirak rezba «S» harfi bilan
belgilanadi,

Tirak rezbalar quyidagicha belgilanadi: S70x10-7h GOST 10177-
8j.’, chapaqay rezba §70% 10 LH-7h GOST 10177-82. Bu yerda 70 - rezba
diametri, /0- rezba qadami, 7/ - go*yimlar maydoni. Ko'p kirimli rezbalar
belgisiga qo‘shimcha ravishda rezba yo'li (1) kiradi. Masalan, nominal
diametri d=70 mm, rezba yo'li +=20 mm va qadami P=10 mm bo'lgan
tirak rezba quyidagicha belgilanadi: $70%20 (P10) GOST 10177-82,
shuning o'z chapagay rezba uchun $70%20 (P10) LH GOST 10177-82.
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GOST 13535-87 ga muvofiq profildagi burchagi 45" bo'lgan,
kuchaytinlgan tirak rezbalar o‘ta katta yuklar uchun (diametri 80-200 mm
gacha) qo‘llaniladi. Bu rezbalar faqat 1 kirimli (n=1) qilib tayyorianadi va
quyrdagicha belgilanadi: $200x 12 <45" GOST 13525-87, bu yerda 200 -
rezba diametri, /2 — qadami, 45" - profildagi burchagi (ko'rsatish shart).
3.9-rasmda tirak rezbaning birikkmadagi ko'rinishidan misol keltirilgan.
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6. Yumalogq rezba (GOST 13536-68). Ushbu rezbaning profili
yumaloglanganligi uchun uni yumalog rezba deyiladi. Bu rezbalardan
asosan santexnika, clektr-yoritish asboblarida, plastmassa va chinni
buyumlami biriktirishda foydalaniladi. GOST 13536-68 ga muvofiq,
fagut diametri d=12 mm bo'lgan yumaloq rezbalar santexnika buyumlari
(suv trubasi va hojatxona jo‘mrakiari hamda gonishtirish ventillarining
shpindellanjda ishlatiladi. Yumaloq rezbaning shartli belgisi «Xr» bo'lib,
chizmada quyidagicha belgilanadi: Kr/2%2,54 GOST 13536-68, bunda
2,54 - rezbaning qadami mm da, ST SEV 3293-83 ga kirgan va diametri
¥ mm dan 200 mm gacha bo‘lgan yumalog rezbalar yuqoridagilar bilan
bir xil profilga ega bo‘lgani uchun bu standart bevosita davlat standarti
sifatida qabul gilingan va muomalaga joriy gilingan. Bu rezbalarming
shartli belgisi «Rdw», chizmada belgilanishi Rd 20 ST SEV 3293-83,
chapagay rezba Rd 20 LH ST SEV 3293-83. Elektr chiroglarida va shu
kabi buyumlarda GOST 6042-83 ga muvofiq yumalog Edisson rezbalari
qo*Naniladi. Ular chizmada £ /4 GOST 6042-83 ko'rinishda belgilanadi,
bu yerda, E — rezbaning shartli belgisi, /4 - tashqi diametri,

Yuqori profilli rezbalar GOST 19681-83 ga muvofiq turli o*lchamdagi
gorishtirish ventili shpindelida hamda GOST 20275-74 ga muvofiq suv
trubast jo'mraklarida ishlatiladi, Bunday rezbaning shartli belgisi «Kr»
bo'lib, ular quyidagicha belgilanadi: Krd40x3,/7 GOST 19681-83,
Krd0x3,175 GOST 20275-74.

Yuqorida ko'rib o'tilgan standart rezbalardan tashgari profili
t0*rtburchak bo'lgan nostandart rezbalar ham mavjud.

To'g'ri burchakli rezbalar. Bu rezbalar muhim bo‘lmagan joylarda
masalan, ventil, zadjivka shpindellarida, domkrat, press vintlarida ishlati-
ladi, Rezbaning profili 3.1-jadvaida berilgan bo‘lib, u standartlashtiriimagan
vir sharthi belgiga ega emas. Chizmada rezbaning profili, ichki va tashqi
diametri, gadami ko'rsatiladi.

Standart profilli rezbalarning diametri yoki gadami standart
o'lchamlardan farq gilsa, maxsus rezba deyiladi. Bunday rezbalarming
belgisiga wMaxs» s0'zi qo'shib yoziladi,
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A erbalarning chlzmada tasviclanishi va belgilanishi
(O 2DSE 2.311:2003)

GOST 231168 (ST SEV 284-76)ga muvofiq barcha rezba turlarini
sharth taviclah gabul gilingan. Unga ko'ra sterjendagi rezbaning tashgi
dlmettl asosly yvo'gon tutash chizigda, ichki diametni esa ingichka
tash chizigda tasvirdanadi. Sterjen o'qiga parallel bo'lgan proyeksiya
Wb ishigidagi ko'rinishi rezbaning ichki diametrini ifodalovchi ingichka
Milash ohiziq butun rezba uzunligi bo'yicha chiziladi, Sterjen o'qiga
poipendikular tekislikdagi ko'rinishida esa rezbaning ichki diametri
Ay laaning taxminan % qismiga teng bo‘lgan va istalgan yerida uziladigan
Soy bitan chiziladi. Rezbaning chegarasini belgilovehi chizig to'liq profilli
sl tuigagan joydan (rezba sbegi boshlanguncha bo'lgan joygacha) asosiy
yo' i on tutash chizigda rezba tashgi diametrigacha chiziladi (4.1-rasm, a).
Apr rezba chegarasi ko*rinmaydigan bo'lsa, u shirix chizigda rezba tashqi
dunetngacha chizaladi (4.1-rasm, v),

Conio {1 me  Feaie chegores
I

W

4. 1-rasm
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lt_lc7..bali h_:;hikning ichki diametri asosiy tutash chiziq bilan va
tashql dmrpctn ingichka tutash chiziq bilan tasvirlanadi. Ingichka tutash
c!nzlqlgrr.u teshik o'qiga parallel bo‘lgan girgimlarida, rezba tashqt
dmn,clrm_mg butun uzunligi boyicha o'tkaziladi. Ingichka tutash chizig
asosiy chizigdan kamida 0,8 mm va ko'pi bilan rezba qadamiga (R) teng
masofada g'tkaziladi. Teshik o'qiga perpendikulyar tekislikdagi tasvirida
esa rclzbanmg tashqi diametri aylananing taxminan % qismiga teng bo'lgan
va lxu.yor.iy joyda uziladigan yoy bilan o'tkaziladi (4.2-rasm, a).
erqllm va kesimlarda shtrixovkalash chiziglari sterjenlarda rezbaning
las_hgn dxlamelriga yetkazib chiziladi. Teshiklarda esa shtrixovkalash
:l)nz:qlnn rezbaning ichki diametriga yetkazib chiziladi (4.1,4.2-rasmlar,
Agar rezbali teshiklar ko'rinmas
qilib tasvirlansa, undagi rezbaning
—s=——%———=— ichki va tashqi diametrlari bir
L——-'—-—_-;- -_:—— xi[ yo'g‘onlikda shtrix chiziqda
— e = — 7] chiziladi (4.3-rasm). Rezbalardagi
maxsus konstruktiv ahamiyatga ega
4.3:vasea b? llmagan faskalar sterjen va teshik
: V| ' o'qiga perpendikulyar tekislikda
msv!rlanmgsltgx mumkin (4.1 va 4.2-rasmlar, a). Sterjendagi rezbani
lasvulpvchn ingichka utash chizig'i sterjen o'qiga parallel yo'nalib
faskaning chegara chizig'ini kesib o'tishi shart (4.1-rasm, a). '
‘Rcz!nli berk teshik (uyacha)arning tubi konus shaklida bo‘lib
uchidagi burchagi 120* bo‘ladi. Bu burchak uchi konus shnklid:;
c!uuxlangan parmadan hosil bo'ladi, Chizmasiga garab, teshik chuqurhgi
bilan rezba uzunligi o'zaro farqlanganida ham 4.4-rasm, a va b lardagidek

Qirgimda rozbali birtkmalarni uning o'qiga parallel tekislikdagi
(aavirica teshik rezbasining faqat sterjen to'sib (yopib) golmagan qismigina

iavidanadi (4.5-rasm, a va b).
rofili standartlashtirilmagan rezbalar chizmada 4.6-rasmdagidek

twsvirlanadi. Unda rezbaning barcha o‘lchamian (chizmada o*lchamlar
arflar orgali go'yilgan) va «Rezban so'zi bilan qo'shimcha ma’lumotlan
lam (rezbaning chapagayligi, kirimlar soni va hokazolar) ko‘rsatiladi.
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4.6-rasm

Rezba shegi, protochkasi va rezbali buyumlarning Sfaskasi,
Rezbalaming konstruktiv va texnologik elementlari (faska, rezba sbegi,
oxirigacha girgilmagan gism, protochkalar) uchun o‘lcham va shakllar
anig o*matilgan. GOST 10549-80 (ST SEV 214-75)ga muvofig standart
rezbalar uchun bu o‘rnatmalar rezbaning qadamiga bog'liq. Rezba
keskichining uchi detalning butun uzunligi bo*yicha kesib boradi, natijada
rezba profilining oxirgi gismi kichrayib yo'q bo'lib ketadi va shu joydan

keskich chigib ketadi, Ana shu rezba profilining kichrayib, yo'q bo‘lib
ketgan qismi rezbaning shegi deyiladi va u chizmada «X» bilan belgilanadi
(4.7-rasm, a da tashgi, b da ichki sbeg). Ko'pincha rezba uzunligiga
rezbaning «X» qismi qo'shib ko‘rsatiladi. Agar chizmada rezba sbegini

tasvirlanishi mumkin.
‘e A-A

TR

.
__“ > ko'rsatish lozim bo'lsa, u rezbaning o'qiga nisbatan 45 burchak ostida
A a) &) ingichka tutash chizig bilan ko'rsatiladi. Bundan tashqari rezba sbegidan
4.4-rasm 4.5-rasm boshlab detalning tayanch yuzasigacha bo'lgan «a» masofa rezbaning

ovirigacha girgilmagan gismi deyiladi.
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4.7-rasm

Sterjen va teshikdagt rezbaning uzunlik o' lchamlari (L) rezba sbegisiz
qo'yiladi (4.8-rasm, @ va ). Ayrim hollarda rezba uzunligi sbeg bilan
qo‘shib yoki sbeg va rezba uzunliklari alohida ko*rsatiladi (4.8-rasm, v, g).

EEREE

o/

Detallarda to'la profilli rezba hosil gilish uchun uni o'yishda sbeg
qismi o‘'mida protochka (ariqcha) o'yiladi. Natijada rezba qirgilganda
keskichning uchi rezbani o'yib borib arigchaga chigadi va hosil bo'lgan
rezba to'la profilli bo'ladi, Ariqchalarning o’lchamlarini GOST 10549-
80 dan olish mumkin, Detal chizmasida protochkalar soddaroq chizildi,
ammo unga chigarnsh elementi go*shimcha qilinadi (4.9-rasm, a da tashq,
& da ichki protochka).

Sbegning o'lchamini P rezba qadamiga nisbatan quyidagicha
olish mumkin: normal sheg ~ 2,5%P; gisqa sbeg — 1,25%P. Oxirigacha
qirgilmagan @ masofaning o‘lchami quyidagiga teng bo'ladi: normadagi -
3 %P, qisqasi - 2 xP; uzun - 4 x P,

Vint, shpilka va boltlami teshiklarga oson burab kintish uchun hamda
rezba o' ramlanga shikast yetkazmashik uchun biriktirish detallan uchlariga
va rezbali teshiklarga maxsus faskalar ishlanadi (4.8, 4.9 va 4.10-rasmlar).
Ba'zan sterjen uchi shar segmenti holatida yakunlanadi (4.10-rasm, v),

4.8-rasm
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Yasash uchun mo‘ljallanmagan faskali detallarning chizmasini
chizishda faskaning balandligini rezba diametriga garab c-O.lS.*d
qilib olish mumkin. Faskasi bo'lgan rezbali dc@lmnng rezba o‘c_]lga
perpendikulyar bo'lgan tekislikdagt proyeks;yasnd_a fasku' chmb
ko'rsatilmaydi (4.1 va 4.2-rasmlar, a). Sterjen va tc;h:klardagx metrik
rezbalarda konushi faskalaming kesik konusi uchi 90° (4.10-rasm, @ va b)
va gaykalarda 120" burchakni hosil qiladi (4,10-rasm, g).
k ki s -.-4-9‘1-.— .’tW‘Qﬂ-

e i
g \\
i 4 Fi== o &
13
e 4 L
o » v 7
4.10-rasm
51




5. Rezbali biriktirish detallarining turlari, chizmada shartli
tasvirlanishi va ularga oid grafik vazifalar

S.1. Boltlar. Bolt silindrik sterjendan iborat bo'lib, uning bir uchi
kallakli, ikkinchi uchi rezbali bo‘ladi (5.1-rasm). Boltlar kallagining shakli
olti girrali, kvadrat, yarim yumaloq, konus shaklida va kallagining osti
kvadratli yoki «wmurtaklin qulib ishlanadi. Boltlar dag*al (GOST 15589-
70), normal (GOST 7798-70) va yuqori (GOST 7805-70) aniglikda
tayyorfanadi.

Bolt katlagy

Bolt sherjoni

S.1-rasm

Boltlar kallagining shakli va o'lchamiga, sterjenning shakliga,
rezbasining qadamiga, bajarilishi, ko‘rinishi va tayyorlanish anigligiga
qarab ajratiladi (5. 2-rasm). Yugqon anighkdagi (A sinf) bolt sirtining tozalig:
belgilari 5.2-rasmning b gismida, normal aniglikdagi (# sinf) bolt sirtining
tozaligt belgilan 5.2-rasmning a qismida, dag‘al aniglikdagi (C sinf) boit
sirtining tozaligi belgist 5.2-rasmning ¢ gismida ko' rsatilgan.

Boltning bajarilishiga qarab sterjenda shplint uchun teshik (5.2-
rasm, b) yoki boltning o°z-0'zidan buralib ketmashigi uchun kallagida sim
bilan bog‘lab qo*yishga mo'ljallangan ikkita teshik (5.2-rasm, ¢) o'yilishi
mumkin.

Kallagining o*lchamiga garab boltlar normal kallakl va kichraytirilgan
kallakli bo'ladi. Yarim yumaloq va yashinin kallakli boltlar kallagi ostida
murtakli qilib tayyorlanadi (5.3-rasm, @ va b). Yanm yumaloq va yashirin
kallakli boltlarning kallagi osti kvadrath qilib tayyorlanadi (5.3-rasm, ¢ va

d).
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Boltlarni berilgan
sterjen diametriga
nisbatan taxminiy
o‘lchamlarda chizish
mumkin (5.4-rasm, a.
b). Bolt rezbasining
diametri d=20 mm
berilgan bo‘lsa,
rezbasining nominal
diametri, ya'ni tashqi
rezbasi diametri
d=20 mm, ichki
rezbasining diametri
d=0,85xd=17
mm, kallagining
burchaklarini qamrab
oluvchi aylana diametri
D=2xd=40 mm,
kallagining kalitbop
o‘lchami yasash
yo'li bilan aniglanadi
yvoki 1,73xd=34.,6
mm olinadi,
kallagining balandligi
H=07%d=14 mm,
rezbasining uzunligi
1, =2d+6=46 mm,
faskasi c=0,15xd«3
mm, bolt kallagi
burchaklarining

uchlanidagi burchagi 120° li konusli faska bilan kesishishidan hosil
bo*lgan yoqlardagi giperbolalar o'miga R=1,5%d=30 mm va R, =d=20
mm radiusli aylana yoylarida chiziladi. Boltning uzunligi / (bolt kallagi
A uning uzunligiga kirmaydi) biriktiriluvchi detallarning qalinliklariga

bog'liq bo'ladi, ya'ni H,+H,+1,3%d olinadi.
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Mubiidinlik amaliyotida maxsus boltlar (lmahlqmn boll..nm-.l')tc:él,
pebevr bottdan foydalaniladi. Detallarmi tezda s‘u{lsh va bo shxl:'us d.x'\
Blams baltlardan foydalanilodi va plar uch ko‘nlmghda la{yoltn;\[ikll;

pusilong katlakhi bolr, shplintga mo'ljallangan teshikli yumalog ka

bolt katlaget vilkali bolt (5.5-rasm, a, b, ¢).

: V) :

5.5-rasm

Tashlama boltlar B va C amglikda tayyorln.na.di B sinf m‘liqlikdagt?
| -bajarilishdagi, rezbasining diametri 6 mm, joiz o'lchami maydfmn
Oy, hzunligi 32 mm, mustahkamligi 6mkm bo‘lgan tashlama boltning
belgilanishiga misol:

Bolt B.M6-6g x32.36.C.016 GOST 7798-70.

Yuklarni ko‘tarish va tushirishda ishlatiladigan rim-boltlar, qurjljsh
konstruksiyalarini mustahkamlash uchun poydcvorga betonlanadigan
boltlar diametri 12 mm dan 140 mm gacha tayyorlanadi.
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5.2. Vint va shuruplar. Bir uchida turli shakldagi kallagi bo*lgan,
ikkinchi uchida rezba o'yilgan silindrik sterjendan iborat detalga vins
deyiladi (5.6-rasm). Vintning rezbasi biriktiriladigan detallarning
biriga burab kirgiziladi. Vintlar ularning tatbiqiga qarab ikkiga, ya'ni
mustahkamlovehi va o ‘rnatuvehi vintlarga bo'linadi.

al b) v) gl

Vint kallagf

Vint sterjeni

Shlitsa
d)

S5.6-rasm

Mustahkamlovehi vintlar yarim yashinin (GOST 17474-80), yashirin
(GOST 17475-80), yarim yumaloq (GOST 17473-80), stlindrik (GOST
1491-80) kallakli va olti yoqli chuqurchasi (GOST 11738-84) bo'lgan
sthindrik shaklda tayyorlanadi. Vintlaming kallagida ularmi burash uchun
o'yig'i yoki maxsus kalitlar bilan burash uchun chuqurchasi bo*ladi (5.7-
rasm).

O 'rnatuvchi vintlar (GOST 1476-84, GOST 1477-84, GOST 1479-
84) o'tkir yoki silindrsimon uchi bilan detallarning o'zaro bog'lanishlarim
mustahkamlaydi. Bunday vintlarning kallagida ularni burash uchun
chuqurcha, kalitda burash uchun kallagi kvadrat yoki olti yogh qilib
tayyorianadi (5.8-rasm).
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Visthaning koostruksiyasi va o' lchamlan standart b_ilan bclgilan'ga.n
b bl L okin whneni berilgan rezba (steryen) diametriga nisbatan taxminiy
o Wb iarda chizish mumkin (5.7 va 5.8-rasmlar).
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Shuruplar. Metallga mo‘ljallangan vintlardan tashqgari yog'och,
plastmassa uchun mo* ljallangan vintlar ham bo*ladi, Yog'och va plastmassa
materiallardan tayyorlangan buyumlarni biriktinish uchun mo'ljallangan
vintlar shuruplar deyiladi (5.9-rasm). Shuruplaming konstruksiyasi
v o'lchamlari GOST 1144-80, GOST 11473-75 lar bilan belgilangan,
Shuruplarning kallagi yanm yumaloq, yashirin, yarim yashirin, olti girrali
va kvadrat shakllarda tayyorlanadi. Ulamning kallagida burash uchun
o'yiglar mavjud.

b) v)

5.9-rasm
Vintlaming konstruksiyasi va o'lchamlari standart bilan belgilangan
bo*ladi. Lekin ularm berilgan rezba (sterjen) diametriga misbatan taxminiy
o' lchamlarda chizish mumkin (5.10-rasm).
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5.3. Shpilkalar va shpilka uy ! ilindn
53 : yasi. Shpilka silindrik sterjen bo'li
:::;zﬁ r:lkuk\,a(:}a)'l:;.l:ﬁﬂ rezba o'yilgan bo‘ladi, Uning kalta rlcj'/bnli ’u:::i'
'chi detallaming biri i uichi
ity g biriga burab kiritiladi, ikkinchi uchiga gayka
Shpilkalardan konstruktiv n ' 11
ey uqtayi nazardan boltlarni ishlatish mumki
bo l:::)chgan J'oylm_ln foydalanitadi. Ulaming ikkala uchiga ham yirik \.':
maySb q_&:ﬁmlnll metrik rezbalar o'yilgan bo*lishi mumkin 2
pilkalar ikki xil 4 va 8 aniglik sinfida ta di igh
. s 4 . yyorlanadi, A aniglikdagi
s::‘fnd; shg;lkn mgb:!stnfng nominal diametri va rezbasiz (silliq;'stcrjeg;
:]nbm :lis :::ufn |b:; xil (5..Il-msm. a), B aniglikdagi sinfda - shpilka
. iametri rezbasiz (silli ] ismini i
d,.mcmn <y e :zi‘(snllzq) sterjen qismining nominal
kg,msltﬁ’jg::l:ﬁ, aburx:l‘; kirli)lilldigan /, gismining uzunligi uning burab
tladigan uyast (detal) qanday materialdan tayyorl igi
?27;?)( Kintiladigan rczba.nli uya qattiq materialdan ﬂ)o)zt t:oit;‘s? ';"-i-(s/.l::
=L25%d, yumshoq materialga kiiladigan bo'lsa, |,=1,6%d va 1=2,5%d
:;r:n tx':y.yorlapadn. Sh‘pxl.kx.xmm uzunligi / (shpilka uzunligiga / Ima'sofa
aydi) shpilkaga kiydirilib mustahkamlanadigan detalning qalinligi £
ga bog'liq bo*ladi, yva'ni I=H ,1.3%d ga teng qilib olinadi £
cxss*

S.d1-rasm

duSanilka:!ing bclgilgnishi. Rezba nominal diametri d = 20 mm., virik
::‘ e ;l :’:.. mm, qO*yim Tna_vdoni g, wzunligi =100 mm, musmhiu;nlik
15, Igan qoplamasiz shpilkaning shartli belgilanishigs misol:

Shpilka M20-6g * 100.58 GOST 22032-76,
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Xuddi shu shpilkaning 0°zi, gadami mayda P=1,5 mm, qo'yimlar
maydoni 8g, mustahkamlik sinfi 10,9 va 40x markali po*latdan ishlangan.
0.2-sinf bo‘yichs 6 mkm qalinlikda qoplangan shpilka quyidagicha
belgilanadi:

Shpilka 2M20x1,5-8g*100.109.40X.026 GOST 22032-76.

Burab kiritiladigan qismi [, =1,6%d, 4 sinf aniglikdagi, 1-bajarilishdagi
tezbasining diametri d=20 mm, burab kiritiladigan gismidagi rezbasi mayda
qadamli P<1,5 mm, dopusk maydoni 2r, gayka burab kiritiladigan rezbali
uchining rezbasi qadami yirik P= 2,5 mm, dopusk maydoni 6g, uzunligi
|60 mm, mustahkamlik sinfi 6,6 va qoplamasi 0,5 bo'lgan shpilkaning
shartli belgilanishiga misol: Shpilka M20*-( 1,5/2r) %6g160.6,6.0,5.

Shpilka uyasi. Shpilka
burab kiritiladigan rezbali
teshik shpilka uyasi deyiladi
(5.12-rasm). Uya avval parma
bilan rezba diametrining ichki
diametriga, ya'ni d,~0,85%d
ga teng qilib, [=1,5xd
o‘yiladi, Uyaning tubidagi
konus parma uchidag: konus
izi bo‘lib, u 120° ga teng.
Keyin bu uyaga metchik
yordamida rezba o'yiladi.

Shpilka uyasining
chuqurligi uya ishlanadigan
“’r detalning materisliga

i

d,' - - ! bog'lig. Po‘lat, bronza
7 1t tishmalar uch

/ l. é;« 3 3:'3 ::qhu?;:rlisgln:j.ss.r... I.?Su;.

é / cho‘yandan va boshga

i
// yumshoq qotishmalardan
//, ishlangan detallarda
vl chuqurligi 1,754... 3d qilib
o'yiladi.
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5. Ja

5.13-rasm

5.4. Gaykalar. Bolt yoki shpilkaga burab kiritiladigan ichki rezba
ochilgan detalga gavka deyiladi. Gayka olti girra yoki kvadrat shaklida
hamda gayka-barashka (5.14-rasmga qarang, qo'lda buraladigan qulogli
gayka) ko*ninishida tayyorianadi.

Olti girrali Gayka-barashka

Tojsimon Avlanasimon
5.14-rasm

Olni girralli gaykalar eng ko'p targalgan bo'lib, o*zining konstruksiyasi
bo‘yvicha oddiy (GOST 5915-70, GOST 5927-70, GOST 15526-70),
o'yigli va tojsimon {(GOST 5918-73, GOST 5932-73), normal, past (ensiz)
(GOST 5916-70), baland (galin) (GOST 15523-70) va juda baland (GOST
15525-70), bir yoki ikki faskali, faskasiz qilib tayyorlanadi (5.15-rasm).
Ensiz gaykalarda #=0,5d. normal gaykalarda /=084, baland gaykalarda
H=1,5d ga teng qilib bajariladi. Gaykalar dag*al C aniglikda (GOST
15526-70), normal B amglikda (GOST 5915-70) va yuqori A anigqlikda
(GOST 5927-70) hamda rezbasi mayda va yink qadamli qilib tayyorlanadi,
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Gaykalar uch xil ko*rinishda bajariladi:

I-bajarilishida ikki tomonlama tashqi konus faskalur ishlanadi (5.15-
rasm, a);

2-bajarilishida bir tomonlama konus faska ishlanadi (5.15-rasm, b);

3-bajarilishida gayka toretsining bir tomonida silindrik yoki
konussimon chiziq ishlanadi (5.15-rasm, ).

Gaykalar ish sharoiti va belgilanishiga garab tanlanadi:

- 0'q bo'yicha yo‘nalgan zo‘rigish ko'p bo'lgan hollarda, ish
jarayonida rezbali birikmalarni tez-tez ajratib turishga to*g'ri keladigan
vaqtiarda baland va eng baland gaykalar ishlatiladi (5.15-rasm, ¢);

~ 0'q bo'yicha zo‘riqish kam bo‘lgan hollarda ensiz gaykalardan
foydalaniladi (5.15-rasm, d);

— o'zgaruvchan kuch va titrash ta'sirida bo‘ladigan birikmalarda
shplintga mo‘ljullangan tojsimon yoki o'yig‘i bor gaykalar ishlatiladi
(5.15-rasm, h).

Gaykaning konstruksiyasi va o'lchamlari standart bilan belgilangan.
Lekin uni berilgan rezba diametri & ga nisbatan taxminiy o'lchamlarda
ham chizish mumkin {5.16-rasm).

1-bajoriichs 2-bageriad 3-Supariihi
-

fa)
N

= t’E 5.16-rasm

1-bajarilishdagi, rezbasining diametri d =16
. mm, yirik gadamli P - 2 mm, dopusk maydoni 6/,
" mustahkamlik sinfi 5, qoplamasiz gaykaning shartli
belgilanishiga misol:
Gayka M16-6H.5 GOST 5915-70.
2-bajarilishdagi, rezbasining diametri d~16
mm, mayda qadamli P=1L5 mm, dopusk maydoni
6H, mustahkamlik sinfi 12, materiali 40x markali
po‘latdan tayyorlangan 0,1 qoplamali, qalinligi 9 mkm
li gaykaning shartli belgilanishiga misol:
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Gayka 2M 16 %1,5-6H.12.40X.019 GOST 5915-70.

Normal gaykalarni uning rezbasi 4 diametriga nisbatan taxminiy
o'lchamlarda bolt kallagt kabi chizish mumkin. Bolt kallagidagi 120°
It faska bir tomonlama bo‘lib, balandligi 0,7xd olinsa, gaykada ikki
tomonlama 1207 Ii faska chiziladi va balandligi //=0,8xd qilib olinadi.

Gaykalarmi berilgan rezba diametriga nisbatan taxminiy o'lchamlarda
¢hizish mumkin (5.17-rasm).

5.5. Shaybalar. Shayba asosan
gayka, vint yoki bolt kallagi ostiga
go'yiladi va ularning teshigida
rezbasi bo'lmaydi (5.18-rasm).
Ular biriktiruvchi va biriktiriluvchi
detallarning yuzalarini buzilishdan
saglaydi hamda ularga ta'sir qiladigan

5.18-rasm zo'riqishni bir me'yorda uzatish va
tarqatish uchun xizmat qiladi. Shaybalar xomaki va toza turlarga bo‘linadi.

Xomaki shaybalar, asosan, list po'latdan qirgib tayyorlanadi va
barabanda tozalanadi hamda ularga stanokda ishlov berilmaydi, Toza
vhaybalar bolg'alangan po'latdan stanokda tayyorlanadi hamda ularning
0'rtasi va tashqi sirtida faskalan bo‘ladi. Toza va xomaki shaybalardan
tushqari, yana zarb, tebranish yoki silkinishlar ta’sirida gaykalar o‘z-
o'zidan buralib ketishidan saqlash uchun prwjinag (GOST 6402-70)
shaybalar ishlatladi (5.19-rasm, b).

Shaybalaming o'lchamlani standartlashtirilgan. Lekin ulami bolt yoki
shpilkaning rezbasi nominal d diametriga nisbatan taxminiy o*lchamiarda
chizish mumkin.

Teshikning diametri d =1,I1xd, tashqi diametri d,=2,2xd, qalinligi
v=0,15%d va faskasi ¢=0,25%d ga teng qilib olinadi.

I-bajarilishdagi teshik diametri @=14 mm, 0,1-gruppacha materiali
(0.8 kp markali po*lat)dan tayyorlangan qoplamasi galinligi 6 mkm bo'lgan
shaybaning sharth belgilanishiga misol:

Shayba 14.01.08 kp.016 GOST11371-78.

|-bajarilishdagi teshik diametri 10 mm, 65G markali po‘latdan
tayyorlangan, 02 qoplama galinligi 6 mém, prujina shaybaning shartli
belgilanishiga misol: Shayba 10.65G.025 GOST 6402-70,
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10% va 12% qiyalikdagi balka (shveller va qo‘shtavr)larning 4207
qiyaliklarini to'g rilash uchun gaykalar yoki bolt kallaklari ostiga go'yish -
uchun bir tomoni giyshig yuzali (GOST 10906-78) shaybalar ishlatiladi 5
(5.19-rasm, ¢).

Teshik diametni 20 mm, 57 po*latdan tayyorlangan, goplama qalinligi
9 mkm bo'lgan giyshig shaybaning sharth belgilanishiga misol:

Shayba 20.02. St 3.019 GOST 10906-78.

Sharnirli binkmalaming barmoqlari uchun tez sug “urib olinadigan rirak
shaybalar (GOST 11648-75) ishlatiladi (5.19-rasm, d). Bunda shaybalar
diametri 2 mm dan 20 mm gacha 65G markadagi sifatli konstruksion
po‘latdan yoki Br KMts 3-1 galaysiz bronzadan qoplamali va goplamasiz
gilib tayyorlanadi.

Ichki diametri d=9 mm, Br KMts 3-1 markali bronzadan tayyoriangan
07 qoplama qalinlig: 6 mkm bo*lgan tirakli shaybaning shartli belgilanishiga
misol:

Shayba 9 Br KMts 3-1.076 GOST 11648-75.

Oln girrali gayka va boltlarni stoporlash uchun panjali stoporlash
shaybalari ishlatiladi (5.19-rasm, f/ va &), Bunday shaybalar 4 sinf
aniqlikdagi, diametriari 3 mm dan 48 mm gacha bo*lgan biriktirish detallan
uchun ishlab chigariladi,

Bundan tashqari to*xtatuvch: kurakchali shaybalar (GOST 13463 —
77%) ham mavjud (5.20-rasm, a) bo'lib, undan ham ajraluvchi binkmalarni
hosil gilishda foydalaniladi (5.20-rasm, b).

a } ’ b )
5.20-rasm
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5.6. Fitinglar

To‘g*ri muftalar. Muftalar kalta (GOST §954-75), uzun (GOST 8955-
75) va konpensatsiya giluvchi (GOST 8956-75) muftalar ko*rinishida
ishlanadi (5.21-rasm), Bu muftalar bir-biridan faqat wzunliklari bilan fargq
qiladi.
Uzunlashlinitgan

L_.=_ o

L

L -

5.21-rasm 5.22-rasm

O‘tish muftalari (GOST 8957-75). Bunday muftalarning bir tomoni
ikkinchi tomoniga nisbatan katta yoki kichik diametrlarni o*tuvchi gilib
tayyorlanadi (5.22-rasm).

Tirsakli muftalar (GOST 8947-73). Bunday muftalar ikki xil
ko‘rinishda ishlanadi. |- bajarilishida tirsakning ikkala uchiga truba burab
kiritilsa (5.23-rasm, @), 2-bajarilishining bir tomoniga truba, ikkinchi
uchiga fiting burab kiritiladi (5.23-rasm, b). To'g'ri tirsaklardan tashqan
o'tkir hamda o‘tmas burchakli tirsaklar ishlab chigariladi.

5.23-rasm

Troyniklar (5.24-rasm). Troyniklar to'g'ri (GOST 8948-75) va o'tish
troyniklari (GOST 8950-75) ko'rinishida tayyorlanadi. Bir xil diametrli
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L0 tband o earo bieiktoshda o'g'n troyniklardan, uchala rezbali
Bt b g o b b b xdl o Lsi, o*tish troyniklaridan foydalaniladi.

L ¢
5.24-rasm 5.25-rasm

Krestlar (5.25-rasm). To'g'ni (GOST 8951-75), o'tish (GOST 8952-
I5) krestlard ishlab chigariladi, To'g'n krestlarda to'rtala rezbali teshik
o' lehiamlan bir xil bo'lsa, o'tish krestlarida har xil bo*ladi

Qopqoglar (GOST 8962-75). Trubalarning uchlarini berkitish uchun
qopgoglar ishinnad, ular 1kki xil ko*rinishda bajariladi. |1-bajarilishida
yumalog yopiq gayka (5.26-rasm, a), 2-bajarilishida olti girrali yopiq
gavka (5.26-rasm, b) kabi ishlab chigariladi.

Fitinglarning teshiklarini berkitish uchun (GOST 8963-75) tiginlar
(5 27-rasm)dan ham foydalaniladi.

5.26-rasm

Kontrgaykalar (5.28-rasm), Trubali birikkmalards gaz yoki suyuglik
sizib chigishining oldini olish magsadida kanop tolasidan o‘ralgan moyli
zichlagichlarni zichlash uchun kontrgaykalar (GOST 8961-75) ishiatiladi.
Kontrgaykaning o' lchamlart fitinglar kabi standartlashtirilgan.
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5.27-rasm 5.28-rasm

5.7, Rezbali biriktirish detallariga oid grafik vazifalar

Rezbali biriktirish detallariga oid grafik vazifalar bajarishning asosty
maqsadi talabada standart rezbalar haqida keng va mustahkam bilimga ega
bo‘lishni, biriktirish detallarining o‘lchamlan asosida chizmasini mustaqil
tarzda bajara olishni va vazifani bajanish jarayonida ma’lumotnomaga oid
o*quv adabiyotlari bilan ishlash malakasini shakilantinsh va eng asosiysi
ulaming grafik savodxonligini rivojlantirishdan iborat, Mazkur grafik
vazifalar uchun variantlar 5.2 va 5.3-jadvallardan olinadi.

1. Bolt chizmasini bajarish (5.29-rasm). Kallagi olti girrali boltning
o‘lchamlari GOSTdagi jadvaldan olinadi. Bolt kallagining faskasi 30°
burchak ostida bajarilib, kesik konus sirti ko*rinishida chiziladi. Bu sirt bolt
kallagi yoqlari (prizma) bilan giperbola egri chizig'i bo*yicha kesishsa-da
chizmada u aylana yoyi bilan almashtiriladi.

Bolt sterjeni uchidagi faskasining o‘lchami GOST 9150-63 dagi
«Rezba chiziglari. Sheglar, rezbaning to ‘lig bo Imagan profili, protochkalar
va faskalarsdan yoki ST SEV 215-75 dan aniglanadi.

Boltr rezbasining ichki diametri esa GOST 9150-59 yoki ST SEV
215-75 dagi «Yink gadamli metrik rezbandan aniglanadi. Boltning tasvir
chizib bo'lingandan so‘ng uning o'lchamlari va tozalik belgilani GOST
2.309-73 ga muvofig qo‘yiladi.
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5.29-rasm

2. Gaykn chizmasini bajarish (5.30-rasm). Gaykaning o'lchamlan
stindariga muvofiq tanlanadi. Gaykaning tashqi faskasi uning yoqlan
bilan kesishish chizig'ining yasalishi xuddi boltniks kabi bajarilads. Ichki
luskusi o'lchamlan esa GOST 10549-63 bo'yicha aniglanadi. Gaykaning
ihki diametri GOST 9150-59 yoki ST SEV 182-75 ga muvofiq aniglanadi
(hzmaga o'lchamlar va sirming tozalik belgilari qo'yiladi hamda asosiy
yozuy o'mi to'ldinladi.

}. Shayba chizmasini bajarish (5.31-rasm). Shayba GOST 11371-
M gn muvofiq tanlanadi va u bolt diametriga mos bo‘lishi kerak. Shayba
Vizmusiga o' lchamiar va sirtning tozalik belgilan qo'yiladi hamda asosiy
yoruy o'ros to' idirladi,

4. Vint chizmasini bajarish (5.32-rasm), Vintning o'lchamlari
standartga muvofiq tanlanadi. Vint sterjeni uchidagi faskasi o'lchami
GOST 10549463 yoki ST SEV 215-75 bo'yicha aniglanadi. O*lchamlar
v sirtning tozalik belgilari qo*yiladi. Asosiy yozuvda vintning shartli
belgilanisht ko*rsatifadi.
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5.32-rasm

5. Shpilka va shpilka uyasining chizmasini bajarish (5.33-
rsm). 5.2-jadvaldan shpilkaga oid kerakli ma'lumotlar olinadi. Bunda
shpilkaning detalga burab o'matiladigan rezbali uchining uzunligi (/)
o'lchami turlicha bo'lishini unutmaslik kerak. Demak, shpilka burab
kiritiladigan detal materiali turiga qarab 4 rezba diametri va /, uzunligi
o'rtasidagi mutanosiblik quyidagicha bo'ladi: GOST 22032-76 dagi
shpilkada / =d, GOST 22034-76 dagi shpilkada [ =/, 25 =d, GOST 22032-
76 dagi shpilkada [ =1,6xd, GOST 22038-76 dagi shpilkada / =2%d va
GOST 22040-76 dag) shpilkada /,=2,5 »d.

Shpilkaning golgan o'lchamlari standartdagi jadvallardan olinadi.
Faskalarining o'lchamlari GOST 10549-63 yoki ST SEV 215-75 ga,
rezbaning ichki diametri esa GOST 9159-59 ga muvofiq aniglanadi.
Shpilka uyasini ochadigan parma diametri GOST 885-60 ga muvofiq rezba
diametri va qadamiga asosan aniqlanadi. Parmalash chuqurligt /,+6 >/ ga
teng qilib olinadi, Bu yerda [, - shpilkaning o ‘rnatiladigan uchi wzunligi,
P — rezba qadami. Uyaning rezba ochilmagan qismi o*lchami 2.5 <P qilib
olinadi.
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b 5.2-jadval

T holt Vint
o S L[I'} Ba- -
— — —aa it | geer | memn | V™| Gost |jark | Reaba ";"f“
e = I Jishi tig) lishi ¢
~ = 3 o) M20 70 1491-72 |1 M8 40
CRE M2 |75 1491-72 (2 |M10 45
n | M24x2 |80 49172 {1 [M12 50
Wt M27 70 149172 |2 [MI4 55
5 NE MIS 80 1491-72 |1 MI6*1.5 |60
m | M20x1,5 |80 17473.72 |2 M0 T
m | M22+1,8 |70 17473-72 |1 MI2 45
W | M24 RS 17473-72 |2 M14 50
L |y M18 70 1747372 |1 |MI16 55
AN |1 [m20 75 17473-12 |2 MIgx1 |35
s |2 M2 &5 17475-12 |1 M8 30
V) LGRIE M24 70 1747572 |2 | M10x1,25 |45
s M20=1.5 | 7§ 17475-12 |1 M12x1,25 | 50
Whmos o |2 M24x2 |75 17475-712 |2 Midx15 |55
~ — - oS0 |y M22x1.5 |75 1747812 |1 M16%1.5 |60
oo, A ~» — Gayka - Shpilka
Saitas % LONT Bujarilishl |  Rexba GOST Rezba Uun!‘_
e g WIS 70 1 M20 22032-76 | M20#1,5 60
= B T H ) CIEST 2 [M20%15 2203276 |M20 %0
rx - i p ) BIERD 1 M22 22032-76  |M22 0
4 JrsT0 2 M22%1,5 J22034.76 Mis 55
8 01570 ] M24x2  [22034-76 | M20 60
o |91570 2 M24 22034-76 | M22 60
7 f5915-70 1 M27 2203676 |M16%1S |50
Py # [5915-70 2 M27=2  [22036.76  |MI&=15 55
< ZZ - 1592770 - M20%1,5 2203676 |MI8 5$
10 | 592770 - M22 2203876 |MI16 50
// 1 s927-70 . M24x2 22038.76 MIS 60
12 592770 S M24 22038-76 | M20x15 58
13 |5932.73 I M20 2208076 | M16%1.5 50
14 |5032.73 I M22 22040.76 | M18x15 50
15 | $932.73 1 M24 22040-76 | M20 45
s 6. Fitinglar chizmasini bajarish. Fitinglarning ko'rinishlarini
5.33-rasm chizishdan oldin fitinglardan biri, masalan, o‘tish muftasining rezbali
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diametrlari d, d, va uzunligi L hamda qovurg'alar soni, elementlarining §.3-jadval

o‘lchamlari chizmachilik ma’lumotnomasidagi jadvallardan foydalanib Fiingturaning birlashtiviladigan qismlarining konstruktiv
chiziladi. 5.34-rasmda biriktiruvchi to'g'ri muftaning chizmasi berilgan o'lchamlari, mm hisobida
bo'lib, uning qismi, shakli va konstruktiv o‘lchamlari 5.3-jadvaldan Mharii Rezba
olinadi. .,:.'“ Pelghin- |
bic 4 ”‘ s i ! 1, d, | s| s |5 |b]|b]|5, ]
5 8 Lo 1 ass] 90 17,0 113512513535 [3.002.0[35]20
1 v [1esed | 100] 80 170125135 [ 35 [3.0]20[35]20
0 o osal120] 90 [215128] 42 [ 82 [3.5120]4.0]2.0
! P e ezl 135 ]105]27.003.0] 4.4 | 4.2 [4.0]2.0[2.0(2.5
S ¥ o | S : R R 0 T ) X ) N D P T
‘ , W0 aalaien ol Bola25]5.6] 54 | 48 |20]25(50]3.0
. H— ! . W0 | farsos[190]1s0[e8 s]a0] 5.8 [ 48 [4.0[30[50[3.0
-\J _ o] rh 061612101170]605]4,5] 6,4 | 54 |50(3,0]60]3,5
5.34-rasm

AR : e _ : S Aadvalda fitinglaming tasvirlari va belgilangan standartlan,
Binktiruvchi fitinglarming yaqqol tasvirlari va ortogonal proyeksiyalari 3 0 Jdvalde esa ulurga oid variantiar berilgan. Talaba o'z variantini ushbu

5.35-rasmda berilgan. Uning o‘Ichamlari ham 5.3-jadvaldan olinadi. Jadvaldan oladi

5. 4-jadval
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¥
-
Uons st soadity
ST 9SS,

To'g'ri Uchtalik
(GOST 8948-75)
|
T

To g i barchalll So-
sak (GOST Bae-"5)
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5. 5jadval

Uzun to*g*ri mufts (GOST 8955.75) To'e'rl nehtalik (GOST 8948.75)

"“‘,b""“ tl2|slals|elrs] 9 |10l ulaz]izfnalss
O-tish

dinmetri, | 8 |10 ) 15|20 |25 )32]40( 0] 10 | 15| 20 [ 25|32 ] 40/ 50
D, mm

Masshtab | 4:1 | 4:0 | 2:1 | 2:012:0 | 121 ] 820 | 120 ] 428 | 2:0] 200 (223 2e1 100 | 1o
To'g'ri burchakhl tirsak (GOST 8946-7 To'g'ri Uchtallk (GOST $948.75)
——
“'\‘:“" 6|17 w1920 20 |22 23] 26 25| 26 |27 ] 28] 20 30
O'tish
dismetrt, | 8 |10 (1520|2532 40| 50 10 | 15| 20 | 25|32 | 40| 50
D, mm
Masshiab | &8 [ o0 [ 220 020 2:0 [ 2en e | dan ) 0 [ 2:0) 2:0 J2:0) 020020 )12

7. Rezbali detalning eskizini bajarish.

Eskiz to'g risida umumiy ma'lumotlar. Eskizlar chizmachilik
asboblarisiz, qo'lda chiziladi. Eskiz chizganda buyum tomonlarining
0'lchamlari nisbatini ko'z chamasida saqlashga e tibor berish kerak. Demak,
chizmachilik asboblarini ishlatmasdan, detal tomonlari o'lchamlarining
nisbatini ko'z chamasida chamalab, qo‘lda chizilgan chizmaga eskiz
deyiladi. Eskizda masshtabdan foydalanilmaydi.

Detalning eskizini bajarish uchun yumshoq (M, 2M yoki B, 28)
markali qalam va o'chirg’ichdan foydalaniladi. Eskiz detallarning o‘ziga
qarab, mashina va mexanizmlar hamda ularning detallarini loyibalashda,
ta'mirlash ishlarida tuziladi. Eskiz detallarning ish chizmalarini
tuzish uchun asosiy hujjat hisoblanadi. Ishlab chiqarishda, ta’mirlash
ustaxonalarida ba'zan eskizlar bo'yicha detallar tayyorlashga to*g*n keladi
(ya'ni eskizdan chizma o'mida foydalaniladi). Namuna bo‘vicha detal
tayyorlash lozim bo'lganda ham undan dastlab eskiz olinadi,

Ishchi uchun eskiz tuza bilish katta ahamiyatga ega, chunki ishchi o'z
ijodiy ratsionalizatorlik fikrini aks cttirishda eng qulay va eng kam mehnat
talab qiladigan eskiz chizish usulidan foydalanadi. Eskizlar ish chizmalari
uchun mo‘ljallangan konstruktorlik hujjatlarining yagona sistemasi
(KHYTKa belgilangan qoidalar va shartliklarga muvofiq tuziladi. Davlat
standartlarida chizmalar uchun belgilangan barcha goidalar eskizlar uchun
ham majbuniy hisoblanadi.
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Diotalning onkizi v ish chizmasi bir-biridan fagat go‘lda va detalning
o' lehmmlarint ¢'tiborga olmay chizilganligi bilan farq giladi. Ammo
sabizdn hum detulning qismlari orasidagi nisbati va ko’rinishlnridagi
o g proveksion bog'lanish saglanishi kerak. Eskizni juda kichik q'ilxb
shizieh tavsiya etilmaydi. Detal tasvirining kattaligi uning o'lchamiga,
ik habligs v chizma qog‘ozining formati (bichimi)ga qarab chiziladi,
shiuningdek, eskizda hamma kerakli o'lchamiamni go'yish va boshqga
i lumotlami yozish kerak. Eskizda ham xuddi ishchi chizmadagi kabi
detalning frontal proyeksiyalar tekisligida tasvirlangan proyeksiyasi — bosh
b tinieh bo'lib, u detal hagida boshqa ko'rinsshlariga nisbatan eng ko'p
ia' lumotni berishi kerak. Ko‘rinishlar soni ushbu detalni to'la tasavvur
yilish uchun yetarli bo‘lishi kerak. :

Fskiz bajarish bosgichlari va chizmani taxt gilish. Eskizlami GOST
da tnsdiglangan formatlarda chizish tavsiya etiladi. Eskiz chizish ikki
gismedan thorat:

| Eskiz chizishga tayyorgarlik.

2. Fskizni chizish.

I. Eskiz chizishga tayyorgarlik. Detalning o'ziga qarab eskiz
ehiszishdan avval uni diqgat bilan har tomonlama ko'rib chigish lozim,
hning uchun quyidagilami amalga oshinsh kerak:

#) detalning nomi, mexanizmdagi ish vaziyati aniglanadi
(5. 36-rasmdagi detalning nomi «Zayanchs deb ataladi va uning tuzilishi 2
vis b larda ko'rsatilgan);

b) detal qanday sirtlardan tashkil topganligi fikran ajratilib tahlil
gilimadi (5.36-rasm, v); g 120

d) detalning bosh ko‘rimishi ( frontal proyeksiyalar tekisligidagi tasviri)
tunlamadi;

¢) zarur bo'lgan tasvirlar (ko‘rinishlar, qirgimlar va kesimlar) som
wnglanads;

) detalning ganday materialdan tayyorlanganligi aniglanadi; :

1) yuzalarning g adir-budurligi darajasi va tozalik Klasslari aniqlanadi;

h) qog‘ozning formati va boshgalar belgilanadi.




2. Eskizni chizish. Avval eskiz formatining ramka chizig'i chiziladi
va uning pastki o'ng burchagida asosiy yozuv (burchak shtamp) hamda
texnikaviy talab yozuvlari uchun joy qoldiriladi. Eskizlarni chizish
quyidagi bosgichlardan iborat.

Birinchi bosgich. Eskiz chizish burchak shtapm uchun joy goldirib
qog'ozning ramka chiziglarini chizishdan boshlanadi. Har bir ko*rinishning
simmetriya o*qlari o‘tkaziladi. Detalning tashqi ko'rinishi ingichka chizig
bilan chiziladi. Detall elementlarining o'q va markaz chiziglan chiziladi
(5.37-rasm, a).

tkkinchi bosgich, Detalning tashqi ko‘rinadigan kontur chiziglari
chiziladi (5.37-rasm, b).

Uchinchi bosgich. Detalning wchki ko'rinmaydigan kontur chiziglari
shtrix chiziq bilan chiziladi. Zarur bo'igan girqim va kesimlar bajariladi.
Ortiqcha chiziglar o'chiriladi va kesim yuzalarining shtrixlash chiziglari
o'tkaziladi. Eskiz sinchiklab tekshirilgandan so'ng ingichka kontur
chiziqlar ustidan qalam yurgizilib chigiladi (5.37-rasm, v). Chiqarish va
o'leham chiziglari o'tkaziladi. Strelkalar, shartli belgilar (aylana, kvadrat,
radius va boshqgalar), sirtlaming g'adir-budurlik belgilari go*yiladi.

To ‘rtinchi basgich. O'lchash asboblari bilan detaldan zarur bo*lgan
o'lchamlar olinadi va eskizga qo‘yiladi. Detalni o‘tkazishgs oid bo*lgan
shartli belgilar qo'yiladi, burchak shtampi yozuvlari yoziladi (5.37-
rasm, g). Eskizning asosty yozuv o*mi chiziladi. Zarur bo‘lganda chizma
maydonining bo'sh joyiga izoh yozuviari yoziladi,
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5.37-rasm

Namunali chizma. Grafik vazifa sharti: berilgan detalning eskizi
hajariisin. Biriktirish detallari, rezbali birikmalar bilan chizmasini
o'rgangandan so‘ng naturadan rezbali detalning eskizini bajarish mumkin
bo'ladi. Aslida bizningcha bu grafik vazifa biriktirish detallandan keyin
bajarilsa, magsadga muvofiq bo'lar edi. 5.38-rasm, a da detal aslining yaqqol
tasvir berilgan, & da esa shu detal tarkibi geometnk nuqgtayi nazardan tahlil
qilingan. So‘ngra 5.39-rasmda uning eskizi bajarilgan. Demak, talaba ham
varant bo'yicha berilgan detalni yuqoridagidek, xayolan tahlil giladi va
uning eskizini 5.39-rasmdagidek qilib bajaradi,

Rezbali detal eskizini bajarishga oid grafik ishga variantlar kafedra
laboratoriyvasidan olinadi,
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5.38-rasm

5.39-rasm
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111 BOB. AJRALUVCHI VAAJRALMAS
BIRIKMALAR

6. Ajraluvchi birikmalar va unga oid grafik
vazifalar

Umumiy ma’lumotiar. Ajraluvchi birkmalar mavzusi mashinasozlik
¢hizmachiligida talabani dastlabki yig‘ish chizmalarini tuzishga
o' rpatuvehi material hisoblanadi. Mashina mexanizmlari va turhi
moslamalar tarkibida uchraydigan har xil birikmalarni sozlash, ta'mirlash,
yangisiga almashtinshga to‘g'ri keladi. Agar binkma tarkibidagi detaliarni
bir-biridan ajratish jarayonida ularning sifati buzilmasa, yaroqgsiz holatga
kelib golmasa, detallar hamda binkmadan yana gayta foydalanish mumkin
bo'lsa, u holda bunday birikkmalarga ajraluvchi bivikma deyiladi.

Ajraluvchi birikmalarni hosil gilishda asosiy o‘rinni biriktirish
detallari egallaydi. Biriktirish detallariga esa quyidagi detallar kiradi:
holtlar, shpilkalar, vintlar, shuruplar, shponkalar, shtifilar, shpiintiar.
UIshbu biriktirish detallan yordamida ajraluvchi birikmalar hosil gilinadi.
Shuningdek, ajraluvchi binkmalaming turlari ham binktirish detallari
nomi bilan ataladi. Ular quyidagilar:

1. Rezbali birikmalar.

1.1. Boltli birikmalar;

1.2. Shpilkali birikmalar;

1.3. Vindli bivikmalar;

1.4. Shurupli birikmalar,

1.5. Truba rezbali birikmalar.

2, Shtiftli birikmalar.

2.1. Silindrik shtiftli birikma;

2.2. Konus shtiftli birikma.

3. Shponkali birikmalar.

3.1. Prizmatik shponkali birikmalar;

3.2. Segmentsimon shponkali birikmalar;

3.3. Ponasimon shponkali birikmalar.
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4. Kulachokli birikmalar (Kyaauxosoe cocannenne).

5. Shlitsali birikmalar.

6. Shplintli birikmalar.

Ajraladigan birikmalar go ‘zg ‘aladigan va o ‘zg ‘almaydigan bo'ladi,
Birikma detallari bir-biriga nisbatan harakat qilsa, go zg ‘aladigan birikma
deyiladi. Birikma detallari bir-biriga nisbatan qo'zg'almasa, ya'ni ular
o‘zaro mustahkam biriktirilgan bo'lsa, go ‘zg ‘almas birikma deyiladi.
Qo'zg'aladigan birikmalarga shponkali, shlitsali, shpindelli, vintli
birtkmalar kiradi. Qo‘zg almaydigan birikmalarga boldli, shpilkali, vintli,
fitingli birikmalar kiradi.

Jorly nazoratda fanning o‘gitiladigan har bir mavzusi yuzasidan
talabaning kundalik o'zlashtirish jarayoni tekshiriladi, nazorat gilinadi va
tahlil olib boriladi. Buning asosida o'gituvchi keyingi pedagogik faoliyatini
rejalashtiradi. Chizmachilik fanining o‘ziga xos xususiyatlaridan bin
uning mavzularini o‘rganayotgan kishiga ikki karra yuklama qo*yishidir.
Ya'ni o‘rganuvchidan mavzuni nazariy jihatdan o'zlashtirish bilan
birgalikda unda bayon etilgan grafik amallami bajara olishni, detal yoki
buyumiarning chizmalarini taxt qilishni, buyumning berilgan chizmalarini
o'qishni bilishi talab ctiladi.

Ajraluvchi birikmalar mashina detallarini bir-biri bilan biriktirishda
keng qo' llaniladi. Ishlab chigarishda ajraluvchi birikmalarning chizmalarini
taxt qilishga to'g'ri keladi.

Chizmachilik fani ishchi o‘quv dasturining «Mashinasozlik
chizmachiligi» bo*limida ajraluvchi birikmalar bo*yicha talabalar bajarishi
lozim bo‘lgan quyidagi grafik vazifalar belgilangan.

1. Boltli birikma ish chizmasin bajarish.

2. Shpilkali birikma ish chizmasini bajarish.

3. Vintli birikma ish chizmasini bajarish.

4, Shrupli birikma ish chizmasini bajarish,

5. Trubali birikma ish chizmasini bajarish.

Ushbu mazmundan kelib chiggan holda shum xulosa gilish mumkinki,
ajraluvchi birikmalarning ish chizmasini bajarish uchun, avvalo, biriktirish
detallarining chizmasini bajarishni bilish lozim bo‘ladi. Ya'ni ajraluvchi
birikmalar ish chizmasini bajarish uchun biriktirish detatlaridan bolt, gayka,
shayba, vint, shurup, shpilka uyasi, fitinglarning parametrik formulalarini,
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chi:mmch.ilik ma’lumotnomalaridagi maxsus jadvallardan foydalana olishi
shart. Birktirish detallari avvalgi paragrafda bayon etildi,

6.1. Boltli birikma

«Bolt odatda biriktirilishi lozim bo ‘lgan qismlarda ochilgan teshikdan
o “thazilih, ularni birga ushlab turish uchun oxiri gayka bilan mahkamlanad;,
17.18 shaklda ikki metal bo “laklari olti girra kallakli bolt, olti girva gayka
va shayba bilan biriktiriigani ko ‘rsatilgan. Agar birikuvehi gismlar yu;a.sl
oldida sillig bo ‘lsa, shayba shart emas. »'

s

Shakl 17.17 - bolt, gayka va shayba Shakl 17,18 - Gaykaning
seksiyali bosh ko ‘rimishi.
Bolt va shaybaning qismli
pozitsiyasi

i
7R

Boltli birikmada biriktiriluvehi (ikki va undan ortiq) detallar bolt,
gayka va shaybalar yordamida o'zaro biriktiriladi (6.1-rasm). 6.1-rasm,
a da boltli birikmaning yaqqol tasviri, b da esa ortogonal proyeksiyasi
ko'rsatilgan. Boltli birikmalar o*zining mustahkamligi bilan ajralib turadi.

Boltli birikmalar konstruksiyasi to‘liq ko'rsatilgan (6.1-rasm, 4),
soddalashtirilgan (6.2-rasm, a), shartli (6.2-rasm, b, ¢) ko'rinishlarda
chizilishi mumkin, Yig'ish chizmalarida soddalashtirilgan turi chizilsa,
sxematik chizmalarda shartli turi chiziladi. Qolgan hollarda, ssosan,
konstruksiyasi to*liq ko'rsatilgan turi chiziladi.

3 :{.HSlmh. B.C Rana. «Engincening Drawingo — Indiya, 2007- Threaded Fasteners 427
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6.1-rasm
Boltli birikmalarda boltning uzunligi { biriktirilishi lozim bo‘lgan
detallar H, va H, larning qalinliklariga bog'liq bo‘lib, u quyidagicha
amqlnnndx I=H, +H +1.3d. Bu yerda /,3d ga shaybaning qalinligi s,
gaykaning balandhgl H va rezbaning gaykadan chigib turadigan chtiyot
qismi faskasi bilan kiradi. Soddalashtirilgan boltli birikmada bolt
rezbasi butun sterjen bo'yicha chiziladi, faskalar tasvirlanmaydi, bolt va
binktirituvchi detallar orasidagi tirgish (zazor) ko'rsatilmaydi.

Sl
| 1 |

Q\\Q' BN = e—
] @
a)l §> s

6.2-rasm

Boltli birikkmaning tarkibidagi detallarming o°lchamlarining shartli
harfli parametrian 6.3-rasmda ko*rsatilgan.
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d,=qe5d, 0=24,

N =Qod, hka@rd,
dun 220, S« 154,
A=yrd, [p=2dr2P
R wisa Ry=d,
M=0r10, a.(_[,,.‘ja

6.3-rasm

Namunali chizma. Grafik vazifa sharti: qalinliklan /{ =50 mm, H =30
mm bo‘lgan ikki detalning diametri =24 mm li bo'lgan boll yordamida
biriktirilsin va uning ishchi chizmasi bajarilsin (6.4-rasm).

Ushbu boltli birikmaning ish chizmasi quyidagi bosqichlarda
bajariladi

I-bosqich, Dastlab boltning parametriari formulalar yordamida
aniqlanadi: D=2d=2x24=48 mm; h=0,7d=0,7%24=16,8 mm;
{=H +H,+13d=50+30+13%24=

-50030'“ =111,2 mm; ¢=0,15d= =0,15%24=3,6 mm. Keyin
gayka va shaybaning o'lchamlari aniglanadi: D=24=2%24=48 mm;
=0,84-0,8%24+19.2 mm; D =22d=22%24=52 8; 5=0,15d=0,15%24=3,6
mm. So‘ngra bmkurlladlgan detalda bolt erkin kirishi uchun
D =1,1d=1,1x24=26,4 mm o‘lchamda silindrik teshik ochiladi.
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Biriktirish detallanning o'lchamlani aniglangandan keyin chizma
qog'ozida hoshiya chizig*i (ramkasi) va asosiy yozuv o'mi chiziladi hamda
binktinladigan detallaming simmetriva o'qlani va ko'rinishlari bajaniadi
(6.3-rasm, a).

2-bosqich. Endi silindrik ochiq teshikka bolt o*matiladi va shayba
hamda gaykalar yordamida birikma hosil gilinadi. Bunda bolt va
stlindrik teshik konturlari orasida urqish (zazor) qgoladi. Shuningdek,
bolt va gaykalarni soddalashtiriimagan holatda chizishni tavsiya gilamiz.
Binkmaning frontal va profil proyeksiyalarida zarur girgimlar bajariladi,
Bunda bolt, shayba va gayka girqib ko'rsatilmaydi (6.3-rasm, b).

I-bosqich. So'nggi bosqichda boltli birikmaning zarur o‘lchamlari
go‘yiladi. Bu yerda jami beshta o*lcham bo'ladi, ya'ni biriktiriluvehi
detaliarning qalinligi (balandligi) va eni (zarur bo'lsa, uzunligi ham
ko'rsatiladi), bolt diametri va bolt kallagidagi kalit (klyuch) o'lchamlan
qo'yiladi. Chiziq turlariga rioya qilingan holda chizma taxt qilinadi (6.3-
rasm, ¢).

6.1-jadvalda boltli birikkmaga oid variantlar berilgan, Talaba undan o'z
variantini olib, yuqornida keltirilgan metodik tavsiyalar asosida mustaqil
ravishda boltli birikma ish chizmasini bajaradi.

6.1-jadval

Boltli birikma
Nldln|m|clNMld|n|m|lclNldinlIm]| ¢
1612550 2 J11J20[15(25125)021}24|30(20]25
20/ 1830125012130 |20[30125)22]130|/30]30]25
16|125/50) 2 J13§20|30[/20125423)20(15]40|25
2411640 | 25014024 |20]30|25)24)24|30|20|25
J0(20130[25015)16(20145| 2 J25)30(10(40 |25
24 (2040 [ 25016020 ({ 25252502620 15|25]25
201151352 170241 15|40 2512702411530 25
16125(50| 2 JI8J30 [ I8[35{25)2816/|15]125] 2
24 |24 [30] 25 19)2a 10 40|25 29 2420125 25

=000 ~a|on|un| e w1

201301251254020030(20]135({25430120]110130(25
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6.2. Shpilkali birikma

Shpilkali birikmada biriktiriluvchi (ikki va undan ortiq) detallar
qalinligi boltli birikmadagi detallarga nisbatan ancha katta bo‘ladi,
ya'ni bolt o'matishning iloji bo‘lmaydi. Shuningdek, bolt kallagi xalaqit
beradigan joylarda ham shpilkali birikmadan foydalaniladi. Shpilkali
birtkma biriktirish detallari shpilka, gayka va shaybalarning o‘zaro
birtkuvidan hosil gilinadi (6.5-rasm),

a)
6.5-rasm

6.5-rasm, a da shpilkali birikmaning yagqol tasviri, & da esa ortogonal
proyeksiyasi ko'rsatilgan,

Shpilka ikki uchiga rezba ochilgan silindrik sterjen bo‘lib, uning
bir uchi binktiriluvchi detal (shpilka uyasi)ga burab kirgiziladi. Ikkinchi
uchiga keyingi biriktinluvchi detal kiygizilib, shayba va gayka bilan mos
kalit (klyuch) orgali mahkamlanadi.

Shpilka uyasi deb birikuvchi detallardan biriga ochilgan uchi berk
rezbali teshikka aytiladi. Uya avval parma bilan rezba diametrining ichki
diametriga, ya'ni d=0,85d ga teng qilib o*yiladi (6.6-rasm, a). Uyaning
tubidagi konus parma uchidagi konus izi bo‘lib, u 120° ga teng. Keyin bu
uyags metchik yordamida rezba oyiladi (6.6-rasm, b). So’ngra shpilkani
burab kirgizish qulay bo*lishi uchun uya ogziga faska ochiladi (6.6-rasm,
c).
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Shpilka uyasining chuqurligi birikuvchi
detallaming qanday materialdan tayyorlangan-
ligiga bog'liq. Agar detal po‘lat, bronza gattiq
qotishmalardan tayyorlangan bo‘lsa, uyaning
chuqurligi 1,54.... 1,75d, cho'yandan va boshqa
yvumshoq qotishmalardan ishlangan bo‘lsa,
uyaning chuqurligi 1,754... 3d gilib o"yiladi.

Shpilkali birikmalarda shpilkaning uzunligi
! birikuvchi H, detalning qalinligiga bog'liq
bo*lib, u quyidagicha aniglanadi; /=H +1,3d4. Bu
yerda /,3d ga shaybaning galinligi s, gaykaning
balandligi H va rezbaning gaykadan chiqib
turadigan ehtiyot gismi faskasi bilan kiradi (6.5-
rasm, &).

6.7-rasm Shpilkali birikmalar konstruksiyasi
to‘'liq ko‘rsatilgan (6.5-rasm, b), soddalashtirilgan (6.7-rasm, «), shartli
(6.7-rasm, b, ¢) ko'rinishlarda chizilishi mumkin. Yig'ish chizmalanda
soddalashtirilgan turi chizilsa, sxematik chizmalarda shartli turi chiziladi.
Qolgan hollarda, asosan, konstruksiyasi to‘liq ko'rsatilgan turi chiziladi.

Shuningdek, soddalashtirilgan birikmada shpilkali rezbasi butun
sterjen bo‘yicha chiziladi, faskalar umuman tasvirlanmaydi, shpilka va
birikuvchi detal orasidagi tirqish (zazor) ko'rsatilmaydi (6.7-rasm, a).

Shpilkali birikmaning tarkibidagi detallarning o°lchamlanining sharth
harfli parametriari 6.8-rasmda ko'rsatilgan.

N
A
al b
6.6-rasm

91




¢
«
4 -3 2 )}
!
&
|
L
a
f d 8854, 02,
H=gedg, Oy 729,
svg5g, At 1g,
/ : \ lged 2R A= 154,
3 - # "9, e (S, 4)7,
L =d, L, v30
Lo, 2050, L=t *25,
l b5d
—

6.8-rasm

Namunali chizma. Grafik vazifa sharti: qulinliklari H =80 mm,
H =30 mm bo'lgan ikki detal diametri @~20 mm b shpilka yordamida
binktinlsin (6.9-rasm),

Ushbu shpilkali birikmaning ish chizmasi quyidagi bosqichlarda
bajariladi.

I-bosgich. Dastlab shpilkaning parametrlari formulalar yordamida
amglanadi: D=24=2x20=40 mm; #~0,74+0,7%20=14 mm; I=H +1,3d=
=30+1,3%20=30+26=56 mm; ¢=0,1540,15%20~3 mm. Keyin gayka va
shaybaning o*Ichamiari aniqlanadi: D=2d=2x20=40 mm; ;=0 84=0 8*20=
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06wy D0 2,2d52,2%20944 mm; $+0,15d+0,15%20+3 mm. So'ngra
Blokuveld 1 detalda shpifka erkin kirishi uchun D =1 1d=1,1220=22 mm
o e teny wilindok teshik ochiladi.

Fndi balandligs £, bo'lgan binkuvehi detalga shpilka uyasi ochiladi.
Mg misolimizda birikuvehi detallar po®latdan tayyorlanganligi sababli
shpiikaning detalga burab kirgiziladigan achi uzunligi /, ~d~20 mm, shpilka
uywining chuguebig 7, + 0,5d+20+0,5%20=20+10~=30 mm bo'ladi. Shpilka
uymining tubiga to'liq rezba ochish shart emas. Ushbu rezba ochilmagan
nodn 0.254440,25%20=5 mm bo‘ladi.

Hirtktirish detallarining o'lchamlari aniqlangandan keyin chizma
og ozida hoshiva va asosiy yozuv o'mi chiziladi hamda biriktiriladigan
dotalning simmetriya o*qlari va ko*rinishlari bajariladi (6.9-rasm, a).

J-baxgich. Bu bosqichda shpilka uyasiga shptlkaning rezba ochilgan
I, uchi burab kiritiladi, keyin balandligi /7, bo*lgan detal 22 mm Ui silindnk
ochiq teshigi orgali shpilkaga kirgiziladi. So‘ngra shayba hamda gaykalar
yordamida shpilkali birikma hosil gilinadi. Shuningdek, shpilkaning
[ wrunligi aniglanadi: /=M, + 1, 3d=30+1,3%20=30+26=56 mm. Bunda
ihpilka va H, detaldagi silindrik teshik konturlan orasida tirgish (zazor)
(oladi. Shuningdek, shpilka va gaykalarni soddalashtirilmagan holatda
Chizashm tavsiya qilamiz. Binkmaning frontal va profil proyeksivalarida
corur girgimlar bajariladi. Bunda shpilka, shayba va gayka qirgib
ko'rsatilmaydi (6.9-rasm, b).

3-bosgich. So'nggi bosqichda shpilkali birtkmaning zarur o*lchamlan
qo'viladi. Bu yerda jami beshta o‘lcham bo'ladi, ya'ni biriktiriluvchi
detallarning qalinliklari (//, va //)) va eni, shpilka diametri va gaykadagi
kalit (klyuch) o*lchamlan qo*yiladi. Chizig turlariga rioya gilingan holda
chizma taxt gilinadi (6.9-rasm, ¢).

6.2-jadvalda shpilkali birikmaga oid vanantlar berilgan. Talaba undan
0z vanantini olib, yuqorida keltirilgan metodik tavsiyalar asosida mustaqil
ravishda shpilkali birikma ish chizmasini bajaradi.
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6.2-jadval
Shpilkali birikma

Nld|nim|lclMldln|m| cNldin|m| c
1J16/45(55| 2 J11 430125170 |125021§424122|50)2,5
2 120[128(S0|2512)24|28|75|25]22 16 | 22| 40 2,
JJ30|30|70 (2501324 (25|45| 2 J23]20|24|40{25
4 J20[20(56|25014)20|26)50]25)24]30|30|50]25
S124[24|70125J15130{30]70125)25020|25]/45]25
6 J30[35|80125016030|35[(70|25)26024(22|50|25
7420|2550 250172424 |55(25)127130]26|6012,
8116({22|48|25J18§20|20|40| 2 J28)16[20|40|25
9 Q20|38 |50 |25019§20)|25]/45|25)29420|20|40/(25
10§20125(50(25020430(26|50(25030430(25]60/(25

6.3. Vintli va shurupli birikmalar

Vintli birikmalar. Mashina va mexanizmlardagi vink bo‘lmagan
detallarni vint yordamida biriktirishga amaliyotda ko'p duch kelamiz,
Vintli birikmada binktiriluvchi detallardan biriga silindrik ochig teshik,
ikkinchisiga rezba ochiladi. Yarim yumaloq, silindnik, vashirin va yarnim
yashirin kallakli vintli birikkmalarda binktiriluvehi detalga vint erkin kirishi
uchun GOST 12876-96 ga muvofiq maxsus o'yiq va uning davomida 1,1 xd
o'lchamda silindnk teshik ochiladi. Binktiriluvchi detallaming ochilgan
silindrik teshik va rezbalari mos ravishda o*matiladi. So*ngra vint silindrik
teshikdan o'tkazilib, rezba ochilgan detalga burab Kiritiladi va vint kallagi
rezbasiz detalni sigib vinth birtkkma hosil bo'ladi. Vintli birtkmalarda
mustahkamlanadigan detallarda vintning kallagiga moslashtirilgan
chuqurchalar ishlanadi.

6.10-rasmda vinthi birtkkmaning yagqol tasviri, 6.11-rasmda esa vinth
birtkkmaning ko*rinishlan ko'rsatilgan,

Vintli birtkmalaming konstruksiyasi to‘liq ko'rsatilgan (6.11-
rasm, a) soddalashtirilgan (6.11-rasm, &) va sharth (6.11-rasm, ¢)
ko*rinishlarda tasvirlash mumkin. Yig'ish chizmalanda vintli birikmalar
soddalashtirib, rezbasi butun sterjen bo'yicha chiziladi. Vint burab
kiradigan rezbali teshikning oxirida 120° 1i konus chuqurcha va vint
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bilan mustahkamlanadigan detal orasidagi tirqish (zazor) ko‘rsatilmaydi.
Sxematik chizmalarda birikmaning shartli tasviri chiziladi.
Soddalashtirilgan va shartli tasvirlanda vintni otvyortka bilan burash
uchun ochilgan ariqecha (shlitsa) toretsida yo'g‘onlashtirilgan to'g'n
chiziq ko'rinishida, shartli ravishda, 45° ga burib ko‘rsatiladi. Vint burab
kiritiladigan detal teshigining tubidan vintgacha olti rezba gadami (6/”)ga
teng masofa golishi kerak. Shuningdek, vintlar binktiriluvchi detaldagi
uyasiga ikki-uch qadam (2-3P) qolguncha burab kiritiladi, ya'ni shpilka
kabi oxirigacha burab kiritilmaydi.

d)
6.10-rasm
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6.11-rasm

Vintli birikmalarni vint rezbasining d diametriga nisbatx_m !Iaxmini.y
o‘lchamlarda chizish mumkin, Vintning uzunligi L=l *l{ } prqgln np:qlanadl.
Bu yerda [ — vint kiritiladigan rezbali chugurcha, /,— binktiniladigan detal
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galinligr. Vintlarming vzunligiga silindnk, yanm yumaloq kallagi hamda
yarim yashivin kallukli vintning shar (sfera) gismi kirmaydi, Yashirin
hallakli viotning kallagi hamda yarim yashirin kallakli vintning kallagi
shar qismisiz vint wzunhigiga kirads.

O matish vintlar mashina va asboblarning ma'lum bir detallarini
bioind ik inchisign moslash (o' matish) va mustahkamlash uchun ishlatiladi.
' matish vintlarining yig‘ish chizmalaridagi konstruksiyasi to'liq
Rt psatilgnn tasvins 6.1 2-rasmda berilgan, O'matish vintlarining kallagi va
etk shink ko qilib ishlanadi.

S

,

A
6.12-rasm

Namunali chizma. Grafik vazifa sharti: Biriktinluvchi | (/{ =25mm)
va 2-detallaming diametri =20 mm i vint orqali (rezba ochilgan sterjen
uzunligi / =46 mm, qadami =2 mm, kallagi yarim yumalog) hosil qilingan
birtkmasi chizilsin (6.13-rasm),

Ushbu vintli birtkmaning ish chizmasi quyidagi bosqichlarda
bajaniladi.

[-bosgich, Dastlab vintning parametriari formulalar yordamida
aniglanadi: vint kallagining balandligi #=0,74=0,7x20=14 mm; vint
kallagidagi sfera radiusi R=0,8d=0,8x20=16 mm,; otvyortka uchun
ochilgan angcha balandligi 4=0,44=0,4%20=0.8 mm; eni: 5=0,24=0,2x20=
=4 mm, vint uzunhigi; L={+H =46+25=7] mm, bu yerda !)=ld; faskasi:
=0, 154=0,15%20=3 mm.

Keyin biriktiriluvchi detallarning biridagi vint uyasi uzunligi
aniglanadi: (2d+6)+6P=(2x20+6)+6%2=(40+6)+12=58 mm. So'ngra
birikuvchi /, detalda vint erkin kinshi uchun D =1,1d=1,1%20=22 mm
o'lchamda silindnk teshik ochiladi,

Yarim yumaloq vint va biriktiriladigan detallarning o'lchamlari
aniglangandan keyin chizma qog'ozida hoshiya chizig'i, asosiy yozuv
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o'mi chiziladi. So'ngra binktiriladigan detallarning simmetriva o’qlari,
silindnk teshik va vint uvalarining ko*rinishlari bajariladi (6.13-rasm, a).
2-bosgich. Bu bosqichda vint rezbali uyaga burab Kiritiladi. Vint
va H, detaldagi silindnk teshik konturlari orasida tirqish (zazor) qoladi. ‘.
Shuningdek, vintni soddalashtirilmagan holatda chizishni tavsiyva qilarmiz, . 7
Birikkmaning frontal proyeksiyasida zarur girgim bajanladi. Bunda vint 0 “ /
qirgib ko'rsatilmaydi (6.13-rasm, b), /
3-bosgick. So'nggi bosqichda vintli birikmaning zarur o‘lchamian \‘
qo'yiladi, ya'ni biriktiriluvchi detallarning qalinliklari (/, va #) va eni, \ S
vint diametri va uzunligi qo'yiladi, Chiziq turlariga rioya qilingan holda .
chizma taxt gilinadi (6.13-rasm, ¢). L ll]
7 ' N
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6.3-jadvalda vintli binkmaga oid vanantiar berilgan. Talaba undan o'z
vanantini olib, yuqorida keltirilgan metodik tavsivalar asosida mustaqil
ravishda vinth birikkmaning ish chizmasini bajaradi.

6. 3-jadval
Silindrik kallakli vintli birikma K’“‘".f;‘r'l:‘::" e
(GOST 1491-80) (GORT1TLI%80)
A
varant la|z|alafs|e|7] 8o 10|n]12|13|14]1s
R"”::::""“’ 6|8 10[12|14]16|18| 20] 8 |10} 12| 14|16} 18|20
Biriktiriluvchi
detal qalinligi, | 8 | 12[14|18]20|24[26] 30 | & | 12| 14| 18| 20| 2426
H,
Yarim yashirin kallakli vinth birikma “‘""‘:‘:‘1’::;:" Mg
(GOST 17474-80) (GOST11475:30)
‘";:" 1617} 18| 19[ 20| 21| 22| 23 | 24| 25 26| 27 28| 20| 30
R“"'d.d::"'“' 6|8 [10]12]14]16]18] 20) 8 | 10} 12] 14| 16] 18|20
Biriktiriluvchi / I
detal qalintigi, | 8 |12[14|18[20|24|26| 30} 8 | 12|14 18| 20| 24|26 = & ! :
H, § '
- - . g . \ :
Yugoridagilardan tashqari talabalarning bilim, ko‘nikma va grafik
savodxonligini rivojlantirish uchun 6.4-jadvalda boltli, shpilkali va

vintli birikmalarga oid variantlar berilgan. Uning chizmasi qanday
bajarilishiga oid namunali chizma 6.14 va 6.15-rasmlarda keltirilgan.
Dastlab biriktiriluvehi detallar v ularda biriktirish detallan o' matiladigan
rezbali (yoki rezbasiz) teshiklar, o*viglar ko'rsatilgan (6.14-rasm, a).

So‘ngra binktirish detallan bilan mustahkam biriktirilgan (6.14-rasm, ). ’
6.15-rasmda esa yuqoridagi chizmaning ikki ko'rinishda tasvirt berilgan. €} —@——@ G}—-
Bu yerda biriktirish detallarining chizmasini soddalashtirib chizishga

ruxsat etiladi (6.15-rasm), Talaba undan o'z variantimi olib, yuqgorida
keltirilgan metodik tavsiyvalar asosida mustaqil ravishda vintli binkma ish
chizmosini bajradi.

—

6.15-rasm
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6.4-jadval 6.4-jadval (davomi)

Variant 1 Variant 3
| I .
7 | V. | -
MTE i Qe o
::"‘-E:' : .¢ ey .'..: :g;’:ﬁgi::;:::?{;::.:‘:.z,f:: e’ : ?’:’0“
e E e \: ’- .‘- 0.::. vl
; : 1 o~ -
| | —
| = ! I }\_— ' = —“_ 5 =
! I ! \
i l > |
Detallar tasviri M2:/ masshtabda chizilsin. Detallar bolt M12, Detallar tasviri M2:7 masshtabda chizilsin. Detallar shpilka M10,
vint M§ va shpilka M10 lar orqali biriktirilsin, vint M8 va bolt M12 lar orqali biriktirilsin,
Variant 2 Variant 4

G4 | 7774 | 772

ey 2, e

D

S——
pu——

————
—— e

[P -y

t—
t

2 et s

VB

f ki 3E e I I
i M
Detallar tasviri M2:/ masshtabda chizilsin. Detallar vint M3, bolt Detallar tasviri M2:J masshtabda chizilsin. Detallar shpilka M0,
M12 va shpilka M10 lar orgali biriktirilsin, bolt M2 va vint M8 lar orqali biriktirilsin.
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6.4-jadval (davomi)
Variant 5

i

o w———— -

Detallar tasviri M7:1 yoki M2:1 masshtabda chizilsin. Detallar
shpilka M2, vint 2M10 va bolt M10 lar orqali biriktirilsin.

Variant 6

Detallar tasviri M7:7 yoki M2:]1 masshtabda chizilsin. Detallar
bolt M10, vint M8 va shpilka M2 lar orqali biriktirilsin.
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6.4-fadval (davomi)
Variant 7

T T
| A,

Detallar tasviri M7:7 voki M2:1 masshtabda chizilsin. Detallar
shpilka M10, vint M8 va bolt M12 lar orqali biriktirilsin.

e - B - -

Variant 8

Detallar tasviri M1:1 yoki M2:1 masshtabda chizilsin. Detallar
bolt M12, vint M8 va shpilka M0 lar orqali biriktirilsin.

107




6.4-jadval (davomi)

Variant 9

——
el o —

Hi ]

Detallar tasviri M1:1 yoki M2:/ masshtabda chizilsin. Detallar

bolt M12, vint M8 va shpilka M0 lar orqali biriktirilsin,

Variant 10

%Y,

7

e

Detallar tasviri M1:1 yoki M2:] masshtabda chizilsin. Detallar

bolt M12, vint M8 va shpilka M10 lar orgali biriktirilsin.
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6.4-jadval (davomi)
Variant 11

W/

——————————

Detallur tasviri M1:1 yoki M2:1 masshtabda chizilsin. Detallar
vint M12, shpilka M$ va bolt M0 lar orgali biriktirilsin.

Variant 12

o xS

. [

|-

Detallar tasviri M1:7 yoki M2:] masshtabda chizilsin. Detallar
shpilka M2, vint M8 va bolt M10 lar orqali biriktirilsin,
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6.4-jadval (davomi)

6.4-jadval (davomi)
Variant 15

Variant 13

vy Wy Y, ////

e

%I
SN

H ’ IT H - T Y
J[= } : | _;-_-{ S R
&ﬁj z =L . \\\~| fl l !

Detallar tasviri M1:7 yoki M2:1 masshtabda chizilsin. Detallar Detallar tasviri M71:] yoki M2:1 masshtabda chizilsin. Detallar
bolt M2, vint M§ va shpilka M10 lar orqgali biriktirilsin. shipilkn M10, vint M8 va bolt M12 lar orqali biriktirilsin,

Variant 16
’// -I V//

Variant 14

v

S “’"l';“fi' :;‘l;"" Mh' "l"s’:; ,‘:)’f” "":;";::::i ‘,::‘iﬁ"““ e Detallar tasviri M7:1 yoki M1:2 masshtabda chizilsin. Detallar
SEASVIRC IS VS S - g vint M8, shpilka M10 va bolt M12 lar orqali biriktirilsin.
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Variant 17

|

6.4-jadval (davomi)

A !

P — g ---T

i

L ol

Venem =

(]
9

Detallar tasviri M1:1 yoki M1:2 masshtabda chizilsin. Detallar
vint M8, bolt M2 va shpilka M10 lar oerqgali biriktirilsin.

Variant 18

.

- —— ]

——— - ——

|

1}

|
il

1

Detallar tasviri M1:1 yoki M2:1 masshtabds chizilsin, Detallar
bolt M2, vint M8 va shpilka M10 lar orqgali biriktirilsin.
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Variant 19

///

6. 4-jadval (davomi)

////,,

—

—— - —

I

Detallar tasviri M1:1 yoki M2:1 masshtabda chizilsin. Detallar

shpilka M10, vint M8 va bolt M]2 lar orqali biriktirilsin.

Variant 20

"

Detallar tasviri M2:7 masshtabda chizilsin. Detallar shpilka M0,
bolt M 12 va vint M8 lar orqali biriktirilsin,
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6.4-jadval (davomi)
Variant 21

\

|

A=) | 5

| H

|

~ I

Detallar tasviri MJ:/ yoki M2:]1 masshtabda chizilsin., Detallar
shpilka M0, vint M8 va bolt M12 lar orqali biriktirilsin.

—

t Variant 22
77 7 E LR 7z
AN TR
Z7 4 | B N

s FREN—
-
—

Detallar tasviri M1:7 yoki M2:1 masshtabda chizilsin. Detallar
vint M8, shpilka M0 va bolt M12 lar orqali biriktirilsin.
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6.4-jadval (davomi)
Variant 23

N/ Sy

-

Detallar tasviri M1:1 yoki M2:] masshtabda chizilsin. Detallar
vint M8, shpilka M10 va bolt M12 lar orqgali biriktirilsin.

Variant 24

7

+1

| I I
I I |

Detallur tasviri M1:1 yoki M2:] masshtabda chizilsin. Detallar
vint M8, shpilka M0 va bolt M12 lar orqali biriktirilsin.
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6.4-jadval (davomi)

6.4-jadval (davomi)
Variant 25 Val'/anf 27
T N {
| SN E N
> . S
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' i | | )
| g ] | y b | M S NE
| ¥ | | [
r i *

Detallur tasviri M1:1 yoki M2:1 masshtabda chizilsin, Detallar

shpilka M10, vint M8 va bolt M2 lar orqali biriktirilsin, Detallar tasviri M1:1 yoki M2:7 masshtabda chizilsin. Detallar

shpilka M0, vint M8 va bolt M12 lar orqali biriktirilsin.

Variant 26
L Variant 28

IN

o+

7.

N

//

| l \

% /j /// T _
_+ ‘I T" | l |

Detallar tasviri M1:1 yoki M2:1 masshtabda chizilsin, Detallar Detallar tasviri MI:/ yoki M2:1 masshtabda chizilsin. Detallar
bolt M72, vint M8 va shpilka M10 lar orgali biriktirilsin. vint M8, shpilka M10 va bolt M12 lar orqali biriktirilsin.
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6.4-jadval (davomi) Shurupli birikmalar. Yog'ochni metalga yoki yog'ochni yog‘ochga
Variant 29 biriktirishda shuruplardan foydalaniladi. Bunday birikmalar shurupli
hirikmalar deyiladi, Shuruplarming ham kallagi vintlamiki kabi turh
whaklda bo'ladi. Shuruplarning uchi 40° dagi burchak bilan yakunlanadi,
Shuning uchun u otvyortka bilan buralganda o*ziga uya ochib ketadi, ya'ni
shurupga alohida rezbali uya ochish shart emas (6.16-rasm).

Shurupli birikmalar konstruksiyasi to‘liq ko*rsatlgan (6.16-rasm, a),
soddalashtirilgan (6.16-rasm, b) va shartli (6.16-rasm, ¢) ko'rinishlarda
tsvirlanadi. Yog'ochlarni bir-biri bilan mixlar yordamida birlashtinishni
svoddalashtirilgan (6,17-rasm, a) va shartli (6.17-rasm, b) ko'rinishlarda
twsvirlash mumkin,

4

N\

Detallar tasviri M7:1 yoki M2:] masshtabda chizilsin, Detallar ]' N N
shpilka M0, vint M§ va bolt M12 lar orqali biriktirilsin. ’\‘, l
|

Variant 30

PN @ @

Ay |
S,

%

L —

Detallar tasviri M7:] yoki M2:1 masshtabda chizilsin. Detallar
vint M8, bolt M12 va shpilka M0 lar orqali biriktirilsin.

SR Fy—

6.17-rasm
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6.4. Truba rezbali (quvurli) birikmalar

Suyuqlik (suv va boshga suyugliklar)ni va gaz (havo, bug' va turli
gazlar)ni uzatishda truba (quvur)lardan foydalaniladi. Trubalar bir-biriga
fitinglar orqali birlashtiriladi. Buning uchun truba uchiga tashqi va fitingga
ichki truba rezba ochiladi. Fitinglar ishlatilish joyi va magsadiga ko'ra
turlicha shaklda ishlab chiqaritadi. Fitinglar to‘g risidagi ma’lumotiar 58-
60 va 66-68 sahifalarda bayon etilgan. Quyida fitinglar elementlarining
0'lchamlan ko‘rsatiladi.

I. To'g'ri mufta. 6.18-rasmda 10'g'ri muftaning chizmasi va
6.5-jadvalda uning elementlarining o*lchamlari keltirilgan.

6.19-rasm

6.5- jadval

To'g*ri, kalta, uzun va konpensatsiyali muftalarning
o‘lchamlari mm hisobida
Shartli o*tish vurg‘alar
dismetri, p, | Rezbad L, L, Qo m:i
8 G 1/4-8 22 27 2
10 G38-B 24 30 2
15 G 1/2-B 28 36 2
20 G 3/4-B 31 39 2
25 G I-B 35 45 4
32 Gl 1/4-8 39 50 A
40 G1l12-8 43 55 B
50 G2-8 47 65 4

2. O’tish muftalari. 6.19-rasmda o'tish muftasining chizmasi va
6.6-jadvalda uning clementlanining o*lchamlari keltirilgan.

120

6.6- jadval
O'tish muftalarining o*lchamlari mm hisobida
bt ot theh Rezba Qovurgalar
DD " d, ! soni
. " .
10K G /8-B G 1/4-B 30 2
T G 172-B G 1/4-B 36 2
15%10 G 1/2-B G 3/8-B 6 2
’ R G V4-B G 1/4-B 39 2
20+ 10 G 1/4-B G 1/8-B 39 2
0515 G 3/4-B G 172-B 19 2
15%10 Gl-B G 3/8-B 45 4
2515 Gl-B G 172-8 45 4
2520 G 1-B G 3/4-B 45 4
12%10 G148 G i8-8 30 4
12415 G11/4-B G 1/2-B 50 4
1220 G 1 1/4-B G 3/4-8 50 4
12%25 Gl 1/4-B G1-B 50 4
4015 G1l172-B G 1728 55 4
020 G1l12-8 G3/4°B 5S 4
M*25 G112-B G l-B 55 4
40732 Gl 1/2-8B G 1/4-8 55 4
5015 G 2-B G 1/2-B 65 6
50%20 G2-B G 3/4-B 65 6
5025 G2-B GI-B 65 I
- 50%32 G1-B G 1 1/4-B 65 6
50=40 G2-B G1172-B 65 I

3. Tirsakli mufialar (ugolnik). 6.20-rasmda lirsa!di n?u‘ﬂnlnming
chizmasi va 6.7-jadvalda to'g'ri tirsaklarning o'lchamlari keltirilgan.




Tirsak, troynik va krestiar o‘Ilchamlari mm hisobida

6.7- jadval
Shartli o*tish, Qovurg‘a-
D, webadl L | & |5 |5 | st b 24 oy SRS B
8 Gl/4-B | 21 | 28 | 22 | 27 2 ?
10 G38-B | 25 | 32 [ 24 | 30 2 4 :
15 G128 | 28 | 37 | 28 | 36 2 s,
20 G4 | 33 | 43 | 31 | 39 2 E"r’_‘j a) L1 »
25 G1-B 38 | 52 | 35 | 45 4
32 G11/4B| 45 | 60 | 39 | 50 rl 6.23-rasm
40 GIlI12B| 50 | 65 | 43 | 55 4
50 G2-B 58 | 74 | 47 | 65 4

4. Troyniklar. 6.2]-rasmda troynik (uchtalik)ning chizmasi va
6.8-jadvalda elementlarining o'lchamlani keltirilgan,

5. Krestlar. 6.22-rasmda krestikning chizmasi va 6.8-jadvalda
clementlarining o*lchamlan keltinlgan.

5
:\.\.\.\.\3&\\‘ ]

d
j l 6.24-rasm 6.25-rasm
r ' = ~ 6.9-jadval
\ Qopqeq, tigin va kontrgaykalar o'lchamlari mm hisobida
- ; ovur-
1 Starth | pemad| 25| ¥ i s alm| 0 |s;
s s STy .)"ish‘ D.. g llﬂl’ soni
¢ = L 8 Gl/4-B [15[10 i ii z 3 475 ﬁ; ii
- 5 10 Gi8-B |17]22 .
6.21-rasm 6.22-rasm s G128 119127 2 261141 71 8 1369 |32
6. Qopgoglar. 6.23-rasmda qopgoglaming chizmasi va 6.9-jadvalda 20 G 3/4-B 121132 2 320171919 |416]36
clementlarining o*lchamlan keltrilgan, 75 GI1B 74 |41 3 361191101 10] 33.1 146
7. Tiginlar 6.24-rasmda tiginning chizmasi va 6.9-jadvalda uning » G 1 1AB 27150 3 39|22
clementlarining o'lchamlarn keltirilgan 46 GIioE 37135 3 )
8. Kontrgaykalar. 6.25-rasmda tiginning chizmasi va 6.9-jadvalda 30 Ga. 3‘ 32170 3 T

elementlarining o*lchamlari keltirilgan.

l‘?')
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Biriktiruvchi fitinglarning qismi, shakli va konstruktiv (6.26-ras
m
o’lchamlari 6.10-jadvalda keltirilgan, :

=
L) .}‘[
D"l‘} S
=
¢
A e | G4
ahit
—u P
" X 33 :
z } CEECAE .
: ¢
4 o Y
{
6.26-rasm
6.10-jadval

Fitinglarning birlashtiriladigan qismlarining konstruktiv
o'lchamlari mm. hisobida

S::;:::i Belgila- Rezba
nishi d !
D L|d |s|s |s |» b, | b, | b
8 |Gle-B 1131589070 [135[25]35( 3.8 3012035120
10 _|G38-8 [16663]100] 80 170]2,5]/35]35[3.0120 35120
IS _|Gl12-8 [20956(120]| 90 [215]28] 42 | a2 3,5 ZTO 4.0 ; 0
20 |Gi4-B [26442]135{105(27,0[3.0] 44 42 140 2040 2:5
25 _[GI-B_ 133250/150]110]340(33] 52 [ 458 40125145]125
32 |G11/a-BI41912{170[13,0][425/36] 54 | 4.8 4012515.0[3.0
0 _1G112-B|47805]190]150]485(4.0] 5.8 | 4.8 [4.0 3.015013.0
S0 |G2-B 59.616/21.0{170]60,5|4,51 64| 5.4 [50(3016.0 3:5

124

Bk bt ehlzishda oldin fitinglardan biri, masalan, to'g‘n
Pl diminetr e of, o, vis wzunligi L hamda qovurg‘alar soni
slomentian o' lchamlan yugoridagi jadvallardan foydalanib

:" B gt Ikkala tomoniga trubalar kirgizilgan holatda qo*shib

idwedda bieikticavehi va biriktiriluychi detallar rezbalarining bir-
Wisbatan joylashishini ko'ssatish magsadida trubaning kalta rezbasi
i b Kintdmagan (6,27-rasm, a, b, v, g larga qarang).
L ayhil o' tilganidek, trubalami bir-biriga ulashda turli fitinglar
ot Aesakdar, troyniklar va krestlar) ishlatiladi. Bunday fitinglar
Mmu cho'yandan tayyorlanadi va ulaming teshiklanga silindrik
et o' yiladi, Trubali birkkmalami hosil qilish uchun trubalarming
. e o yilgan rezbalarga ularni biriktiruvehi fiting burab kiritiladi.
Wikt aytgan fiting troynik bo‘lsa, troynikii birtkma (6.27-rasm, a),
W mufia bo'lsa, 10°g 'ri muftali birikma (6.27-rasm, b), tirsak tatbiq
Wlinan, tirsakli birtkma (6.27-rasm, v), o'tish muftasi (ugolnik) olinsa,
o ek mgftalt birikma (6.27-rasm, g) deyiladi,

Prubali birtkmaning ishchi chizmasini chizishda dastlab, truba, mufia
v boshgaluming qanday chizilishi bilan tanishiladi. Trubalar, turli fitinglar
it belgilangan olchamiarda chiziladi.

Pubalar GOST 3262-75 ga muvofiq mexanik xossalan va kimyoviy
trkibi hisobga olinmagan holda 4 metrdan 12 metrgacha uzunliklarda
Ly yorlanadi,

I'rubalar devonning qalinhigigs qarab yengil, oddiy va kuchlantinilgan
tutlarga bo'linadi. Trubalarning asosiy parametri ichki nominal diametriga
s keladigan shartli o*tishi bo*lib, shartli o'tishlar standartlashtiriigan va
0 6 10-jadvalda keltirilgan.

Namunali chizma. Grafik vazifa sharti: Shartli o*tish diametri D =40
mum bo'lgan to*g n muftali binkma chizmasi bajarilsm (6.30-rasm).

Ushbu truba rezbali birikkmaning ish chizmasi quyidagi bosqgichlarda

bujuriladi.

e e

| #




@) Truhaod tropmi Niow Birlesthivish GOST 8948. 7% | Fobosgich. Avvalo, ushbu vazifant bajarish uchun talaba standartdan
” S0 e bk mae ' lemotnomalaridan foydalanishnii bilishi talab etiladi.
10 0 0 e, truba va rostlovehi gaykaning parametrlari chizmachilik
| W lmeinomasidan aniglanadi. To'g'n mufta, truba va rostlovchi
Iy paykaning ma’lumomomalardan olingan o'lchamlari 6.11-jadvalda,
wating elementlaring shartli belgilardagi o'mi 6.28 va 6.29-rasmlarda
o oatilgan. Muftani burash uchun moslashtiriigan qovurg®alaming L,

Wil uning £ uzunligining yarmiga teng (L =£/2-43:2+21,5 mm),

B Trudeni mufts biss brleshhiish GOST 895475
6.11-jadval
= SRAri) el To'g‘ri mufta va truba RaoRovca)
i Wk | pbla- gavka
e - B, |owni| o |L]4| a4 |s|s|s|sls[s|ala]s| D |b,
(¢ 40 h,l ATB05 (43| 1S5|4B5|4|S58|48/4/3|5[3]12]60(69,3]65
o 112
v Trunan ageing boan MieasAtieh
GOST 94625 b ¢ by
5T SEV Xeva-at ol ! (,:)I: - -
: SIILY %{/
o | al[s
—
L L—
6.28-rasm
- 4
6.29-rasm

To'g"nmufta, truba varostlovchi gaykaning o*lchamiari aniglangandan
keyin chizma gog'ozida hoshiya va asosiy yozuv o'mi chiziladi hamda

6.27-rasm
126
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birikmaning simmetriya o‘qlari chiziladi. So*ngra muftaning qirgilgan
holatdagi ko'rinishlari ingichka tutash chizigda bajariladi (6.30-rasm, a)

2-bosqich. Bu bosqichds, dastlab, rostlovchi gayka so‘ngra mufta
trubaga burab kintiladi. Shuningdek, mufta, truba va rostlovehi gaykalarni
soddalashtiritmagan holatda chizishni tavsiya gilamiz. Birikmaning frontal
va profil proyeksiyalarida zarur girgimlar bajariladi (6,30-rasm, ).

3-bosgich. So*nggi bosqichda trubali birikmaning zarur o‘lchamlari
qo‘yiladi. Bu yerda jami uchta o'lcham bo'ladi, ya'ni rezba diametri
(GI'"), trubaning o'tish diametri (D _40) va mufta uzunligi (43 mm)
o'lchamlari qo‘yiladi. Chiziq turlariga rioya qilingan holda chizma taxt
qilinadi (6.30-rasm, ¢).

™

7’ )

a)

o)

6.30-rasm

6.12-jadvalda trubali birikmaga oid variantlar berilgan. Talaba undan
o'z variantini olib, yugorida keltirilgan metodik tavsiyalar asosidi mustigil
ruvishda shpilkali birikma ish chizmasini bajaradi.

6. 12-fadval

To'g'ri multa O*tish muftas
(GOST 8954-75) (GOST 8957-75)
V"'::"" tlalalalslela!l sl o |10 |i2lna]1a]s
O'tish
diametn, | o |« F"; ala ? o
Do 8 [10]15]20]25|32]40| 50 ,‘3‘ ﬁ ﬂ é é 5 é
(D, =D, ) Y
mm
Tirsakli Troynik
(to'g'ri burchaklisi, GOST 8947-75) GOST 8948-75)
V‘“;'“' 1617118/ 19020 21| 22| 23 | 24 |25/ 26 [27[28] 29 | 30
O‘tish '
diametri. | 8 110[15]20]25]3240| so | 10 |15] 20 [25|32] 40 | 50
D . s




6.5. Shplintli va shtiftli birikmalar

Shplintlar (GOST 397-79). Shplintlar po*lat sim bo*laklaridan ikkiga
bukib tayyorlanadi (6.31-rasm). Ular gaykalaming 0‘z-0*zidan burslib
ketishini oldini olish uchun ishlatilad;.

Shplintlar tojsimon yoki o‘yigli gaykalarning o'yig'i va bolt yoki
shpilka teshiklari orgali o*tkazilib, uchlari ikki tomonga qayirib qo*yiladi.
Shplintning asosiy o‘lchamlari —  shartli diametri va { uzunlikdan iborat.

L -
= l
Q » é )
6.31-rasm

Ajraluvchi birikmalarda turli tebranishlar, har xil tashqi kuchlar
ta'sirida biriktirish detallari o°z o'ridan qo‘zg‘alib ketishi mumkin,
Bunday noqulayliklaming oldini olish magsadida birikmada prujinali
va zichlovehi shaybalardan, shplintlar va mustahkamlovehi simlardan
foydalamladi hamda ular birikma chizmasida ko‘rsatiladi (6.32-rasm).

Ahiiftar. Amaliyotda shtiftlaming silindrik (GOST 3128-70),

Risstimon (GOST 3129-70) va fasonh (GOST 'l0773-80) turlari bo‘li?.
diamtrl 0.6 mm dan 50 mm gacha 45 markali po’latdan, 'qopla.mnfm‘.
Myyurlanady (6.33-rasm, a, b, c). Shtiftlar ham saqlovchi vazifasini

aends. Ularning konstruksiyasi va o‘lchamlan standartlashtinigan.

,)\(—l&. > o 450
VT T, IR~ 0 D j

cxé5* ks *

6.33-rasm ve. :
Shtiftlar o'lchami birikuvchi detallar o'lchamiga va bmkman_mg
ishlash sharoitiga bog‘liq. Konussimon shtiftlar l:SQ konusl{k !nlap
tayyorlanadi. Shtiftli binkma girgimda 6.}4-rasm@g| kabi bajanlam:
Shtiftlami shartli belgilashda uning diametri, wzunligi va davlat standlarti
ragami ko'rsatiladi:
Shtift §<50 GOST 3128-70 (silinddik shtift);

Sheift 7%30 GOST 3129-70 (konus shtift).
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Shtift 10méx60
GOST 3128-70

b e

o

6.34-rasm

6.6-§. Shponkali va shlitsali birikmalar

Shponkali birikmalar. Val bilan unga kiydirilgan detallar (tishli
g'ildirak, shkif, mufta va b.)ning shponka vositasida hosil gilingan
qo*zg*almas, ba'zan suriladigan birikmasi shponkali birikma deyiladi.

Shponkali birikmalar prizmatik (6.35-rasm, a), ponasimon (6.35-rasm,
b) va segment (6.35-rasm, ¢) shponkalar vositasida bajariladi. Shponka
(pona)laming o*lchamlari valning diametriga qarab tanlanadi.

4 ‘ ‘ e — &
200N A ‘
7

6.35-rasm

Texnikada prizmatik shponka bilan biriktirish ko'prog tarqalgan, U
asosan aylanma harakatlarni uzatishda ishlatiladi. Bunday birikmalarni
hosil gilish uchun valda shponkaga mos 0'viq, g'ildirak vtulkasida arigcha
o'yiladi va o'yiqga shponka joylashtiriladi.

132

hponkalar (GOST 23360-78). Prizmatik shpfonkalar ucp xil
ko'nfli:hda bajariladi. 1-bajarilishda shponk_n uchlari R=b/2 ra@msﬁa
(b-shponka eni) yumaloglangan bo'ladi. 2-bajarilishda s_hpop!(flmng : l;r
uchi yumaloglangan bo'ladi, 3-bajarnilishda slyponlmnmg ikkala uchi
yumaloglanmagan, ya'ni to*g'ri burchakli bo*ladi (6.36-rasm).

( ] =l ]
L " 1 ) W L
( ) %
¢ ¢ 1 1
G al A d
6.36-rasm

Tishli g'ildiraklar bloki ish jarayonida ofq bo*yicha surilib @lay&in
bo‘lsa, u holda shponka valga vintlar vosiuum!a mystqhknmlmadn: Bu:: y
shponkalar vo ‘naltiruvchi shponkalar dcyllgdl ('6.37~rn§m) \: k: arp:
o'yiglardan chigarib olish uchun uning P‘Msxdnsl rezbali tcs}'u ke :;:ln
burab kirgiziladi, shunda vint o'yiq tubiga taqalib, shponkani o'yigdan

ajratadi. .
—-- J

6.37-rasm




Katta bc.)'lmagan kuchlarni uzatish uchun segment (GOST 24071-80)
shponkalar ishlatiladi (6.38-rasm). Barcha shponkalaming o‘lchamlari
standartda belgilangan.

D ©Zin

nds*
h1=0.8h
638-rasm

Tcxnika.da ponasimon (GOST 24068-80) shponkalar kamroq uchraydi,
ufar }_'Ofdamldag.i birtkmalar go*zg*almas bo'ladi. Ponasimon shponkaning
qiyahgi 1:100 giyalikka teng bo‘ladi va ular to'rt xil ko*rinishda bajariladi

(6.39-rasm),

= ===
6,39-rasm

Z.-bajarilishdagi b=10 mm, h=8 mm, /=60 mm bo‘lgan shponkaning
shartli belgilanishiga misol: Shponka 2-10°8'60. GOST 24068-80 da

134

shponks o'yig'i va vtulkadagi shponka arigchasining o'lchamlan va
yuenlaoning g adir-budurligi, parallellik go*yimi ko‘rsatilgan (6.40-rasm).
Mhponka o'yig'ining wzunligi /,=/+0,5...1,0 mm, d<30 mm bo’lganda,
o4 S mm, =30 mm bo'lganda k=5...7 mm olinadi.

I'irsakli vallarda bir nechta shponka pazlari bo‘ladigan bo'lsa, ular
Wil o' zaro parallel bo'lmagan tekisliklarda joylashtiriladi.

Chekli chetga chiqish o'lchamlan val nominal diametridan keyin
(o' yilads,

Shponkali birikmalarda vallar tishli g'ildirak yoki boshqa detallarning
viulkalariga nisbatan tanlanadi, shponkalar esa vallarga nisbatan olmadi.
Shuning uchun oldin g'ildirak teshigiga val va shponka qo‘shib chiziladi.
Warcha shponkali birikkmalarning chizilishi bir xil bo*ladi,

6.40-rasm

Shlitsali birikmalar. Mashinasozlikda tishli biritkmalar keng ishla-
tiladi. Tishli birikmalarda tishlar soni ko'p bo'lganligi uchun, shponkali
birikmalarga nisbatan katta kuchga ega bo'lgan aylanma harakatlarni
wzatish mumkin.

Shlitsali birikmalar mustahkam bo‘lib, yaxshi markazlanadi va o'q
bo'yicha osongina siljiydi. Tishlar soni, asosan, birikmaga tushadigan
kuchlanish va ularning ish sharoitiga qarab aniglanadi.

Mashinasozlikda to'g'n yonli (GOST 1139-80), evolventasimon
(GOST 6033-80), uchburchak (standartlashtiriimagan) profilli tishli
birikmalar eng ko'p tarqalgan. Shlitsali valga nisbatan viulka teshigini
markazlashtirish bo'yicha shlitsali birikkma quyidagicha:

1. Shlitsalarni tashqi diametri D bo‘yicha markazlashtiriladi, shunda
ichki d diametr bo*yicha radial tirgish hosil bo*ladi (6.4 1-rasm, a).

2. Shlitsalar ichki diametri bo'yicha markazlashtiriladi, shunda tashqi
diametr bo'yicha radial tirgish hosil bo*ladi (6.4 1-rasm, b).
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3. Tishlaming yon tomonlan & bo‘yvicha markazlashtiriladi, shunda
ikkala D va d bo"yicha radial tirqish hosil bo*ladi (6.41-rasm, ¢).

6.41-rasm

Markazlashtirish deganda, tishlar yuzasining chuqurchalar yuzasiga
to'la tegib turishi tushunifadi. Tishli birikmalarni markazlashtirish
konstruktiv va texnologik jarayonlami hamda tatbiq gilinadigan sharoitni
hisobga olgan holda tanlanadi,

Tishli birikmalardagi shlitsali vtulka va vallaming kesimlari va
turlari ularni markazlashtirish usullariga bog'liq (6.42-rasm) bo'lib,
markazlashtirish ichki diametri d bo‘yicha bo'lsa, shlitsali vallar 4 va C
bajarilishda tayyorlanadi.

B-Bajarilishi  MN57  C-Bajaritish
cads”

6.42-rasm
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fashgi £ bo'yicha va tishlarming yon tomonlari b bo'yicha
markuzlashtirilsa, shlitsali vallar B bajarilishda ishlanadi. Viulka
teahigining shakli har ganday markazlashtirish usulida ham o'zgarmaydi.

Chugurchaning faskalari s faskaga teng radiuslar bilan yumaloglangan
b Hshi ham mumkin.

Tishli birikmalarda qo‘yim va o‘tkazishlar d va b yoki D va b
o'lchamlan yoki faqat tishlaming yon tomonlari o'lchamlari bo'yicha
il ga oshiriladi hamda ular standart tomonidan belgilangan, Joiz o'lcham
muydoni, chekli chetga chigishlar ham standartda aniglangan bo*lib, ular
maxsus jadvallarda beriladi,

To*g'ri yonli tishli birikmaning tishlar soni z=8, ichki diametri d=36
mim, tashgi diametri D=400 mm, tish eni =7 mm benlgan bo®lsa, uning
sharthi belgilanishi markazlashtirishga qarab uch xil ko'rinishda yoziladi.

I. Ichki diametr d bo'yicha markazlashtirilishi va markazlanayotgan
diametr bo'yvicha N7/e8 hamda tishining kengligt bo*yicha D93 o*tqazish
ho'lganda d-8°36 H7/e8 40 xH12/all” 7= D9/f8 ko'rinishida yoziladi,

2, Tashqi diametr D bo'yicha markazlashtinsh markazlanayotgan
diametr N8/67 va tishning kengligi bo*yicha G*10/h9 o'tqazish bo'lganda

D-8°36°40HS8/B7' T xFI10/h9 ko'rinishida yoziladi.

3. Tishlaming yon tomonlari & bo'yicha markazlashtirilganda
b-8°36°40H12/all’ 7= D9/h8 ko'rinishida yoziladi.

Xuddi shunday binkmadagi ichki diametr d bo"yicha markazlashtiril-
gan vtulkaning shartli belgilanishiga misol:

d-836 H7"40=xHI12'7=D9,

Xuddi shunday binkmadagi ichki diametr & bo‘yicha markazlashtinl-
gan valning sharthi belgilanishiga misol:

d-8°36 e840 all’ 7f3.

Evolventasimon shlitsali birtkmalarda tish profili evolventas: 30° i
burchakka ega bo‘lib, u to*g'ri yonli tishli birikmadan bukilishiga o*ta
chidamliligi, yuqori aniglikda, texnologik nuqtai nazardan tayyorlanishi,
yondosh detallarning o‘zaro ma’qul markazlanishi, ish jarayonida
qiyshayish yuz bersa, maxsus jihozlarda tishlarining shakliga o*zgartirish
kiritish mumkinligi bilan ancha ustun turadi,
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6.43-rasmda profili evolventa tishli birikmaning tish shakllari va
viulkaning valga nisbatan markazlashtirilishi ko‘rsatilgan,

Evolventali shlitsali birikmalarning parametrian standartlashtirilgan
va modul bo'yicha aniglanadi.

6.43-rasm

Asosly parametr (o'lcham)lari: m-modul tanlab olinadi; tishlar
soni z-vtulka va val diametrlariga bog‘lig; tish profili burchagi a=30°;
2a+60"; bo'luvchi aylana diametri d=m xz; tishning nominal qalinligi s/
e=p/2m+2 'miga; nominal diametr D=mz+2"m+ 1, Im; viulka tishlarining
tashqi aylana diametri D =D-2m, valning ichki aylanasi diametri
d=D-2,2m; dastlabki konturning siljishi xm=0,5(D-mz-1,/m); chegara
nuqtalarining aylanasi diametri D,=d +Er val tishlarining tashqi aylana
diametn d_ =D-0,2m;

D=50 mm, m=2 mm, tishlarning yon tomonlari bo‘yicha
markazlashtirilgan tishlarning yon sirtlari bo‘yicha o‘tqazish 9N/Yg
evolventali birikmaning shartli belgilanishiga misol:

40°2'9N/9g. GOST 6033-80,

Xuddi shu binkmaning vtulkasi 40°2°9N GOST 6033-80, val esa
40°2"9g GOST 6033-80 ko‘rinishida yoziladi.

Tishlaming profili uchburchak bo‘lgan shlitsali birikmalardan katta
kuchga ega bo'lmagan aylanma harakatlarini uzatish uchun foydalaniladi.
Uchburchakli tishlaming profili standartiashtivilmagan. Shakli va asosiy
parametrian 6.43-rasmda ko‘rsatilgan. Bunday birikmalar fagat yon
tomonlan bo'yicha markazlashtiriladi.

Tishli val va tishiami shartli tasvirlash 6.44-rasmda berilgan,
Evolventali va uchburchakli tishli val va teshiklarda tishning bo*luvchi
(boshlang'ich) aylanasi va yasovehilani shirix punktir chizigda ko'rsatiladi
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(6 44-rasm, b). Vallarda tishlarning ichki (chuqurlik) aylana diametrlan,
feshiklarda tishlarning chuqurlik aylana diametrlari ingichka lutgsh
¢hiziqlards tasvirlanadi, Tishlarning profilini ko'rsatish maqsadida
muhalliy girgimdan foydalaniladi.

6.44-rasm

Tishli birikmalarning yig‘ish chizmalarida val qitqilmayfdiglan gilib
tasvirlanadi (6.45-rasm). Torets ko rinishida tishlaming profilini aniglashda
mahalliy girgim tatbiq qilinadi.

ZZZZA

N

6.45-rasm




7. Ajralmas birikmalar va ularga oid grafik vazifalar

Umumiy ma’lumotlar. Mashinasozlik chizmachiligi bevosita
texnika, ishfab chiqarish, turmush va loyihalash ishlari bilan chambarchas
bog'liq. Mashina mexanizmlari, turli moslamalar tarkibida uchraydigan
har xil birikmalamni sozlash, ta’mirlash, yangisiga almashtirishga to'g'n
keladi. Agar birikma tarkibidagi detal va buyumlaming bir-biridan tez-tez
ajratish shart bo‘lmaganda, mustahkamlik darajasi yuqori bo'lishi talab
etilganda ajralmas birikmalardan foydalanish magsadga muvofiq bo‘ladi.
Agar birtkma tarkibidagi detallarni bir-biridan ajratish jaravonida
wlarning sifatt buzilsa, wiar yarogsiz holatga kelib golsa, detallar hamda
birikmadan yana gavta foydalanish mumkin bo lmay qolinsa, u holda

bunday birtkmalarga ajralmas birikma deyiladi.

Ajralmas birikmalarni hosil gilishda asosiy o‘rinni detallarning

bir-biriga biriktirishda ishlatiladigan biriktirish vositalari egallaydi,

Binktirish vositalariga parchin mix, payvandlashda ishiatiladigan modda

vi qurilmalar, yelim (kley), changak (skoba), presslash uskunalari, tikish
uskunalari kiradi. Shuningdek, ajralmas birikmalarning turlari ham
biniktirish vositalari nomi bilan ataladi. Ular quyidagilar:

Ajralmas birikmalar o*zining mustahkamligi, chidamliligi bilan ajralib
turadi. Biroq detallarni ajratish natijasida undan qayta foydalanish
imkoniyati yo'qoladi yoki qaytadan birikma holatiga keltirish uchun
qo*shimcha mehnat, sarf-xarajat qilishga to'g'ri keladi,

Ajralmas birikmalarning asosiy turlarini quyida keltirib o'tamiz.

L. Payvand chokli birikmalarni hosil qilish uchun ikki va undan ortig
metalldan tayyorlangan detalni birikish joylari standariga muvofiq turli
shaklda girgiladi. Ushbu birikish joylari erish darajasigacha qizdiriladi
va payvandiash joyiga elekirod yoki
metall xivich kintiladi. Elektrod yoki
metall xivich suyuqlanib ikki detal
orasidagi bo*sh joyni to'ldiradi va u
sovuganidan keyin payvand chokli
birikma hosil bo'ladi.

Detallarni payvandlash yo'li
bilan biriktirishdan ko‘pincha turli
xildagi yig'ma birikmalarni hosil
qilishda foydalaniladi (7.1-rasm).
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2. Parchin mixli birikmalarda turli
shakldagi kallakdan 1borat bo‘lgnp meu!ll
sterjen birikuvchi detallardagi ock'uq
teshikka o‘matiladi va u shu holatida
maxsus press yordamida parchinlanadi. .

3. Yelimli birikmada birikuv'ch?
yog'och, plasstmassa yoki metall materialli
detallar yuzasiga yopishqoq!ik va tez
qotadigan (quriydigan) Xususiyatga €ga
bo‘lgan modda (yelim, kiey) yupga qilib
suriladi va birikma hosil qilinad:. ‘

Yclimlabbiriktirishningafzalliklon-mn.l
shundaki yelimlanayotgan detallar turli xil
gorishmali matenallardan tayyorlangan
bo'lishi mumkin. Masalan, plastmassa,
yog'och yoki metallar. LY

Yelimli birikmalar quvvatni bir
me’yorda tagsimiashni ta’minlnydi.l Undnq
bir xil yoki turli xildagi materiallarni

7.2-rasm biriktirishda ishlatiladi. b, - B8

yplamalar (opressovka-detallarni armaturalash) deta ‘ arni

mng?a‘sﬁ(l;;n. kimy:)\'?y moddalardan him_oyalash(.ia,'lqk uzatuv;:(hx |ll$k!
detalni bir-biridan himoyalashda, dolal‘n.mg qgmqh’gl. 'mnsu.lhl am 1;::
va anigligini oshirishda, vaznini l.mx;mylmshda ishlatilads (masalan, us

i 7 [ imlar). .
q(m‘;mnx:;tn?rkn:i&p:uss‘;i‘l:c(l:ok:l;mli a)mmmralar hosil qilish)'quyigingp
turlarga bo'lmadi: viulkali (7.2-rasm, a), o*zakli (7.2-msn?. l;)i::mh. :;1’3;
rasm, v, £) va yassi varaq shaklida (7.2-rasm, d). Bular po'latdan, mi -
je “lishi mumkin.
)Ud? ?’orril:::ch (basim yordamida) birtkma t_xosil qilishda plnstmassadnnb]
yasalgan detallar yugon temperatura yordamida metall armaturalar bilan
bmk;'.ml;?t-allnmi bir-biriga biriktirishda ulardan bin'ning_ yx'xkt:mm
parchinlash (razvalsovka) yoki bukish (:gmlsczvka) orq.all a_|r?1 n'\;:
birikmalar hosil gilinadi. Bunda bi!'-bmg-a 0’zaro bnflkknn ”o.da
o‘matilgan detallardan birining yakuni (uchi) parchinlanishi natijasi
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ushbu qismi deformatsiyalanadi va ikkinchi
birikuvchi detalni siqib qoladi (razvalsovka),
Yoki yupqa silindrik yoki tekis metall (runuka)
ni aylanuvchi g'ildirakli qurilma asbob
yordamida ezib biriktiriladi, bunga misol
qilib konserva yopg'ichini keltirish mumkin
zavalsovka),

Birikuvchi detallardan birini deformat-
siyalab (shaklini o‘zgartirib) yoyish (valseva-
niye) orgali ikkinchi detalga biriktinsh usuli
(razvalsovka) 7.3-rasm, a da, bir (yupqa
tunukali} detalni buklash orgali uni ikkinchi
”””’ﬁ"-./ a detal bilan biriktinish (zavalsovka) 7.3-rasm. b

= = da, bir detalning chuqur joyiga moslab ikkinchi
..m,,!/"-”m, detalni ezib do‘nglik paydo gilib (obvalsovka)
v/ birikmaga ega bo'lish usuli 7.3-rasm, v da, bir
detaining uchini parchinlab ikkinchi detalga
zichlab biriktirish (rasklepivaniya) 7.3-rasm,
£ da ko'rsatilgan. Ko'p hollarda bunday
birikmalar qo‘shimcha detallar yordami bilan

g hosil gilinadi, masalan: mixparchin.

Ajralmas birikmalarga tikish, tortib
o'tqazish ham kiradi. Hozirgi vaqtda aralash
(kombinatsiyalashgan) usullar keng qo‘llanilmoqda. Bular yelimiab
payvandiash, velimlab parchinlash.

6. Kavsharli birikmalar asbobsozlik va radiotexnika kabi sanoatlards
(radio, televizor, telefonlar va hokazo detallarini yig'ish ishlarida) detallarn
biriktirish, ularmi zanglashdan saglashda keng miqyosda go*llaniladi.

7. Tikilgan chokli birtkmalar birikuvchi detallarni bir-biriga tikish
yo'li bilan hosil gilinadi. Tikish materiali (ip yoki boshqalar) standart
bo'yicha tanlanadi yoki texnik talablarda ko‘rsatiladi.

Tikish, yelimlash vordamida biriktirishdan odatda qog ‘oz, karton, turl
matolar va ba’zi hollarda plastmassa detallami biriktirishda foydalamiadi
Unda detallar bir-biriga iplar, metall skobalar va hokazolar bilan biriktiriladi,
Ba’zi hollarda qog*ozlar yugori bosim ostida deformatsiyalanib, ular yassi
metall qovurg'ali tunukalar yordamida biriktiriladi.
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bz

7.3-rasm

8 Merall changakli birikmada birikuvchi detallar bir-biriga metall
changaklar yordamida biriktinladi.

7.1. Payvand chokli birikmalar

Payvand chokli birikma chizmalari Q'(DS( 2.312:97 ga n;u:,olﬁq
bajuriladi. Tkki va undan ortiq detalni bil-bm.gx': payvandlasb {30 . ]‘( \1 t;:
hosil gilingan ajralmas birikmaga payvand _ba'nkma dcynlad’:. 1:1 ,u ;im
detallarning payvand birikmalari suyuglantirib payvandiash yoki bo

ostid, vandlash usullarida bajarilishi mumkin. : .
M“ga,:znldu suyuglantirib payvandlash usulidan keng ko'lamda

foydalaniladi. Suyuglantirib payvandlash: clqktr yoyi, elektr shlnllc gazx;
p.‘{z-clcklrik elektronlar nuri va termit usulida payvandlash turlang
4 hg?:i:'tr yoyi yoki gaz alangasida birikuvchi dctgllarping bnrﬂulslh .J.oy;
va metall xivich (ikki detalni biriktirishda ishlatiladigan rm;:ak ;um
suyuglantiriladi hamda qotgan metall mustahkam payvand chok hos
qﬂﬂd&gj szss:ng;mrgu (masalan, atsetilen) aunosfmdggi kie;'lorod
yordambid:, );onih olov hosil qiladi‘va mc.'tnlllni crimdi.. En;:;:l _Loygi:
biriktiruvchi material (metall xivich) qo‘yllgdln va 1l sovigam : r;); :
payvand chok hosil bo'ladi. Bunday payvand birikkmadan ap;mmtm:: :ka fa
rangh metalldan, chugundan va plashfmssadat‘\ ta;_ryorlangnn ng
trubasimon elementlamni biriktirishda foydalaniladi (7.4-rasm).

Payvandiash materiall

Kislorod

Payvandlash gorelkasi \ Atsetilen

T A-rasm
Elektr yoyi bilan payvandlash usuli eng ko'p targalgan usul hisob-
lanadi.
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a) eruvchi elektrodlarda (faqat metallar uchun) issiglik energiyasi
manbasi elektr yoyi hisoblanadi, Payvandlash go*ida bajanladi (7.5-rasm,
a) yoki payvandlash aviomati yordamida flyusni yupqa surtmasi bilan
payvandianadi.

Erowehy' slpktred

ajl
7.5-rasm

7.5-rasm, b da flyus ostida elekir yoyi bilan payvandlash ko'rsatilgan,
Bunda | bunkerdan flyus berilads, ortiqehasi qaytadan 2 infekiorga o'tadi.
Elcktrod simi 3 kassetadan maxsus 4 payvandlash kallagiga avtomatik
tarzda uzatiladi va S payvand chokini hosil giladi. Avtomatik payvandlash
mexanik tarzda (go*lda) payvandlashdan bir necha bor ko'p ishlatilads,

b) erimaydigan elektrod (ko'mirli yoki volframli) bilan biriktiruvchi
metall xivichni eritish orqali payvand chok hosil qilinadi (7.6-rasm).

Erimaydigan elekfrod Elektrod ushlagich

Payvandiash materiali

7.6-rasm
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Bosim ostida payvandlashda mexanik usulda yoki avtomatik maxsus
mashinalar yordamida birikuvchi detallerning avvaldan qizdirilgan
birikish joylarini yetarl darajada plastik deformatsiya qilinishi natijasida
ular binktiriladi (7.7, 7.8, 7.9-rasmlar),

Bosim ostida payvandlashning quyidag: ko‘rinishlari mavjud:
kontaktli payvand, gaz bilan presslovehi payvand, sovutilgan payvand.

Kontaktl payvandga quyidagilar kiradi:

a) kontaktli uchma-uch payvand, bunda birikuvchi detallarning
ko'ndalang yuzalan bir-biriga uchma-uch holatda payvandlanadi. Detallar
payvandlash mashinasiga qattiq mahkamlanadi va unga 50000 A gacha tok
beriladi. Birikadigan yuzalari kerakli darajada qiziganidan so‘ng detallar
0'q yo'nalishi bo'yicha siqib payvandlanadi (7.7-rasm);

b) nugtaviy kontakt payvand, bunda detallar ikkita elektrod bilan
gisiladi, bu yerda pastdagi elektrod qo*zg'almas, yugoridagisi payvandlash
paytida bosim hosil qilishi uchun P gisqichga qo'shiladi. Detalning kontakt
joyi qizdirihshidan erigan metallni gattiq siqish natijasida payvandlash
hosil bo'ladi. Nugtaviy kontakt payvandiashdan umumiy qalinligi 36 mm
bo‘lgan listlami biriktirishda foydalaniladi (7. 8-rasm);

7. 7-rusm 7.8-rasm

¢) rolikli kontakeli payvand, bunda birikuvchi detallarni sigib
aylanuvchi ikki rolik yordamida payvand birikma hosil gilinadi. Rolik
(clektrod)lar orgali tok o'tib, u detallamni gizdiradi va qizigan metailar
tingandan so‘ng ulaming gismlan payvandlanib goladi (7.9-rasm).




7.9-rasm

Payvandlanuvchi detallarning o'zaro vaziyatiga qarab payvand
birikmalar quyidagi turlarga bo'linads.

1. Uchma-uch payvand birikma (C) — bunda ikki detal elementlan
bitta tekislik yoki fazoda yotgan tarzda payvandlanadi (7. 10-rasm, a).

2. Burchakli payvand birikma (¥) - bunda biriktiriluvchi ikki detal bir-
biriga nisbatan to'g'ri burchak ostida o'matilib, uning chetlari biriktiriladi
(7.10-rasm, b).

3. Tavrli payvand birikma (T) — bundan biriktiriluvchi birinchi
detalning ustki yuzasiga ikkinchi detalning yon tomoni burchak ostida
o‘matilib, ular payvandlanadi (7.10-rasm, v).

ez NN
al
S A
i,
vl

7.10-rasm

4, Ustma-ust payvand birikma (H) — bunda detallarning
payvandlanadigan elementlari bir-biriga nisbatan parallel joylashadi va
biri ikkinchisini to'sib goladi (7.10-rasm, g).

Chizmada payvand choklarning harfiy son belgilari va ulami yasash
goidalari standartda belgilangan. 7.1-jadvalda bu shartli belgilar keltirilgan.
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7. 1-jadval

L3 Fayvand birtkmaning tury [ Harfiy - son belgilari
b Tl ach (Cruxonoe - ©) Cl, C3, C3,. C9. Cl10, ...

2 iehaklik (Yronoe - V) VI, V2, V3 V6, V8, VIO
1 Tavinimon (Tasposoe -7) Tl 12,76 17,19, T10

A | Ustma-ust (Buaxnecrxy - H) HIl, H2, H3

Payvand binkmada detallami payvandlash natijasida hosil bo'lgan
Wikhan joyi pavvand chok deyiladi. Payvand choklar quyidagilarga
(TR LIV

W) i wch chok - uchma-uch payvand birikmaning payvand choki,

) burchaklt chok — burchakli, tavrli va ustma-ust payvand
Bk malaning payvand choki;

V1 nugrall elok — ustma-ust payvand birikkmadagi detallami binkish
Joyidugt wlohida-alohida nugtali payvand chok: (detallarmi har yer-har
yeridan payvandlash).

Fayvand choklar tuzilishiga ko'ra quyidagi xillarga bo'hinadi: butun
honturd (ho'lami) bo'vicha, tashqi tuzilishi (formasi) bo'vicha, chetki
yimning tayvyvorlangan formasi (tuzilishi) bo ‘vicha,

Hutun konturi (ko*lami) bo‘vicha payvandlangan choklar weluksiz va
wolbouzil payvandlangan bo*lishi mumkin, Uzluksiz payvand chokning
butun vzunligh bo'yicha uzilishlar bolmaydi (7.11-rasm, a va b). Uzug-
weng payvand chokning butun uzunligida uzilishlar mavjud bo‘lad: (7.11-
o, v} Uzug-uzuq payvand chok zanjirli (7.11-rasm, g) yoki shaxmat
(7 1 oranm, o) tartibida bo*lishi mumkin.




Tashgi chetlari formasi bo'yicha payvand choklar kuchaytirilgan
va kuchsizlantirilgan bo'ladi, Uchma-uch chokning kuchaytirilgani
o*zining payvandianayotgan detal yuzalaridan bo'rtib chigib turishi
bilan xarakterlonadi (bu yerda: g ~ kuchaytirgich balandligi, 7.12-rasm,
a). Burchakli chokning kuchaytirilganida chokni hosil giluvchi metall
o'zining qavariq bo*hsht bilan ajralib turadi (7.12-rasm, b). Burchakli
chokning kuchsizlantirilishi asosiy metall bilan enigan chokning ko*nnarli
chiziglar orgali o*tuvehi tekislik va payvand chok sirti (yuzasi) orasidagi m
masofa bilan xarakterianadi. Bu m masofa — burchakli chokning eng ko'p
egik joyida o'lchanadi (7.12-rasm, v).

Burchakli chokning qalinligi — bu burchakli chok sirtidan asosiy
metallning maksimal eritilgan nuqtasigacha bo*lgan eng katta @ masofadir.

(7.12-rasm, g va d)

ol 0L

7. 12-rasm

Bir gator choklar, masalan, burchakli, tavrli, hattoki ustma-ust
choklarda birikmalar K katet bilan xarakterlanadi (7.13-rasm, a).
Burchakli chok kateti — payvandlanayotgan bir detal yuzasidan ikkinchi
payvandlanayotgan detal chegarasigacha bo*lgan masofadir.

Chetki qismning formasini tayyorlash payvandlanayotgan detallar
galinligi, chokning joylashuvi va boshqa ma'lumotlarga bog'liq. Chetlarni
tayyorlash burchagi (@) — bu payvandlanuvchi gismlarning kesilgan
chekkalari orasidagi burchakdir (7.13-rasm, b).

o N 53

al b)

7.13-rasm
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Chokning bajanlish xususiyati payvandlanayotgan detallar qalinligiga
va buyumning texnik talablariga bog'liq. Choklar bir tomonlama (bir
Wmonlama qizdirish) va ikki tomonlama (ikki tomonni gizdirish) bo'lishi
mumkin (7. 14-rasm, @ va b). Payvandli binkmalarda ke rinadigan (yuza
tmont) va ko 'rinmaydigan (orqa tomani) choklar mavjud bo‘ladi (7.14-
ram, v),

W fowmevang L T Ho'rivoaysgon Keo'rinadigan

No vinagan fampol

| al
2PN Asossy chat
Neo'rineaydan feeosy Ko rinma ydgeen K;’ ring digo
e oy
T Ko rinsaigen fevsa)
v/ o

7.14-rasm 7.15-rasm

Chetlan nosimmetrik qirgilgan choki ikki tomonlama bo‘lgan
payvandli birikmaning ko‘rinarli tomoni asosiy chok sifatida qabul
qilinadi (7.15-rasm, a). Chetlari simmetrik girgil (yo'niljgan va choki ikki
tomonlama bo'lgan payvandli birikmaning istalgan tomoni asosiy chok
sfatida gabul gilinadi (7.15-rasm, b).

Payvandlash qanday usulda amalga oshirilishidan gat’iy nazar
ko'rinadigan choklar asosiy tutash chizigda, ko‘rinmaydigan choklar
shtrix chizigda chiziladi. Payvand birikma chokining joylashgan o*mini
ko'rsatish uchun bir tomonlama yo'nalishi (yarim strelkasi) bo‘lgan
mgichka tutash chiziq bilan chiziladigan chetga chiqarish chizig'idan
loydalaniladi (7.16 va 7.17-rasmlar). Chiqarish chizig'ini chok chizig'iga
nisbatan 30" yoki 60° da olish tavsiya etiladi. Shuningdek, chigarish
chizig'ining davomiga ingichka tutash chiziqda gorizontal tokcha chiziladi.
Chizmada chetga chigarish chizig'i yo*nalishining vaziyatiga qarab shartli
belgilar quyidagicha qo'yiladi: tokchaning ustiga qo*yilsa, chetga chigarish
chizig‘i chokning old (o'ng) tomonidan chigarilgan bo*ladi (7.16-rasm,
i); chetga chigarish chizig'i chokning orga tomonidan chigarilgan bo'lsa,
tokchaning ostiga qo*yiladi (7. 16-rasm, b).
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7.16-rasm

Agar bitta nuqtali payvand chok
/ /" o ko‘rinarli bo‘lsa, uning o‘mi asosiy
2 | _ls.m tutash chizigda chizilgan w=-» belgi bilan
“ ko‘rsatiladi, ammo u ko'rinmaydigan
7.17-rasm bo'lsa nugta o'mi ko'rsatilmaydi (7.17-
rasm). Belgisi bo'Imagan chok tokchasiz

chiganish chizig'i bilan belgilanadi,

Standartda konstruktiv elementlarining o'lchamlari ko*rsatilmagan
(nostandart) choklarning tasvirlarida konstruktiv elementlarning
o'lchamlari mazkur chizmada ko‘rsatiladi.

Kesimda payvand chokning chegaralan qo*lda, asosty tutash chizigda,
birikish chetlarining konstruktiv clementlari ingichka tutash chizigda
chiziladi (7.18-rasm).

Payvand birtkma choklarining shartli belgilarining tarkibi 7. 19-rasm-
da ko'rsatilgan bo'lib, 4 bilan belgilangan joyga payvand chok turini
ko'rsatuvchi yordamchi belgi qo'yiladi. Masalan, chizmada yopiq chizig
bo'yicha joylashgan chok va montaj chokining yordamchi belgilan
ko‘rsatilgan,

Ay Ay
3,:( belgNamshi \S(ﬂ belgilanishi
al 7‘4 & A

7.18-rasm.

150

*Defis” belgisi

2} ml@l@ll Vi

7.19-rasm

Quyidn payvand chokning shartli belgilan tarkibining mazmuni bayon
piilgan va unga mos keladigan belgilash 7.20-rasm, a da ko'rsatilgan,

/ o' miga payvand birikma choklarining tipi va konstruktiv elementlan
standdnrtining belgisi (masalan, GOST 5264-80),

/! ning joyiga chokning payvand birikmalarning tipi va konstruktiv
elementlari standartiga muvofiq harfiy-sonli belgisi (masalan, T5).

/1] payvandlash usulining payvand birikma choklan tipi va konstruktiv
elementlan standartiga muvofiq shartli belgisi (masalan, P3, buni
ko' matmaslik bam mumkin).

IV belgisi va payvand birikma choklarining tipi va konstruktiv

Ja

vlomentlan standartiga muvofig katetining o*lchami (masalan, L6).
I uzuq chok uchun payvandlanadigan uchastka wzunligining o'lchami
w /» yoki «Z» belgi va gadamining o'lchami (masalan, 50Z100):
yakka payvand nuqta uchun — nugta hisobiy diametrining o'lchami;
kontaktli nuqtaviy elektrpayvand choklar va elektrparchin chok
uchun nugtaning yoki elektr parchinning hisobiy diametri, « /» yoki «Z»n
helgisi va qadamining o*lchami;
kontaktli rolikli elektr payvand chok uchun chokning hisobiy
cnining o‘ichami;
kontaktli rolikli elektr payvand vzug-uzug chok uchun chokning
hisobiy enining o' Ichami, ko' paytirish belgisi, payvandlanadigan uchastka
wrunligining o*lchami, « /» belgi va gadamining o*lchami;
V1 ga yordamchi belgilar qo*yiladi.

Elektr yoyi vositasida qo'Ida bajariladigan payvand choklaming shartli
belgisi standartda ko'rsatiladi. Bunda choklaming harfiy-raqamli belgilari
beriladi, R - qo‘lda bajariladigan, P — yarim avtomat usulida bajariladigan,
A - aviomatik bmariladigan, K — kontaktli, Sh — clektr-shlak usulida, EP
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— elektr parchinlash, /N ~ inert gaz ishtirokida volfram elektrod bilan, G -
gaz alangasi yordamida, E — elektr yoyi bilan, Z ~ himoya gazi muhitida,
Uz — ultra tovush bilan, 7r — ishgalanish bilan, X — yurgizish bilan, Pz -
plazmali yoy bilan, Df - diffuzion, Lz — lazer bilan, EL — elektron nurli,
Bz — portlatish bilan, / - induksionli, Gp — gaz presslab, Tm — termit bilan.

Choklarning shartli yordamchi belgilari. Chok kateti belgisi ingichka
chiziq bilan chizilib, balandlig: chok belgisidagi sonlarning balandligiga
teng bo‘ladi. Payvand birikma choklarini belgilash uchun qo‘llaniladigan
yordamchi belgilar 7.2-jadvalda ko'rsatilgan.

7.2-jadval

Yordamchi belgining

Yor- chetga chiqish chizig'i
damchi | Yordamchi belgining mazmuni '“‘;‘:::ﬂ'h'i‘::::““
belgi OM to- Orqa to-

monda monda

Chokning kuchaytirgichi olib

tashlansin /Q- /6

Chokning bo'rtma va notekis joy-

gan qilib ishlansin

Montaj qilish davrida choklansin '/-

Zanjirsimon joylashgan uzuqg-uzug /

~N

yoki nuqtaviy chok

Aad —~
lan asosiy metallga ravon o'tadi- y/ /)

Shaxmat tartibida joylashgan /L /_

uzug-uzuq va nuqtaviy chok z

Perimetri bo'ylab yopiq bo*lgan /9—
chok

UjojNIN[ 2| F (D

Yopiq bo*lmagan chizig bo*yicha =3
Joylashgan chok / / o)

Puyvand choklarning shartli belgilanishiga misollar. Chok yuza-
shitig i odir-budurlik belgisi chokning shartli belgisidan keyin chetga
ehibgarinh chizig'ining ustiga yoki ostiga qo'yiladi. Kernk bo®lgan taqdirda
ohok b fadvalda yoki chizmaning texnik talablarida ko'rsatiladi. Masalan,
pay vl chokning g'adir-budurkigi R 1,25.

Agar buyum chizmasiga 3,5 mm shriftda o*lchamlar qo®yilgan bo'lsa,
shokning belgilanishidagi harf va belgilar S mm shriftda bajarilishi tavsiya
Wilinadi. 7.20-rasm, @ da chetlari qirgilmagan, shaxmat tartibidagi ikki
monlama nzug-uzuq holawdagi, yopiq chizig bo'yicha elektr yoyi bilan
40 W (1) bajarilgan tavrli payvand chokning (T) belgilanishi ko' rsatilgan.
s chok kateti 6 mm, gizdiriladigan maydoni 50 mm, gadami 100 mm
(igisyartirishlarsiz to'liq belgilash). Shuningdek, standartda payvandning
fpurilish usulini ko‘rsatmasdan chokni belgilashga ham ruxsat beriladi
(1. 20-rasm, b), Yoki payvand chokni 7.20-rasm, v dagi kabi belgilash ham
mumkin,

Chizmada bir necha xil choklar tasvirfangan bo'lsa, u holda, shartli
belgi fagat bitta chok tasviriga qo‘yiladi, qolgan bir xildagi choklar
twaviridan tokchali chetga chiqarish chiziglari o'tkaziladi. Bunda bir
vl bo'lgan hamma choklar uchun bitta tartib raqami belgilanadi va u

! 2 rasmdagidek bo'ladi.

GOST sm-aors-m-u-sazwa;t% ﬂ ” N|
ju T
n) ;—l
LS
e —
GOST 5264-807T5-06-502100 »
' 4 n?
¥
b r -
75- I\ 6-502100 c -
\
v Namzas
7.20-rasm 7.21-rasm
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Chizmada hamma choklar bir xil va bir tomoni bilan tasvirlangan
bo'lsa, bunday choklarga tartib raqamlari belgilanmaydi va bir chokning
belgisi qo'yilib, qolganlaridan tokchali chetga chigarish chiziglari
chigariladi (7.22-rasm).

Buyumning barcha choklari bir xil payvandlash turi

” ,- ;:l u:ulih:;l:;’n b;jarilsn. ularning harfiy belgilari asosiy
gilas ar bir chokning belgisida ko‘rsatilmasdan,

b1 balki bu to*g*rida texnikaviy talablarda ko‘rsatma beriladi.

- Uchma-uch ulash — chokning kuchaytirgichi olib
tashlansin, chokning g'adir-budurligi old tomonida - R,
20mém., orqa tomonda — R, 80mékm (7.23-rasm, a).
Ustma-ust ulask qirralari ~ tayyorlanmay
e/ mexanizatsiyalashtirilgan yoy yordamida himoya gazlarida

7.22-rasm Flcktrodni eritib, yopiq bo‘lmagan chiziq bo'yicha
joylashgan chokning bajarilishi, chokning kateti 5 mm.
(7.23-rasm, b).
Burchakli wlash — payvandianadigan ulamalaming uchlarini yo‘nib,
elektrod bilan elektr-shlak usulida payvandlash, chok kateti 22 mm. (7.23-
rasm, ¢).
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a 7.23-rasm

Fuveli ulash — qirralan tayyorlanmay shaxmat tartibida uzug-uzuq ikki
Wwmonlama, qo‘lda yoy yordamida himoya gazlarida erimaydigan metall
elektrod bilan yopiq chiziq bo*yicha chokning bajarilishi, chokning kateti
5 i, payvandlanadigan qismi uzunligi 50 mm, gadami 100 mm (7.23-
rain, ).

Yakka payvand nugtali ustma-ust ulash.

Flus astiga yoy vordamida ulash. Elekur-parchin diametn @ 11 mm.
{ hokning kuchaytirilishi olib tashlansin. Sirtning g*adir-budurlik parametri
R BOmekm. li chok bajarilsin (7.23-rasm, ). Kontaktli uzug-uzuq ustms-ust
ulash — payvand chokning eni 6 mm, payvandlanadigan qismi uzunligi 50
mm, qadami 100 mm (7.23-rasm, /).

Payvandlab ishlanadigan yig*ma birikma (buyumning ish chizmasini
bajarishda shu buyumga kiruvchi hamma detallaming chizmalari alohida-
nlohida chiziladi va buyum chizmasida payvandlash hamda ularga ishlov
berish uchun zarur bo'ladigan o*lchamlarigina ko*rsatiladi,

Namunali chizma. Grafik vazifa sharti: payvandlash yordamida
tayyorlangan «Tayanchs nomli yig'ma birhikning ishchi chizmasi taxt
qilinsin (7.24-rasm). Ushbu payvand chokli birikmaning ishchi chizmasi
quyidagi bosgichlarda bajariladi,

[-bosgich. Dastlab, buyumning ortogonal proyeksiyasi chizilad.
Ortogonal proyeksiyada zarur qirgimlar bajariladi (7.24-rasm, a).

2-bosgich. Keyin buyumning aksonometrik proyeksiyasi quriladi
va magsadga muvofiq qirgim bajariladi (7.24-rasm, b), Ortogonal va
uksonometrik proycksiyalarda bajarilgan qirqimda kesuvchi tekishk iz
qoldirgan har bir detal yuzasi alohida yo*nalishda shrixovkalanishi lozim.
Aks holda buyumning chizmasini o*qishda xatolikka yo'l go*yish mumkin.

3-bosgick. So*nggi bosgichda buyum yig‘ish chizmasi taxt qilinadi.
Ya'ni buyumning tarkibiy gismlarining o‘lchamiari yetarli darajada
qo'yiladi va payvand choklariga uning parametriari yozib go'yiladi. Bizning
misolimizda 2 ta burchakli va 2 ta tavrli payvand chok yordamida birikma
hosil qilingan. Unda asos plitaga ikkita prizmatik devor burchakli payvand
chok yordamida payvandlangan, Mazkur devorlarga ikkita silindrik vtulka
tuvrli payvand chok yordamida payvandlangan (7.24-rasm, c).

7.3-jadvalda payvand chokli birikmalarga variantlar berilgan.
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7.3-jadval (davomi)

7.2. Parchin mixli birikmalar

Parchin mixlarning turlari va wlarning chizilishi hamda
parametriari. Parchin choklar O'zDSt 2.313:97 ga muvofiq bajariladi.
Parchin choklar ajralmas binkmalar turiga kiradi. Parchin mixli birtkmani
hosil qiluvchi asosiy detallardan bini parchin mix (zaklepkalar) - silindrik
sterjen bo'lib, uning bir uchi kallak (galpoq) bilan yakunianadi. Parchin
mix qalpog®i yarim yumalog (GOST 10299-68), yashirin (GOST 10300-
68), varim vashirin (GOST 10301-68) va kestk konus (GOST 1888-41)
shaklida tayyorlanishi mumkin. Parchin mixlar standartiashtinilgan bo'lib,
qalpog’ining shakli, o'lchami va vazifasiga qarab ular: mustahkam choklar
wchun, zich choklar uchun, mustahkam-zich choklar uchun tayyorianadi,

Parchinlash jarayoni quyidagi tartibda amalga oshinladi.

1. Dastlab, biriktiriladigan detallarga silindrik teshik ochiladi (7.26-
rasm).

2. Oldindan qizdirilgan parchin mix (diametni 10 mm dan Kichik
parchin mixlar qizdirilmaydi) bu teshikka qo’yiladi va uning galpoq
tomoni pastga qaratiladi va qalpoq formasiga mos taglik qo*yiladi.

3. Maxsus mashinada (yoki pressda) parchin mixning uchi
pachoglanadi (parchinlanadi). Maxsus mashina yoki pressda ham parchin
mix galpog'i formasiga mos 0'yiq bo'ladi.

a
ap -
N yan
2 e | 2o
\_/
of o { o

7.26-rasm

Parchin mixni GOST 10299-80 da ko'rsatilgan o‘lchamlarda, ba’z:
hollarda stegjenning diametriga nisbatan olingan taxminiy o'lchamlarda
chizish mumkin (7.27-rasm, a, b, v, g). Parchin mixlar standartlashtirilgan
bo'lib, galpog‘ining shakli, o'lchami va vazifasiga ko'ra turlarga bo'linadi.
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7.27-rasm

Parchin mix diametni biriktiriladigan detal (list) qalinligiga muvofiq
tanlanadi: d=d+(6....8 mm.), 3-list qalinligi, parchin mixning uzunligi:
L=25+1,5d, olinadi.

Parchin mixning parametrlari to’'g'nisidagi ma'lumotlar chizmada
quyrdagi tartibda belgilanadi. Dastlab, «Parchin mix» so'zi, parchin mix
diametri (d), parchin mix uzunligi (L), materiallarning guruh ragami
(00 guruh ko'rsatilmaydi), materialning markasi (00 guruh uchun
ko'rsatilmaydi), standart nomeri. Masalan, diametri d=10 mm, uzunligi
£=25 mm bo’lgan 00 guruh materialidan qoplamsiz ishlangan parchin
mixning shartli belgilanishi quyidagicha bo*ladi: Parchin mix 10%25 GOST
10299-80. Agar ushbu parchin mix guruhining shartli belgisi 38, markasi
M3 bo‘lgan misdan ishlangan va Il guruh bo'vicha goplangan bo'lsa, u
quyidagicha belgilanadi: Parchin mix 10x25,38.M3.11 GOST 10299-80.
Materialining shartli belgisi, shuningdek, qoplamning turi va shartli belgisi
hamda shu qoplamning qalinligi GOST 10304-80 ga muvofig bajariladi.

Parchin mixti birikmalarning turlari va uning chizilishi. Parchin
mixlar chokda bir yoki bir nechta (besh qatorgacha) qator bo*lishi mumkin.
Parchin choklar parchin mixlaming o*zaro joylashishiga qamab, shaxmar
tartibli va parallel choklarga bo'linadi. Birikuvehi detal (list)laming bir-
biriga nisbatan o*zaro joylashishiga qarab parchin mixli birikmalar: wstma-
ust (7.28-rasm, a, v) va uchma-uch birikmalarga (7.28-rasm, b) bo*linadi.
Uchma-uch choklarga bir yoki ikki tomonlama tagliklar go'yiladi.
Kesuvchi tekislik parchin mix o*qi orqali o'tsa, ular qirqimda kesmasdan,
va'ni shtrixovkalanmasdan ko'rsatiladi.
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7.28-rasm, a da bir qatorli chok, & da ikki qqorl_i pa.l’fll'ld chok, v da
{kks gutorli shaxmat tartibli chokning ysqqol tasvirlari keltinilgan.
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7.28-rasm

7.29-rasmda nuestahkam-zich parchin mixli birikmaluming fonm'lla!mfl
hisob-kitobi berilgan. Bu yerda 4 — bin'ktiriluvch.i dcta'llaxr?mg qalinligi,
¢ - bir gatordagi ikki qo*shni parchin mix o'glar orasidagi masof"a, I,.-
list chetidan parchin mix gatorigacha bo‘lgan qmsofa, d -~ parcbm nl::
diametri, d, — biriktiriladigan detalda parchin mix ucbun (‘:chnlganltc.si
diametri, L - o'matilmagan (parchinlanmagan) parchin mix uzunligi, / -

in chok gatorlari orasidagi masofa. ) kb
pmcl;huningc;lcnk, parchin mixlarning quyndngi sl.apnli tasvirlar mavjud:
yarim yumaloq qalpogli parchin mix bilan hosil qllmgan chol.: (7.30-m$;;
a), ichi kovak silindrik parchin mix (pisloq) hn.lnn bosgl qlllllngan cb .
(7.30-rasm, &), yashirin galpoqli parchin mix bt!an hgsul qn!lpgan c 01‘
(7.30-rasm, ¢), bir uchi yarim yashirin, ikkinchi uchi vashirin kallak. i
parchin mix bilan hosil gilingan chok (7.30-rasm, d), maxsus parchin mix
bilan hosil gilingan choklar (7.30-rasm, e, /). 1

Yumshoq materiallar (teri, karton, plastmns;a.)dan tayyor nnga;?
detallarni biriktirishda yugori mustahkamlik talab qilinmaganda ular ichi
kovak parchin mixlar yordamida biriktiniladi ( 7.30'-raun, b). ‘ .

Parchin mixlaring faqat joylashishini ko‘maugh zarur Po.lsa. u l'to a
parchin mixlar kallagi o*mida kalta qilib o*zaro kw!shuvd'u 0'q chmqlan_
chiziladi (7.31-rasm). Yig'ish chizmasida bir xildagi pz.m:hm mxxlaf orc;ajx
hosil qilingan parchin choklar mavjud bo'lsa, u shartli tasvirlanadi (7.32-

rasm).
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7.30-rasm

o 5 =( F + ++++ T,

—

7.31-rasm 7.32-rasm

Parchin mixli birikma chizmasini bajarishdan avval quyidagi ishiami
amalga oshirish kerak.

1. Parchin mix diametri  o‘Ichami aniqlanadi va u standartda gabul
qilingan diametr bilan solishtiriladi hamda unga yaqin bo*lgani tanlanadi,

2. Tanlangan d asosida golgan parametrlaming hisoblari aniglanadi.

3. Parchin mix d diametri asosida standartdan uning kallagi
clementlarining o'lchamlari va taxminiy uzunligs aniqlanadi. Aniglangan
L uzunlikni standartdagi vzunliklar gatort bilan solishtirib, unga yaqin
bo*igani tanlanadi.

Parchin mixli birikma ikki proyeksiyada bajariladi, ya'ni uning bosh
va ustki ko*rinishi chiziladi, Parchin mixli birlkmada frontal girqim tatbiq
gilinadi va u bosh ko‘rinishda ko'rsatiladi, Spetsifikatsiyada parchin
mixning shartli belgilari beriladi.
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Namunali chizma. Grafik vazifa sharti: o'zaro ustma-ust vaziyatda
o‘mmatilgan ikkita list yvarim yumaloq kallakli parchin mix bilan binktirilsin
va uning ishchi chizmasi bajarilsin (7.33-rasm). Bu yerda listlarning
qalinligi 6=10 mm ga teng va ulaming chetlari asosiga nisbatan |5° dagi
givalik bilan chegaralangan. Mazkur birikma ikki gatorli bo‘lib, undagi
parchin mixlar o*zaro shaxmat tartibida joylashtirilgan.

Ushbu parchin mixh birkmaning ishchi chizmasi quyidagi tartibda
bajariladi.

Avvalo, parchin mix diametri d=6+8=1048~18 mm va parchin
mixni o‘rnatish uchun listda ochiladigan silindrik ochiq teshik
diametri d~1,1d=1,1x18~19.8 mm aniqlanadi. Keyin parchin mixning
parchinlanmagan holatdagi wzunligi L=26+1,5d=2%x10+1,5%19,8=
=20+29,7-49,7 mm aniqlanadi. Parchin mixning yarim yumaloqg kallagining
balandligi H+0,654+0,65<18=11,7 mm va radiusi R=09d=09%18=16,2
mm aniglanadi.

Silindrik teshiklar ikki qatorli qilib ochilishi uchun go'shni gatorlar
orasidagi 2d ~2~19,8+39,6 mm va qatordagi parchin mixlar orasidagi
4d =4x19,8=79,2 mm, shuningdek, list chetidan birinchi parchin mix
o'qigacha bo‘lgan 2.5d,=2,5%19,8-49.5 mm masofalar aniglanadi.

I-bosgich. Birikuvchi detallar o*zining berilgan va aniglangan
o'lchamlan asosida, silindrik ochiq teshiklari bir-biriga mos qilib
o‘matiladi va ko‘rinishlari bajaniadi (7.33-rasm, a).

2-bosgich. Parchin mix o'z o'lchami bo‘yicha silindnk teshikka
o'‘matiladi va birikmaning yig'ish chizmasi chiziladi (7.33-rasm, &).
Parchin mixning parchinlanmagan butun holati yig'ish chizmada ikki
nuqtali shtix-punktir chizigda chiziladi.

3-bosgich, So'nggi bosqgichda parchin mixli birikmaning yig‘ish
chizmasi taxt qilinadi (7.33-rasm, ¢).

7.4-jadvalda parchin mixh birtkmalarga oid variantlar keltirilgan.
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7.3. Kavsharlangan va velimlangan birikmalar

Kavsharlash va yelimlash natijasida hosil qilingan birikmalardan xalg
xo'jaligining barcha sohalarida keng foydalaniladi. Masalan, radiotex-
nikada, asbobsozlikda, elektronikada kavsharlab biriktirishdan samarali
foydalaniladi.

Kavsharlangan birikmalar. Kavsharlash choklarining turlari,
konstruktiv clementlani to'g'risidagi ma'lumotlar GOST 19249-73 dan
olinadi. Kavsharlangan birikmalarning shartli tasvirlarini chizmada
bajarish qoidalan GOST 2.313-82 ga asosan bajariladi. Texnikada quyidagi
kavsharlash usullari ishiatilad:.

1. Qizdinb kavsharlash (payalnik yordamida).

2. Gaz alangasi yordamida.

3. Lazer yordamida.

4. Elektron nurlan yordamida va hokazo.

Kavsharlangan birikmalarda chok o'mi 2s galinlikda tutash chizig
bilan chiziladi. Boshga birikmalardan fargini ko*rsatish uchun chiqarish
chizig'iga yarim aylana shaklidagi «C» belgi asosiy yo'g*on tutash chizig
(s)ga teng galinlikda qo‘yiladi (7.34-rasm, a).

% c—Y

b)
/ i ”
al 7.34-rasm

Agar kavsharli chok detalni butun perimetn
bo‘yicha bajarilgan bo‘lsa, chigarish chizig®ining
uchiga 3 yoki 5 mm diametrda aylana ingichka tu-
tash chizigda chiziladi (7.34-rasm, b, v). Ba'zi may-
donlarda chegaralangan choklarni 2s yo'g‘onlhkda-
g1 chiziglarda tasvirtash mumkin (7.34-rasm, v),

Zaruriyat tug‘ilganda kavsharlangan birik-
malarda chok o'lchamlari va detal yuzasining
T AR s tozalik klassi qo'yiladi (7.35-rasm).

ANRVDOOVRRODDOONY

NORNDOORN DAL,
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B avabintlangan birikmalarda ham choklar huddi payvand choklardagi
m vidagilarga bo'linadi: uchma-uch (7.36-rasm, a), ustma-ust (7.36-
e, B0, brchakli (7.36-rasm, v), tavrli (7.36-rasm, g), o'zaro urinuvchi
1 W wn, o)

al b) v) g d)

7.36-rasm

Kavsharlangan choklarning asosiy
konstruktiv elementlariga chokning qalinligi
(birikuvchi detallar orasidagi masofa), eni va
uzunligi kiradi. Choklar harf va sondan iborat
bo‘lgan belgisi hamda kesimdagi o*lchamlan,
3 § chok uzunliklari bilan belgilanadi. Ya’'ni
(- (2272 kavsharlash moddalarining belgilari,
tegishli texnik-normativ hujjatlarga muvofiq
chizmaning texnik talabnomalarida keltiriladi.
Masalan, uchma-uch chok PN-1, qalinligi
0,5 mm, eni 10 mm va chokning uzunligi
150 mm bo'lsa, quyidagicha belgilanadi:

1T PV-1 0,5%150 GOST 19249-73. Ba'zida
kuvshardangan chok turlarni GOST 19249-73 ga muvofiq chiqarish chizig*i
tokchalarida ko'rsatiladi, Bir xil markadagi kavsharlash moddalari bilan
olingan choklarga bir xildagi tartib ragami beriladi va chiqarish chizig*i
ustiga hamda chizmaning texnik talablariga yozib qo‘yiladi (7.37-rasm).
HBunda texnik talabga material quyidagicha yoziladi:

POS 40 GOST ... (Nel), PMS 40 GOST ... (Ne2).

Yelimlangan birikmalar. Sanoatda, mashinasozlikda, umuman, ishlab
chigarishda yupga metallami, yog'ochlami va plastmassa materiallardan
qilingan detallarmi o*zaro biriktirishda yelimlab biriktirishdan keng
foydalaniladi, Yelimli birikmalarda yelimning turi va chokning galinligi
uning mustahkamlik darajasini belgilaydi. Agar [13®-2/10 markali
yelimdan foydalanilsa, choklar qalinligini 0,1-0,2 mm, 5&®-2 va bd-4 kabi
yelimiar uchun choklar galinligini 0,5-0,25 mm olish magsadga muvofiq
bo'lads.
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Yelimli birikmada chokni boshqga turdagi binkmalardan farglash
uchun chigarish chizig'iga K» belgi asosiy tutash chiziq qalinligida chizib
qo‘yiladi (7.38-rasm, a). Yelimli birikmada ham choklar yopiq chiziq
bo*yicha bajarilgan bo'lsa, chiqarish chizig'ining ikkinchi uchiga ingichka
tutash chizigda 3 yoki § mm diametrda aylana chiziladi (7.38-rasm, b, v).
Yelimlangan choklaming belgilanishiga misol: BF 10T GOST 2.2345-77.

al 7.38-rasm

74. Tikilgan chok va metall changakli birikmalar

Tikilgan chokli birikmalar, Tikish orgali hosil gilingan birikmalami
chizmada tasvirlash uchun O'zDSt 2.313:97 dagi qoidalarga amal gilinadi,
Tikish yo'li bilan hosil gilinadigan birikmalar chizmada ingichka tutash
chiziq bilan tasvirlanadi va chiqarish chizig'ida uning shartli belgisi hamda
tokchasida o'lchami qo'yiladi. Tikilgan
chok o'midan strelkasiz chiqarish chizig'i
cl?an’ladi. Tikilgan chokning shartli belgisi
«&£ » shaklida bo‘lib, u chiganish chizig'iga
asosiy tutash chiziq qalinligida chizib
qo‘yiladi (7.39-rasm),

Tikilgan chokni xarakterlovchi tikish
materiali (ip va boshqalar), shuningdek,
ipning soni va chok o‘lchami chizmaning
texnik talablarida ko‘rsatiladi. Shoxobchaning
raqami chiqarish chizig‘ining tokchasiga
qo*yiladi (7.39-rasmdagi - n.4).

Agar birtkma bir nechta choklarga ega
bo'lsa, u holda chizmada chetga yaqin bo'lgan joyda faqat bitta chok
ko*rsatiladi, Choklar soni va ular orasidagi masofa chigarish chizig'ining
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7.39-rasm

4 sl ko' reatiladi, masalan, 2x4, bu yerda, 2 — gatorlar soni, 4
) prbidagt mayofa (7.39-rasmga qarang),

Mol changakli birikmalar, Metall changaklar vositasida hosil
e irikmalar O'zDSt 2.313:97 ga muvofiq shartli belgilarda

\ il va chigarish chiziglarida ko‘rsatiladi (7.40-rasm). Metall

skl chokning sharthi belgisi «®y» shaklida bo'lib, u chiqarish
S Il gn anonty tutash chiziq qalinligida chizib go®yiladi (7.40-rasm).
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T A0-rasm

Ustma-ust choklashda va burchaklarmi choklashdag: shartli misollar
7.40-rasmda quyidagi tartibda ko‘rsatilgan:

~ changaklami o*zaro paraliel joylashtirish (a);

- changaklar ketma-ket bitta chiziqda joylashtirilgan chok (),

- changaklar qiyalatib parallel joylashtinlgan chok (c);

- changaklar burchakka parallel gilib hosil qilingan chok (d).

Shuningdek, ustma-ust tikishda changak yordamida hosil gilingan
chokni shartli belgilash belgisi 7.40-rasm, ¢, burchakli birikma hosil
gilingan chokni shartli belgilash belgisi 7.40-rasm, f larda ko®rsatilgan.
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IV BOB. UZATMA VA UNING TURLARI

8. Uzatmalar va ularga oid grafik vazifalar

Umumiy ma’lumotlar. Uzatma - odatda tezlik va shunga mos
holda burovehi momentni o*zgartirib, harakatni uzatishga mo'ljallangan
mexanizm. Harakat tezligini o zgartirib berish uchun xizmat giladigan
mexanizmlarga mexanik uzatmalar yoki oddiy qilib weatmalar deyiladi,

Mexanik uzatmalar ~ilashish va ishqalanish kuchlandan foydalanishga
asoslanib ish bajaradi. Mexanik uzatmalar ichida eng ko'p tarqalgani
aylanadigan uzatmalardir yoki ular oddiy qilib, uzatmalar deyiladi.
Mexanik uzatmalar ichida eng ko'p tarqalgani aylanadigan harakatni
uzatadigan mexanizm bo'lib, u harakatning bir maromda bo‘lishini
ta’minlaydi.

Ko*pchilik hollarda mashinaning ishchi qismlarining ish rejimi
dvigatelning optimal tezligi bilan mos kelmaydi. Uzatma tezlikni aksariyat
hollarda pasaytiradi, ayrim hollarda oshiradi, harakat yo'nalishini
o'zgartiradi, bir ko'rinishdagi harakatni boshqa ko'rinishdagi harakaiga
aylantiradi, bir dvigateldan bir nechta mexanizmlarga harakat uzatiladi

(8.1-rasm). Tishli uzatmalarning asosiy detallari har xil tishli g'ildiraklar
va reykalardir,

Harakatni beruvchi val — yerakchi val, harakatni oluvchi val —
yetaklanuvehi val deb ataladi. Har qanday aylanma harakatning dagiqasiga
qancha aylanishini o'lchash mumkin,

Yetaklovchi g'ildirakning daqiqasiga aylanishining soniga
qarab yetaklanuvchi g'ildirakning aylanish sonini aniglash mumkin.
Yetaklanuvchi g*ildirakning aylanish soni biriktirilgan g‘ildiraklarming
0'zaro nisbatiga bog‘liq. Agar g'ildiraklar bir xil diametrli bo‘lsa, u holda
g'ildiraklar bir xil tezlikda aylanadi.

Agar yetaklanuvchy g'ildirakning diametri yetaklovehi g'ildirak
diametridan katta bo‘lsa, yetaklanuvchi g'ildirak sckin aylanadi, aksincha,
yetaklanuvehi g'ildirakning diametri kichik bo‘lsa, u ko'prog aylanadi.
Yetaklanuvchi giildirakning aylanish soni yetaklovchi g'ildiraknikiga
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ai ganche kam bo'lsa, yetaklanuvehi g‘ild_irnkning diamct'ri
el g ildirakning diametridan shunga mos ravishda Ium_a bo‘lat'h.
Lgntna hirakatni yetakchi valdan yetaklanuvehi valga uzatish usuliga

: aoahs Ik turga bo*linadi.

I Nevosita kontaktli uzatma: «friksiony, «tishlin, «vint-gaykans.

2 ukiluvehan bog*lanishli uzatma: «tasmaliv, «zanjirliv,

Llzatia iwhlash prinsipi bo‘yicha ikki turga bo‘linadi:

I Iuhqgalanishli uzatma: «friksion», «tasmalin.

2 lashmali uzatma: «tishlin, «zanjirkin, «vint-gaykan turdagi uzatma,

Agur vallaming o‘qlari orasidagi masofa deyarli katta bo’lmgsn.
avlanmn harakat friksion (ishgalanish) va tishli uzatmalar vositasida
weatiladi. - :

Friksion uzatishda ikki silindrik yoki konus sirtlar bir-biriga bir 0z
huch ta'sirida tegib turadi va aylanma harakat shu kuch ta'siridan hosil
b’ lgan ishqalanish vositasida uzatiladi. :

Tishli uzatmalarda aylanma harakat tishli g'ildiraklar vositasida
uzatilib, bu uzatish tishlarning o‘zaro ilashishidan hosil bo'ladi. Tishli
ueatmalar mashinasozlikda juda keng tarqalgan. Shuning uchun bular
(0"t risida alohida to‘xtalib o‘tamiz, Tishli g'ildiraklar aylanma hnnlmlm
yetakchi valdan yetaklanuvehi valga uzatishda ishlatiladi. Vallar gcomct'nk
o'qlarining o'zaro joylashishiga qarab, quyidagi tishli uzatmalarning
hiridan foydalaniladi (8.2-rasm).

Agar vallar 0*zaro parallel joylashgan bo'lsa, u holda aylanma harakat
slindrik tishli g ‘ildiraklar yordamida uzatiladi (8.2-rasm, a, ¢, /, 2). '

Agar vallaming geometrik o*glari o'zaro kesishgan bo'lsa (to'g'ni
yoki o*tmas burchak ostida), u holda harakat konus tishli g ‘ildiraklar bilan
uzntiladi (8.2-rasm, b, v).

Agar o*glar o*zaro chalmashuvchi (ayqash) vaziyatda bo'lsa, u boldzf
aylanma harakat vint (chervyak) va chervyak g ‘ildiragi yordamida uzatiladi
(8.2-rasm, g).




8.2-rasm
a, b —to'gri tishli; v ~ aylanma tishlar bilan; g ~ kesishuvehi o 'glar bilan; d -
harakatni o zgartiruvchi; e - giyshiq tishli; § — ichki lashmali; z — sheveonli
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Agar shesternyaning aylanma harakatini ilgarilanma harakatga
o' zgartirish lozim bo'lsa, u holda mexanizmga reyka o*matiladi. Reyvkali
uzatma aylanma harakatni ilgarilanma harakatga (yoki aksincha)
o' zgartinshga xizmat giladi. U silindrik tishli g'ildirak va tishli reykadan
ihorat (8. 2-rasm, d).

Agar yetaklovch va yetaklanuvchi vallar bir xil aylanish soni bilan
nylanma harakat giladigan bo'lsa, u holda yetaklanuvchi va yetaklovchi
yalga tishlarining soni teng bo'lgan tishli g'ildirakiar o*rnatiladi. Agar
yetaklanuvchi val yetaklovchi valga nisbatan sekinroq aylanishi zarur
bo‘lsa, u holda yetaklanuvchi valga tishlarining soni ko'prog bo'lgan tishli
g'ildirak o‘matiladi va aksincha. Bu verda tishlarining soni ko'p bo‘lgan
g ildirak tishli g ‘ildirak deb, tishlarining soni kam bo'lgan g'ildirak csa
vhesternya deb awladi.

8.3-rasmda uzatmalaming turtari va uning chizmalan keltinigan.

S A wetes
8.3-rasm

Tasmali uzatma yetaklovehi va yetaklanuvehi shkiviardan va
o' zgaruvchan alogani bog*lab turuvchi tasmadan iborat. Shkivlarga tarang
qilib bir yoki bir nechta tasmalar kiydirilgan bo“lib, bir shkivdan boshga
shkivga ishgalanish orgali harakat uzatiladi.

Zanjirli uzatma yetaklovehi va yetaklanuvehi yulduzchalar va ulami
qamrab turuvchi zanjirlardan iborat.

Xrapovikli mexanizm tishli g*1ldirak (xrapovik) va sobachka (tish)dan
tashkil topgan.




Xrapovikli mexanizm aylanma harakatni uzib-uzib bir yo'nalishga
berish va ayrim asboblarda barabanning teskan tomonga aylanishini oldini
olish uchun qo*llaniladi.

Friksion va tasmali uzatmalar. Harakat bir valdan ikkinchi valga
aylanuvchi galtak (disk)larning ishchi sirtlari orasidagi ishqalanish
hisobidan benladigan uzatma friksion uzatma deb aytiladi.

Friksion uzatma ikkita g*ildirak (g*altak)dan tashkil topgan bo'lib, ular
malum kuch bilan bir-biriga gisilgan (tiralgan) bo*ladi. Harakat beruvchi
g altak vetakchi g ‘altak, harakat oluvchi g'altak yeraklanuvehi g ‘altak deb
ataladi. Paydo bo‘ladigan ishqalanish kuchi tufayli yetakchi g'altakning
aylanishidan yetaklanuvchi g'altak harakatga keladi (8. 4-rasm).

Friksion uzatmalardan sanoatning har xil sohalarida keng
foydalaniladi. Ular ko‘pincha uzatish mashinalarida, payvandlash va
quyish mashinalarida, metall kesuvchi stanoklarda va boshga sohalarda
ishlatiladi.

g/

8.A4-rasm

Friksion uzatmalar bir gancha afzalliklarga ega, ulaming asosiylari
quyidagilardan iborat:

~ oddiy va shovqinsiz ishlaydi;

~ g'altaklar bir me’vorda aylanadi;

— tezlikni boshgarish mumkin;

- g*altaklar bahosi qimmat turmaydi,

Shular bilan birga friksion uzatmalar quyidag: kamchiliklarga ega:

~ val va podshipniklarda sezilarhi darajada kuch tushadi;

- g'altaklarning ishchi yuzalan notekis yeyiladi.
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Stlindrik friksion uzatma. Yetakchi va yetaklanuvchi vallarga ikkita
'tk shponkalar vositasida 1-val podshipnigi qo*zg*almaydigan qilib
o' ratilgan, 2-val podshipnigi esa valni uzatmaning markaziy chizig'i
yo' nalinhi bo'ylab o' mini o'zgartirishga imkon beradi. Agar yetakchi val
ayluntirilsa, bu bilan birga yetaklanuvchi g'altak aylanadi (8.4-rasm, a, g).

Yotakchi val podshipnigi prujina ta'siri ostida bo'ladi. Bu bilan
i wltaklaming bir-biriga ishqalanishi gisish kuchi orgali ta’min etiladi.

Konussimon friksion uzatma. Bunday uzatma kesik konuslardan
ihotat bo'lib, ular umumiy yasovchi bo‘ylab tegib turadi. Konuslaming
o'qluri bo'ylab gisish ulaming yasovchilari tegib turgan joyida ishgalanish
kuchi paydo bo‘ladi, Natijada, u yetaklanuvchi g'altak va valni aylanishga
fully etadi. Uzatmaning to'g'n ishlashi uchun g‘altaklaming o*qlarining
kesishish nuqtasi hisoblanadigan konuslaming umumiy kuchi bo‘lishi
kerak, ya'ni konuslaming umumiy kuchi, g*altaklarning o' qlanini kesishish
nugtasi bo‘lishi lozim (8.4-rasm, b, v).

Variatorlar. Bu shunday uzatmaki, uzatishlar sonini pog‘onasiz
beyosita ravon o*zgartirish mumkin. Variatorlar aylanish sirtining shakli
bo‘yicha ro'parada bo‘lgan (lobovoy),
konussimon, tortsevoy va boshqa xillarda
bo*ladi.

Lobovoy vanatorlar vintli presslarda
via ashoblarda go‘llaniladi. Bulardan eng
oddiysi yetakchi rolik katta diskning
ko'ndalang yuzasiga dumalaydi va unga
aylanma harakat beradi (8.5-rasm, a).
Harakatni teskari yo'nalishida, ya'ni diskdan
rolikka berish mumkin. Rolikning aylanish
tezligini sozlash (regulirovka gilish) uchun
u disk bo'ylab suriladi. Ancha murakkab
tekis variatorda ikki katta disk orasida
siljiydigan (suriladigan) rolik aylanadi (8.5-
rasm, b). Bitta disk yetakchi, ikkinchisi
yetaklanuvchi. Rolik oralig zveno bo‘lib,
aylanishni uzatishga xizmat giladi. U ikkala
disk bo'ylab suriladi, ya'ni biri diskning
markaziga yaqinlashsa, ikkinchisi diskning
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markazidan uzoqlashadi. Shuning uchun uzatishlar nisbati va aylanishlar
tezligini ravon sozlash, bir diskli variatorga nisbatan tezroq va ancha keng
chegarada amalga oshinladi.

Konuslari ikki yogga suriladigan variatoriar. Bunday varistoriarni
mashinasozlikda go'llash cheklangan. Konus disklar ikkita parallel /
va /1 vallarda o'matilgan. Disklar orasida po‘lat halga qisib go*yilgan.
U yetakchi valdan yetakianuvehi valga harakatni uzatadi. Uzatish sonini
o'zgartirish uchun bir juft konuslarni yaqinlashtinib, ikkinchi juft konuslamni
uzoglashtiradi yoki yaginlashtiradi (8.6-rasm),

Kuchli uzatma
(Ougori tezlik)

Kuchsiz uzatma
(tortishisk kuchi katta)

Ponasimon tasmali variatorning ishlash prinsipi
8.6-rusm

Torli variatorlar. I va Il vallarda ishchi sirti sfenk bo'lgan ikkita disk
o'matilgan (8.7-rasm). Aylanma harakat yetakchi valdan yetaklanuvchi
valga 2-2 o'qlarga erkin turgan ikkita oraliq roliklar (1-1) vositasida
uzatiladi. Torli variatorlar niboyatda katta aniglikda tayyorlanishni talab
qiladi.
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Kuchsiz uzatma Kuchli uzatma

(tortishish kuchi karta) (yugori tezlik)
Loz Lot
Korussives Sty Yanasiron éusir:

Torli variatorning ishlash prinsipi
8.7-rasm

Tasmali uzatmalar. Tasma va shkiv orasidagi ishqalanish hisobidan
amalga oshirilgan bukiluvchan bog'lamishli uzatmaga tasmali uzatma
deyiladi (8.8-rasm).
yetaklamyvchi shiav

5—>

S |
|| lnllt I

8.9-rasm

8.8-rasm

Tasmali uzatma bukiluvchan uzatuvchi tasma va bir-bindan ma'lum
masofada joylashgan yetakchi va yetaklanuvchi shkivlardan tashkil topgan
(8.Y-rasm). Tasmaning ko'ndalang kesimi shakliga qarab uzatma quyidagi
turlarga bo'linady: yassi (tekis) tasmali, ponasimon tasmali va yumalog
tasmalt (8. 10-rasm).

Mashinasozlikda yassi va ponasimon tasmalar keng tarqalgan, Yassi
tasmali shkivlardagi bukilish tarangligi kam bo'ladi, ponasimon tasmali
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shkivlarga ponasimon ta'sir etishi tufayli u yuqori yuk tortish qobiliyati
bilan ajralib turadi. Dumaloq tasmalar katta bo*lmagan mashinalardu,
masalan, tikish va ozig-ovgat mashinalan, asboblarida qo*llaniladi.

Tasmall uzatma sxemast

Tasma turlari

CR™

yassi {tekis) ponasimon yumalog
8.10-rasm

Tasmal uzatmaning afzalligs quyidagilardan iborat:

~ uzoq masofaga (15 metrgacha) aylanma harakatni uzatish
imkoniyatiga ega;

~ tuzilishi oddiy;

~ shovqinsiz ishlaydi;

~ Xizmat ko'rsatish oson (8.11-rasm).

Tasmali uzatmalaming kamchiliklari quyidagilardan iborat:

- qo‘pol beso'naqay;

~ tezyurar mexanizmlarda
uzoq ishlamaydi; tasmali shkiv-
larga sezilarsiz ishqalanishi tfay-
li uzatishlar nisbatini bir xil saglash
imkoniyati yo'q, val va podshipnik-
larga katta kuch rushadi,

Keyingi paytlarda mashinasoz-
likda tishli tasmadan ko‘p foydala-
nilmoqda (8. 12-rusm),

8.11-rasm
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8.13-rasm

['shli tasmali uzatma tuzilish bo*yicha yassi tasmali uzatma va tishh
Hushimalaming barcha afzalliklarini o'z ichiga oladi,

Tusmaning ishehi yuzasidagi chigib turgan joy(bo‘rtiq) shkiviardagi
tiwhlar oralig'idagi o'yiqchalarga kirib ilashma hosil qiladi. Tishli
tusmalardan yugon tezlikda ishlaydigan va vallar orasidagi masofa gisqa
bo'lgan uzatmalarda foydalansa bo'ladi (8.13-rasm).

Yassi tasmali uzatmalar shkivlar o'qining o‘zaro vaziyatiga va
vazifasign garab quyidagi turlarga bo'linadi:

1) ochig uzatma — o*qlar parallel va shkivlarning aylanishi bir xil
yo'nalishda (8. 14-masm, a);

2) xoch (perekrestnaya) uzatma - o°qlar parallel va shkiviaming
aylanishi garama-qarshi yo'nalishda (8.14-rasm, b);

3) yarimxoch uzatma — o'glan ayqash (8.14-rasm, ¢),

4) burchakli uzarma - o'qlar kesishad (8. 14-rasm, d);

5) pog ‘onali shkiviar bilan uzatish — bunda yetakchi valga bir xil
burchak tezligi berilganda yetaklanuvchi valning burchak tezligini
o‘zgartirish imkonini beradi. Shkivlarning pog‘onalari shunday
joylashganki, bir shkivning kichik pog‘onasining qarshisiga ikkinchi
shkivning katta pog‘onasi to'g'n keladi, Yetaklanuvchi valning tezligini
o‘zgartirish uchun tasma bir juft pog'onadan boshqga juft pog‘onaga
o'tkaziladi (3.14-rasm, ¢),




8.14-rasm

6) bo'sh shkivii uzatma — bunday uvzatmada vetakchi val aylanib
turganda, yetaklanuvchi valning to'xtashiga imkon bo‘ladi. Yetakchi
valga keng shkiv (1), yetaklanuvchi valga esa ikkita shkiv: bint (2)
valga shponka bilan biriktirilgan, ikkinchisi (3) bo'sh, ya'ni valga erkin
tayanadi. Shkivlami bog'lovchi tasma bilan harakat vaqtida 1-shkivni 2-
yoki 3-shkivga ulab mos ravishda yetaklanuvchi valni harakatga qo‘shishi
yoki ajratishi mumkin (8.14-rasm, /);

7) taranglovehi rolikli uzatma — bunday uzatmada kichik shkivni tasma
bilan burab olish burchagini katta qilish va tasmani avtomatik taranglash
mumkin (8. 14-rasm, g).

Zanjirli uzatmalar va ichki ilashishlar, Tkk: yoki bir nechta parallel
vallar orasida harakatni uzun bukiluvchan zanjir va yulduzcha yordamida
ilashishi bilan amalga oshirilishiga zanjirli uzatma deyiladi. Parallel vallar
orasidagi masofa bir muncha katta bo‘lgan hollarda zanjirli uzatmalar
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Wbttt Zanjirli uzatma tkkita zanjirli g'ildirak yulduzchalardan iborat

Bl wlar yetaklovehi va yetaklanuvehi vallarga shponkalar vositasida
i atibads (8, 15-rasm),

Yetaktanuvchi yuldurcha ”;

Yetaktanuvehi yulduzcha
I 8.15-rasm

Zanjirli uzatmadan tishh uzatmaga nisbatan o'glar orasidagi masofa
katta bo‘lganida foydalaniladi va u harakatni bir valdan ikkinchi valga
uzatish imkoniyatini beradi. Foydali ish koeffitsiyenti ancha yugori
(0,96-0,97 %). Valga tasmali uzatmaga nisbatan kam kuch tushadi. Bir
zanjir bilan bir nechta yulduzchalarga (vallarga) aylanma harakat bersa
bo'ladi, Yulduzcha tishlari aylana yoylari bo'yicha chiziladi va uiar
standartlashtinigan.

Aylanma harakat bir yulduzchadan ikkinchi yulduzchaga zanjir
vositasida uzatiladi. 8,16-rasm, a da zanjir turlari va pomlani ko’rsatilgan.
8. 16-rasm, b da rolikli va tishli zanjirli uzatmaning yaqqol tasviri berilgan,
Zanjir o'zaro sharnir vositasida tutashtirilgan plastinkalardan iborat.
Bunday zanjirlar ham standartlashtirilgan.

Yulduzchaning chizilishi silindrik tishli g'ildiraklaming chizilishiga
0'xshash.

Zanjirli uzatmaning to'la tasvinda zanjimi GOST ga asosan, ingichka
uzun shtrix chizig bilan ko‘rsatish tavsiya etiladi. Bu chiziq ikkala
yulduzchaning bo‘luvchi aylanalarini tutashtiradi,

Zanjirli uzatmaning kamchiliklan quyidagilardan iborat:

— ish paytida shovqin chiqadi;

~ montaj gilishda va ishlatishda ¢’tiborni talab giladi;

~ zanjimi sozlash va o'z vaqtida moylash zarur;

- zanjir sharnirlari tez yeyiladi, qimmat turadi va hokazo.
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8.16-rasm

Zanjirh uzatmalar velosiped va motosikilarda, parmalash jihozlarida,
ckskavator va kranning harakatlantiruvehi mexanizmlarida (8.17-rasm),
aynigsa, qishloq xo'jalik mashinalarida (to*qimachilik va paxtani gayta
ishlash sanoatida) va har xil stanoklarda ko’p ishlatiladi (8.18-rasm).

8.17-rasm
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1-prtablowchi puiduwechy, 2 wovdy meranimy 3-eonje; 4-iAgo saknehl meranim
whtort, 5 ishge sokrvchd exxenlon sekf ovf praginos)

8.18-rasm

Ichki ilashishlar. Konstruktiv nugtayi nazardan tashqi ilashishli
tishli uzatmalami ishlatishning iloji bo’lmasa, ular ichki lashishli tishli
wzatmalar bilan almashtiriladi (8.19-rasm).

Katta g'ildirak ichida joylashgan kichik tishli g'ildirak tishlari oddiy
tishli g'ildirak tishlariga o‘xshash bo‘ladi. Katta g'ildirak o'yiglan ichki
gildirak tishlarining profiliga mos kelishi lozim. Bunday g‘ildiraklarda
tishning qalinligi va o‘yiglarining kengligi tashqi ilashishli tishli
g'ildiraklarmnikiga o‘xshash bo'ladi.

Odatda, ichki g'ildirak yetaklovehi bo®ladi.




Vindi (vint-gayka) va xrapovikli (to'sqichli) mexanizmlar. «Vint-

gayka» tipidagi kinematik vinthi juftlik quyidagi xususiyatlarga cga:

— vint harakatlanmaganda gayka bir marta to‘liq aylansa, u vint o'qi ]

bo'ylab, vint qadami kattaligiga siljiydi;

- agar gaykani harakatlantirmasdan vint bir marta to'liq aylantirilsa,

bu paytda 'vim 0’z 0'qi bo'ylab qadam kattaligida siljiydi;
. «Vint-gayka» turidagi uzatmaning vazifasi aylanma harakatni
ilgarilanma harakatga aylantirishdan iborat;

~ bu uzatma shovginsiz ishlaydi va foydalanishda yuqori ravonlikda
ilashishga erishiladi;

~ tuzilishi va uni tayyorlash oddiy, kuchni tejashga katta imkon beradi
(8.20-rasm).

8.20-rasm

Uzatma kamchiliklari: foydali ish
koefTitsiyenti nisbatan past, yeyilishga, sekin
ishlashga moyil.

«Vint-gaykan tipidagi uzatma ko'tarish
mexanizmlarida, stanoklarda, o‘lchash
asboblarida, prokat gilish stanoklarida, vintli
presslarda ishlatilad:.

Vintli uzatmaning konstruktiv tuzilishi uning
ganday magsadga mo'hallanganiga bog‘lig.

8.21-rasmda oddiy vinth mexanizm, ya'ni
domkrat misolida ko'rsatilgan. Vintli domkrat
korpusga burab kirgiziladigan harakatlantiruvchi
kuch vinti, dasta, tish (sobachka) bilan {sobachka
ortogonal proyeksiyada ko‘rsatilmagan) va

8.21-rasm
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Wtk rat vintining yugori qismida yuk ko‘taradigan kallak biriktinlgan.
Ballsh b % konstruktiv tuzilishga ega bolishi mumkin,

Aviomobillarming rul mexanizmida, stanoklarning yurgizuvchi
wiitlacida sharikli vintlardan foydalaniladi (8.22-rasm).

Sharikli vint (3) va gayka (2) arigchalarining 0'g bo’ylab kesimi
yurim yumalog shaklda bo‘ladi. Shariklarning (4) uzluksiz yopig ogimi
gaykaning butun wzunligi bo*ylab tamovlar orasidagi vintli bo*shligni
' diradi. Shariklar bu bo*shligni bosib o'tib, yumaloq trubkasimon kanal
wrgali harakatlanadi va yana vintli juftlikning ishchi zonasiga qaytadi.

N\

8.22-rasm

Sharikli vintli uzatmaning foydali ish koeffitsiyenti odatdagi vinth
uzatmaning foydali ish koeffitsiventidan ancha yugori. «Vint-gayka»
sharikli juftlikning zazor (vint gayka o‘rtasidagi juda tor tigish)larining
{0'liq bartaraf qilish uchun vintga bir vaqtning o*zida oralarida po'lat
prujina (5) joylashtirilgan ikkita sharikli gayka (2) o*rnatiladi. Prujina vint
(3), sharik va gaykalar orasida taranglik hosil qilib, uzatmadagi barcha
zazoriami bartaraf giladi.

Xrapovikli (to'sgichli) mexanizm. Xrapovikli mexanizm aylanma
harakatni uzib-uzib (to‘xtab-to'xtab) bir yo‘nalishga berish va yuk
ko‘taradigan mashina hamda boshqa yuk ko'taradigan moslama va ayrim
asboblarda barabanning teskari tomonga aylanishini oldimi olish uchun
qo‘llaniladi. Bu mexanizm xrapovik g'ildiragi va sobachka (tish)dan
tashkil topgan (8.23-rasm). Xrapovik g'ildiragi o‘ziga xos shaklda tish
chigarilgan g'ildirak bo‘lib, uning tish profili tishli g'ildirakning tish
profilidan farq qilads.
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Sobachkaning uchi xrapovik g'ildiragi-
, ning tishlani orasidagi chuqurchaga kirib,
valni teskari yo'nalishga harakat qilishiga
to*sqinlik giladi. Xrapovik g'ildiragi, shakida
ko'rsatilgan strelka yo‘nalishda aylanganda
sobachka uning tishlar orasidan chiqib, tishlar
cho'qqisi sirtida sirpanib turaveradi (8.24-
rasm),

8.23-rasm Bu yerda chelak quduqdan ko'tarila-
yolganda, tishli xrapovik g'ildiragi soat mili bo'yicha aylanadi va sobachka
{tish) tishlar cho®qqisi sirtida sirpanadi. Soat miliga qarshi harakat, chelakni
quduqgga tushunb yuboradi. G'ildirak tishiga tiralib turgan sobachka bunga
to*sqinlik giladi.

Chalak qudagdan ko tantayotpsnda, Usta xraponk giidiragi
2091 A Do Yyicha ayfanady va sobschkayiish) tstiar cho gaai
shTida sirpanady.

GVdiak tshipe Sl Wran S00ackka bunge f0'3gintik gilsel,

8.24-rasm

Sobachkaning ilmoq shaklidagi qismi tiralib turadigan xrapovik
g'ildiragi tishining ishchi qismi yo*nalishi, xrapovik g‘ildiragining radiusi
bilan ustma-ust turmaydi, ular orasidagi burchak £ (12°+15%) burchakni
tashkil qiladi (8.25-rasm).

Shu sababli xrapovik g'ildirak shaklda ko' rsatilgan strelka yo'nalishiga
teskari buralganda, sobachka o'zining og'irligi yoki prujinaning ta’siri
ostida xrapovik g'ildiragi tishining sirti ustiga, sobachkaning tayanch sirti
sirpanib borib tishning ishchi gismi sirtiga tiraladi va natijada, xrapovik
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# Wikl o' xtaydi. Sobachka o°z-0'zidan chuqurchadan chiqib ketmaydi.
¢ burchak 557060° oralig*ida bo'ladi.

Aartly muaxamizay

Xrapowikt) mesanizmiar seomalar?

8.25-rasm

Tishli ilashmalardagi g'ildirak kabi xrapovik g'ildiragi uchun ham
modul (#1) asosiy hisoblash parametri hisoblanadi, Xrapovik g'ildiragining
parametrlarini belgilash tishli ilashmalardagi g'ildirakning parametrlanini
belgilashdek bo'ladi,

Xrapovik g'ildiragi tishlarining qadami (¢) tishlar cho'qqisi aylanasi
bo*yicha o'lchanadi; r=mm.

Xrapovik g'ildiragi tishlari balandligi — h=0,75m.

Cho'qqilar aylanast diametri — d =mz, bu yerda z — tishlar soni.

Tish botiglari aylanasi diametn — d =m(=—1,5).

Xrapovikli mexanizm chizmasi quyidagicha bajariladi:

— cho'qqilar aylanasi asosty tutash chizig bilan chiziladi;

— tish botiglari aylanasi ko'nnishda g'ildirak o*qiga perpendikulyar
tekislikdagi proyeksivada ingichka tutash chiziq bilan, girgimda esa asosiy
tutash chiziq bilan chiziladi,

~ girqimda sobachka tishi xrapovik g'ildiragi tishi oldida tasvirlanads;

- chizmada xrapovikning bitta yoki ikkita tishi profili ko'rsatiladi.
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Silindrik tishli uzatmalar. Tishli uzatmada asosiy element tishli
g'ildirak va uning parametriari hisoblanadi. Tishli g'ildirakning asosiy

clementi tish hisoblanadi. Agar tishli ilashmalardagi silindrik tishli
g'ildiraklaming tishlari cheksiz kichiklashib yo*qolib boradi deb faraz

qilsak, u holda uzatma friksion uzatmaga aylanadi, Bu uzatmads ikki
silindrik g*ildirak o*zaro ishqalanib aylanma harakat giladi.

Bunday tasavvur gilinadigan silindrlar boshlang ‘ich silindrlar deb
ataladi, ularning diametri esa boshlang ‘ich yoki bo luvchi avianalar
diametri deb ataladi va J harfi bilan belgilanadi. Bunday boshlang'ich
aylanalar hagigatda esa bo'lmaydi. Tishhi g'ildiraklar chizmasida bunday
aylanalar o*mi shtrix-punktir chiziq bilan belgilanadi,

Tishning balandligi 4 harfi bilan belgilanadi. Tishning boshlang‘ich
aylanadan yuqorida joylashgan gismi tish kallagi deyiladi. Tish kallagining
balandligi & _bilan, tish tubi (oyog*i)ning balandligi esa &, bilan belgilanadi.
Tishlar kallagini chegaralovchi aylana chizig (cho ‘ggi)lar aylanasi diametri
deyiladi va uni d_ bilan belgilanadi, O‘yiglarni chegaralovchi aylana
o 'viglar (botiglar) aylanasi diametri deyiladi va uni d, bilan belgilanadi.
Tishlarnng qalinligi § va o'yiglar kengligi 4 boshlang*ich aylana bo'yicha
0'lchangan masofa gadam deb ataladi va u P harfi bilan belgitanadi (8.26-
rasm).

Bo'luvchi aylananing uzunligi gadamming tishlar soniga ko*paytirilgan
giymatiga, ya'ni d=Pxz ga teng, Demak, aylana uzunligi xd=P xz.
Bundan bo'luvchi aylana diametri d=P, /xxz, bu yerda P /x kattalik tishhi
ilashish moduli deb ataladi va u m harfi bilan belgilanadi, demak, m=F,
/x. Shuning uchun bo‘luvchi aylana diametrining ifodasini quyidagicha
ham yozish mumkin: d=mxz. Formuladan ko*rinib turibdiki, modul — tishli
g'ildirakning bir tishiga boshlang'ich aylananing qancha migdori to'g'ri
kelishini ifodalovehi son ekan. Modul m, tishlar soni = tishli ilashmalami
aniglovehi asosity qivmat (parametr Har hisoblanads.
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8.26-rasm

Modul GOST 2.402-96 ga ko'ra ikki qatorga bo'linadi va u mm
{millimetr) hisobida olinadi. Birinchi qator: 1;1.25; 1,5; 2; 2,5; 3:4; §; 6;
N0 125 16; 20; 25; 32; 40; 50, bundan keyingilari 100 gacha 5§ mm ga
oshih boradi.

Ikkinchi qator: 1; 1,25; 1,375; 1,75; 2,25; 2,75, 3,5, 4, 5, 5.5: 7. 9; 11;
14, 18] 22; 28; 36; 45; 55, bundan keyingilari 100 gacha 5 mm ga oshib
bord.

Qiymati 0,05 dan 0,9 gacha bo*lgan modullar bu yerda ko' rsatilmagan

Modul orqgali tish kallagi va oyog'ining (tubining) balandligini
amglash mumkin. Normal to*g"ni tishli g'ildiraklarda A =m. h =1, 2m qilib
olinadi. Tishning to'la balandligi esa h=h_ th=m+] 2m:—2 2m L8 leng,
Modul muqdon esa m=h/2,.2 bo‘ladi.

Tish cho‘qqisi aylanasining va tish tubi aylanasining diametri
quyidagicha aniqlanadi: d =m(z+2).

Bu yerda d=m %z bo*lgani uchun d =mz+2m=m(z+2) bo'ladi,

Demak, d, =m{z+2).

O'yiglari aylanasining diametri esa: d, =d-2 xh =mz-2%12m=m(z-2,4).

Demak, d = m(z-2,4).

Tishli g‘ildirakni o‘ziga qarab chizmasini chizish uchun modul va
tishlar soni = ma'lum bo*lishi zarur. Qolgan migdorlar hisoblab topiladi.
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Agar, masalan, tishli g'ildirak o‘lchab chiqilganda d =80 mm va tishlar

soni z=30 aniglangan bo'lsa, u holda:
med /z+2=80/30+2=2,5;
d=m*z=2,5%30=75 mm.
d,=d_- 2x2,2m=80-2x2,22,5=80-11=69 mm bo'ladi.

Avval bo'luvchi aylans va uning yasovchisi ikkala proyeksiyada
chiziladi. Bunda uning diametri d=75 mm shtrix-punktir chiziq bilan
chiziladi. Tishli g'ildirakning o‘yiglar aylanasi ingichka tutash chiziq
bilan, cho'qqilari aylanasi esa asosiy yo'g'on tutash chiziq bilan chiziladi.
So'ngra g'ildirakning boshqa elementlan g'ildirakning o‘zidan o'lchab
olib chiziladi.

Tishli g'ildirak chizmasida m va = parametrlar, albatta, ko‘rsatilishi,
d va d_ o‘lchamlar ham qo'yilishi kerak. O'yiglar aylanasi  chizmada
go‘yilmaydi va uni g'ildirak o‘giga parallel bo'lgan tekislikdagi
proyeksiyasida chizib ko'rsatilmaydi. Silindrik tishli g'ildiraklar ko'p
hollarda to'g'ri tishli bo'ladi, biroq aylanma harakatni ravonroq wzatish
uchun giyshig va shevron tishli g ‘ildiraklar ham ishlatiladi.

Shevron tishli g*ildiraklar vint chiziglan turli tomonga (bir g*ildirakda
chap tomonga, ikkinchisida o'ngga) yo'nalgan ikkita tishli g*ildirakdan
iboratdek ko‘rinadi,

Qiyshiq tishli g'ildiraklarda tishlar qiyshiq joylashganligi sababli val
bo‘yicha yo'nalgan kuchlanish hosil bo‘ladi. Bu kamchilik shevron tishli
g‘ildiraklarda bo‘lmaydi. Shevron tishli g*ildirakning kamchilig: shundan
iboratki, ulaming tishlarini yasash murakkab.

Tishlarning profili evolventa yoki sikloidal egri chiziglar bilan
chiziladi. Bunday profillarda yetaklovchi tishning yetuklanuvchi tishga
urinib, bir tekisda yumalanishi ta'minlanadi. Eng yaxshi profil bo‘lib
tishning kallagi epitsikloida bo‘yicha, tishning tubi esa gipotsikloida
bo'yicha chizilishi hisoblanadi. Tishlarining profili evolventa bo'yicha
chizilgan tishli g'ildiraklami yasash oddiy va bunday tishlarning tubi
ancha mustahkam bo*ladi.

8.27-rasmda tishning profili evolventa bo‘yicha chizilgan tishh
g'ildirakning bir qismi ko'rsatilgan®.

* Qimg'izhoyev Yu. va boshgalor Mashinasozlik chizmachiligi kursi —T.: O'quuvehi,
1981, 180-182 betlar
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wllhmm m moduli va = tishlarining soni berilganda, tishii
Liuysdagichn yasaladi,

L Dohdang e aylana diametri aniqlanadi: d=m xz=.

Nkl markagzlar chizig‘i OP o*tkaziladi,

sk asdan boshlang‘ich aylana diametri d o°tkaziladi.

4 ugie (lashish quibi) orqali boshlang*ich aylanaga urinma
sz Bu yerda P nugta 0*q chizig bilan boshlang*ich aylana
) hesishish nugtasidir.

A P uugts orgali bu urinmaga 20° burchak (ilashish burchagi) ostida

b et deb ataluvchi chiziq o' tkazamiz,

& ) markazdan bu ilashish chizig'iga perpendikulyar to'g'n chizig
Bl va € nugta hosil qilinadi.

L nugte orgali O markazdan asosiy aylana yoyi o‘tkaziladi.
Hashish chizig'ini bu yoyga urintirib, sirpantirmasdan yumalatilganda
Wiy 2 nugtast evolventa chizadi.

N hwhish chizig'iga C nugtadan chapga va o'ngga uzunligi bir xil
b lgan bir gancha kesmalar o'lchab qo'yamiz (masalan, @, b, ¢, d. e, /. |
Sl belgilanadi). So'ngra bu nuqtalarni asosiy aylanaga ko‘chiramiz.
Baning wehun C nuqrani markaz qilib Ca, Cb, Ce, Cd, Ce radiuslar orgali
Wsonly aylana bilan kesishguncha yoylar chizib, tegishlicha @, ', ¢’, @', ¢’
bl hosil gilamiz,

Y a' b’ e’ [, I"nugtalardan va O markazdan o'tuvchi radiuslar
o' tkazamz

10 a'h ', d' e’ [ I"nugtalar orgali asosiy aylanaga urinma, va'ni
tadinslargn perpendikulyar bo'lgan chiziglar o'tkazamiz. Bu urinmalarga
€ nugtadan chap tomonga b 'nuqta orgali PC dan bir kesma kam uzunlikni,
o "'nugladan esa PC dan ikki kesma kam uzunlikni o'lchab qo'yiladi, €
nugtadan o'ng tomonga o'tganda tegishli nuqtalar orqali PC ga bir
kesmadan oshirib qo*shib boriladi.
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D, ~dxcos20%dx 0%

g
8.27-rasm

11. Urinmalarga olib qo*yilgan kesmalarning uchlari A, A7, A2, A3,
A4 nuqalar silliq egri chiziq bilan (lekaloda) wutashtirib chigiladi. Bu egri
chiziq tish prifilining evolventasi bo*ladi,

12. P nuqtadan boshlab boshlang‘ich aylana bo'yicha tish gadamining
to'rtdan bin PF=xm/4 ga teng bo‘lgan kesmani o'lchab go'yib, ¥ nugta
belgilanadi. Bu nugta orqali tishning simmetriya o'qi OF o'tkaziladi.
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10 Marknz orgali A4, 41, A2,... nugtalardan o*tuvchi konsentrik yoylar
Wk, bu yoylarga simmetriya chizig'idan chap tomonda joylashgan
Resmalarni, o'ng tomonga ham o*Ichab qo'yiladi.

W Cho'quilar aylanasi d =d+2m qilib o*tkaziladi.

15 K va X' nugtalar (evolventaning asosiy aylana bilan kesishgan
spiatart ) € markaz bilan tutashtiriladi.

16 O'yiglar aylanasi d, =d-2.4m otkaziladi.

|7 Twh wsosi (tubi) o‘yiglar aylanasi bilan »=0_2m radiusli yoy
sunitasida ntashtiriladi (8.27-rasm, a).

Hosil bo'lgan tish konturi asosiy vo'g'on tutash chiziq bilan ustidan
yugizib chigiladi. Amaliyotda tishlarning profili taxminiy usulda chiziladi,

154 usul ish chizmasida tishli g*ildirak tishlari elementlarining tozalik
Masslarini ko'rsatish va o'lchamlarini qo'yish zarur bo‘lgan hollarda
Q' Haniladi. Yasash uchun d, d . d, m, z, P, va S, lar ma'lum bo'lishi lozim,

Ish profilini yasash uchun O markazdan tunbd, d, vad diametrliaylana
yoylarini chizamiz. Asosiy aylana diametrini
il il wcos20'=d 0,94 formula bilan aniqlaymiz
Vi uni yasaymiz (8.27-rasm, &), Boshlang'ich
avinnada A nuqtani belgilaymiz va aylanaga tish
(qulinligi S, =48 ni o'lchab qo'yamiz. 4 nuqtani
() murkaz bilan tutashtiramiz. OA ni teng ikkiga
bo'lib, O markazni hosil gilamiz. @, markazdan
tunb R,=d/4=0 A radius bilan yoy chizib,
asosty aylanada Q°, nuqtani hosil gilamiz.
Ifu nugtadan turib R, =0’ A radius bilan CAE
yoyni o'tkazamiz. B nugtadan o'sha R radius
bilan asosiy aylanani kesib, 0", nugtani hosil
qilamiz va bu nugtani markaz qilib KBF yoyni
chizamiz, C, A, E, F, B, K nuqgtalar tish kallagi
qryofasiga tegishli nugtalardir. Tish oyoqlari C
vi K nugtalardan O markazga yo'nalgan to'g'ri
chizaglar bo'yicha yasaladi. Tish asosi o'yiglar
aylanasi bilan & =02m radiusli yoy vositasida
tutashtiriladi va tish konturi yo'g‘on chizig -
Inlan ustidan yurgizib chigiladi, 8.28-rasm
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Tishlarning GOST 3058-54 ga asosan qabul qilingan evolventa

profilining bir gancha afzalliklan bilan bir qatorda muhim kamchiliklan

ham bor. Bu kamchiliklardan biri shuki, gavariq profil bilan u tutashayotgan
tishlaming kontakt zonasida egrilik radiusi katta bo‘lmaydi. Ezilish
kuchlanishi tishlar ishlagan vagtda kontakt zonasida davriy ravishda hosil
bo‘ladi. Qayta-qayta takrorlanish natijasida ezilish kuchlanishi tishlar
von sirtining uvalanib ketishiga sabab bo'lishi, ya'ni charchash holatini
paydo qilishi mumkin. Bu holat bo'Imasligi uchun kontakt zonasidagi
kuchlanishni kamaytirish kerak. Bu masalani Novikov hal qildi,
M.N.Novikov ilashmasi asosida yasalgan shesternyali uzatmalar evolventa
profilli uzatmalarga misbatan nagruzka (yuklama)ni 2-3 marta ko'p qabul
qiladi. Novikov sistemasidagi uzatmada yetakchi g'ildirakda, odatda,
aylana yoylari bilan chizilgan gavarig tishlar, yetaklanuvchi g'ildirakda
csa, aksincha, botig tishlar bo‘ladi (8.28-rasm). Bunda bir tishning boshqga
bir tishga tegib turgan yuzi ko‘payadi va tishlarda kuchlanish kamayadi.
Novikov sistemasidagt g*ildiraklar qiyshiq tishli va tishlar vint shaklida
bo'lib, bu hol ilashishning ravon bo*lishiga yordam beradi. Normal kesimi
doiradan iborat giyshig kesilgan vintsimon val (tish shunday shaklga ega)
g'ildirnkning torets sirtiga chiqganda shakli egn chiziglami hosil giladi.

Silindrik tishli g'ildiraklarni shartli tasvirlash. 8.29-rasm, to‘g'ri
va qiyshiq tishli silindrik tishli uzatmaning yaqqol tasvin berilgan. 8.29-
rasm, b da ikki silindrik tishli g'ildirak ilashmasining ko‘rgazmali tasviri
va uning ishchi chizmasi ko'rsatilgan. Bosh ko'ninishdagi qirgimda tishlar
shartli ravishda qirgilmasdan ko'rsatiladi. Chizmada tishli g'ildiraklar,
odatda, shartli tasvirlanadi, Bunda uchta aylana chiziladi: tish cho ‘ggilari
avianasi, o 'yiglar aylanasi va boshlang ‘ich aylanalar.

Cho'qgqilari aylanasi d_ tishlarning tashqi giyofasi orgali o’tadi. Uni
chizmada asosty tutash yo'g‘on chiziq bilan chiziladi. O*yiglar aylanasi
d chizmada mngichka tutash chizig bilan chiziladi, Diametni d bo'lgan
boshlang‘ich aylana ingichka shitrix-punktir chizigq bilan chiziladi.

Tishli ilashmalarda boshlang‘ich aylanalar o*zaro urinma bo'lishi,
bir g'ildirakning chiziglar aylanasi bilan ikkinchi g'ildirakning o*yiglari
aylanasi orasida esa radikal zazor bo*lishi lozim,

Bunda GOST qoidasiga asosan, silindrik g*ildiraklar tishlarining
ilashish joyida, g'ildirakiardan birining, ko‘pincha, yetaklovchimng tishi
ikkinchi g*ildirak tishining oldida tasvirlanadi.
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L hpdan ko'rinishida cho*qgilar aylanasi va yuzalari yasovchilari bir-

8 Bitlan kesishidigan joyigacha va shuningdek, tutashish zonasida ham
Wty yo'won tutash chiziglar bilan chiziladi. Tishli g'ildirak ilashmalari
phisnsldn tishlarning yo*nalishini ilashmadagi bitta clementida (yo tishli
§ ik, yoki shestermyada) ko‘rsatiladi,

8.29-rasm

Namunali chizma. Grafik vazifa sharti: silindrik tishli uzatmaning
ishchi chizmasi bajarilsin (8,30-rasm).

Silindrik tishli uzatma aylanma harakatni bir valdan boshga valga
uzatib berishda foydalaniladi. Harakatni beruvchi val — vetakchi val,
harakatni oluvchi val — yetaklanuvchi val deyiladi. Uzatmaning tishlar soni
kam bo‘lgan tishli g'ildiragi — shesternya, tishlar soni ko'p bo‘lgam csa
i ‘fldirak deyiladi. Uzatma tishli g'ildiragining tishlari soni bir xil bo'lganda
yetaklovehi val - shesternya, yetaklanuvehi val — g ildirak deyiladi.
Shesternya va g'ildirak elementlarini belgilashda shesternya parametrlan
indeksiga 1, g*ildirak parametriari indeksiga 2 raqamlan go'yiladi.
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Quyida silindrik tishli uzatmaning ish chizmasini chizish bosqichlari
ko‘rsanlgan,

Boshlang'ich ma'lumotlar qabul gilingani bo' yicha modul m=4
mm, shesternya tishlari soni = =20, g'ildirak tishlari soni z =40, tishli
g'ildirakning eni 5=24 mm, vnl uchun teshik diametri: shesternyada
D,,=25 mm, g'ildirakda D,,=30 mm.

Tishli g*ildirakning boshga parametriar quyidagi formulalar vositasida
aniglanadi.

1. Bo*luvehe aylana diametn:

d,;=mxz =4x20=80 mmy; d,*m *z,~4x40~160 mm.

2. Tish balandhigi:

h=h +h‘ =2,25%m=4+5=9 mm; k_ ~ tish kallagi (h ~m=4), h, - tish
omgt(h=l,25’(m 1,25%4=5).

3. Tnsh cho*qqilari va tish botiglan aylanalari diametrlari:

d =d +2xm=80+2x4=88 mm; d ,=d +2xm =160+2x4=168 mm;

dﬂ—d «2,5xm=80-2,5x4~70 mm; d d -2,5%m=160-2,5%4=150 mm.

4. G'ildirak gupchagining tashqi d:amem

D =1,6xD, =16%25+40 mm; D, =1,6xD =16x30=48 mm.

5. Gupchak uzunligi:

L,=1,5%D, =15%25=38 mm; L ,.=1,5%D,,=1,5%30=45 mm,

6. Tishh g lldnmklar 0'q chiziglan orasidagi masofa;

a_=0,5(d +d)=05(80+160)~120 mm.

7. Tishh g'ildirak chambaragining qgalinligi:

d,=2,5m=2,5x4=10 mm; disk qalinligi: ,=3m=3%4=12 mm.

Barcha zaruny o‘ichamlar aniqlangandan so‘ng uzatmaning ish
chizmasi shartli ravishda belgilangan 4 ta bosgichda bajaniladi,

I-bosqich, Avval o'q chiziglari chiziladi. O°q chiziglari orasidagi
a, masofa belgilanadi. Keyin boshlang®ich aylanalar (d, va d), tishlar
cho* qqilari aylanalari (¢, va d_)) va tishlar botiglari aylnnnlnn(d vad,)
chiziladi (8.30-rasm, a).

2-bosqich. Bog'lovchi chiziglar orgali g'ildirakning frontal
proyeksiyasida tish chegaralari aniglanadi (8.30-rasm, b). Tish
giildiragining eni chiziladi (5=24 mm). Tishli g*ildirak chambaragining
qalinligi chiziladi (6,10 mm). So‘ngra disk qalinligi chiziladi (5,12
mm). Frontal proyckﬂ)'ada g'ildirak gupchagining tashqi diametrlari
aylanalan chiziladi (D =40 mm; D, =48 mm). Keyin gupchak uzunligi

on

chiziladi (L, =38mm; L =45 mm).
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! bosgich. Val diametri bo'yicha aylana chiziladi (D, =25 mm;

AL 00 ). Shponka ariqehasidagi b, ¢, masofalaming o'lchamlan

sl ik ma'lumotnomasidan olinadi va uning proyeksiyalari
Bbutiindi. Gt iidirakdagi val uchun teshikda faskalar bajariladi. Shponkali
Wik iags mahalliy qirgim beriladi (8.30-rasm, v).

4 bowgich. Silindrik tishli g'ildirak chizmasida chiziglar mos ravishda
wlindashitinlady, ya'ni tush cho*qqilarining aylanasi asosiy yo'g‘on tutash
whinigda, bo'luvchi aylana ingichka shtrix-punktir chizigda chiziladi.
Motiglar aylanasi girgimda asosiy yo'g‘on tutash chiziqda, profilida esa
Wglehkn tutush chizigda tasvirlanadi. G'ildirakning boshqa ko'rinarli
wlementlan ham asosiy yo'g'on tutash chizigda chizilad: va chizma taxt
s (8.30-rasm, g).

§.1-jadvalda silindrik tishli uzatmaga oid grafik vazifa uchun vanantlar
koltirilgan.

Konus tishli géildirak va uzatmalar. Agar vallarning o‘qlan biror
hurchak astida kesishsa, aylanma harakat konus tishli g*ildiraklar vositasida
weatiladi, Konussimon tishli g'ildirak tishi to*g‘ni dowraviy kesik konus
shaklida bo'lib, uning tishlari silindrik g'ildirak tishlaridan farq qiladi.
I'shlaming balandligi, eni va boshga parametrlanining o'ichamlan konus
uchiga yaginlashgan sayin sekin-asta kichrayib boradi. Shuning uchun
tishning moduli va boshqa parametrlari uzunlik bo'ylab o*zgaruvchan
honttulikdir,

8. 1-jadval
Silindrik tishli uzatmaga oid variantiar

Variantlar [m [z, | 2, 5;‘"1)” Variantlar [m |z, [z, [P, [ D,,
i 30 (25 135 1285 |16 8 135 |24 |30
2 4 |20 } 125 |3 7 4 120 136 |25 312
1 5 |15 132 125 |35 8 5 116 130 125 |30
] 28 140 120 |25 9 4 120 130 |20 |25
5 4 125 |35 125 132 20 4 120 134 5
6 4 |20 134 122 125 |2 15 116 138 125 |3S
7 5 [18 130 125 |32 | 2 4 122 136 (25 |30
5 4 315 135 120 (30 |23 4 120 138 122 |30
) 4 R 130 122 125 24 4 120 135 |25 32
10 3 (20 136 122 130 | 28 4 118 135 (20 |3

11 4 |15 135 17 30 20 5 3 132 125

12 5 6 {30 125 |32 27 4 125 1350 [20 |25
13 4 |20 1% 22 (30 |28 4 120 136 120 |3

4 5 116 130 125 136 |29 4 |18 138 120 |2

15 4 |15 135 120 |25 30 S 118 126 25 |30
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Konussimon tishli g'ildirakning tishlari chizmada GOST 2405«
96ga muvofiq silindrik tishli g'ildirak kabi shartli tasvirlanadi, Uning
chizmasini chizish uchun quyidagi parametrlar beriladi: ilashish moduli

~ m, tishlar soni — z, uning yarim burchagi - 6. Konussimon tishli g*ildirak

chizmasining ham frontal qirgimi va profil proyeksivast bajaniladi va uni
chizish frontal ko*rinishini chizishdan boshlanadi,

Konus tishli g'ildiraklar, odatda, O uchi va umumiy A0 yasovchi
bo‘lgan kesik konuslardan hosil bo'ladi (8.31-rasm)’. Bu konuslar
boshiang ‘ich konuslar deb ataladi. Tishiarning bundan yugon joylashgan
qismi tish kallagi deb atalib, u /, harfi bilan, boshlang*ich konusning
ichki gismida joylashgan gismi esa rish opog 't deb atalib, u /4, harfi bilan
belgilanadi.

Tishlar konus uchiga ganchalik
yaqinlashib kelsa, ularming eni va
balandligi shunchalik kichiklashib
boradi, demak, modul ham tishning
butun uzunligi bo'yicha o‘zgarib
boradi: katta aylanada u kichik
aylananikiga nisbatan katta bo*ladi.

Konus tishli g'ildirak o'lchamlani
konusning katta asosi boshlang‘ich
aylanasi diametri boyicha aniglanadi
(d, va d, diametrlar).

8.31-rasm

Konus o'giga tik bo'lgan tekislikdag tasvirida g'ildirak tishlarini
ikkita aylana bilan: katta asosidagi chiziglaming tashqi aylanasi asosiy
yo'g'on tutash chiziq bilan va boshlang'ich aylanasi ingichka shtrix-
punktir chiziq bilan tasvirlanadi. Oddiy konus ilashmalaming O uchida
cho‘qqilar konusi, boshlang®ich konus, o'yiglar tubi konusi yasovchilari
va ilashma g'ildiraklan o*glanning proyeksiyalan kesishadi.

Konus tishli g'ildirak chizmasini chizish uchun uning o'lchamlarni
quyidagi tartibda topiladi.

Chizish uchun quyidagi dalillar ma’lum bo*lishi kerak: cho'qqilar
diametri d , tishlar soni z, boshlang'ich konus uchidagi burchagi o (8.32-

' Qirgizboyev Yu va boshqalar. Mashinasozdik chizmachilign kurst. —T.: O*qetuvehi,
1981, 183-1%4-betlar,
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i), Bu ma’lumotlar bo*yicha d va modul m aniqlanadi; d=d_ x2/z+2cos
0 il

Fish balandligy: & = 2,2m.

Fish gadami: S, =zm.

Botiglari aylanasining diametri: d, =d_ -2k *cos ¢.

lsh ilashmalarda o*qlar AQ yasovchi bilan ¢, va g, burchaklar ostida
hesishadi: @, va @, burchaklaring yig“indisi tishli gildiraklar vallarining
o'qlan orasidagt burchakka teng. Bu burchaklar minutlargacha aniglikda
hisoblanadi,

O
8.32-rusm

Tishlar profili O, uchli va O yasovchisi bo'lgan qo’shimcha
konusning yon yuzasiga joylashadi. Qo'shimcha konusning yasovchilari
0 A va O B odatda, boshlang ich konusning yasovchilariga perpendikulyar,
ya'ni O A yasovehi OA ga va O B yasovehi OB ga perpendikulyar bo*ladi.

Konustishlig*tldiraklarming tishlartham, silindrik tishlig“ildiraklarning
tishlan singari to'g'ni, qiyshiq, spiralsimon va shevron tishli bo*ladi (8.33-
rasm). Bu tishlaming turi chizmada tegishlicha uchta ingichka chiziq
bilan ko'rsatiladi. Tishli ilashmalarning tasvirida tishlaming yo*nalishi
ilashmaning fagat bitta elementida ko' rsatiladi.

209




O’qlari o zaro ayqash gipoidll

O'qlari o ‘zaro kesishgan
uzatma konus tishli uzatma

(¢ ‘ildiraklar to g ri tishli )

Yetaklanuvchi shesternya

Gipoudli wzatmaning ustdan ko ‘rinishi
8.33-rasm

Namunali chizma. Grafik vazifa sharti: konus tishli uzatmaning
ishchi chizmasi bajarilsin (8.34-rasm),

Konus tishli uzatmaning ish chizmasini bajarish uchun g*ildirak
parametrlarini amqlovehi quyidagi ma'lumotlar bo*lishi kerak:

1. m ~ modul.

2.z, vaz,~ tishlar som.

3. 6 vu& bo*luvehi konuslar burchaklari,

4. D ,va D - vallar diametriari.

Ou)'lda konus tishli uzatma chizmasini chizish jarayonining ketma-
ketligi ko‘rsatilgan.

I. Boshlang'ich ma'lumotlar qabul qilingani bo‘yicha: modul
m=4mm, tishlar soni z,=24 va z,=35, vallar diametrlari D, =30 mm va
D, =40 mm lari bclgllanndl
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2. 80'ngra tishli g'ildirakning boshqa parametrlan quyidagi formulalar
vositasidn amiqlanadi;

Fish kallagi va tish oyog'i balandliklari:

h_=m=4 mm; h =] 2xm=],2%4=4 8 mm;

Bo* luvehi dmmeular

d,»mxz,= “4%24=96 mm; d,=m*z,=4x35=140 mm;

Tishli gildirak eni: =03 xR ;

Gupchak diametri:

D ~1,7xD, =1,7%30=51 mm; D_ ,=1,7%D =17%40=68 mm

Gupchak uzunligi:

L., =13%D,=1,3x30=39 mm; L_ =13xD =13%40=52 mm.

Shponkali paz o'ichamlan GOST 9563-60 bo*yicha aniglanadi,

Tishli g'ildirak boshqa clementlari uning tuzilishiga qarab
aniglanadi(chambarak qalinligi, disk va hokazo),

Shuningdek, quyidagi parametriar ham aniglanadi:

D =12xD  =12%30~36 mm va D,=12xD, =12%40=48 mm;

Bo'luvchi konus burchagi §=2,5xm=2,5x4=10 mm.

Barcha zaruriy o'lchamlar aniglangandan so‘ng uzatmaning ish
chizmasi shartli ravishda belgilangan 4 ta bosqichda bajariladi.

1-bosqich. Bosh ko*rinishda o*zaro perpendikulyar chiziglar chiziladi,
ya'ni shesternya o'qi (vertikal), g*ildirak o*qi (gorizontal). Bu chiziglaming
kesishish nuqgtasi C' dan o°q chiziglar bo'yicha tepaga va pastga /2 ga
teng CK kesmasi va o'ng tomonga d /2 ga teng CP kesmasi qo‘yiladi. K
nuqtadan gorizontal bog*lovehi chiziglar o* thaziladi, P nugtadan D nuqtalar
bilan o'zaro kesishguncha vertikal chiziglar o'tkaziladi. D nuqtalar bilan
C nugtami birlashtiruvchi chiziglar o*tkaziladi, natijada shesternya va
g'ildirakning boshlang’ich konuslari hosil bo'ladi (8,34-rasm, a).

2-bosgich. D nugtalardan perpendikulyariar chigariladi va tish kallagi
balandligi (4, =m) va tish oyog'i balandligi (h,=1,2m) o'ichab goyiladi. C
nuqta bilan go'yilgan kesmalar oxiri to'g'ni chiziglar orqali birlaghtiriladi,
natijada konuslaming tish cho'qqilari va botiglan hosil bo*ladi (8.34-rasm,
b).

D nuqtadan C nuqtaga qarab uzunasiga tishli g'ildirak eni va tish
chegarasi chiziglan o*tkaziladi, Gorizontal bog'lovchi chiziglar yordamida
chap ko‘rinish quriladi. G'ildirak chizmasining bu ko'rinishida faqat
boshlang'ich aylana shtrix-punktir chizigda va tish cho'qqilan aylanasi
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chiziladi. Frontal proyeksiyada g'ildirak gupchagining tashqi diametrlar
aylanalari chiziladi (D =51 mm; D _ =68 mm). Keyin gupchak uwzunligi
chiziladi (L =39 mm; L __ =52 mm).

3-bosqich. Val diametri bo'yicha aylana chiziladi (D, =30 mm;
D,,= 40mm). Shponka ariqchasidagi b, ¢, masofalaming o'lchamlari
chizmachilik ma’lumotnomasidan olinadi va uning proyeksiyalari
bajariladi. G'ildirakdagi val uchun teshikda faskalar bajariladi. Shponkali
birtkmaga mahalliy girqim benladi (8.34-rasm, v).

4-bosgich. Konus tishli g'ildirak chizmasida chiziglar mos ravishda
qalinlashtiriladi, ya'ni tish cho*qqilarining aylanasi asosiy yo‘g'on tutash
chizigda, bo'luvchi aylana ingichka shtrix-punktir chizigda o'tkaziladi,
G'ildirakning boshqa ko'rinarli elementlani ham asosiy tutash chiziqda
chiziladi va chizma taxt qilinadi (3.34-rasm, g).

8.2-jadvalda silindrik tishli uzatmaga oid grafik vazifa uchun varantlar
keltirilgan,

8.2-jadval
Konus tishli uzatmaga oid variantlar

Variantlar|m | z | 2, | D, | D, |Variantlar| m| z | 2, |D, | D,
1 4 120|35]26]| 35 16 4 120|35|30| 36
2 4 |18(30]25] 30 17 4 |18|28|25]30
3 4124|35|30 |40 18 5120|3030 40
4 4 |18[32]25] 36 19 4120|36|25]35
5 51301254015 20 S|15]135]|125] 36
6 5/130{30({35] 16 21 4116[32]125]30
7 4132125[30]17 22 S| 181363040
b 5128130]401] 18 23 412040 30 {40
9 4135(30/35]19 24 5120|30]30]) 30
10 4116132|25| 30 25 4 | 20|40 30 | 40
11 S|15]125]25] 30 26 4 116/40] 25| 46
12 4 |18|36|25 |35 27 S116|32]30| 35
13 5116(30| 26| 35 28 4 |15[25120]25
14 4116125]20( 30 29 S115]126]25 |30
15 S|115(28|25] 30 30 4 |18[36| 25|40

1-bosqgich
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4-bosqich Chervyak tishli ilashmalar. Silindrik yoki globoidli sirtda vintli
tishlar o'yilgan (qirqilgan) shesternyaga chervvak deyiladi. Silindrik

sirtga vinthi tishlar o'yilgan shesternyaga silindrik chervyak deb ayuladi.
Chervyak o'ramlarining vintli tishlanining cho'qqisiga urinma bo‘lgan
vilindrga cho ‘ggilar silindri, tubiga urinma bo*lgan silindrga tublar silindri,
boshlang'ich aylanasiga urinma bo‘lgan silindrga boshlang ‘ish silindr
deyiladi. Chervyakning o'q kesimi (chervyak o*qidan o'*tuvchi tekishik
bilan kesganda hosil bo'lgan o‘ramning profili) shakliga garab silindnk
chervyaklar Arximed, evolventa va konvolyuta chervyakiarga bo'linadi.
Arximed chervyagi yasalishi oddiy bo'lganligi sababli keng tarqalgan.
Uning o*rami profili teng yonli trapetsiya shaklida bo'lib, yon tomonining
qiyalik burchagi a=20",

Silindrik va konus tishli g'ildiraklaming uzatish som 6-10 tadan
oshmaydi. Uzatish soni katta bo*lganida silindrik va konus g*ildiraklar
yvomon ishlaydi va tezda ishdan chiqadi.

Chervyak g'ildiragi va chervyak uzatish soni 40-50 ta bo'lganda
ham ravon ilashmaga ega bo'linadi. Bu uzatma ixcham bo'lganligi
sababli mashinasozlikda ko'p qo'llaniladi. Chervyakli uzatmalarning
kamchiliklaridan bin, undagi chervyak va chervyak g'ildiragi tishlarining
tezda yeminlisht va foydali ish koeffitsiyentining kichikligidir,

Odatda, aylanma harakat chervyakdan chervyak g'ildiragiga uzatiladi
(8.35-rasm), Chervyak o'ichamlari chapagay va 0*naqay bo'lishi mumkin,
Chervyakdagi o'ramlaming soniga qarab, chervyaklar bir kirimli, ikki
kirimli va hokazo bo*ladi.

Silindrik chervyakning o'q bo‘yicha kesimida uning tishi to'g‘ni
chizigli profilga yoki evolventali profilga ega bo'lishi mumkin. G*ildirak
tishlan, chervyakli vint chiziglariga mos keladigan vint chizig®i bo'yicha
yasaladi. Chervyakli ilashmalaming (chervyak va chervyak g'ildiragining)
chizlishi silindrik g'ildiraklaming chizilishidan kam farq qiladi.

Chervyakli g'ildiraklarning o'ziga qarab chizish uchun uning
tishlanning cho'qqilan aylanasi diametri &, o'Ichanadi va tishiarining soni
zk hisoblab chigiladi (k — kirimlar soni), modul esa quyidagi formuladan
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8.35-rasm

Tishning & balandligining chuqurligi o°lchash asbobi (glubinometr)
yoki shtangensirkul yordamida o*Ichab, so‘ngra modulni quyidagi formula
bo‘yicha ham aniglash mumkin: m=h22,

Boshlang‘ich aylana diametri d»m =z, tish balandligi A=2.2 xm,
botiglar aylanasi diametri d, =d -2h.

Chervyakning zarur bo Igan o'lchamlari quyidagicha aniglanadi (d,
va m ma'lum); d «d_-2m. Vint chizig‘ining ko tarilish burchagi fga=kx o/
xxd; m=t/m bo‘lganligidm tga~k*n/d bo‘ladL

Bu yerda & — kirimlar soni (bir yo'lli chervyak uchun k=1).

Globoidli chervyagi bo'lgan ilashmada foydali ish koeffitsiyenti oddiy
chervyakli uzatmalamikiga qaraganda katta bo'ladi.

Chervyakli uzatmada ilashuvchi chervyak va chervyak ghildiragining
o‘qlari o‘zaro ayqash bo'ladi. O‘glan fazoda 90° burchak ostida aygash
bo*lganidan ko‘proq foydalaniladi. Chervyakli uzatmada aylanma harakat
chervyakdan chervyak g'ildiragiga uzatiladi. Bunday tishli uzatmada
chervyakning o‘ramlar som shesternyaning tishlar sonidek bir xil
ahamiyatga ega.

Chervyakli ilashmalarda tishlaming yo'nalishini ko‘rsatish zarur
bo‘lsa, u holda ilashma clementlarining birida o'qga yaqin qilib uchta
ingichka chizig chiziladi. Agar kesuvchi tekislik chervyakli g*tldiraklaming
o‘gi orgali o‘tgan bo‘lsa, u holda chervyakning o‘rami g°ildirak tishining
oldida tasvirlanadi. Tishli g*tldirak va chervyaklarning ish chizmalarini
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it gilishda O'zDSt 2.407-96 da ko'rsatilgan qoidalarga rioya gilish
logim (8. 36-rasm).

e

8.36-rasm

Namunali chizma. Grafik vazifa sharti: chervyakli ilashmaning
iwhchi chizmasi bajarilsin (8.37-rasm).

Chervyakli ilashmaning ish chizmasini bajarish uchun chervyakli
uzatmani xarakterlovchi ma'lumotlar bo‘lishi kerak: chervyakning
o'qqa oid moduli m_yoki chervyakli g'ildirakning aylanma moduli m,
chervyakning kirimlar soni =, g“ildirak tishlari soni z, va boshqalar.

Boshlang‘ich ma'lumotlar qabul gilingani bo‘yicha:

~ chervyak va g'ildirak modullari m_va m, = 2 mm;

~ chervyakning kirimlar soni z =1 (bir kirimli);
chervyak g'ildiragining tishlan soni z,=42;

~ chervyak vali diametri D, =12 mm;

~ chervyakli g'ildirak valining diametri D_=16 mm lar belgilanadi.

So‘ngra chervyakli uzatmaning boshqa parametrlian formulalar
vositasida aniqlanadi:

~ kallak va tish balandligi & ,~h_ =~ m =2 mm,;

— oyoq va tish balandligi &, =k, ~12%m=12%2=2 4 mm,
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- tish balandligi h =h =h -+ h_=h +h, =2 2%m =22%2=4.4 mm.

Chervyak diametrian:

— chervyakning bo*luvchi diametri d, =gm_=9%2+=18 mm;

— chervyakning (buralgan) cho'qqilari diametn d =d +2xm =
=]18+2%2=22 mm;

~ chervyak botiglani diametri d, ~d -2,4 xm =18-2,4x2=18-48= 132
mm.
Chervyakli g*ildirak parametrlarni:

- g'ildirakning bo‘luvchi diametri d,=m *z,=2x42=84 mm;
- g'ildirakning tish cho‘qqilani diametri d,,=d +2xh =84+2x2=
=88 mm;

- g'ildirak botiqlari diametri d,~d -2h =84-2x2,4=79, 2mm;

~ glildirak eni b,=0,75 xd 0,7 %22+15.4 mm,

— g'ildirakning eng katta diametri d,,~d,+3m~84+43 x2=90 mm;

— gildirak gupchagining wzunligi L _,~1,3%b,=13%154=20 mm;

- g'ildirak gupchagining tashqi diametri D =1,6%D =16%16=
=25,6 mm;

- g'ildirak vali diametri D =1,2%D_=12%16=19,2 mm;

- chervyak uzunligi L=(10+z /12)m=(10+42/12)2=20+7=27 mm;

~ bo'luvchi o'q chiziglar orasidagi masofa a_=05(d +d )=
0,5(18+84)=51 mm.

Barcha zaruny o'lchamlar aniglangandan so‘ng chervyakli ilashma
ish chizmasi bajanladi,

I-bosgich. Nlashmaning frontal proyeksiyasini qurish uchun avval
o'qlar orasidagi masofa a_=0,5¢d,+d )=0,5(18+84)=51 mm qo‘yiladi.
Keyin chervyak va chervyakhi g'ildirak tishlari cho'qqilari va botiglari
aylanalan chiziladi. G'ildirakning eng katta diametni aylanasi va g“ildirak
eni chiziladi (8.37-msm, a).

2-bosgich. Bog'lovehi chiziglar orgali g'ildirakning profil ko*rinishi
chiziladi. G'ildirak gupchagining tashqi diametri aylanasi chiziladi. So‘ng
g ildirak gupchagining uzunligi chiziladi. Chervyakning bo'luvchi diametri
aylanasi chiziladi. Chervyak uzunligi chiziladi, Chervyak vali diametri
aylanasi va chervyakli g'ildirak valining diametn aylanasi chiziladi (8.37-
rasm, b),

3-bosqich. Shponka arigchasidagi &, 1, masofalaming o*lchamlari
chizmachilik ma’lumotnomasidan olinadi va uning proycksiyalar
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Bl Grildirakdagi val uchun teshikda faskalar bajariiadi. Shponkali
Weihimagn mahalliy qirgim beriladi (8.37-rasm, v). '

¢ bosgich. Chervyakli ilashma chizmasida chiziql.u mos ravishda
salintashtiriladi, ya'ni tish cho*qqilarining aylnnas'i asosly yo'g'on tutash
shiriqida, bo'luvchi aylana ingichka shtnx-punktir chlpqdu o‘lka;nladt.
{hervyak va chervyakli g'ildirakning boshqa ko'rinarli elementian ham
saosly tutash chizigda chiziladi va chizma taxt gilinadi (8.37-rasm, g).

% 3-jadvalda chervyakli ilashmaga oid grafik vazifa uchun variantlar
keltinigan,

8.3-jadval
Chervyakli ilashmaga oid variantlar

Variantlar | m | ¢ | 2, | P,, | Variantlar | m | ¢ | 2, D,,
TED 3 |12]40] 36 16 3 [12]40] 36
2 4 [10]40] 40 17 3 [10]354] 36

3 51 9135] 40 18 3 | 10]40] 32

4 3s/12140] 40 19 5 | 9]31] 36

5 3 [12]50] 32 20 35)12]36] 32
1 % 519]31] 36 21 35]12[40] 36
= 3 | 12]40] 36 22 4 | 936 32
8 25| 12[46] 32 23 3 [12]40] 32

9 4 |9]|31] 32 24 3 [ 10]54] 36

10 35|14/ 40| 32 25 4 |10]31] 32

1 351 12]36] 36 26 4 |9[40] 40

12 4 |12]40] 40 27 25| 16]46] 36 |

13 3 |12]54] 40 28 3 |12]50] 40

14 3 | 10] 40| 32 29 s | 19]31] 40

15 4| 9as]| 32 30 4 |12131] 36
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Reykali ilashma. Reykali ilashmalar aylanma harakatni ilgarilanma
harakatga aylantirish yoki aksincha, ilgarilanma harakatni ayvlanma
harakatga aylantirish uchun xizmat giladi.

Bunday ilashmalar tishli g‘ildiraklar va tishli reykadan iborat bo*ladi
(8.38-rasm). Bunday ilashmadagi tishli g‘ildirakni chizish silindrik
uzatmaning g*ildiraklarini chizishdan hech qanday farg qilmaydi. Reyka va
g'ildirak tishlari chizmada GOST2.404-96 ga muvofiq shartli tasvirlanadi,
Reykaning gadami tishli g'ildirak bo‘yicha 0,1 mm gacha aniqlik bilan
hisoblanadi. Reykaning balandligi />2h shart bo'yicha gabul gilinadi,
bu yerda & — tishning balandligi, u 2,25m ga teng. Reyka chizmasi bosh
ko*rinish va profil girgimdan iborat.

Chizmani chizish bosh korinishni chizishdan boshlanadi (8.39-rasm).
Reyka ko'rinish va girgimda tish cho'qqisining sirti asosty tutash chizig
bilan, bo*luvchi sirt shtrix-punktir chizig bilan, tubining sirti esa ko*rinishda
ingichka tutash chiziq, girgimda asosiy tutash chiziq bilan chiziladi.
Qirgimda tishlar shtrixovka gilinmaydi. Kerak bo'Iganda tishning i1shchi
profili ko'rsatiladi. Agar reyka giyshiq tishli bo'lsa, giyalik yo'nalishi va

qiyalik burchagi ko‘rsatiladi. Reykali ilashma uvchun tayyorlangan tishli
g'ildirak chizmasi silindrik tishli g*ildirak chizmasi kabi bajariladi,
8

B.38-rasm 8.39-rasm

Namunali chizma. Grafik vazifa sharti: reykali ilashmaning ishchi
chizmasi bajarilsin (8.40-rasm).

Reykali ilashma silindrik uzatmaning turidic. Gildirak yetaklovchi,
reyka esa yetaklanuvchi hisoblanadi. Reyka tishlari trapetsiyasimon
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formaga ega bo'lib cho'qqi burchagi 40° ni t&shki.l cu)dt Reyka qndamx
P tishli g'ildirak gadamiga teng. Reyka balaf\dhgx H=2h tengsizlikni
q[uumtlzmlirishi kerak. Bu yverda & ~ tish lx\lnndhgl‘.’...zs m ga w“!.;'- .
Tishli g'ildirakning reyka bilan ilnshmasi tasvin cﬁapd_nn ko nms}nng
chizishdan boshlanad:, bunda avval 0'q chiziglar o‘ll;az:ladn. ﬂongm ushlf
p'ildirak chiziladi. Shundan keyin reykali g'ildiraknmgbo‘luw.:hl a.ylnfmm
va reykaning bo'luvchi chizig'i urinma tarzida lasvn.lann.dj. G ll'dl'rak.
tishlari botiglari aylanasining chizig'i va reyka tishlari botiglar chizigh
chizmada ko'rsatilmaydi. P ‘

Bosh tasvirda g'ildirak 0'q bo‘yicha girgimda, reyka esa ko‘ndalgng
qirgimda ko*rsatiladi. G'ildirak tishi ilashish zonasida reykaning tishi
oldida joylashtiriladi. . . J .

Boshlang‘ich ma’lumotiar gabul gilingani bo‘.yx:hn:'modul m=5 mm;,
tishlar soni z=30; val diametri D =30 mm lar bclg:l'fm.adn. Al

So*ngra reykali uzatmaning boshqa parametrlari formulalar vositasida
aniglanadi:

~ tish balandligi #=2,25 xm=225x5%11,25mm;
tish kallagi balandligi & =m=5 mm;
tish oyog'i balandligi &, =1,2 *m=1,2%5=6 mm;

. reyka balandligi # > 2k =2%11,25=22,5 mm;

g'ildirakning bo'luvchi aylana diametri d=p *z=~5x30=150 mm,

g'ildirakning tish cho‘qgilari diametri d =d+2xk =150+2x5=

=160mm, :
— g'ildirak botiglani dimetri d=d-2xh~=150-2 x6=138 mm;

t=xxm=3,14%5=16 mm; §=0,5*r=0,5%16=§ mm;

. tishli g'ildirakning eni 5=8....10%m=8x5=40 mm; ‘

- g'ildirak gupchagining uzunligi L_=1.2....1,5xD,=15%30=45
mm, =3
— reykaning eéni b, =6 ....SXm--bx.f mm; _

- g'ildirak gupcl':agining tashqi diametri D, =1,7xD =1,7%30=5]
mimn. %

Barcha zaruriy o'lchamlar aniglangandan so'ng reykali ilashmaning
ish chizmasi quyidagi 4ta bosqichda chizilndl; =3, 13 2

1-bosgich. Avval 0°q chiziglari chiziladi. (i'nlduakmpg u§h cho*qgilan
aylanasining diametri chiziladi (4 ). So*ng reykali g'ildirakning bo'luvch

227




aylanasi diametri (d) chiziladi. Shundan keyin reykali g'ildirakning
bo‘luvchi aylanasi va reykaning bo'luvchi chizig'i urinma tarzida

tasvirlanadi. Reyka balandligi (H) chiziladi (8.40-rasm, a),

2-bosgich. Bog'lovehi chiziqlar orqali g'ildirak va reykaning profil
ko‘rinishi chiziladi. G*ildirak va reykaning eni chiziladi. G'ildirak
gupchagining tashqi diametri aylanasi chiziladi. So'ng g‘ildirak
gupchaginming uzunligi chiziladi. G'ildirak botiglan diametri aylanasi
chiziladi. Reykaning tishlan chiziladi. Reykaning tishlari balandligi, revka
tish cho'qqgilari burchagi 40° chiziladi (8.40-rasm, b).

3-bosgich. So'ngra val diametri bo'yicha aylana chiziladi.
Shponka ariqchasidagi &, 1, masofalarning o'lchamlari chizmachilik
ma'lumotnomasidan olinadi va uning proyeksiyalari bajariladi, Profil
ko‘rinishda g*ildirakka girqim beriladi (8.40-rasm, v).

4-bosgich. Reykali ilashma chizmasida chiziglar mos ravishda
qalinlashtiriladi, ya'ni tish cho'qqilarining aylanasi asosiy vo'g‘on tutash
chizigda, bo'luvchi aylana ingichka shtnx-punktir chizigda o‘tkaziladi.
Reyka va g'ildirakning boshqa ko'rinarli elementlari ham asosiy tutash
chizigda chiziladi va chizma taxt gilinadi (8.40-rasm, g).

8.4-jadvalda chervyakli ilashmaga oid grafik vazifa uchun vanantlar
keltirtlgan.

8.4-jadval
Reykali ilashmaga oid variantlar

Variantlar|m | D, | z |Variantlar(m | D, | z |Variantlar|m | D, | z
1 4[35]32 11 413230 21 413030
2 5126|134 12 4|28(32 22 426(32
3 4135140 13 513024 23 4132|134
4 428 |42 14 5[126(22 24 5/36|24
5 53442 15 4 (32|28 25 5(26|22
6 513038 16 512830 26 5 (30|20
7 5122120 17 513022 27 4130126
8 4134|125 18 413526 28 4134125
9 526118 19 42828 29 513222
10 413022 20 5134120 30 4|30 28]
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V BOB. BUYUMNING YIG'ISH CHIZMASINI
TUZISH VA UNI O*QISH

9. Buyumning yig‘ish chizmasini tuzish va uni o*qish
hamda ularga oid grafik vazifalar

9.1. Buyumning yig‘ish chizmasini tuzish goidalari.

Chizmachilikda ikki va undan ortig detallarni birgalikda tasvirlash
muhim ahamivatga ega. Chunki oddiy narsalaming alohida o‘zidan
kamdan-kam hollarda foydalaniladi. Masalan, uy-ro*zg‘or buyumlaridan
pichogni olsak, unda eng kamida ikkita detal tig* va sop mavjud. Choy
qutida qutining o'zi va qopqoq va gopgoqni ochib-yopish uchun oshiq-
moshiq bor. Texnikada ikkita, uchta detal bir-bint bilan bolt, gayka, vint,
parchin mix va boshqa biriktirish detallari yordamida biriktiriladi. Tarkibi
ikki vat undan ortiq detallardan tashkil topgan yig*ma birliklaming yig*ilgan
(yaxlit) holatda bajarilgan chizmasiga vig ‘tsh chizmalari deb ataladi,

Har gqanday mashina va mexanizm juda ko'p xilma-xil detallardan
yig'ilgan bo‘ladi. Detallaming har bini 0'z o‘rmiga qo‘yilsagina mashina
ishlaydi. Har bir detalni o'z o'miga qo'yish uchun barcha detallarning
yig'ilgan holdagi chizmasi bo'lishi kerak. Har qanday mashina yig“ish
chizmalan yordamida yig'ib tayyorlanadi.

Yig'ish chizmalarini tuza oladigan va ulami o'gly biladigan insonlar
yig'ish chizmalan yordamida mashina detallarining harakatini, ular o*zaro
qanday ishlashini kuzata oladilar. Yig'ish chizmalandan fagat mashinalamni
yig‘ishda emas, balki ulardan joriy va kapital ta’'mirlashda, buzilganda csa
ularni tuzatishda va yangi ixtirolar gilinganda foydalanilad.

Eshik, dersza romlaming burchaklari mustahkam bo*lishi uchun birida
o'yiq, ikkinchisida turum yasaladi. So‘ngra ular bir-biriga kintilgandan
keyin yanada mustahkam bo*lishi uchun yelimlab yopishtirishdan tashqari
kichkina silindrik teshik ochib mix cho'p qogib qo'yiladi. Shunda yig‘ish
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chizmasi hosil bo‘ladi. Oddiy yig'ish chizmalarida boltli birikma, vinthi
birikma, parchin mixh birikmalar tasvirlangan bo‘lib, unda yonma-yon

2) 8A0-rasm joylashgan detallar qirgimda ikki tomonlama shtrixlanadi.
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Buyumlaming o‘ziga garab yig'ish chizmalarini tuzish ko*pincha
o'qish jarayonida bajariladi. Buyumning o‘ziga qarab uning yig'ish
chizmalarini quyidagi tartibda tuzish mumkin.

|. Buyum diggat bilan ko‘zdan kechiriladi: uning vazifasi, ishlash
prinsipi va konstruktiv xususiyatlan aniqlanadi.

2. Buyum yig‘ma birliklar va detallarga ajratiladi, Buyum tarkibiga
kiruvchi barcha detallaming shakllari, elementlari, ularning bir-biri bilan
o*zaro birikishi usullari aniqlanadi, Tarkibi bir necha yig*ma birikmalardan
tashkil topgan buyumlarning har bir yig‘ma birligi alohida-alohida
detallarga ajratilgani ma’qul.

3. Buyumning tarkibiga kiruvchi yig‘ma birikmalar va barcha
detallarming spetsifikatsiyasi tuziladi,

4. Buyumning tarkibiga kiruvehi har bir standart bo'lmagan detalning
eskizi tuziladi.

5. Buyumning asosiy va qo‘shimcha tasvirlari soni, ko‘rinishlar,
qirgimlar, kesimlari belgilanadi.

6. Buyumning murakkabligi va katta-kichikligiga qarab uning
masshtabi tanlab olinadi. Chizmalarni buyumning haqiqiy kattaligida
(1:Imasshtabda) tasvirlash eng qulay va afzalroq bo'ladi.

7. Qog‘ozning formati tanlab olinadi. Qog‘ozning ramka chiziglan
ingichka qilib chiziladi. Asosily yozuv va spetsifikatsiyaga joy qoldiriladi.

8. Chizma qog‘ozi yuzasida ko‘rinishlar rejalashtiriladi, har bir
tasvirning simmetriya o'qlan o'tkaziladi. Har bir ko‘rinishi, qirqim va
kesimlari, shuningdek, qo‘shimcha ko' rinishlarining joylanishi aniglanadi.

9. Chizmaning barcha girqim va kesimlari bajariladi hamda shtrixovka
gilinadi.

10. Chizmaning o'lchamlan va zarur hollarda detallaming o‘tkazish
usullari go*yiladi.

11. Chizmaning kontur chiziglan yo'gonlashtiriladi, avval simmetriya
o‘qlani va o'lcham chiziglari, aylana va egn chiziglar yo*g'onlashtiriladi.
Asosiy yozuv, spetsifikatsiya chiziglani yo'g‘onlashtiriladi, detallaming
bir-biriga tutashgan jovlaridagi kontur chiziglarning yo'g'onligi
0'zgartirilmasdan, bir xil yo'g*onlikda chiziladi.

12. Detallarning pozitsiva nomerlani go*yiladi.

13. Chizmalaming asosiy yozuvi va spetsifikatsiyasi to*lg aziladi.
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Detal eskizini bajarish. Chizmachilik asboblan ishlatilmasdan va
masshtabga rioya gilmasdan buyumning nisbatlarini saglagan holda ko*zda
chamalab, bajanlgan chizma eskiz hisoblanadi.

Eskizlar detallaming ish chizmalarini tuzish uchun material bo‘lib
xizmat qiladi. Eskizlar, shuningdek, buyumlar va detaliarni loyihalashda,
ularni ta'mirlashda qo‘llaniladi hamda detalning o'ziga qarab ziladi.
Ishlab chiqanishda, ba'zi hollarda, detallar bevosita eskiz bo'yicha ham
tnyyorlanadi. Shunga ko'ra, eskizda detalning ish chizmasida beriladigan
barcha ma'lumotlar berilishi shart, Eskizda tasvirning kattaligi detalning
o'lchamiga, murakkabligige va chizma qog‘ozining bichimiga qarab
chiziladi, hamma kerakli o'lchamlari, belgilari, texnik talablari va boshqa
ma lumotlami yozishga imkon berishi lozim,

Eskizlarni quyidagi tartibda chizish tavsiya etiladi:

— eskiz chizish uchun detalga moslashtirib chizma bichimi tanlanadi
va bichim hoshiyasi, asosiy yozuv o'rni belgilab chigiladi;

~ detalning tashqi va ichki qiyofasi yaxshilab o‘rganiladi va
ko*rinishlar soni aniglanadi. Bosh ko*rinishning o'rni unga nisbatan boshga
ko‘rinishlarning joylan belgilab chigiladi. Bu yerda detalga beriladigan
o‘lchamlarga joy qoldirilishi hisobga olinadi;

- detalning tashqi qiyofasi barcha ko'rinishlarda ingichka chiziglar
bilan chizib chigiladi;

~ detalning ichki qiyofasi ham qirgimni hisobga olgan holda barcha
ko‘rinishlarda chizib chigiladi;

~ zarur bo'lgan qirqim (kesim)lar bajarilads;

~ talab gilinadigan barcha o*Ichamlari o'yib chigiladi;

~ ortigcha chiziglar o*chinlib, chizma chiziglari ustidan yurgizib
chigiladh va chizma taxt gilinadi;

~ asosiy yozuv yoziladi, chizma yana bir marta tekshirib chigiladi va
u taxt qilinadi (9.1-rasm),
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Yig‘ma birlikning yig'ish chizmasini tuzish. Chizmalarda buyum
tarkibiy gismlariga vaziyat ragamlarini go'yish, Standartgn muvofig
yig'ish chizmalarida buyum tarkibiga kiruvchi barcha detallar vaziyat
(pozitsiya) tartib ragami bilan belgilanadi. Vizivat raqamlari buyum yig'ish
chizmasining spetsifikatsiyasida ko'rsatilgan vaziyat ragamlariga mos
ravishda qoyiladi. Buyum tarkibiga kiruvchi yigish birliklun (masalan,
vumalash podshipniklari, salniklar va shu Kabilar) bitta vaziyat sifatida
belgilanadi.

Buyum tarkibiy gismlanning vaziyat raqamlan chizma kontun
tashqanisida chiqarish chiziglar orgali ko*rsatiladi. Bu chizigning bir uchi
detal yoki yig“ish birligining ko*rinadigan tasvirida, girgimi yoki kesimida
nugta bilan, ikkinchi uchi esa tokcha chizig'i bilan chegaralanadi (9.2-
rasm),

Buyum tarkibida yupga detallar mavjud bo‘lsa, vaziyat ragamlarini
ko' rsatuvchi chigansh chizig*ining bir uchida nuqta o'miga ko*rsatkich
strelka chizilads (9.2-rasm, vaz, 7).

l‘ ¢ (2evz detallar cbriatinegmy

NSNS N

;/l —

\S

=
4

9.2-rasm

Vaziyat raqamlari buyumning asosiy ko‘rinishlarida uning tarkibiy
qismlari yaqqol ko*rinadigan tasvirlan, qirqimlari va kesimlariga qo*yiladi.
Vaziyat ragamlari chizmaning kontun tashgarisida, chizmaning asosiy
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yozuviga parallel holda ularni qator yoki ustun qilib guruhlab, tloji boricha
bir chizigga joylashtiriladi.

Buyum tarkibiga kiruvchi har bir detal yoki yig'ish birligi uchun
vaziyat ragami fagat bir marta qo*yiladi. Vaziyat ragamlarini ko' rsatuvchi
chigarish chiziglan o'zaro kesishmashgi, shtrixlash chiziglariga parallel
bo'Imasligi, buyum tarkibiy gismlarining tasvirlan va o'Icham chiziglarini
mumkin gadar kesib o'tmasligi lozim.

Tokcha chizig'i va chigarish chizig'ining qalinligt bir xil bo'lib,
ingichka tutash chiziq bilan tasvirlanadi, Vaziyat ragamlari shrifti bitta
chizmada tatbiq gilingan o'lcham sonlaridan bir ragamga katta bo'lgan
shriftlarda yoziladi. Masalan, chizmadagi o‘lchamlar Ne3,5 raqamdagi
shrifida yozilgan bo'lsa, vaziyat raqamlani 5 raqamdagi shriftda yoziladi,

Quyidagi hollarda chigarish chiziglarini umumiy bitta gilib chigarish
ma"qul hisoblanadi.

|. Bitta biriktirish joviga tegishii biriktirish detallari guruhi wchun.
Agar biriktirish detallari ikki va undan ortiq bo'lsa, binktirish detallan
bilan buyumning turli tarkibiy qismlan biriktirilgan hollarda ularning
soni tegishli vaziyat raqamlaridan keyin gavs ichida keltiriladi. Ammo
biriktirish detallarining soni buyumning biriktinladigan tarkibiy gismlari
sonidan gat'iy nazar, bitta biriktirtluvchi tarkibiy gismi uchun ko‘rsatiladi,
Bunday hollarda chiqarish chizig‘i birikadigan tarkibiy qismdan
chigariladi (9.3-rasm, a).

N
! \ N
N
0} b’ kk\""\\\ 9.3-rasm

2. Yaqgol ko ‘rinib turadigan, ularning o 'zaro bog ‘lanishi to g ‘risida
boshgacha tushuncha hosil gilmaydigan va har bir tarkibiy gismidan
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wlohida chigarish chiziglari o'tkazish imkoniyati bo ‘Imagan detallar
wuruki uchun. Bunday hollarda chigarish chizig'i birikuvchs tarkibiy
qumdan chiganiladi (9.3-rasm, b),

\. Buyumning grafikaviy tasvirlash qivin bo'lgan ayrim tarkibiy
yixmlari uchun. Bunday hollarda chizmada mazkur tarkibiy gismlarni
tsvirkamaslik mumkin. Ammeo ularning buyumda joytashishini ko*rinuvchi
turkibiy gismidan chigarish chiziglari bilan aniglab go®yiladi. Chizma
maydonida esa texnikaviy talablarga tegishli ko' rsatmalar benladi. Bunday
hollarda vaziyat ragamlarni tokchalar bo'yicha joylashtirilib, ingichka
chiziq bilan birlashtiriladi va chiqarish chizig*ining bir uchi vaziyat ragami
qo'yilgan tokchalarmning eng yuqorisiga, ikkinchi uchi esa eng yugori
tokchadagi buyum tarkibiy gismiga go‘yiladi,

Yig‘ma birlikning yig'ish chizmasi spetsifikatsiyasini tuzish.
Spetsifikatsiya har bir yig'ish birligi, kompleks va komplekilarning
yig'ish va montaj chizmalari uchun tuziladi. Uning shakls, o*lchamlari
va uni to‘lg'azish tartibi standartda belgilangan (9.4 va 9.5-rasmlar).
Spetsifikatsiya alohida A4 bichimda bajariladi va unda yig“ish birligs,
kompleks va komplekt tarkibiga kiruvchi qismlami aniglash va ularm
tayyorlash, yig‘ish va montaj gilishda zarur bo*lgan ma'lumotlar beriladi.

Chizmaning spetsifikatsiyasiga buyumning tarkibiy gismlari, mazkur
buyumga va uning spetsifikatsiya gilinmagan tarkibiy gismlariga tegishli
bo‘lgan konstruktortik hujjatlan kiritiladi.

Umumiy holdagi spetsifikatsiya bo‘limlardan iborat bo'lib, ular
quyidagi tartibda joylashtiriladi: 1) hujjatlar; 2) komplekslar; 3) yig'ish
birliklari; 4) detallar; 5) standart buyumlar; 6) boshga buyumlar; 7)
materiallar; 8) komplektlar.

Har bir bo'lim spetsifikatsiyaning «Nomi» degan ustunida sarlavha
sifatida ko'rsatiladi va ostiga chizib qo'yiladi. Spetsifikatsiyaning yugorida
keltirilgan har bir bo'limida quyidagi ma'lumotlar beriladi.

1. Hujjatlar. Bu bo'limga spetsifikatsiya gilinadigan buyumning asosiy
konstruktorlik hujjatlari komplektini tashkil giluvchi hujjatlar, buyumning
spetsifikatsiya gilinmagan gismlanining (detallarining) ish chizmasidan
boshga hujjatlari kiritiladi. Bu bo'limda binnchi navbatda spetsifikatsiya
qilingan buyumning hujjatlari, so‘ngra spetsifikatsiyalanmagan
qismlarining hujjatlan kintiladi.
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2. Komplekslar. «Yig'ish birliklari» va «Detallar bo*limiga spetsi-
fikatsiya gilinadigan buyum tarkibiga bevosita kKiruvehi kompleksiar,
yig'ish birliklari va detallar kiritiladi. Ko‘rsatilgan buyumlar alfavit
turtibida yoziladi,

3. Standart buyumlar. Bu bo'limda buyumlar quyidagi tartibda
voziladi: 1) davlat standartlari; 2) tarmog standartlari; 3) korxona
standartiari.

Har bir standart toifalari chegarasida bir xil guruhlar, har bir guruh
¢hegarasida buyumlarning alfavit tartibida nomlari, har bir nom chegarasida
standartlaming ortib borishi tartibida, har bir standartning belgilanishida
buyumning asosiy parametriari yoki o*lchamlari ortib borish tartibida
yozilade,

4. Boshga buyumlar. Bu bo‘limga standart buyumlardan tashqan
asosty konstruktorlik hujjatlari bo'yicha qo‘llanilmagan (texnikaviy
shartlar, kataloglar, preyskurantlar va shunga o‘xshashlar bo’yicha
whlatilgan) buyumlar kiritiladi.

Buyumlar bir xil guruhlar bo'yicha yoziladi: har bir guruh chegarasida

raqamlari alfavit tartibida, har bir nom chegarasida buyumning #sosiy
parametriari yoki o'lchamlan ortib borish tartibida yoziladi.

5. Materiallar. Bu bo‘limga buyum tarkibiga bevosita kiruvehi
materiallar kiritiladi. Masalan, metall simlar, kabellar, shnurlar, rezina,
feri, to‘qimachilik materiallari, elektrodlar, yelim, moylovchi moylar va
shunga o*xshashlar.

Materiallar spetsifikatsiyada ulaming turlaniga garab quyidagi tartibda
voziladi:

1) qora metallar; 2) magnitli elektrik va ferromagnit metallar; 3) rangli,
asl va noyob metallar; 4) kabellar, simlar va chilvirlar; 5) plastmassalar
va presslangan materiallar; 6) gog'oz va to'qimachilik materiallan; 7)
yog'och materiallani; 8) rezina va teri materiallari; 9) mineral va sopol
keramika materiallar; 10) loklar, bo*yoglar, neft mahsulotlan va kimyoviy
dorilar; 11) boshqa materiallar,

Har bir materialning turlari chegarasida ularning nomlari alfavit
tartibida, har bir materialning nomlari chegarasida o'lchamlani yoki boshqa
parametrlan ortib borishi chegarasida yoziladi

6. Komplektlar, Spetsifikatsiyaning bu bo'limiga konstruktoriik
hujjatlar bo'yicha buyumga bevosita kiruvehi komplektliar voziladi.
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Komplektlarni yozish tartibi standartda belgilangan. Spetsifikatsiyada 748 $2 [ Jo__ e, 20 \
ko'rsatilgan ustunlar quyidagicha to'lg*aziladi. [
1. «Bichim» ustuni. Bunda spetsifikatsivada nomi ko‘rsatilgan ol § s ’ Belgvs/ Nowm/ ANaleriot s £siat]
hujjatlarning bichimi ko‘rsatiladi. Agar hujjatiar bir necha turhi J
bichimlarda bajarilgan bo'lsa, bu ustunda yuldozeha «*» belgisi qo*yilib, Heggtisr
«Eslatmay ustunida hamma belgilar yoziladi. Standart va boshga buyumlar,
materiallar bo*limlarida bu ustun to*lg‘azilmaydi. Bosmaxona, litografiya AR |  Vigih chizexs
va boshqa shunga o‘xshash usullar bilan tegishli davlat standartlari =
tasdiglangan bichimlarda chigarilgan hujjatlarda bu ustunga chiziq chizib e
go‘yiladi,
2. «Zonay ustuni. Chizma maydoni zonalarga standart bo'yicha LR
bo‘lingan bo'lsa, buyumning tarkibiy qismlan joylashtirilgan zonalar
ko'rsatiladi, oA
3) «Vazy (Vaziyat) ustuni. Bu ustunda spetsifikatsiya gilinayotgan ‘Z':;":; m

NG ooz o0s | Deste
ANLB.oor008 | Mapan
MCEL 007885 | Qistirma

buyum tarkibiga bevosita kiruvchi detallarning tartib ragamlari ularni
spetsifikatsiyada yozilgan tartibda ko'rsatiladi. «Hujjatlar» va
«Komplektlars bo'limlari uchun bu ustun to'lg*azilmayd:.

4) wBelgisiv ustuni. Bu ustunda «Hujjatlar» bo'limida yozilgan
hujjatlarning belgisi ko‘rsatiladi. «Komplekslar», «Yig'ish birliklarin,
«Detallar» va «Komplektlars bo*limiari uchun bu ustunda ularning asosiy
konstruktorhk hujjatlarining belgilan ko*rsatiladi. Spetsifikatsiyaning

HHER

«Standart buyumlars, «Boshqa buyumlars va «Materialiars bo‘limlarida Standart pURNET
bu ustun to'lg*azilmaydi, o Gayxs M6 Post |1
5) «Nomi» ustunida quyidagi ma’lumotlar ko*rsatiladi: . T 1

a) «Hujjatlars bo'limida mazkur buyumning asosiy konstruktorlik
hujjatlari komplektiga kiruvchi hujjatlarining nomi, masalan, «¥ig 'ish
chizmasin, «Texnikaviy shartlar» va shunga o*xshashlar ko*rsatiladi.

b) «Komplekslapy, « Yig ‘tsh birliklaris, «Detallars va «Komplektlary ML 61007 006000
bo‘limlarida buyumning nomi asosiy konstruktorlik hujjatlarining asosiy Lakoddine
yozuvida yozilgan nomiga muvofiq yoziladi. Chizmasi tuzilmagan
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buyumning detallari uchun ularning nomlari va mateniali, tayyorlash VENTIL
uchun zarur bo*lgan o'lchamlan ko' rsatiladi; T b B5F
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9.5-rasm
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d) «Standart buyumlary bo'limida standartlar tomonidan buyumga
berilgan ragamliar va belgilar ko*rsatiladi;

e) wBoshqa buyumlary bo‘limida mazkur buyumlar bilan
ta’'minlanganhigi to'g'risidagi hujatlarga muvofig ulaming nomi va
belgisi, hujjatlaming belgisi ko'rsatifadi;

[} «Materiallary bo'limida standart tomonidan materiallarga berilgan
belgilar yoziladi.

6) «Sonis ustunida buyumning tarkibiy qismiar uchun spetsifikatsiya
gilinayotgan bitta buyumdagi detallarining soni ko'rsatiladi. «Materiallar
bo*limida bitta buyum uchun mazkur matenalning umumiy migdon o*lchov
birligi yozilgan holda ko'rsatiladi. «Esfatma» ustuni «Soni» ustunining
bevosita yaginida yozib qo‘yilishiga ruxsat benladi. «/fujjatlars bo'limida
bu ustun to*lg azilmaydi.

7) wEslatmar» ustunida mazkur buyumga tegishli hujjatlar va
materinllar, masalan, chizmasi bajarilmagan detallar uchun uning
massasi va shunga o*xshash turli ma’lumotiar ko*rsatiladi. Ikki va undan
ortiq turli bichimlarda bajarilgan hujjatlar uchun bu ustunda bichimliar
ko*rsatiladi, Bunday hollarda bichimni ko*rsatuvchi son oldiga yulduzcha
«*» belgisi qo'yiladi. Spetsifikatsiyaning har bir bo‘limidan keyin
qo'shimcha yozuvlar uchun bo'sh gatorlar goldirilishi lozim. Shuningdek,
vaziyat ragamlarini ham zaxira sifatida goldirish mumkin. Zaxira vaziyat
ragamlari bo'sh qatorlan to'lg*azilganda go'yiladi.

Namuna chizmalar. Grafik vazifa sharti: « Yo ‘naltiruvchi blokn nomli
vig ‘ma birlikning standart bo 'Imagan detallarining eskizi tuzilsin. 9.6-
rasm, a da « Yo ‘naltiruvchi blok» noml buyum (yig'ma birlik)ning yaqqol
tasviri berilgan. Bu yig‘ma birlik ko'tarma kran metallkonstruksiyasining
bir gismi hisoblanadi va u trossni yo'naltirish uchun xizmat qiladi. 9.6-
rasm, b da spetsifikatsiya bo‘limlari bo*yicha «Yo ‘naltiruvchi blok»ni
tashkil giluvchi qismlari tasvirfangan.

1. «Rolik» yig'ma birlik bo'lib, u rolik va unga tig“iz kiritilgan
vtulkadan iborat. «Rolik» spetsifikatsivaning « Yig ‘'ma birliklar» bo*limiga
tegishli bo‘lganligi uchun uni tarkibidagi «Rolik» va «Viulkan eskizi,
yig'ish chizmasi hamda spetsifikatsiyasi bajariladi.

2. Tarkibty qismlar: «Vilkan, «Kronshteynw, «O'gn va «Plankanlar
spetsifikatsiyaning «Detallar» bo*limiga kiradi. Bu detallaring har birini
eskizi bajanladi.
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3. Tarkibiy qismlar: boltlar, gaykalar, maslenka spetsifikatsiyaning
wStandart buyumlars bo'limiga tegishlidir.

Lo o o8

9.6-rasm

Ushbu yig‘ma birlikning yig‘ish chizmasini tuzish uchun undagi
har bir standart bo‘lmagan detalning eskizi bajaniladi (vaziyatlari 1, 2,
1, 4, 5). Detallaming eskizlari standart chizma qog'ozlariga chiziladi.
skiz bajarish uchun mumkin qadar maxsus katakchalart mavjud
bo'lgan millimetrovkali qog‘ozlardan foydalanish magsadga muvofiq
bo'ladi. Eskizdagi ko'rinishlari soni, joylashuvi ushbu detalni tayyorlash
imkoniyatini to'lig beruvcht ma’lumotlarni o'z ichiga olishi shart.

Asosiy e'tibor detallami o*zaro birikuvchi sirtlarining o'lchamlaring
bir-birniga mos kelishiga garatiladi,

Vilka (vaz. 2) va kronshteyn (vaz. 3)larning eskizlar ularni to*hq
tasnyvvur gilish uchun uchta ko'rinishdan iborat bo'ladi: bash ko ‘rinish,
ustdan ko ‘rinish va chapdan ko ‘rinish (9.7 va 9.8-rasmlar). Teshiklar va
o'yiglami ko*rsatish uchun mahalliy qirgimlar tatbiq etilgan. Shuningdek,
Y.pozitsivadagi detal formasini aniglash uchun A mahalliy ko*rinishdan
foydalanilgan,
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9.8-rasm

Planka (vaz.4)da frontal qirgim va ustki ko*rinish orgali uning eskizi
bajarilgan (9.10-rasm). O'q (vaz. S)ning tasvirida bitta bosh ko'rinish

frontal qirgim gismi va A-4 kesim qo*llanilgan (9.9-rasm). Yo'naltiruvchi
blokdagi rolik (vaz. 1) yig'ma birlik bo'lganligi uchun uni detallan: rolik
va viulkalar eskizi bajariladi (9.11 va 9.12-rasmiar). Standart detallar
(vaz. 7 vint) eskizi bajarilmaydi. O*matish vinti rolik yig*ish chizmasida
chizilgan, shuning uchun detallar eskizida vint o'yig'i ko' rsatilmayds
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9.13-rasmda rolikning yig'ish chizmasi
tasvirlangan. Bu yerda bitta ko'rinish yetarli
' va u A4 formatga bajarilgan. Agar yig‘ish
chizmasi A4 formatga bajarilsa, u holda
uning spetsifikatsiyasini GOST 2.108-68ga
muvofig shu qog'ozga joylashtinish mumkin,
& Namuna chizma. Grafik vazifa sharti:
S 1— --+- =<t gl yig'ma birlikning yig ish chizmasi bafarilsin.
[ % Bizning misolimizda «Yo 'naltiruvehi
T blok»ning yig'ish chizmasini tuzish
NN s | rejalashtirilgan.

Yig'ish chizmalarini bajarish uchun -
odatda quyidagilarga e tibor beriladi: 4 &

~ ko'rinishlar sonini tanlash; = ]
v , ~ c¢hizma formatini tanfash; | ‘
L,-, | - tasvirdagi masshtabni tanlash;

- tasvirni chizma qog‘oziga qulay p .
joylashtirish (komponovka), '1

9.13-rasm

o

~ tasvirni chizish;
~ ko'nmshlarga o'lchamlar qo'yish; s
~ detallarga vazivat raqamlarini go'yish; 0 \
~ matnli ma'lumotlarni bajarish; . N ¢ &
- asosiy yozuv o‘mini to‘ldirish. |
Ko'rinishlar soni imkon darajasida kam bo‘lishi kerak, ammo :
buyumning tuzilishi, tarkibidagi qismlari va o‘lchamlari haqgida to'lig A 38 Q ﬁ-l
ma’lumot berilishi shart. 1 ' S b i
Masshtab tanlashda imkoni bo'lsa, natural masshtab M1:1 dan L
foydalanish magsadga muvofiq bo‘ladi. Shuningdek, GOST 2.302-68 ga .,l
asoslamb o' lchami katta yoki kichik bo*lgan buyumlar yig'ish chizmasida '
kichiklashtirish yoki kattalashtirish masshtablaridan foydalanish mumkin.
Chizma gog'ozi ham shunday tanlanishi kerakki, unda chizma
maydoni magsadga muvofiq tagsimlanishi kerak. -
9.14-rasmda « Yo ‘naltiruvchi blok»ning yig'ish chizmasi ishchi
vaziyatda bajarilgan. Chizmada bosh ko'rinish, ustki ko‘rinish, chapdan
ko'rinish, 8-8, C-C kesimlar va mahalliy A4 ko'rinish tasviriangan. 9.14-rasm
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Yig'ma birlikdagi 2 va 3 detallarning bolt orqali biriktirilayotganligi :
mahalliy girqim bajarish yordamida ko*rsatilgan. 38| Deacamanuwy Home §. dnare
Ustki ko'rinishdagi qirgimning bir gismi orqali 1, 2 va 5 detallaming
0'zaro birikishini ko‘rish mumkin, Xyxemamniap
Chapdan ko'rinishda bajanilgan mahalliy qirgimda 2 va 4 detallarni 7
detal vint yordamida biriktirilayotgani ko'rsatilgan, R & 00.00.66
Detal 2ning qirgib olingan gismi tuzilishi mahalliy 4 ko'rinishda
tasvirlangan. Horsa — oyprux
Moyiash qurilmasining teshik va kanallari C-C kesimda ko'rsatilgan.
Yig'ma birlikning gabarit o‘lchamlari o'lchab olinganidan keyin |74 0% 0801 80 Posve
tasvir masshtabi va chizma gog‘ozi tanlanadi. Qog‘ozga ingichka tutash Tormaids
chizig bilan gabarit o'lchamga teng bo‘lgan to'g'ri to‘rtburchaklar
chin'lm.ii. Bu to‘.g“ri tg‘nbgrchakhr omsndn chi.qsu'ish va q‘lcham ghiziqlnn' W R Y.V, 7
uchun joy qolf!m!adn. Chfgmn qog’ozining o'ng ?on?omgg asosiy yozuy Gl memwr APoHOMELH 7
va spetsifikatsiya joylashtiriladi. Agar yig'ma birlikning yig'ish chizmasi | 7o or. 5 TG 7
bajarilgan qog'ozga spetsifikatsiya sig'masa, uni alohida A4 (11) formatga T & & 70 7% 7 7
bajansh mumkin,
Ushbu yig‘ish chizmani bajansh kronshteyn 3 va vilka 2 larni bosh Vi
ko‘rinishini chizishdan boshlanib, ularning o'lchamlari eskizlariga
asoslanadi. ] DT s 25/ 207 7 4
Ko'plab holatlarda buyumni yig'ish tartibi uning qismlarining 7 AT A 2855/ 287) WH-T0 | 2
chizilishini aniqlab beradi. Yig'ish jarayonida «Vilka» (vaz.2) va 8 Gea ARII8T 596 70 | 4
«Kronshteyn» (vaz.3) detallur bolt bilan biriktiriladi, so*ngra rolik viulkaga 9 Toece Mockesea V22
vint orqali zich o'matiladi. Vint uchun teshik bir vaqtning o‘zida ikkala [T Gl3-% 4
detal yig“ilganidan so*ngina sverlo orgali o'yish va girqish orqali ochiladi.
Tasvimi chizib bo'lgandan so'ng gabarit va biriktirish o‘lchamlari,
dopusk va o‘tqazishlamning shartli belgilari qo'yib chigiladi (o'quv
chizmalarida dopusk va o*tqazishlar go*yilishi shart emas). Spetsifikatsiya-
da keltirilgan ragamlarga mos ravishda chiqarish chiziglari tokchasiga
detallarning vaziyat ragamlan qo‘yiladi. Vaziyat raqamlani shrifti o'lcham 2
sonlariga nisbatan bir-ikki marta katta qilib yozilishi kerak. Nyrwasmupybey daon
« Yo 'naltiruvchi blok»ning yig'ish chizmasining spetsifikatsiyasi
9.15-rasmda keltirilgan, Uni taxt qilish jarayoni yuqoridagi misollarda
batafiil yoritildi,

9.15-rasm
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Talabalar mazkur grafik vazifa bo'yicha variantlarni, ya'ni yig'ma
birlik (uzel)ni, kafedra laboratoriyasidan o' gituvehi tavsiyasiga ko'ra oladi,
Yoki birikuvchi detallarining yaqqgol tasvirlan va ulaming birikmasining
sxematik holati berilgan buyum yig'ish chizmasim tuzishga oid grafik
masala berilishi mumkin. Talaba o'ziga berilgan individual vanant
asosida buyumning yaqqol tasviri berilgan har bir detalining eskizini
bajaradi. Variantda detalning o‘lchami ko‘rsatilmaganligi sababli talaba
o‘lchamlarni o'zi mustaqil ravishda muvofiqiashtiradi, ya'ni qisman
loythalash vazifasini ham bajaradi. So*ngra detallaming o'zaro qanday
birikish: shartli ravishda ko*rsatilgan sxema-chizmaga asosan buyumning
yig‘ish chizmasini tuzadi.

9.16-rasm, a da tarkibida buyum (yig'ma birlik)ning tarkibidagi vtulka
(vaz.1), o'q (vaz.2) va qopqoq (vaz.3) deb nomlangan detallarining yagqol
tasvirlari va ulaming o‘zaro birikish sxemasi bertlgan, 9.16-rasm, b, v, g
larda mazkur buyum detallarining eskizi chizib ko'rsatilgan, Detallaming
o'lchamlari berilmagani sababli talaba uni mustaqil ravishda uning
o'Ichamlarini muvofiglashtiradi. Bajarilgan eskizlar asosida buyumning
yig'ish chizmasining bajarilishi 9.17-rasmda berilgan.

9.1-jadvalda tarkibidagi detallarining yagqol tasviri va ularning o*zaro
birikish sxemasi berilgan buyumning yig'ish chizmasini tuzishga oid
variantiar berilgan,
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256

rezbali detnllarnim&h chizmasi bajarilsin,

g Korpus
2-variant. Berilgan yaqqol tasvirlari va birikish sxemasi bo‘yicha
rezbali detallarning yig‘ish chizmasi bajarilsin.

257




9. I-jadval (davomi) 9. I-jadval (davomi)

2 0%

1. Siquvchi viulka Qopqoq

2. Shitok
3. Viulka S-variant. Berilgan yaqqol tasvirlari va birikish sxemasi bo‘yicha
rezbali detallarning yig‘ish chizmasi bajarilsin.

3-variant. Berilgan yaqqol tasvirlari va birikish sxemasi bo‘yicha
rezbali detallarning yig‘ish chizmasi bajarilsin,

1 Tarelka
1 Vint
. Viulka
4-variant. Berilgan yaqqol tasvirlari va birikish sxemasi bo‘yicha 6-variant. Berilgan yaqqol tasvirlari va birikish sxemasi bo‘yicha
rezbali detallarning yig'ish chizmasi bajarilsin. rezbali detallarning yig‘ish chizmasi bajarilsin.
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Standartga muvofiq yig'ish chizmalarida ko‘proq shartlilik va

soddalashtirishlar tatbiq qilingan bo'lib, ba’zi o'yiglar, chuqurchalar,

chiziglar, galtellar, faskalar, tirqish kabi ko‘zga kam tashlanadigan
elementlar shartli tasvirlanmasligi mumkin. Yig'ish chizmalaridagt
detallaming ish chizmalarini chizishda unda tatbiq qilingan shartlilik va
soddalashtinshlar hisobga olinmagan holda, barcha kerakli konstruktiv
elementlan to‘liq ko*rsatiladi.

Yig'ma birlikning yigish chizmasidan uning detallarini ajratib
chizishda quyidagilarga rioya qilish tavsiya etiladi,

I. Yig'ish chizmasining asosiy yozuvi va spetsifikatsiyasi digqat
bilan o*rganilad:, yig'ish birligining tuzilishi, ishlash jarayoni va qayerda
go'llamshi to'g'nisida tasavvur gilishga harakat gilinadi. Yig'ish birligi
to*g* nsida gisqacha yozma ma'lumot, ish bajarish sxemasi kabi qo*shimcha
ko'rsatmalarga ¢"tibor beriladi.

2, Spetsifikatsiyasi bo‘yicha buyum ganday original va standart
detallardan tashkil topganligi diqqat bilan o*rganiladi,

3. Detallarning o‘zaro joylashishi va birikishiga ahamiyat beriladi.
Ishlayotganda detallaming siljishiga, o'rin almashinishiga hamda har bir
detalning geometrik shakliga e'tibor beriladi.

Detallarning tuzilishini o‘rganishda qo‘shimcha ko‘rinishlarga,
elementlarining chigarib tasvirlanishiga, girqim va kesimlarga ashamiyat
benladi. Chunki qo‘shimcha ko*rinish va chigarib tasvirlashlarda detaining
asosty ko'rinishlarida uning o'qib bo‘Imaydigan tomonlari to‘g'risida
qo*shimcha ma'lumot beriladi,

5. Yig'ma buyumni qismlarga ajratish va yig'ish tartibini o*rganib
chizish tavsiya etiladi. Ajratib chiziladigan detallarning geometrik
shakllari o'rganilayotganda ulardagi har bir elementning nima uchun
mo'‘ljallanganligi aniglanadi. Ba'z: bir elementini o'gish giyin bo‘lganda
ular bilan yonma-yon joylashgan detallarga qarab, ular o'zaro qanday
joylashganligi go‘shib o*rganiladi. O*rganish davomida barcha ko' rinishlar,
qirqim, kesimlar, girgimdagi joylar yuzalanning shinxlanishiga abamiyat
beriladi.

Yig'ish chizmalarini o'qish paytida standartlarda ruxsat etilgan
shartlilik va soddalashtirishlargs ahamiyat beriladi. Chunki ko'rinish va
qirgimlarda hamma narsalar ham tasvirlanavermaydi, balki eng kerakl:
qismi ko'rsatiladi. Qopqoq, chambarak kabi ba'zi detallar ko*rinishlarining
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ke boshga detallarni to*sib qoladigan bo‘lsa, ular tasvirlanmagan
B sl mumkin,

Fndi 9. 18-rasmda tasvirlangan «Ehtiyot klapany deb ataluvchi
buyumning yig‘ish chizmasi orqali bu buyum o*qib ko‘riladi. Buyum
imosty yozuy va spetsifikatsivasida ko‘rsatilganligiga qaraganda, u
lo'qqeeta detaldan tashkil topganligi ma'lum. Klapan diggat bilan
o' igamilsa, u tarmoqgdan kelayotgan ma'lum bosimli suyuqlik me’yoridan
ortih ketganda ortigehasini chiganib yuborar ekan.
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Klapan egan turidagi shtutser tarmoqdagi trubaga rezba yordamida
ulanadi, Tarmogdagi bosimni me'yorda saglash uchun prujina kuchi vint
5 yordamida sozlanadi. Prujina klapan (vaz.3) va tayanch (vaz.4) orasida
siqilib joylashgan. Tarmogdagi bosim me’yordagi migdordan oshib ketsa,
klapan (3) itaniladi, me'yorga kelganda klapan prujina (7) yordamida yana
0'z 0'rniga gaytadi.

Kiapanni detallarga ajratish tartibi bilan tanishiladi. Korpusdagi
shtutser burab chigarilgandan keyin u bilan klapan, prujina va tayanch
detallar oulib chigib ketmasligi uchun sozlovehi vint bir 0z orqaga burab,
prujina bo'shatiladi. Keyin sozlovehi vint tashgariga burab chiqgariladi,
Kerak bo‘lganda undan gayka burab chiqanladi.

Klapanni yig'ish uchun oldin sozlovchi vintga gayka buralad: va vint
korpusga kiritiladi, unga tayanch o'matiladi, prujina tayanchga kiydiriladi,
klapan esa shtutserga kiritilib, shtutser korpusga burab kiritiladi. Korpus
va shtutser oralig'iga qistirma qo‘yiladi. So‘ngra prujina kuchi kerakli
me'yorda vint yordamida sozlanadi va gayka bilan mahkamianadi.

Endi har bir detal o*rganib chigiladi. Korpus (1) ichi kovak yon
tomonlarida to'rita cho’zinchoq teshigi bor silindrik sirt bo*lib, teshiklari
yarim yumaloglangan. Silindming ikkala toretsida rezbali teshiklar mavjud,
chap tomonidagi rezbali teshikka shtutser (2), o'ng tomonidagi rezbali
teshikka sozlovchi vint (5) burab kiritiladi. O*'ng tomonida sozlovchi
vintning rezba o'ramlan ko*proq kinb turishi uchun silindrik chizigqa ega.
Silindr asoslari yon sirtlan bilan yumaloglangan.

Shtutserning (2) o'rtasida gayka kaliti uchun olti girrali bir tomonlama
faskali prizma, ikkala tomonida bir xil kattalikdagi rezbalar o'yilgan bo'lib,
u o'ng tomonidagi rezbasi vositasida korpusga, chap tomonidagi rezbasi
bilan tarmogqa ulanadi. Shtutseming o'rtasida o'q bo'yicha silindrik
teshik, o*ng tomonida klapanning konussimon gismi uchun konus faskasi
bor,

Klapan 3 asosan silindrik va konussimon sirtlardan tashkil topgan
bo'lib, chap tomonidags silindr qismm shtutserning silindrik teshigi ichida
harakat gilayotgan klapan otilib chigib ketmasligining oldini oladi. Undagi
to'rtta kichik va o‘rtasidagi yopiq (berk) silindrik teshik tarmoqdagi
ortigcha bosimni chigarib yuborish uchun xizmat giladi. Klapandag:
konussimon sirt shtutseming konussimon faskasiga mos. O'ngdagi eng
katta silindr prujina uchun tayanch vazifasini bajaradi va undan keyingi
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stlindr prujinaning klapandan chigib ketmasligini ta’'minlaydi. Klapanning
konussimon bo'shlig'i uni yengillatish magsadida o'yilgan,

Tayanch (4) katta va kichik silindrlardan iborat bo'lib, ulardan eng
kuttast prujina uchun tayanch vazifasini o'taydi. Chap tomonidagi silindr
prujinaning tayanchdan chiqib ketmasligi, undagi bo'shliq esa, tayanchni
yengillatish magsadida o'yilgan, O'ngdagi silindrik berk teshik sozlovehi
vint uchun mo‘ljallangan,

Sozlovehi vintning (5) chap tomoni konussimon sirt bo'lib, o'ng
tomoni chambarak uchun to'rtburchakli prizma bilan chegaralangan.
Prujina katta rezbas: bilan sozlansa, vint 0'z-0'zidan buralib ketmasligi
uchun kichik rezbasiga gayka burab kiritiladi.

Buyumdagi gayka va prujinalar to’g*nisida to*xtalmasa ham bo‘ladi.

Shtutserdan tashqani hamma detallarni bitta bosh ko*rinishda tasvirlash
mumkin, Klapanning to'rtta silindrik teshikchalan uchun, hamma sozlovehi
vintning kalit orgali buraladigan gismi uchun kesim go'llash ma’qul.

Namuna chizmalar. Grafik vazifa sharti: beriigan yig‘ish chizmasi
asostda «Jkki yo'lli kranw nomli yig'ma birlikning standart bo ‘Imagan
detallari ishehi chizmasi bajarilsin.

wlkki yo'lh kranwning yig'ish chizmasi 9.19-rasmda berilgan bo'lib,
u asosida yig‘ma birlikning standart bo‘lmagan detallari 1shchi chizmasi
bajariladi. Uning tarkibida 10 ta standart bo'lmagan va | ta standart detal
mavjud bo‘lib, shulardan 7 ta standart bo'lmagan detal ishchi chizmasi
chiziladi. Bular quyidagilar: korpus (vaz. 1), dgin (vaz. 2), kalit (vaz. 3),
qopqoq (vaz, 4), gayka (vaz.5), dasta (vaz. 6) va shayba (vaz. 8)lardir.

Nostandant detallardan prujina (vaz. 7), qistirma (vaz. 9), qistirma
{vaz. 10) va standart detal shayba (vaz. 11)larning ishchi chizmasi
bajarilmaydi. Korpus (vaz. 1) asosiy tayanch detal bo'lib, uning tuzilishi
ham ancha murakkab, Shuning uchun u uchta ko'rinish va A-4 qirqim
orgali tasvirlangan (9.20-rasm). Tiqin (vaz. 2) uchta ko‘ninish orgali A3
formatga ishchi chizmasi bajarilgan (9.21-rasm).

Kalit (vaz. 3) ikki ko'rinish va chigarilgan kesim orgali tasvirlangan
(9.22-rasm). Qopqoq (vaz. 4) ikki proycksiyasi orqali ham tushunarlidir
(9.23-rasm). Gayka (vaz. 5) va shayba (vaz. 8) kabi detallar ishchi chizmasi
ham gopgogniki kabi ikki ko'ninishda bajariladi (9.24 va 9.26-rasmlar).
Dasta (vaz. 6) nomli detal ikki proyeksiyasi va chigarilgan kesim tatbig
qilingan holdza tasvirlangan (9.25-rasm).
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Berilgan yig'ish chizmasi asosida buyumning standart bo'lmagan [
detallarining ishchi chizmasini bajarishga oid grafik vazifa uchun variantlar
9.2-jadvalda keltinlgan.

9.27-rasmda «lkki yo'lli kranwning yaqqol tasviri standart
aksonometrivaning to‘g'ri burchakli 1zometrik proycksiya turnida
bajarilgan. Talabalar ham o'z grafik vazifalaridagi buyumning yagqol
tasvirini magsadga muvofiq aksonometrik proyeksiva turini tatbiq etgan e o
holda bajaradilar. =
—y—
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10. Sxemalar va uning turlari hamda unga oid grafik vazifalar

10.1, Umumiy ma'lumotlar. O'zDSt 2.701:2003 barcha sanoat
tarmoqlari bo'yicha sxema turlari va ko'rimishlarini chizish uchun
tasdiqlangan.

Sxemalar buyumning tarkibiy elementlari hamda ulaming o'zaro
bog'lanishlariga qarab quyidagi harflar bilan belgilanadi: X — kinematik,
El - elektr, G — gudravlik, P — pnevmatik, L — optik, ¥ - vakuumlik, X"~
gazli, R - energetikali, £ ~ buyumning tarkibiy qismlariga bo‘luvchi, §
-~ kombinatsiyalashtirilgan sxema. Shuningdek, sxemalaming vazifasiga
ko'ra turlarini quyidagi raqamlar bilan belgilash qabul gilingan: / -
strukturalari, 2 — funksional, 3 — prinsipial (elekitr sxemalar uchun to*liq),
4 — birlashtirish (elekwr sxemalar uchun montaj), 5 — ulash, 6 — umumiy,
7 — joylashtinsh, 0 — yig'ish.

Sxemaning nomi uning tun va ko*rinishiga qarab aniglanadi. Masalan,
prinsipial elektr sxemasi, prinsipial gidraviik sxema va boshqgalar,

1. Strukturali sxema. Buyum gismining 350siy Xxizmatini, o‘zaro
bog'lanishi va vazifasini aniglaydi, Funksional qismlari to*g*ri to‘rthurchak
ko'ninishida tasvirlanadi. Ba'zi clementlarni shartli grafik belgilarda
tasvirlashga yo'l qo'yiladi. Agar sxema elementlan to’g*ri to*rtburchaklar
ko*ninishida chizilgan bo‘lsa, ularning ichiga clementlaming nomen, belgi
tun yozib go'yiladi.

2. Funksional sxema, Buyum funksional qismlanning ayrnimlan yoki
barchasida ro'y beradigan jarayonlar tasvirlanadi. Undan buyumning
ish jarayonini o‘rganishda va buyumni sozlashda, nazorat gilishda va
ta"'mirlashda foydalaniladi.

3. Prinsipial sxema. Buyumning tarkibiy elementlari hamda ular
orasidagi bog'lanishlarming barchasi prinsipial sxemada ko'rsatiladi.
Shunga ko'ra sxemaning bu tun buyumning ishlash jarayoni to*g‘risida
to*liq ma'lumot beradi.

4. Biriktirish (montaf) sxemasi. Buyum qismlan orasidagi o'zaro
birikishlar ko‘rsatilishi sababli, unda ana shu binkmalarni amalga oshinish
vositasi bo'lgan o'tkazgich, kabel, truboprovod kabilar aks ettiriladi.

5. Ulash sxemasi. Buyumning tashqi tomoni bilan boshqa buyumga
birikish (ulash) joyi ko rsatiladi.

6. Umumiy sxema. Kompleksning tarkibiy qismlari tasvirlanib,
foydalanish joyida ulami qanday montaj gilish hagida ma’'lumot beriladi.
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Buyum elementlarining o'zaro joylashishi sxemada taxminan to*g‘ri
tasvirianadi.

7. Jovlashtirish sxemasi, Buyum tarkibiy gismlarining bir-biriga
nisbatan ganday joylashtirilganligi joylashtirish sxemasida ko'rsatiladi.

8. Birlashtirilgan sxema. Biror magsadni ko'zlab ikki, uch xil sxemalar
turi birlashtirilib tasvirlanishi mumkin, Masalan, prinsipial va montaj
(birlashtirish), birlashtirish va ulash sxemasi. Bunday birlashtinshlar
sxema turi va ko‘rinishi hujjat bilan aniglanishi lozim, Masalan, elektr
prinsipial sxemasi va ulash sxemasi.

9. Kombinatsiyalashtirtigan sxema. Buyum tarkibiga turli elementlar
ko‘rinishlari kiritilishi munosabati bilan, buyum uchun bir turdagi
sxemalaming bir nechtasini tuzish talab gilinadi. Bunday sxemalami bitta
kombinatsiyalashtirilgan sxema bilan almashtirish lozim bo'ladi, masalan,
elektrogidraviik prinsipial sxema.

10. Turli ko'rinish va turlar sxemalar:, Bunday sxemalar tarmog
standartlari tomonidan jory etilgan kod, tur va ko*rinishlarda bajariladi.

Sxemalarning shifri standartga muvofiq uning turini ko‘rsatuvchi
harf va turini belgilovchi ragamdan tashkil topadi. Masalan, pnevmatik
strukturali sxema ~ P/, kinematik funksional sxema — K2 va hokazo.

Sxemalarda tasvirlanayotgan buyum elementlan ustma-ust tushmasligi
va o'gish oson bo‘lishi uchun mazkur eclementlar qulay vaziyatda
joylashtiriladi. Bundan tashqari grafik belgilarni bog‘lovehi chiziglar
imkoni boricha kam sinadigan va kam kesishadigan bolishi hamda parallel
bog*lovehi chiziglar orasidagi masofa 3 mm dan kam bo*Imasligi lozim.

Elektr sxemalarda qo‘llaniladigan shartli grafik belgilarning
o‘lchamlari standartda berilgani holda, boshqa turdagi sxemalar
clementlanining o'lchamlari msbati ularning haqiqiy o'lchamlan nisbatiga
taxminan mos kelishi lozim.

Sxemalarda buyumning tarkibiy elementlari ragamlar bilan belgilanadi,
ya'ni ulaming vaziyat belgilari go'yiladi, Har bir elementning tartib nomeri
harakat boshlanadigan joydan boshlab chigarish chizig'i tokchasiga
go'yiladi. Tokcha ostiga esa, kerak bo'lganda, clement to'g'risida
tushuntirish ma'lumoti yoziladi, Sxemalarni harakatga keltiradigan joydan
boshlab o‘qiladi, O*gish paytida har bir elementning shartli tasvirlanishi,
o'qish qiyin bo'lsi, ularni sharth belgilar bilan taqqosiab o'qiladi.
Sxema elementlarining shartli grafik belgilan bog'lanish chiziglarining
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yo'gonligi 0,2...1,0 mm atrofida olinadi. Bitta sxemada barcha chiziglar
(buyum elementlari va bog*lanish chiziglari) bir xil tanlangan yo'g‘onlikda
chiziladi. Sxemada barcha shartli grafik belgilar standart tomonidan qunday
qabul gilingan bo‘lsa, o*shanday vaziyatda chizilishi kerak, lekin ba'zi
maqgsadiarni ko‘zlab, ularni 90° ga burilib yoki 180" ga ag*darib tasvirlash
mumkin. Ragamli yoki harfli-raqamli belgilari bor sxema elementining
shartli grafik belgisini 90° yoki 45° ga burib tasvirlashga yo'l go'yiladi,

Sanoat va qurilmaning barcha tarmoglaridagi buyumlar uchun qo‘lda
yoki avtomatlashtirilgan usulda bajariladigan sxemalaming shartli grafik
belgilari standart tomonidan umumiy tatbiq gilinishiga mo'ljallangan.
(10.1,10.2-jadvallar).

10.]-Jadval.

Ne Shartli grafik belgilarning nomi Belgisi
L. | Elektromagnit energivalarning ogimi, elektr signal.

yo'nalish bir tomonlama S

yo'nalish turli vagtda ikki tomonlama T

yo'nalish bir vaqtning o*zida ikki tomonlama e
2. | Havo (gaz) ogimi:

yo‘nalish bir tomonlama N

yo'nalish 1kki tomontama T

3. Suyuglik ogimi:

yo'nalish bir tomonlama -

yo'nalish ikki tomonlama ——
A. | To’g 'ri chizigli harakat yo 'nalishi:

bir tomonlama —

Jaytma -~

bir tomonlama chegaralangan 1 5

b ¢ vous

tlgarilama-qaytma |
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. | AvWlanma harakat: 17.| Boshqa harakatga keltiruvchi manbalar:
bir tomonlama - mexanik energiya beruvchi akkumulyator {1 =
el
a | clektromagnithi
qaytma . g o
. | Gidraviik va pnevmatik sxemalarda mexanik bog'la-| —— pnevmatik voki gidravlik 5 B=
nish chiziglari )
. | Elektr sxemalarda mexanik bog*lanish chiziglari e clektromashinali [Fi}- [Fije
yow
. | Harakatni uzatuvchi mexanik bog'lanish chiziglari: issiqhik dvigateli O-O=
to‘g'ri chizigli yo'nalish bo*yicha bir tomonlama === = -
we membranli ® ¢
to'g'ri chizigli gaytma === == —
aylanma, soat yo*nalishi bo'yicha _}_m‘ 10.2-jadval
| Mexanizmni to'xtatish belgisining umumiy tasvirla-| "] O'tkazuvehi quvur armaturalarining shartli grafik belgilanishi
nishi, N Shartli grafik belgilarning nomi Belgisi
.| Muftaning uzilgan holati L) 1 3 5L A I. |Boshganimaydigan ventil, kiapanlar: [
was
. | Muftaning ulangan holati T J burchakli Al
T - = belmilanish e uch yo'nalishli B
.| Tormo; umumi ilanishi
2 X C:)‘,...é 2. |Boshganiladigan ventil, klapanlar:
. | targich <« o'tkazuvchi 8@
.| Rolik e burchakli ke
[ Qo'lda harakatga keltirish i | 1 Saglagichli o*tkazuvchi klapan P
. 4 |D 11i kla
.| Oyoqda harakatga keltirish s s rosselli klapan =
aad 5. |Zadvijka =<3
6. |Kran:
o'tkazuvchi =]
burchaklhi (N
uch yo'nalishh (> A
to'rt yo'nalishli 8@
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7. |Asalashtinigan kran:
umumiy belgilanishi

dush setkah

8, | Tindirgich (otstoynik):
basscynli

bir kameral

ko'p kamerali

9. |Filtr (suzgich):
qumli

barabanli

Tentali

$eE| [FEl<(8| 160

10.2. Kinematik sxemalar (0'zDSt 2.702:2003). Kinematik
sxemalar asosiy vazifasiga ko'ra prinsipial, strukturali va funksional
turlarga bo*linadi.

Prinsipial sxemada barcha kinematk elementiaming yo'nalishi va
ulaming bog’lanishi, boshqarilishi, sozlanishi va harakatlarining nazorat
qilinishi ko‘rsatiladi. Sxemada mexanik va mexanik bo‘lmagan juftlar,
zanjirlar, guruhlar orasidag: bog'lanishlar ko‘rsatiladi,

Sxemada vallar, o‘qlar, sterjenlar, shatun kabilar 5 yo'g‘onlikdagi
asosiy yo'g'on tutash chiziq bilan chiziladi. Sxema elementlari /2
yo'g‘onlikdagi ingichka tutash chiziq bilan, buyum konturi ichiga
chizilgan sxema 8/3 yo'g‘onlikdagi ingichka tutash chiziq bilan chiziladi.
Tutash zvenolaring orasidagi kinematik bog’lanishlar &2 yo*g onlikdagi
shtrix chiziglarda, elementlar orasidagi yoki ularning harakat manbayi
bifan mexanik bo'lmagan (energetikali) kinematik bog‘lanishlan s/2
yo'gonlikda ikki qatorli o‘zaro parallel shtrix chizigda, elementlar
orasidagi hisob-kitob bog'lanishlari /2 yo'g'onlikdagi uch gatorl o*zaro
parallel shtrix chiziglarda chiziladi.
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Sxemada mashina va mexanizmlarning zvenolari orasidagi
harakatlarning o'zaro bog'ligligini ko'rsatish bilan birga vallarning
aylanma harakat soni, shkiv diametrlan, tishli g*ildiraklar tishlaming sont,
moduli, dvigatelining quvvat: va boshqga texmik ko*rsatkichlar beriladi,

Sxemada kinematik guruhlar va elementlar vazifasini chigarilgan
chiziq tokchasi ostiga yozib qo‘yish mumkin, Vallar rim ragami bilan,
golgan clementlan arab ragamlar bilan nomerlanadi.

Eng ko'p tarqalgan sxema elementlariga harfiy belgilar go*yiladi.
Standartga muvofiq umumiy mexanizmlar - A4, vallar - B, Kulochokli
mexanizm elementlari (kulachok, itargich) ~ C, turli elementlar - £,
bukiladigan mexanizm elementlari (tasma, zanjir) - K, xrapovikli
mexanizm elementlan — P, tishli va friksion mexanizm elementlan - 7',
harakat manbayi (motor) — M, muflalar, tormozlar — X, UV harflari bilan
ko'rsaniadi,

Strukturali sxemada asosiy funksional qismlar (elementlar, moslama)
va ular orasidagi o'zaro bog‘lanishlar tasvirlanadi.

Funksional sxemada funksional gismlami oddiy geometrik shakl
tarzida va ular orasidagi funksional bog'lanishlar ko'rsatiladi. Barcha
tasvirlangan funksional qismlarning nomlan ko'rsatilgan bo'lishi lozim.

Kinemantk sxemalar standart tomonidan tasdiqlangan shartli grafik
belgilar bilan tasvirlanadi (10.3-jadval).

10.3-jadval.
Kinematik sxemalarda elementlarning shartli grafik belgilanishi
L Shartli grafik belgilarning nomi Belgisi

I. |Val, o'q, sterjen, shatun va boshqalar

2. Qo'zg'almas zveno (stoyka)

T




Zveno gismiarini binktinsh:

qo'zg'almas

qo‘zg almas, lekin sozlanish mumkin

Sirpanish podshipnikiari:

radialli

bir tomonlama radial ~ tayanchli

Yumalash podshipniklari:

radialli

bir tomonlama radial-tayanchli

ikki tomonlama radial-tayanchli

Richagli mexanizm zvenolan: ikki elementli kri-
voship, shatun koromislo

Tasmali uzatmaning umumiy belgilanishi

Zanjirli uzatmaning umumiy belgilanishi

Silindrik tishli uzatmaning umumiy belgilanishi
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Konussimon tishli uzatmaning umumiy belgila- %
nishi H }%
11. |Reyka tishli uzatma -{-1—\ I

s

RY Ve We
10.1-rasmdagi tokarlik stanogining tezliklar qutisi mexanizmining

kinematik sxemasi quyidagicha o‘qiladi. Tezliklar qutisi stanokning

shpindeliga bir necha xil aylanish tezliklarini uzatish uchun xizmat giladi.

Sxemadan tezliklar qutisining mexanizmi 1, 11, 1Tl rim ragamlari
bilan belgilangan uchta valdan: yo‘naltiruvchi shponka bo'yicha va u
orgali harakatlanadigan 4, 6 va 7 tishli g*ildiraklar zvenosidan va £ 11 ga
(o'zg'almas qilib o‘matilgan 3, &, 9, /0 tishli g*ildiraklardan, stanokning
shpindeli bo'lgan val 11T da erkin aylanadigan I/, 14 tishli g'ildiraklardan,
/1 va 14 ushli g'ildiraklar orasida joylashgan /2 ikki tomonlama muftadan,
5 dastadan va /3 richagdan iborat ekanligi ko'rinib turibdi.

Aylanma harakat M elektr yuritgichidan tasmali uzatma va 2 friksion
ulash muftasi orqali uzatmalar qutisi shesterniyalariga uzatiladi. Demak,
val I bitta aylanish tezligiga ega bo‘ladi, chunki shkiv pog‘onali emas.
Val 1 bilan birga tishli g'ildiraklar to‘plami 4. 6, 7 aylanadi, bulamni dasta
¥ yordamida yo'naltiruvchi shponka bo'yicha sunb, 3-4, 6-8, 7-9 uchta
tishli g'ildiraklar juftini ilashtirish mumkin. Shunday qilib, o'rtadagi 11
valga uch xil aylanma harakat uzatish mumkin, Bunda eng katta aylanish
chastotast g*ildiraklar 6 va § ilashganda, eng kichik chastotasi g*ildiraklar
7 va 9 1lashganda hosil bo‘ladi. Tishli g*ildiraklar 3 va 70 val I1I ga erkin

o'matilgan g'ildiraklar // va /4 bilan doimiy ilashishda bo‘ladi. Agar
kulochokli mufta /2 neytral vaziyatda bo*lsa, stanok shpindeli aylanmaydi.

12. | Sektor tishh uzatma

13, |Harnkat uzatuvchi vint
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Agar yo'naltiruvchi shponka bo'yicha muftani chap yoki o‘ng
tomonga surib, u bilan ulansa, stanok shpindeli aylana boshlaydi. Demak,
val Il ning bir xil o*zgarmas tezlikdagi aylanma harakatidan shpindelga
tkki xil tezlikdagi aylanma harakat uzatish mumkin, Bundan val 11 uch xil
tezlikka ega bo'lgani uchun shpindel olti xil aylanish chastotasida ayvlanma
harakat gilish mumkin.

2 7 8

. 5 &

!
EAR | \ii M 7
H®)

10.3. Gidraviik va pnevmatik sxemalar. Suyuqlik, gaz (havo)larni
bosim ostida yoki o' zicha quvurlar orgali ogishni shartli belgilar vordamida
ko'rsatuvehi chizmalar gidraviik va pnevmatik sxemalar deyiladi. Bunday
sxemalarda har bir quvurlar va ulami ulaydigan mufialar, ventil, jo'mmk,
klapanlar va moslamalar kabilar O°zDSt 2.782:2003 talabiga ko*ra shartli
grafik belgilarda chiziladi (10.2 val0.3- jadvallar).

O'zining vazifasiga ko'ra gidravlik va pnevmatik sxemalar strukturali
prinsipial va ulash (montaj) sxema turiariga bo'linadi.
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Mrukturali sxemada — buyumning barcha asosiy funksional qismlari
{elosnenitlar, mosiama va funksional guruhiar) hamda ular orasidagi asosiy
bog lanishlar ko'rsatilib, o‘zaro bog'lanishlar chizig'ida suyughk (gaz)
wimining yo'nalishi tasvirlanadi.

Prinsipal sxemada - elementlar tarkibi va ular orasidagi bog‘lanishlar
' ln ko'msatdadi. Unda buyumning ishlash prinsipi to'g risida to'la
i lumot berilads,

Ulaxh (montaf) sxemasida — buyum gismlarining alanishi tasvirlanib,
biriktiruvehi (quvur)lami aniglab, ularni ulash va olib kinsh joylan
ho'mntiladi. Ulash sxemalan prinsipial sxemalar asosida ishlab chigiladi.

Gidravlik va pnevmatik sxemalarda elementlar va qurilmalar, odatda
dastlabki voaziyatda tasvirlanadi,

Vaziyat belgisiga kiruvchi harflar

2(1 2@) 203) clement nomining boshlang®ich

harflaridan iborat bo‘ladi: filtr — Fi,

nasos — N, bosimli gidroklapan — GK,

gidrokuchaytirgich — GC, moy purkagich

(tuzatgich) - MP, tartib nomerlari

elementlarming sxemada joylashishiga

y qarab yugoridan pastga va chapdan o*ngga

10.2-rasm tomon suyuqlik, gaz (havo) manbayidan

boshlab beriladi. Bir xil elementlarga bitta vaziyat nomeri berilib, uning
yomida qavs ichida 2¢7), 2¢2), 3(3) kabi yoziladi (10.2-rasm).

Standart talabiga ko'ra o'tkazuvchi quvur truboprodlarni o*gsiz ikkita
ingichka chizigda, bitta yo'g*on chizig bilan, o*zaro detal va armaturalarmi
kontur chizigda tasvirlash mumkin.

Qurilishlarda i1ssiq va sovuq suv, gaz, kanalizatsiya quvurlar bir-
biridan farg qilishi uchun ragam bilan belgilash yoki har xil yo'g*onlikdagi
chiziglar bilan tasvirlab, ularga tushuntirish benladi.

Gidravlik va pnevmatik sxemalar bir xil chiziladi va kinematk
sxemalardek bir xil bo'lib o*qgiladi.

10.3-rasmda parallel kuzatuvchi va ko‘chiruvchi bir koordinatali
stanokning sxemasi berilgan bo'lib, u quyidagicha o'qiladi: suyuglik
/. bo'shliqgga va bir vaqining o'zida boshqariladigan zolotnik teshigi £,
dan oqim kuchi klapani 4 ning prujinasi orgali chegaralangan qarama-
qarshi P, bosimli bo'shliq F, ga oqib o'tadi. Shunda ko'chiruvchi
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stanokdag: K moslamaga topshi-
riq berilsa, sezuvehi element bilan
ta’minlangan 3 zolomik (tagsim-
lovehi) 1 porshenni u orgali hara-
katga keltiradi. Shunda 2 silindmi
kerakli rejimda ishga tushiradi.
10.4, Elektr-radio sxema-
lar. Elektr hisoblash mashinalari,

TeaklP e

B

? avtomatik boshqarish tizimlari,
FO radio va televizion apparatura-
' larming ishlash jarayonini sozlash,
= s proae ros!lagh va tuzatish (ta"mirlash)
TR ishlarida sxemalardan keng
2 | 3itinsr ' foydalaniladi, Bunday sxemalarda
3 | Zedetmix inget sionh buyumning ishlash prinsipi, uning
“ogsnloyeh) ¥ tarkibiy elementlari orasidagi

i et rgacghaogdl o'zaro bog‘lanishlar ko'rsatiladi.
Sxemada elektr bog*lanishlar
bitta chiziq bilan, mexanik bog'-

Faracet mzstore e |} lanishlar ikki chizig bilan ko‘rsa-
WI"”M nM

Elektr va radio sxemalar tar-
moqgdan uzilgan holda tasvirlanadi.
Har bir elementning harfli va ragamli belgisi bo'ladi. Masalan, generator
- G, resistor - R, kondensator - C, transformator - 7r, issiglik relesi - /Re
va hokazo. Agar sxemada bir xil clementdan bir nechta bo‘lsa, masalan,
rezistor takrorlansa R7, R2, R3, ... kabi belgilanadi.

Sxemada elementlarning belgisidan tashqarni ularning markasi ham
yozib ko'rsatilishi mumkin. U ko'pincha, vaziyat belgisi ostiga kasr

shaklida yoziladi. Masalan, i
6Pi4pP

markasi 614 ekanligini bildiradi.
Sxemada harf bilan yoziladi, Elementlar jadval ko*rinishida beriladi.
Sxemalar O*zDSt 2.710:2003 da tasdiqlangan shartli grafik belgilari
asosida chiziladi (10.4-jadval),

10.3-rasm

~tartib nomeri 10 bo*lgan lampaning
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10 4-jadval.

Elektr-radio sxema clementlarining shartli grafik belgilari

N Shartli grafik belgilarning nomi Belgisi
I. | Sim, kabel, shina, guruhlami bog'lovchi elektr lini-
yalar kabel tolalarning tarmoglanishi, elektr liniyalor-
ning birlashishi parallel elektr liniyalan 'In]'LlLlL
T
=
2. | Ekranlashtirilgan elementlar guruhi - elektr liniyalar-| s
ning wzilishi (x o'miga sxemaning dpir—
davomi haqida ma’lumot yoziladi)
3. | Yerga yoki korpusga ulash ;
4. | Elektr mashinaning umumiy belgilanishi aylana ichiga ® ®
quyidagilar yozilishi mumkin:
G-generator; M-motor; GS-sinxronli generator; @ @
MS-sinxronli motor; ZZ-sel’sin; C-0'zgartiruvchi, @ @
5. |Induktiv g*altak YV
6. |Ferromagnith magnit o‘tkazuvchan drossel SV
Yoqib o*chinladigan kontakt \l
8. |Kontakth binkmalar:
uyaga ulanadigan shtir ——
shtirga ulanadigan uya —
9. |Eruvchan saqlash -
10, | Rezistor doimiy S
11, | Doimiy hajmli kondensator # Z




. | Elektr o'lchash asboblari: ampermetr; voltmetr; vati-
metr.

. | Diodning umumiy belgisi

. {Antenalaming umumiy belgilanishi

. | Telefon apparati

. | Tok turtar:

manfiy

musbat

0'zgarmas

o'zgaruvchan

. | Televizon trubka (kineskop, ostsillografik trubka)

Elektr va radio sxemalar bir xil tuziladi va o'qiladi. 10.4-rasmda
stanokning mexanik asboblari qismining jarayonini ko*rsatuvchi kinematik
sxemalar, elementlari orasidagi bog'lanishlar tushirib qoldirilgan. Fagat
elektr sxemasi tasvirlangan. Elektr sxemani o‘qiy boshlashda, unds
tasvirlangan elementlar aniglanadi. BV - bosh yoquvchi (vklyuchatel),
NV - sovituvchi nasos ochiruvchi (viklyuchatel), B - ilgarilama to'g'ri
yurish kontaktori, §7, 52 - eruvchan saqlagichlar, MD - quvvati 0,1 k¥t li
moylash nasosi dvigateli, C - moylash va sovutish nasoslaming kantaktori,
BD - quvvati 4,5kV1 Ii asosiy dvigatel, ND - quvvati 0,125kF7 li sovutish
nasosi dvigateli, KR - kuchlanish relesi, BV - barabanli gayta ulagich
(pereklyuchatel),

3 APEY » socttally pTLON Eraeat o/

AL - gateltry pwEA dpopaiiteesy)

m % + m AW - IRl periisd RN
u

10.4-rasm

BD va ND viklyuchatellari stanok hamda sovutish nasosini
tarmog'idan uzib qo'yish va ulash uchun xizmat giladi. Asosiy dvigatel
kontaktorlar B va H orqali aylanish yo'nalishi o'zgartirilib turadi. Asosty
dvigatel va moylash nasosi dvigateli orasidagi blokirovkalash (to'sighk
qilish) boshqarish zanjiridagi kontaktor C orqali amalga oshiriladi, ya'ni
moylash nasosi dvigatelning kontaktori ulanmasdan oldin asosiy dvigatelni
ulash mumkin emas, Rele R# elektr tarmog'ida kuchlanish yo'qolganda
stanokni tokdan uzib qo'yadi. Tok paydo bo‘lgandan keyin u o'z-0'zidan
unga ulanmaydi. Shunday ma’lumotiarga ¢ga bo'lgandan so'ng sxemani
o'qish osonlashadi.

Stanok barabanli pereklyuchatel BV bilan bog'langan bo'lib, u dasta
bilan boshqariladi. BV pereklyuchatelning vaziyati 0 (nol) bo'lganda
kontaktorlar / va 2 o'zaro bog‘lanib, KR kuchlanish relesiga tok beradi
va o‘zidagi kontaktorlar orgali sxemani normal ish bilan ta'minlash uchun
i, 5, 7 kontaktorlarga kuchlanish uzatiladi. Percklyuchatelning dastasi
vizivatga o‘tkazilsa, bir vaqtning o‘zida kontaktorlar 3-4, 7-8 ulanadi.
Hamda ish to’'g’'n yo'nalishda boshlanadi. Shunda, dastlab, kontaktor €
ulanib, asosiy kontaktor bilan moylash nasosi dvigatelini ishga tushiradi.
To'g'ri yurish kontaktori 8 yordamchi kontaktorlar vositasida ulanadi.
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yo'nalishda ishga tushadi.

Talabalar yugorida bayon etilgan sxema turlaridan biriga oid grafik

vazifa bajaradi.

10.5-rasm

Namuna chizma, Grafik vazifa sharti: 1kuv mashinasining yaggol
tasviriga binoan uning kinematik sxemasi tuzilsin (10.5-rasm).

Tikuv mashinasining sxematik chizmasi yaqqol tasvirda
oddiylashtirilgan. Sxemani asosiy val / ning 0°ng tomoniga tasmali uzatma
2 va shuningdek, dvigatel / ni chizishdan boshlaymiz. Tasmali uzatmadan
keyin asosiy val chizilib, u krivoship 3 bilan chegaralanadi. Krivoship va
yugurdak 5 barmoqlariga shatun 4 ulanadi. Keyin nina vali I7 chizilib,
nina tutgich 6 va nina 7 tasvirlanadi. So‘ngra asosiy val bo‘yniga shatun &
ulanadi, Shatun & tebranma val /V bilan bog'lanadi, Tebranma val /) dag:
vilka 9 polzun /0 ga kiydinladi. O‘z navbatida polzun moki vali /i va
moki // ni harakatga keltirudi. Pirovardida tikilgan choklar sozlagichi /2
chizilib, chizma taxt gilinadi va uning cksplikatsiyasi tuziladi (10.6-rasm),
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Pereklyuchatel dastasi H vaziyatga qo'yilganda, asosiy dvigatel teskan
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Talabalar 10.1-jadvalda berilgan o'zining variantidagi sxemani
ko'chirib chizadi va uning spetsifikatsiyasini tuzadi.
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5. Detallar qanday chizmalar asosida tayyorlanadi?

A) Sxemalar
B) Aksonometriyalar
11. MASHINASOZLIK CHIZMACHILIGIDAN €) Sexaik tamniie

TESTLAR D) Ish chizmalan
6. Metrik rezba qayerlarda ishlatiladi?

Hozirgi kunda ta’lim jarayonida bilimni tekshirish va uni A) Suv va gaz trubalarini binktirishda
B) Biriktirish detallarida

mustahkamlashda test usulidan ken i
; ; g foydalanilmoqda. Bunda talabanin
:,nza‘r;)-" va n,::-ahymdm olgan bilimlari yanada mustahkamiana d;g C) Stanoklar, presslar va shu kabi mexanizmlaming yurgizish
antiqiy fikrlashi, ta i : : intlanda ishlatiladi

yanada {uchlyad‘; Bsiam::..“ mf:.kk““ avojlanadi, shuningdek, xotirasi “mD K kma:l “sir giladigan joylard
sl ': diroq chizmachilik fanidan talabaning bilimini fagat e o s a'h. ‘ladi

llari orgaligina u'mqlash vat uni baholash mumkin emas. 7. Metrlk.rezblning profili ganday shaklda bo ladi?

Quyida mashinasozlik chizmachiligiga oid test savollari keltirilgan, 3; impc:s = li uchburchak
eng tomonli uc

1. Rezbaning ichkidiametrid
qaysiformul i
A) d, = 05x%d ety AgA asosan aniqianadi? C) Teng yonli uchburchak
B) d,=0,7%d D) To'g'ri to'rthurchak
C) d,=08xd 8. Rezbaning protochkasi deb nimaga aytiladi?
D) d,=0,85xd A) Rezbaning chuqurligiga
2. Rezbaning qadami deb nim e B) Rezbaning uwzunligiga
A) Rezbaning uzunligiga Agn aytiinde? C) Rezbaning sbegi o*‘miga ishlangan halqasimon ariqchaga
B) Rezbaning chuqurligiga D) !Ch:l; rczibaga b b a
C) Ikki go'shni vint chizialari TR AR 9. Rezbaning sbegi deb n ga aytiladi?
s q nt chiziglari orasidagi vint o*qi bo'yicha o'Ichangan A) Rczban‘?ng chuq;nlrl-igxgn
D) Rezbaning sbegiga B) Rezbaning uzunligiga
3. Shaklda (') Rezbalaming oralig'iga
A) Metrik \'aqx:;:.:i zrb';‘b"m"g profillari berilgan? D) Rezba o'yig'ining asta-sekin kichrayib boradigan qismi, ya'mi
B) Trapetsiyasimon va tirak rezba * lal%m?:upb:g :lib:dlrnl:‘%::b?:::';gnlyerhrdt ishlatiladi?
C) D)'uy.mli va trapetsiyasimon rezba 77 A). Domkratlarda 3 3
D) Metrik va dyuymli rezba 7 4 77 B) Suy va gaz trubalarini biriktirishda
4. Shaklda qanday rezbalarning profillari berilgan? C) Yog'och va metall birikmalarda
a), ’f:“let:: S mzbn §o" ‘ 20" D) Mahkamlash ishlarida
0 ol l‘:‘ ““:Pc‘:'ﬂsll)mw rezba 11. Dyuymli rezbalarda bir dyuym necha mm ga teng?
‘ D)'“)’_“‘ I va lirak rezba A) 24,5 mm
D) Metrik va nostandart rezba B) 25,4 mm
C) 25,5 mm
4 D) 25.6 mm
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19. Metrik rezbaning profili qanday shaklda bo*ladi?
A) Teng tomonli uchburchak

B) Teng yonli uchburchak

C) To'g'ri to'rt burchak

D) To'lginsimon shaklda

20. Qaysi shaklda yopiq teshikdagi mﬁn tasvirlangan?

&
= p=
A) EHB)-M C)* 7777 D)

12. Shaklda qanday rezbalarning profillari berilgan?

A) Nostandart va dyuymli rezba

B) Dyuymli va trapetsiidal rezba

C) Nostandart va trapetsiyasimon rezba

D) Metrik va trapetsiidal rezba 7 / 74

13. Qanday detal tasvirlangan?
A) Bolt

B) Gayka
C) Shpilka "'b:;’

D) Shurup e 2
14. Shaklda qanday rezba turi tasvirlangan? ’2\') ;*;0":&""""'” resbalar qanday belglianag!:
A) Tirak rezba B aata
B) To'g'ri burchakli standartlashtirilmagan rezba ‘) K2
C) Trapetsiyasimon rezba v f))) 2t
D) Silindrik truba rezba r
I5. Nostandart profilli rezbani aniglang. 22. Shlklg-: ganday rezba tasvirlangan?
53 y
TALLILIS S - -
= == g 22T
A) B) Ll oy lEE ] )
16. Qaysi shaklda metrik rezba tasvirlangan? g; :lmdagb;cma
re

C) Tirak rezba

= 35* 3 y
i i A e
23. Qaysi shaklda sterjenga rezba o'yilgan?
A) B) ) / D) 7 Y l ga
A) B)* C) D)

17. Tirak rezba tasvirlangan chizmani aniqlang.

por
% W 7 24, Sterjendagi rezbaning qadami qanday aniqlanadi?
A) B) 4 C) D) A) Rezba o'yiglariga mos shablon tanlanib uning yordamida

I8. Dyuymli rezbalar ganday belgilanadi? aniglanadi

A) Tr 30x6 B) O‘Ichagich (chizg*ich) yordamida
B)K2 C) Rezba o'ramlari soni orgali aniglanad
C) S80x16 D) Teshikka burab aniglanadi

D) *1”
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- i.‘; Berilgan shakllardan qaysi biriga truba rezba belgisini qo*yish
m -

A

26. Qaysi chizmada rezba to‘g'ri tasvirlangan?
=g ==t B = O ED O

27.M 20%1,5 - belgi nimani bildiradi?
A) Diametri 20 mm bo‘lgan nostandart rezba
B) Diametri 20 mm va uzunligi 1,5 mm bo‘lgan tirak rezba
mC) Diametri 20 mm va gadami 1,5 mm bo‘lgan sterjendagi metrik
D) Diametri 20 mm bo‘lgan dyuymli rezba
28. Tasvirlangan sterjenlardan qaysi birini berilgan teshikka
burab Kirgizish mumkin?

NID

L8 0.0

29. Profili teng tomonli uchburchak uchidagi 60° bo'‘lgan rezbani
ko‘rsating.
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30. Qaysi shaklda rezba to'g'ri tasvirlangan?
- | ]
- — 4 3

A) =3 B) == () =3D)
31. Shaklda ganday rezba tasvirlangan?

i

A) Metrik rezba
B) Profili teng yonli trapetsiya

cEn

C) Tirak rezba

D) Nostandart rezba

32. Rezbaning ichki diametrini aniglang.

A) g, y

B)

0 d ’ H

D) d, L

33. Bu shaklda ganday rezba tasvirlangan?

B) Tirak rezba 4

C) Konussimon rezba % = J

D) Dyuymli rezba E

34. Vint chizig'i deb nimaga aytiladi?

A) Silindrik voki konus sirtda tekis konturning vintsimon harakati
natijasida hosil bo‘lgan sirt

B) Silindming yasovchilan bo‘yicha ham ilgarilama, ham aylanma
harakat gilishda nuqta hosil gilgan fazoviy egri chizig

C) Nugtaning silindr yasovchilari bo*yicha bir marta aylanishida
ketgan masofa

D) Keskin bir marta aylanib sterjenni girgqanda hosil bo'lgan vintli
chizig

35, Mayda qadamli metrik rezbalar asosan qunday detallarga
ochiladi?

A) Mustahkamlash darajasi shartiga ko'ra

B) O'z-o'zidan buralib ketishga garshi joylarda

C) Asosan yupga devorli detallarda

D) Silindnk va konus sirtlarda
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36. Quvurli birikmalarda qanday rezba qo*llaniladi?

A) Yirik gadamli metrik rezba

B) Mayda gadamli metrik rezba

C) Tirakli rezba

D) *Truba rezba

37. Quvurli birikmalarda qanday detal biriktiruvchi hisoblanadi?

A) Gayka

B) Bolt

C) Fitinglar

D) Shayba

38. Quvurlarni o*qlari o*zaro to'g*ri burchak ostida kesishadigan
qilib ulashda qanday fitingdan foydalaniladi?

A) To'g'n

B) Tirsakli

C) O'tish

D) Kontrgayka

39. Yetakchi va yetaklanuvchi vallarning o'qlari o*zaro parallel
bo‘lsa, u vaqtda aylanma harakat qanday tishli g*ildiraklar yordamida
uzatiladi?

A) Silindrik

B) Konussimon

C) Reykali

D) Chervyakli

40. Yetakchi va yetaklanuvchi vallarning o*qlari o*zaro kesishuvchi
bo‘lsa, u vaqtda aylanma harakat qganday tishli g'ildiraklar yordamida
uzatiladi?

A) Silindnik

B) Konussimon

C) Reykali

D) Chervyakli

41.0%z-0'zidan buralib ketmaslikni ta’minlash uchun qanday
rezbadan foydalaniladi? j

A) Tirakli rezba

B) Yink gadamli metnik rezba

C) Dyumli rezba

D) Mayda qadamli metrik rezba
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42. Yetakchi va yetaklanuvchi vallarning o'qlari o‘zaro
chalmashuvechi bo‘lsa, u vaqtda aylanma harakat qanday tishli
gildiraklar yordamida uzatiladi?

A) Silindrik

B) Konussimon

C) Reykah

D) Chervyakh

43.Quvurli birikmalarda kanop tolasidan o‘ralgan moyli
zichlagichlarni zichlash uchun qanday detaldan foydalaniladi?

A) Mufta

B) Tirsak

C) Kontrgayka

D) Tigin

44, Muftalarning bir tomoni ikkinchi tomoniga nisbatan Katta
voki kichik bo‘lsa, ganday mufta deyiladi?

A) To'g'n

B) Krestli (xojli)

C) Tirsakhi

D) O*timli

45.Rezball sterjenda rezbasining kichik (ichki) o, diametri
chizmada qanday chiziqda tasvirlanadi?

A) Ingichka tutash

B) Shtrix

() Ingichka shtrix-punktir

D) Ingichka to'lqinsimon

46. Normal holatlarda Kallagining balandligi & rezbasining tashqi
(katta) 4 diametriga nisbatan qanday kattalikda olinadi?

A) h=0,7d

B) h=08d

C) h=0,85d

D) h=0.9d

47.Chizmada soddalashtirib tasvirlangan boltli va shpilkali
birikmalarda rezbalari qanday ko‘rsatiladi?
A) Butun sterjen bo*yicha
B) Faqat rezbali gismlanga chiziladi
C) Rezbasi ko'rsatilmaydi
D) Faskalan chiziladi
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48. Buyumda o‘rnatish vintlari qanday vazifani bajaradi?

A) Detallarmi birtktinsh

B) Bir detalning vaziyatini ikkinchisiga nisbatan moslash

C) Detallami sozlash

D) Detallami surish

49. Biriktiriladigan detallarda birgalikda teshik ochilib, unga
ularni biriktiradigan detal bosim ostida Kiritilsa, ganday birikma
hosil bo*lishi mumkin?

A) Shpilkali

B) Parchin mixh

C) Shtiftli

D) Shplintli

50. Shtiftning birikmadagi vazifasi nimadan iborat?

A) Binkmaning ortigcha yuklanishini ogohlantirish

B) Detallaming aylanma harakatini ta'minlash

C) Binkma detallarini ajratish oson bo*hishligini ta'minlash

D) Detallarni bir-biriga markazlashtinsh

5L Birikmaning sifatini yo‘qotmay detallarnl ko'p marta
birikishini ta’minlashda qanday shtift afzal?

A) Silindrik

B) Pnizmatik

C) Segmanth

D) Ponasimon

52. Konussimon shtiftning konusligi K qanchaga teng?

A) K=1:100

B) K=1:75

C) K=1:30

D) K=1:25

53. Shtiftlarda faskalar nima uchun ochiladi?

A) Shtiftni yengillatish uchun

B) Birikma mustahkam bo'lishi uchun

C) Teshikka sillig kirishi uchun

D) Teshikka oson Kirishi va teshik yuzasiga shikast yetkazmaslik
uchun
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54.Yog‘och va plastmassalar uchun ishlatiladigan vint nima
deyiladi?

A) Shponka

B) Shtift

C) Shplint

D) Shurup
55, Valga o‘rnatiladigan tishli g'ildirak, shkiv kabilar aylanma

harakatini ta’minlashi qanday detal yordamida amalga oshiriladi?

A) Vint

B) Bolt

C) Shponka

D) Shtift

56. Aylanma harakatni iigarilanma harakatga o‘tkazishda qanday
uzatmadan foydalaniladi?

A) Reykali

B) Silindr tishli

C) Konus tishli

D) Chervyakl
57. Turli mashina mexanizmlarida aylanma harakatlarni

bir valdan ikkinchi valga o‘tkazishda qanday moslamalardan
foydalaniladi?

A) Uzatmalardan

B) Shponkali birikmalardan

(') Shlitsali birikmalardan

1) Boltli birikkmalardan

58, Ikki silindrik yoki konussimon sirtlar bir-biriga bir oz kuch
ta'sirida tegib, aylanma harakat gilsa, qganday uzatish hosil bo*ladi?

A) Tishli

B) Friksion

C) Shlitsali

D) Shponkali

59, Yetakchi va yetaklanuvchi vallar bir xil aylanish soni, ya'ni bir
xil tezlik bilan aylanadigan bo‘lsa, u holda vallarga tishlarning soni
qanday bo‘lgan tishli g'ildiraklar o*rnatiladi?

A) Turlicha

B) Yetaklanuvchida tishlan soni kamrog
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66. Rasmdan shesternyaning tish botiglari diametrini ko*rsating.

yordamida aniglanadi?

A) d (ushli g'ildirakming bo*luvchi aylanasi diametn) d=mz

B) & (tishli g'ildirak tishining balandligi) h=m

C) b (tish g'ildiragi eni) b=m

D) h=2,25m

68. Tishli g*lidirakni chizish nimadan boshlanadi?

A) d bo'luvchi aylanani chizishdan

B) Tishlar cho'qqilari aylanasidan d,

C) Tishlar botiglar aylanasi d,

D) Gupchak aylanasi D, dan

69. Tishli g*ildiraklarning tashqi aylanasi 4, (tish cho‘qgqilari)
shartli qanday chizigda tasvirlanadi?

A) Ingichka tutash 10'lginsimon

B) Asosiy tutash yvo'g'on

C) Ingichka tutash

D) Ingichka shtrix-punktir
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70. Tishli g'ildirakning tishlari botiglari aylanasi 4, profilda
shartli qanday chizigda tasvirlanadi?
A) Ingichka tutash to'lginsimon
B) Asosty tutash yo'g‘on
C) Ingichka tutash
D) Ingichka shtrix-punktir
71. Tishli g*ildirakning bo‘luvchi aylanasi 4 shartli qanday
chizigda tasvirlanadi?
A) Ingichka tutash to*lginsimon
B) Asosiy tutash yo'g'on
C) Ingichka tutash
D) Ingichka shtrix-punktir
72. Silindrik tishli ilashmalarda ularning boshlang'ich (bo‘luvchi)
aylanalari ganday tasvirlanadi?
A) O'zaro kesishuvchi
B) O‘zaro aygash
C) O'zaro og'ma qiya
D) O'zaro urinma
73. Vagti-vaqti bilan bo*ladigan aylanma harakatni bir tomonlama
uzatish uchun qanday mexanizmdan foydalaniladi?
A) Vintli
B) Prujinali
C) Xrapovikli
D) Shponkali
74. Parallel vallar orasidagi masofa ancha katta bo‘lsa, u holda
qanday uzatmalardan foydalaniladi?
A) Tishhk
1) Friksion
') Reykah
1) Tusmali
75, Tishli g'ildirakning chizmasida uning tishlari soni ganday
tenglama yordamida aniglanadi?
A) mod/2
B d=mz
') b=(6...8)m
D) z=d/m
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76. Tishli g*ildirak cho‘qqilari aylanasi diametri qanday tenglama
yordamida anigqlanadi?

A) m=d/2

B) d =d+2h,

C) d»m:z

D)d=d2 h/

7. flshli g'ildirak botiglari aylanasi diametri ganday tenglama
yordamida aniglanadi?

A) m=d?2

B) d ~d+2 h,

C) d=mz

D) d, =d-2h,

78. Yetaklovchi va vetaklanuvchi vallar oralig'i ancha katta
bo*lib, ularga yulduzchali g'ildiraklar o‘rnatilsa, bu vulduzchali
g'ildiraklarni nima harakatga keltirishi mumkin?

A) Tasma

B) Zanjir

C) Chilvir

D) Yana bitta yulduzchali g*ildirak

79. Valdagi barabanni teskari yo‘nalishda aylanib Ketmasligini
ta'minlash magsadida qanday mexanizmdan foydalaniladi?

A) Vintli

B) Prujinali

C) Xrapovikhi

D) Shponkali

80. Mexanizmdagi maxsus profilli tishli gtildirakni teskari
aylanishdan saqlaydigan moslama nima bo'lishi mumKin?

A) Vint

B) Prujina

C) Sobachka (tish)

D) Shponka

81. Zanjirli uzatmalarning shartli tasvirida zanjir qanday
chizigds tasvirlanadi?

A) Ingichka shtrix-punktir

B) Ingichka ikki nugtali shtrix-punktir

C) Ingichka tutash

D) Shinix
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82. Rasmda ganday uzatma tasvirlangan?

A) Chervyak tishli uzatma

B) Silindrik tishli uzatma

C) Vint-gayka

D) Friksion

83. Uzatmaning qanday turl tasvirlangan?

A) Friksion

B) Chervyak tishli uzatma

C) Shevron tishli uzatma

D) Reykal uzatma

84. Tishli g*ildirak qadamini aniqlang,

A) )

B) 2

C)3

D) 4

85. Tishli g'ildirak tishining balandligi qanday tenglama
yordamida aniqlanadi?

A) m=d2

B) d=d*2h,

C) d=mz

D) h=h_th,

3




86. Tishli g'ildirakning tishlari botiqlari aylanasi 4, frontal

proyeksiyvada shartli qunday chizigda tasvirlanadi?

A) Ingichka tutash to'lginsimon

B) Asosiy tutash yo'g'on

C) Ingichka tutash

D) Ingichka shtrix-punktir

87. Tishli g'ildirakning tish qalinligini aniglang,.
A)l

B) 2

C)3

D)4

#8. Rasmda qanday uzatma tasvirlangan?

A) Tasmali uzatma

B) Silindrik tishli uzatma

C) Vint-gayka

D) Friksion

89. Gtildirak gupchagining tashqi diametri ganday tenglama

vordamida aniglanadi?

A) D ~16D,

B) d=mz

C) D,=d -2,

D) D=0.5(D +D_)

90. Silindrik yoki globoid sirtda vintli tishlar o‘yilgan (qirqgilgan)

shesternya nima deb ataladi?

A) Gildirak

A) Chervyak

B) C.Vimt

C) Reyka

91. Rasmda qanday vzatma tasvirlangan?
A) Vint-gayka

B) Silindrik tishli uzatma

C) Qiya tishli silindrik uzatma

D) Shevron tishh

92. Rasmdan g'ildirakning tish botiqlari diametrini ko‘rsating.

A d,

B) d

o d

D) d,

93, Rasmda ganday uzatma tasvirlangan?

A) Vint-gayka

B) Silindrik tishli uzatma

C) Qiya tishli silindrik uzatma

D) Shevron tishli

94. Rasmdan q?nday uzatma tasvirlangan?
=0 vepm—

A) Zanjirli

B) Silindrik tishli uzatma

C) Shevron tishli

D) Tasmali (tishli) uzatma

95, Silindrik tishli g'ildirak tish oyog‘ining balandligi formulasini

aniglang.

A) h=1.25m

B) dl"fd ¥2h,

C) hom

D) d=d-2h,

96. Silindrik tishli g*ildirak tish kallagining balandligi formulasini

anigqlang.

A) h=125m

By d =d+2h,

C) h=m

D)d»d-2h, i

97. Tishli g'ildirak chambaragining qalinligi formulasini aniqlang.
A) D =1,6D,

B) 6,=2.5m

C) D,=d-24,

D) 6_.=3m
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98. Sxemalar qanday chiziladi? . . y
A) Ikkita ko'rinishda 12. Uzatmalar bo*yicha ruscha-o‘zbekcha-inglizcha lug*at
lf) Bitta ko'rinishda yoyilgan holatda Ne Rus tilida O'zbek tilida Ingliz tilida
;) Ma‘sshmbga riaya qilgan holda | |sapuarop vanator vanable ratio mechanism
”) Qo'lda ko'z bilan chamalab 2 |sonnonas nepe- [ to‘lginli uzatma | wave gear
- Changak (skoba) yordamida bajarilgan chokning shartli bel- A
gilanishiga mos chizmani aniglang. 3 | suurosas nepe- | vintli uzatma screw-type gear, spiral gear,
7:(— aa4a nonthroated crossed-helical
wonngear_
: } 4 |man val arbor, axle, torsion bar, rod,
, shaft, spindle, axle tree
A) B) *C) D) 5 | pepunn syGuen | tishlar cho'qqisi  |top land, uip of tooth, tooth
100. Yelim (kley) yordamida bajarilgan chok - tp
belgilanishiga mos chizmani aniqlang. 0 i 6 |nnauu syGues | tishlar botig'i dedendum circle, root circle
7 | Bucora syba tish balandligi flank depth, tooth depth,
X whole tooth depth, tooth
‘ ' height
8 |Boayumit san yetaklovehi val | live axle
A) B) ) = ' 9 | Besommii man yetaklanuvehi val | driven shaft
) 10| udupepesimmais- | differensial equalizer, differential gear
NAR nepeari uzatma
TEST JAVOBLARI 11 | penmrennnas bo'luvchi aylana | reference circle, pitch line,
OKPYKHOCTE pitchline
1f2|3|a|si6|7|8[9|10]n]12]13]1a]1s16]17[18]19] 20 '§ {3"“‘"‘"1”"‘““ m“:h“‘““ g‘:;b"',"““m““
piciBlAlD BB 13 | 3anericimne 1 pping
. ClD/BIB C/CiC|/DID|D|D|A|C 14 | 3anennenne miy- |ichkarilama Grapping internal
F]22123124125(26|27|28129(30|31|32(33|34|35|36]37|38!39] 40 Tpennee ilashish
pip|BlAalAD/clalc|c|plslciBlcipicislal B 15| Jancnnenwe 3y6- | tishli ilashish Grapping toothed(jagged)
woe
41|42/43/44]45/46|47(48| 49|50/ 51|52] 53| 54]55] 56| 57| 58| s9] 60 16| Tanennenne mahkam, zich | Grapping thick
AIDICID/A|/A|AIB|/B|C|A|D|ID|D|C|A|A|lB/B| D 1aomne ilashish
61|62|63|64|65]66|67|68|69(70| 71| 72{73| 74| 75| 76| 77] 78] 79| 80 171 3ybeut tish . Tines(Prongs; Jags:Cogs)
clelcliplcinlalals 18 | 3yGomep tish o'Ichagich | gear tooth caliper, gear gage |
c/p/p|C|/p|p|B|(D|B|C| C 19| 3y0uaras nepe- | tishli uzatma issue(transfer; transmission;
81|82 83| 84|85|86/87(88(89/90|91|92(93| 94| 95| 96| 97| 98] 99 100 naua gear)
AICIC|B|ID/B|C/A/A(B|C|B|A|D|A|C|BIB/C|D 20 | 3yGuaroe koneco lis?ﬂigjdimk Sprockets
21 | kosneco ‘ildirak wheel
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ROHHYeckan nepe- | konus tishli bevel drive
tafa uzatma

Kocosybas uu- silindrik tishli helical gearing
ANMAPHICCRAN uzatma (qiya

nepeaasa tishli)

KOHHOIRT konvolyuta convolute

JHHHR

ilashish chizig'i

effective line of action

JAUCTUICHAN
MEXAHHMCCKAN mexanik uzatma | power transmission, func-
nepesaasn tion-generating mechanism
MOLYITE modul structural member, pack,

module, modulus, package,
module pitch
MEXOBHK maxovik flywheel, balance wheel, fly
wheel, wheel
HavansHei korye | boshlang*ich pitch cone
konus
npasosyGas silindrik tishli Spur gear set, Spur gear train

HHAMHApIHIeCKan | uzatma (to'g'ri
neperasa tishli)

IIAHCTAPRAR planctar uzatma | epycyclic gear drive, plan-
nepeiaia etary drive, epicyclic gear,

planet geas

O K podshipnik bearing
nepeiasa uzatma communication, conveying,

drive, pass of gearing, trans-
fer, transmission

peAyRTOp reduktor I) reduction unit 2) speed

reduction unit

pemenmax nepe- | tasmali uzatma | belt-and-pulley arrangement,

nava pulley-belt arrangement,

bclung. belt drive, belt trans-
mission

peixa cleat, spline, strip

revka
pecinas nepemsasa | reykali ilashma

pinion-rack drive, rack-and-
pinion drive, rack-and-pinion

mechanism, rack-and-pinion
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38 | erynmua gupchak boss, nave box, hob, (xone-
¢a) hub, nave, pap, stock

39| cobaura sobachka (tish)  |striker block, click, transfer
finger, latch, cam pawl, catch
pawl, (Xpanosoro MexXanms-
wma) pallet, pawl, ratchet, trip

igger, trigger, trip
40 | yonmumra oboza | disk qalinligi wheel tread thickness
Kojleca

41 | ppuxmHOHBELR friksion uzatma | friction gear, friction gearing

nepeada

42 | xpanonoit mexa- | xrapovikli ratchet-and-pawl gear

HHIM mexanizm

43 | nenmas nepeasa | zanjirli uzatma 1) chain gear 2) chainwheel

44 | wunoupneckas | silindnk tishli cylindrical gear(ing)

nepeasyi uzatma

45 | uepraunas nepe- | chervyakli 1) worm-and-wormgear

Aava ilashma drive 2) worm gear set

46 | mmonoasi maz | shponka paz key bed, key groove, key
hole, keyhole, keyseat, key-
way, keyhole slot, tenon slot,
key way

47 | menponnax nepe- | shevron tishlhi nested gear unit

Ja9a uzatma
48 | wapukossi sharikli uzatma | antifriction
(O DOJIIHITHHKE )

49 | wikun shkiv sheave block. block, pulley
housing, pulley, sheave,
contact wheel

S0 iwecrepns shesternya gearwheel

51| utar yyGnen tishlar gadami 1) teeth pitch 2) tooth
spacing

52 | moanseHta evolventa involute curve, involute

317




ADABIYOTLAR

?;;:ckiston Respublikasining «Ta'lim to* g'risidangi Qonumi. -T.,

- ECKJl. Obmue npasuna smnonsacus qepremeit, - M.:
«Crangaprian, 1970, 1981, 199].

qumonov I, Qilg ‘izboyeva N., Ashirboyev A,, Valiyev A.,

Nigmanov B, Chizmachilik. -T.: Voris-nashriyot, 2016, 456 b,

Raxmonov I.,‘ Abduraxmonov A, Chizmachilikdan ma’lumotnoma,

;’ll”o :.Navmy nomidagi O“zbekiston Milliy kutubxonasi, 2005-

Abduraxmonov A. Chizmachilikdan grafik topshiriglar tizimi. —T.:

Cho'lpon, 2005,

To "xlayev A., Abramyan Y. Mashinasozlik chizmachiligidan

ma lumotnoma, -T.: ILM ZIYO, 2010, 262 bet.

ng_ izboyev Y. va boshqalar, Mashinasozlik chizmachiligi, -T.:

O“qituvchi, 1981, 351 b.

V:‘J_Imepol_s(u'y LS., Vishnepolskiy V.I. (E.Sobitov tarjimasi).

Chizmachilik, -T., O*qituvchi, 1990,

38

MUNDARLIA

S S L P LUK T e R POTPP D 0 P PP AP TR 6
I hob, Mashinasozlik chizmachiligi bo‘yicha dastlabki ma’lumotiar.9
| lshlab chigarish buyumiari va konstruktorlik hujjatiari.

Detal yuzalarining g'adir-budurlig. ... 9
11 bob. Rezbatar va biriktirish detallari 24
2. Vint chiziglari, sirtlani va unga oid grafik vazifalar ... 24
)i Rezhe v UNING QIR .. ool ossteemmpibreryrevvessvevesparriormaraaptentise 35
4. Rezbalarning chizmada tasvirlanishi va belgilamishi ... 47
5. Rezbali biriktirish detallarining turlari, chizmada sharthi

tasvirlanishi va ularga oid grafik vazifalar.......immmmnmme. 52
R T T I {0y o277 AV 03 K S Py i G £ S Pl SR 00 68
5.7, Rezbali biriktirish detallariga oid grafik vazifalar ... ... 70
111 bob. Ajraluvehi va ajralmas birikmalar 83
6. Ajraluvchi birtkmalar va unga oid grafik vazifalar............ 83
§:1: BOME DITAKIRIE vevevryrererevemrrrrmrivers vy tempsrssmmpbissirontibrissiok 85
B SRR DI o e er oot iasbons s saabdaidds s sabsssstossiashasisarsisasaapasoront 9%
6.3, Vintli va shurupli bimkmalar ... 96
6.4. Truba rezbali (quvurlt) birkmalar ... 120
6.5. Shplintli va shtifth binkmalar, ..., 130
6.6. Shponkali va shlitsali birtkmalar ... 132
7. Ajralmas binkmalar va ularga oid grafik vazifalar ... 140
7.1, Payvand chokli birikmalar ...........coeiiiinmimmeisrmesssesssssesssssssasssssses 143
7.2, Parchin mixli Birtkmalar .........cooeeimersmreimssamsssesscismssnssnssasassnsssssass 163
7.3, Kavsharlangan va yelimlangan binkmalar ... ... 172
7.4. Tikilgan chok va metall changakli birikmalar .........cciiiniiciinnian, 174
1V bob. Uzatma va uning turlari 176
K. Uzatmalar va ularga oid grafik vazifalar............orvmmerimrsismsromssssssonss 176
V bob. Buyumning yig'ish chizmasini tuzish va uni o'qish ............ 233
9. Buyumning yig'ish chizmasini tuzish va uni o'qish

hamda ularga oid grafik vazifalar................. 233

10. Sxemalar va uning turlan hamda ungas oid graﬁk vazifalar.............

11. Mashinasozlik chizmachiligidan testlar.....cooiiiniiniin

12, Uzatmalar bo'yicha ruscha-o'zbekcha-inghizeha lug'at ..o,

0 T RN ARO e NS AR N
319




NOZIMA GULOMOVA, ZULFIYA BOBOYEVA

CHIZMACHILIK

(MASHINASOZLIK CHIZMACHILIGI)

«0'zbekiston xalgaro islom akadermyasin
nashriyot-matbaa birlashmasi
Toshkent — 2020

Nashr uchun mas'ul: LAshurmatoy
Muharrir: V.Ibragimova

Badiiy muharrir: F.Sobirov
Dizayner sahifalovchi: L.Abdullayev

Nashriyot litsenziya ragami AA Ne 0011, 06.05.2019 vil.
Bosmaxonaga 08,10.2020 yilda berildi.
Bichimi 60%84 /% Shartli b.t. 18,4 Nashrt. 19.2.
Adadi 200 nusxa. Buyurtma Ne 43.

Bahost shartnoma asosida.

O‘zbekiston xalgaro islom akademiyasi
nashriyot-matbaa birlashmasi bosmaxonasida chop etildi.
100011. Toshkent sh. A.Qodiriy, I1.

A'ZAMJON VALIYEV, BAXTIYOR HAQBERDIYEY,




