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“STANDARTLASH,
SERTIFIKATSIYA VA METROLOGIYA”

fanining 2019-2020 o‘quv yili uchun mo‘ljallangan

SILLABUSI

OTMning nomi va

joylashgan manzili:

Samargand davlat universiteti Spitamen shox ko’chasi 166

Kafedra: Mehnat ta’limi “Maktabgacha ta’lim” fakulteti tarkibida
Ta’lim sohasi va 110000 — Pedagogika 5112100 —Mehnat ta’limi
yo‘nalishi:
Fanni (kursni) olib
b? e dlgar.\ O’qituvchi: kafedra dotsenti - t-ostonov@mail.ru
o‘qituvchi e-mail:

et picd T.Q.Ostonov
to‘g‘risida
ma’lumot:

> gt , . Ta’lim yo’nalishlari

Dars mashg’ulotini O’quv-uslubiy boshgarma KUrsni , o

*tkazishning vaqti | tomonidan ishlab chigilgan dars ursning. 0 quvircjasiga
ot . . . davomiyligi: muvofiq 1 kurs I/11
va joyi: jadval asosida kafedrada semestr

Individual grafik
asosida ishlash
vaqti:

Seshanba va juma kunlari 13.30 dan 15.00 gacha

Fanga ajratilgan
soatlar

Auditoriya soatlari Mustagqil
Ma’ruza | 32 | Amaliyot | 22 | Laboratoriya | 22 maslt;‘llll?(:tlari >4

Fanning boshqga
fanlar bilan
(postrekvizitlar):
bog‘liqligi

«Standartlash, sertifikatsiya va metrologiya » fanini o‘qitishda
«Materialshunoslik», «Chizma geometriya va muhandislik grafikasi»,
«Umumiy psixologiyay», «Mehnat ta'limi praktikumi», «Oliy matematika
asoslari», «Fizika», «Texnik mexanika» va boshqa fanlar bilan uzviy
bog‘lab olib boriladi.

Talabalar uchun
talablar

- Professor-o’qituvchiga hurmat bilan munosabatda bo’lish;
- Institut intizom qoidalariga rioya qilish;
- Mobil telefonni dars davomida o’chirish;
- Berilgan topshiriglarni o’z vaqtida bajarish;
- Guruhdoshlarga hurmat bilan munosabatda bo’lish;
- Plagiat man etiladi;
- Darsga 0’z vaqtida kelish;
- 4 soatdan ortiq dars goldirilgan tagdirda, dekanat ruxsati bilan darsga
Kirish.

Elektron pochta
orqgali
munosabatlar
tartibi

Professor-o’qituvchi va talaba o’rtasidagi aloqa elektron pochta orgali ham
amalga oshirilishi mumekin, telefon orgali baho masalasi muhokama
gilinmaydi, lekin oralig, joriy va yakuniy baholash fagatgina institut
hududida, ajratilgan xonalarda va dars davomida amalga oshiriladi.
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METROLOGIYA, STANDARTLASH VA

SERTIFIKATSIYA
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Bilim sohasi: 100 000 — gumanitar
Ta’lim sohasi: 110000 — pedagogika
Ta’lim yo*nalishi: 5112190 — mehnat ta’limi

Toshkent — 2016



s Olly va o‘rta maxsus ta’lim vazirligining 2016-yil “2 h oL ¢ “ - dagi
“i)5”- sonli buyrug’ining . J -ilovasi bilan fan dasturi ro” ‘yxtia tasdquangan

Fan dasturi Oliy va o‘rta maxsus, kasb-hunar ta’limi yo‘nalishlari bo‘yicha
o‘quv-uslibiy birlashmalar faoliyatini muvofiglashtiruvchi kengashining 2016-yil
“f > <% dagi"5" -sonli bayonnomasi bilan ma’qullangan.

Fan dasturi Nizomiy nomidagi Toshkent davlat pedagogika universitetida
ishlab chiqildi va turdosh oliy ta’lim muassasalari bilan kelishildi.

Tuzuvchi:

G‘.Abduqodirov - Nizomiy nomidagi Toshkent davlat pedagogika
universiteti katta o‘qituvchisi.

Taqrizchilar:

K.K.Nuriyev - Guliston davlat universiteti professori

B.E.Xasanova -Yakkasaroy tumani 118 — umum ta’lim maktabining

direktori

Fan dasturi Nizomiy nomidagi Toshkent Davlat pedagogika universiteti
ﬂrv-ushbly kengashida ko’rib chigilgan va tavsiya qilingan  (2016-yil
(Y dagi “] £ -sonli bayonnoma).



KIRISH

Ushbu o‘quv dasturi 5112100 - Mehnat ta'limi yo‘nalishi uchun
mo‘ljallangan bo‘lib, metrologiya va texnik o‘lchashlar standartlashtirish va
iqtisod, standartlashtirish va maxsulot sifati, o‘zaro almashuvchanlikning umumiy
printsiplari dopusk va o‘tqazishlar, yuzalarning bir - biriga nisbatan o‘zaro
joylashishidan og‘ishlari, detal sirtlarining g‘adir — budurligi, sillig, silindriksimon,
konussimon brikmalar, rezbali tishli uzatmalar bilan talabalarni tanishtirish, bilim
malaka va ko*nikmalarini shaklilantirishni ko‘zda tutadi.

Fanning magqsadi va vazifalari

Ushbu fanning magsadi — talabalarga metrologiya va texnik o‘lchashlar,
o‘lchash vositalari va usullari, davlat standartlashtirish tizimi, standartlashtirish va
igtisod, o‘zaro almashuvchanlik, ularning turlari, dopusk va o‘tqazishlar, chekli
chetga og‘ishlar, silliq tsilindrik birikmalar, konussimon rezbali, shponkali, shlitsli
birikmalarning dopusklari, o‘lchamlar zanjiri, g‘adir-budurligi, maxsulot sifati va
uni boshqarish to*g‘risida asosiy tushunchalar berishni ko‘zda tutadi.

Ushbu fanning vazifasi — talabalar detallarning o‘lchamlarini aniglash,
tsilindrik konussimon rezbali, shponkali, shlitsli birikmalar, burchak o‘lchamlari,
tishli uzatmalar uchun dopusklar, sirt g‘adir-budurliklarini baholash, sirt shaklidagi
xatoliklarni va o‘zaro joylashishini aniqlash, maxsulot sifati va uni boshqarishni
bilish fanning asosiy vazifalaridan biridir.

Fan bo‘yicha talabalarning bilim, ko‘nikma va malakasiga qo‘yiladigan
talablar

— standartlarni nazorat qilish to ‘g ‘risida tasavvurga ega bo‘lishi kerak;

— mashina va mexanizm detallarining ishga yaroqliligi mezonlari asosida
loyihalash va tekshirish metodlari; mexanizm va mashinalarni struktura guruhlarga
bo‘lish metodi va ularning sintezi, kinematik va dinamik xarakteristikasiga ko‘ra
hisobi bilishi, malaka hosil qilishi va amalda qo‘llay olishi kerak;

— mashina detallari konstruksiyasini ruxsat etilgan kuchlanish va yuk
ko‘tarish qobiliyati, bikrlik, ustuvorlik va ©ohidamlilikni hisoblash metodi;
texnologik uskunalar va asbob uskunalarning tuzilishi; asbob uskunalarni
ustaxonalarda o‘rnatilishini; o‘lchash asboblarining ishlash prinsipi; o‘lchash va
nazorat qiluvchi asboblar, tipik detallarning geometrik parametrlarini o‘lchash,
tipik ulanuvchilar cheklanishlari va o‘tkazishlarini tanlash hamda o‘lchamli
zanjirlarning hisobini tekshirish bo‘yicha ko ‘nikmalariga ega bo‘lishi kerak.

Fanning o‘quv rejasidagi boshqa fanlar bilan o‘zaro bog‘ligligi va
uslubiy jihatidan uzviy ketma-ketligi
«Metrologiya,  standartlash  va  sertifikatsiya»  fanini  o‘qgitishda
«Materialshunoslik», «Chizma geometriva va muxandislik grafikasi», «Umumiy
psixalogiya», «Mehnat ta'limi praktikumi», «Oliy matematika asoslari», «Fizika»,
«Texnik mexanika» va boshga fanlar bilan uzviy bog‘lab olib boriladi.



Fanning ta’limdagi o‘rni
Mazkur fanni o‘gitishda umumiy of‘rta ta'lim maktablari mehnat ta'limi
darslari bilan bevosita alogada bo‘lib, zamonaviy ishlab chiqarish korxonalarida
o‘lchov va nazorat gilish asbob-uskunalari, vositalariga qoyilgan talablar xaqida
o‘quvchilarga bilim berilishi ko‘zda tutilgan.

Fanni o‘qitishda zamonaviy axborot va pedagogik
texnologiyalar
Mazkur fanni o‘qgitishda plakatlar, chizmalar, ko‘rgazmali texnik vositalardan
(kopyuter texnikasi, kinofilm, videofilm, diafilm, slaydlar va elektron
versiyalardan, hamda yangi pedagogik texnoloigiyalar asosida o*gitish), bilim,
ko*nikma va malakalarni hosil gilishini ko‘zda tutadi.

Asosiy gism

Fanning nazariy (leksiya) mashg‘ulotlari mazmuni

Metrologiya va texnik o‘lchashlar. «Metrologiya, standartlash va
sertifikatsiya» fani va uning mahsulot sifatini oshirishdagi roli. Metrologiya va
texnik o‘ichashlar. Asosiy tushuncha va ta'riflar. O‘lchash vositalari va usuilari,
o‘Ichashdagi noaniqlik (xatolik})lar. Universal va avtomatlashgan o‘lchash usullari.

O¢‘zbekiston  Respublikasining  Davlat  standartlashtirish  tizimi.
Standartlashtirish va iqtisod. Standartlarning kategoriyalari va turlari.
Standartlashtirish  usullari:  unifikatsiya, agregatlash va tipizatsiyalash.
Standartlashtirishda davlat nazorati. Korxonalarda standartiashtirish. Sohalararo,
kompleks va odimlovchi standartlashtirish. O‘zaro  almashinuvchanlik.
Almashinuvchanlik asoslari va vazifasi. O‘zaro almashinuvchanlik turlari. O‘zaro
almashinuvchanlikni hozirgi holati va istigboli. Val va teshik sistemasi (atamasi).

Dopusk va o‘tkazishlar. QO‘zbekiston Respublikasining yagona dopusk va
o‘tqazishlar sistemasi. Xalqaro dopusklar sistemasi. Nominal va hagiqiy
o‘lchamlar. Chekli chetga chiqgishlar. Dopusk maydoni. Chizmalarda chekli chetga
chigishlarning belgilanishi. Dopusk birligi va kvalitet. O‘tqazishlar, oraliq, tarangli
va o‘tuvchi o‘tqazishlar.  Mashina detallarining geometrik shakidan va
joylashishdan og‘ishlari. Shakldan og‘ishlar va sirtlar hamda o‘qlaming
joylashishiga tegishli dopusklarning chizmalarda belgilanishi

Detal  sirtlarining  g‘idir-budurliklari.  G‘adir-budurlik  paremetrlari.
Sirtlarning g‘adir-budurligini  o‘lchash usullari va vositalari. Chizmalarda
sirtlarning g‘adir-budurligini belgilash. Silliq tsilindrik birikmalamning dopusk va
o‘tqazishlari. 1 dan 500 mmgacha bo‘lgan o‘lchamlar uchun dopusklar va
o‘tqazishlar. O‘tgazishlarni tanlash. Dumalash podshipniklarining dopusklari va
ularni o‘tqazish.

Burchak o‘lchamlari va konussimon birikmalar uchun dopusklar. Konus
birikmalarga tegishli dopusklar va o‘tqazishlar. Burchaklarni nazorat qilish
metodlari va vositalari. Konuslarni nazorat qilishning bilvosita metodlari.
Konuslarni kalibrlar bilan nazorat qilish. Rezbali birikmalarga tegishli dopusklar
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va ularni nazorat gilish. Biriktirish rezbalariga qoyiladigan talablar. Metrik rezbali
birikmaning profili. Rezbali birikmaning dopusklar maydonining joylashish
sxemasi. Rezbali birikmalarda o‘zaro almashuvchanlik. Rezbaning ayrim
parametrlarini nazorat qgilish vositalari.

Tishli géildiraklar va uzatmalarga tegishli dopusklar. Tishli g‘ildiraklarning
turlari va asosiy elementlari. Tishli g‘ildiraklar va uzatmalarni nazorat qilish
vositalari. Shponkali va shlitsali birikmalarning dopusklari. Shponkali
birikmalarda dopusklar va o‘tqazishlar. Shlitsali birikmalarni nazorat qilish
kolibrlari. O‘lchamiar dopusklari. O‘Ichamlar zanjirining asosiy tushunchalari.
OtIchamlar zanjiri va uni hisoblash. Mahsulot sifati va uni boshqarish. Mahsulot
sifati. Mahsulot sifatiga ta'sir qiluvchi omillar. Bozor iqtisodiyoti sharoitida
mahsulot sifatini boshgarishning xususiyatlari. Marketing xizmati. Mahsulot
sifatini attestatsiyalash, Mahsulot sifatini nazorat qiluvchi xalqaro tashkilot.
Xalqgaro sifat markazi.

Laboratoriya mashg‘ulotlarini tashkil etish boyicha ko‘rsatma va
tavsiyalar
Laboratoriva mashg‘ulotlariga tavsiya etiladigan mavzular

O‘Ichov vositalarining tuzilishi va metrologik ko‘rsatkichlarini o‘zlashtirish.

2. Detallarning geometrik shakllardan og‘ishlarini nazorat qilish.

3. Uzunlikni yassi parallel uch o‘lchovlari yordamida mikrometr
ko‘rchatkichdagi xatolikni aniklash. Kerakli asboblar, moslamalar va jihozlar:
Blok plita namunalari to‘plami mikrometriar paxta materiallari.

4. Soat tipidagi indikatorlar bilan o‘lchash. Kerakli asboblar, moslamalar va
jihozlar: ICH-10 markali indikator, detal namunalar. PB -200P pribori,
magnitli mayatnik tayanchi.

5. Berilgan o‘tqazishlar uchun dopusklar va o‘tqazishlar ma’lumotnomasidan

teshik va valning meyorlashgan og‘ishlarni o‘rnatish.

Indikatorli ichki o*lchagich bilan teshiklarniMg o‘lchamlarini nazorat qilish.

Chekli kalibrlar bilan silliq silindrsimon yuzalar o*Ichamlarini nazorat qilish.

Markazlarga o‘matilgan valning radial tepishni o‘lchash.

Tayyor mahsulot sifat ko‘rsatkichlarining tavsifi.

0. Chizigli o‘lchash vositalari mikrometrda o‘lchash. Kerak asboblar:
moslamalar va jihozlar. Turli xil markada shtangen asboblar, mikrometrlar,
silindrik detal na’munalari (val), mikrometr uchun tayanch.

11. Konusli burchak o‘ichagich bilan burchaklarni o‘lchash. Kerakli moslamalar,
asboblar va jihozlar: NeUN tipidagi burchak o‘lchagich turli xil markali
keskichlar.

12. Rezbali mikrometr bilan rezbaning o‘rta deametrini o‘lchash. Kerakli
moslamalar, asboblar va jihozlar: Rezbali mikrometr quyimlar, sim, rezba
gadamini o‘lchagich (shup) detal namuna (vint, shpilka).

13. Dopusk va o‘tkazishlarga doir masalar echish.

—
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Laboratoriya mashg‘ulotlarida talabalar ma'ro‘zadan egallagan bilim va

ko‘nikmalarini yanada chuqurroq mustahkamlaydilar.

Mustaqil ta’limni tashkil etishning shakli va mazmuni
Talaba mustaqil ishni tayyorlashda muyannan fanning xususiyatlarini

xisobga olgan xolda quyidagi shakllardan foydalanish tavsiya etiladi:

AW N -

14,

15.

darslik va o‘quv qo‘llanmalar boyicha fan boblari va mavzularini o‘rganish.
tarqatma materiallar boyicha ma’'ruzalar qismlarini o‘zlashtirish.
avtomatlashtirilgan o‘rgatuvchi va nazorat qiluvchi tizimlar bilan ishlash.
maxsus adabiyotlar boyicha fanlar bo‘limlari yoki mavzulari ustida ishlash.
yangi texnikalarni, apparaturalarni, jarayonlar va texnologiyalarni o‘rganish.
talabaning o‘quv-ilmiy-tadqiqot ishlarini bajarish bilan bog‘liq bo‘lgan
fanlar bo‘limlari va mavzularini chuqur o‘rganish.

faol va muammoli o‘gitish uslubidan foydalaniladigan o‘quv mashg‘ulotlari.
masofaviy (distantsion) ta'lim.

Tavsiya etilayotgan mustaqil ishlarning mavzulari:
«Metrologiya, standartlash va sertifikatsiya» fanini vazifasi va mohiyati
Dopusk va o‘tkazishlarning yagona standartlashtirish tizimi
Rezbani keltirilgan o‘rta diametri deyilganda nima tushuniladi?
O¢ichash asboblarining klassifikatsiyasi
Yugqorigi chetga chiqishning chizmada belgilanishi
Bolt va gayka rezbalarning qaysi  parametrlariga standart dopusklar
belgilangan?
Uzunlikni yassi parallel uch o‘Ichovlari.
Standartlashtirish turlari.
Maxsulot sifatini attestatsiyalash davlat tizimi.
Kalibrlar ularning tuzilishi va vazifalari.

. Nominal xaqiqiy va chekli ulchamlar.

Eng katta va eng kichik taranglik.

Berilgan © 100 N7/h6 yoki & 100 +0,035, 0

0 ! -0,22
davlat standartiga ko‘ra o‘tkazishlar boyicha chekli chetga chiqish, eng katta
va eng kichik oraliq va tarangliklar kattaligini aniqlang va dopusk maydonlari
boyicha val yoki teshiklarning chekli chetga chigishlarini chizmada

joylashishini toping.
Berilgan. @ 90 1,6/h5 yoki & 90

nominal oflchamlar hamda

+11,0 / +0
1,0 +0,015
davlat standartiga ko‘ra o‘tkazishlar boyicha chekli chetga chiqish, eng katta
va eng kichik oraliq va tarangliklar kattaligini aniqlang va dopusk maydonlari
boyicha wval yoki teshiklarning chekli chetga chiqishlarini chizmada
joylashishini toping.

nominal o‘lchamlar hamda

Berilgan & 150 N8/b6 yoki & 150 +01)063/+g’813 nominal o‘lchamlar hamda

davlat standartiga ko‘ra o‘tkazishlar boyicha chekli chetga chiqish, eng kaiga
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va eng kichik oralig va tarangliklar kattaligaii aniqlang va dopusk maydonlari
boyicha val yoki teshiklarning chekli chetga chiqishlarini chizmada
joylashishini toping.

Fan dasturning informatsion-uslubiy ta’minoti
Didaktik vositalar

Didaktik vositalar: UIM 21 mikroskopi, shtangentsirkul, mikrometr,
texnologik jarayon kartalari, tarqatma materiallar.

Jihozlar va uskunalar, moslamalar: elektron doska-Hitachi, LCD-monitor,
elekiron ko‘rsatgich (ukazka).

Video-audio uskunalar: video va audiomagnitofon, mikrofon, kolonkalar.

Kompyuter va multimediali vositalar: kompyuter, Dell tipidagi proektor,
DVD-diskovod, Web-kamera, video-ko‘z (glazok).

Foydalaniladigan adabiyotlar ro‘yxati
Asosiy adabiyotlar
. A.Apunos. Y3apo anMallyBU4aHNMK CTAHAAPTIAWITHPAMI Ba TEXHHKABHIA
Vnaawnap.- T.: <<§'/’KuTquu» 2001.
2. T.A.Ochilov, X.Z.Ismatullayeva Metrologiya standartlashtirish va
sertifikatsiY .- T.: «Igtisod-Moliya» 2007.

Qo‘shimcha adabiyotlar
1. T.S.Xudoyberdiyev, K.Qosimov, O°.R.Igamberdiyev. Metrologiya
standartlashtirish va o°zaro almashuvchanlik.-T.: “Tafakkur bo‘stoni” 2011.
2. R.R.Fayziyev. Metrologiya, o‘zaro almashuvchanlik, standartlashtirish.-T.:
“Mehnat” 2004 y.

-~
Elektron ta'lim resurslari

1. www. tdpu. uz
2. www. pedagog. uz
3. www. Ziyonet. uz
4. www. edu. uz : L
5. tdpu-INTRANET. Ped g/
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Fanning ishchi o’quv dasturi o’quv, ishchi o’quv reja va o’quv dasturiga
muvofiq ishlab chiqildi.

Tuzuvchi:

T.Q.Ostonov - “Mehnat ta’limi” kafedrasi dotsenti.

Tagrizchilar:

Ergashev I.T. - Mehnat ta’limi kafedrasi, t.f.d., prof.
Quvondigov Sh. - Mehnat ta’limi kafedrasi, t.f.d., dotsenti

Fanning ishchi o’quv dasturi “Mehnat ta'limi” kafedrasining 2019 yil
_avgustdagi Ne 1- son yig'ilishida muhokamadan o’tgan va fakultet kengashida
muhokama qilish uchun tavsiya etilgan.

Kafedra mudiri: ¢ t.f.n. A.Urunov

Fanning ishchi o’quv dasturi “Maktabgacha ta’lim” fakulteti uslubiy
kengashida muhokama etilgan va foydalanishga tavsiya qilingan-(2019 yil __
avgusdagi 1-sonli bayonnoma).

Fakultet uslubiy kengashi raisi: 43/ /) dotsent T.Q.Ostonov

Fanning ishchi o’quv dasturi “M,aktabgacha ta’lim” fakulteti ilmiy kengashida
muhokama etilgan va foydalamshg&tav%'g qmngan (2019 yil __ avgusdagi 1-sonli

,P’\

bayonnoma). S ==n7

> ' prof. B.Haydaroy

Kelishildi:

O’quv uslubiy bogarma boshlig’i: dots. B.Aliqulov



Kirish

Ushbu o‘quv dasturi 5112100 — Mehnat ta'limi yo‘nalishi uchun mo‘ljallangan bo'lib,
metrologiya va texnik olchashlar standartlashtirish, o’zaro almashinuvchanlik tushunchasi,
detallarning o’lchamlari to’grisida tushuncha, o’tqazishlarning turlari, detallarning joizlik
maydonlari, standartlashtirish to’g’'risida tushuncha, standartlashtirishdagi asosiy atamalar,
standartlarning kategoriyalari va turlari, mahsulot va uning sifati to’g’risida tushuncha, sanoat
mahsulotlarining tasniflanishi, mahsulot sifatini baholash, sertifikatlashtirish bo’yicha asosiy
tushuncha va atamalar, sertifikatlashtiriluvchi mahsulot to’g’risida tushuncha, sertifikatlashtirishda
me’yoriy hujjatlar bilan talabalamni tanishtirish, bilim malaka va ko‘nikmalarini shakllantirishni
ko‘zda tutadi.

Fanning magsadi va vazifalari

Ushbu fanning maqsadi — talabalarga metrologiya va texnik o‘Ichashlar, metrologiya bo’yicha
asosiy atamalar, o’zaro almashinuvchanlik tushunchasi, detallaming o’lchamlari to’grisida
tushuncha, o’tqazishlarning turlari, detallaming joizlik maydonlari, standartlashtirish to’g’risida
tushuncha, standartlashtirishdagi asosiy atamalar, standartlarning kategoriyalari va turlari, mahsulot
va uning sifati to’g'risida tushuncha, sanoat mahsulotlarining tasniflanishi, mahsulot sifatini
baholash, sertifikatlashtirish bo'yicha asosiy tushuncha va atamalar, sertifikatlashtiriluvchi
mahsulot to’g’risida tushuncha, sertifikatlashtirishda me’yoriy hujjatlar to‘g‘risida asosiy
tushunchalar berishni ko‘zda tutadi.

Ushbu fanning vazifasi — talabalarda detallarning o°lchamlarini aniqlash, o’tqazishlarni
tanlash, detallarning joizlik maydonlarini sxemada tasvirlash, standartlashtirish, sertifikatlashtirish
hamda maxsulot sifati va uni boshqarish haqidagi bilimlarni shakllantirishdan iborat.

Fan bo‘yicha talabalarning bilim, ko‘nikma va malakasiga qo‘yiladigan
talablar

— standartlarni nazorat qilish fo‘g ‘risida tasavvurga ega bo‘lishi kerak;

-~ mashina va mexanizm detallarining ishga yaroqliligi mezonlari asosida loyihalash va
tekshirish metodlari; mexanizm va mashinalarni struktura guruhlarga bo‘lish metodi va ularning
sintezi, kinematik va dinamik xarakteristikasiga ko‘ra hisobi bilishi, malaka hosil qilishi va amalda
qo‘llay olishi kerak;

-~ mashina detallari konstruksiyasini ruxsat etilgan kuchlanish va yuk ko‘tarish qobiliyati,
bikrlik, ustuvorlik va chidamlilikni hisoblash metodi; texnologik uskunalar va asbob uskunalarning
tuzilishi; asbob uskunalami ustaxonalarda o‘rnatilishini; o‘lchash asboblarining ishlash prinsipi;
o‘Ichash va nazorat qiluvchi asboblar, tipik detallarning geometrik parametrlarini o‘Ichash bo‘yicha
ko ‘nikmalariga ega bo‘lishi kerak.

Fanning o‘quv rejasidagi boshqa fanlar bilan o‘zaro bog‘ligligi va
uslubiy jihatidan uzviy ketma-ketligi
«Metrologiya, standartlash va sertifikatsiya» fanini o‘qitishda «Materialshunoslik», «Chizma
geometriya va muhandislik grafikasi», «Umumiy psixologiya», «Mehnat ta'limi praktikumi»,

«Oliy matematika asoslari», «Fizika», «Texnik mexanika» va boshqa fanlar bilan uzviy bog‘lab olib
boriladi.

Fanning ta'limdagi o‘rni

Mazkur fanni o‘qitishda umumiy o‘rta ta'lim maktablari mehnat ta'limi darslari bilan bevosita
alogada bo‘lib, zamonaviy ishlab chigarish korxonalarida o‘lchov va nazorat qilish asbob-
uskunalari, vositalariga qo’yilgan talablar haqida o*quvchilarga bilim berilishi ko‘zda tutilgan.
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Fanni o‘qitishda zamonaviy axborot va pedagogik texnologiyalar

Mazkur fanni o‘qitishda plakatlar, chizmalar, ko‘rgazmali texnik vositalardan (kopyuter
texnikasi, kinofilm, videofilm, diafilm, slaydlar va elektron versiyalardan, hamda yangi pedagogik
texnoloigiyalar asosida o‘qitish), bilim, ko‘nikma va malakalarni hosil gilishini ko‘zda tutadi.

Asosiy gism
Fanning ma’ruza mashg’ulotlari

Metrologiya va texnik o’lchashlar. Metrologiyaning mohiyati va ahamiyati. Texnik
o’Ichash usullari va vositalari. O’Ichash vositalarining asosiy metrologik ko'rsatkichlari. O’Ichash
anigligini baholash. O’Ichov birliklarini ta’minlash davlat tizimi. Metrologik xizmat boshqaruvi va
nazorati. Uzunlikning tekis parallel tugal o’lchamlari. Aniglik sinflari va razryadlari. O’Ichash
asboblari. Tekisliklarning o’zaro joylashishi, shakl bo’yicha chetga chiqishlari va yuza g'adir-
budirligini o’Ichash.

O’zbekiston Respublikasida davlat standartlashtirish tizimi. Davlat standartlashtirish
tizimi. Asosiy tushunchalar va qoidalar. va obyektlari. Standart tabaqalari va xillari.
Standartlashtirish Davlat tekshiruv va boshqaruv nazorati. Xalqaro standartlashtirish va uning
boshgaruv tizimi. Standartlashtirishning uslubiy asoslari. Tizimlashtirish, tasniflashtirish va
kodlash. Mugobil sonlar qatori. Parametrik qatorlar. Optimal o’lchamlar qatori. Asosiy va
qo’shimcha parametrlar, Bir xillikka keltirish va agregatlash. Kompleks va oldindan
standartlashtirish. Umumtexnik standartlaming yagonalashtirilgan tizimi. Mahsulotlarni
sertifikatlash. O’zaroalmashuvchanlikning mohiyati va umumiy prinsiplari.
O’zaroalmashinuvchanlik tushunchasi va uning turlari. qishlog xo’jalik texnikasiga qo’yiladigan
texnik va texnologik talablarning o’zaroalmashinuvchanlik bilan bog’ligligi. Detallamni tavsiflovchi
asosiy parametrlar. O’lchamlarning og’ishlari.

Joizliklar va o’tqazishlar. Haqiqiy o’lchamning yoyilish maydoni, detallarga ishlov berishda
joizlik. Birikmalar uchun joizlik maydoni va uning grafik tasviri. O’tqazish va ishlov berish joizligi.
Chizmalarda chekli og’ishlarni belgilash., Mashina detallari geometrik parametrlarining anigligi.
Ishlov berish aniqligi va uning asosiy ko’rsatkichlari. Asosiy xatolik turlari va sabablari. Detalning
shakl va o’zaro joylashish bo’yicha chetga chigishlarini me’yorlash va ularni chizmalarda belgilash.

Detal sirtlarining g’adir-budurliklari. G’adir-budurlik parametrlari. Sirtlaring g’adir-
budurligini o’lchash usullari va vositalari, chizmalarda belgilanishi. Silliq silindrik birikmalarda
o’zaroalmashuvchanlik. Silliq silindrik birikmalarda joizliklar va o’tqazishlaming xalqaro tizimlari.
Tizimlarning asosiy belgilari. Val tizimi va teshik tizimi. Birikmalarda o’tqazishlami hisoblash va
tanlash. Joizlik va o’tqazishlarning chizmada belgilanishi. Dumalash podshipniklarda joizlik va
o’tqazishlar.

Burchak o’lchamlar va konussimon birikma detallari o’lchamlarining joizligi. Burchak
o’lchamlar, ulaming joizligi va aniqlik darajasi. Og’ish burchaklariga joizlik. Konussimon
birikmalarda joizlik maydonining joylashishi. Konuslik burchaklarini standartlashtirish. Burchak
og'ishlar va  konussimonliklarning  chizmada  belgilanishi.  Rezbali  birikmalarda
o’zaroalmashuvchanlik. Qotirish rezbalari va ulaming asosiy parametrlari. Rezba elementlari
xatoliklarini hisobga olish. Metrik rezbaning asosiy og’ishlari, aniqlik sinflari,

Tishli va chervyakli uzatmalarda o’zaroalmashuvchanlik. Tishli va chervyakli
uzatmalarning aniqlik darajalari va me’yorlari. Tishli va chervyakli uzatmalarning aniqligiga ta’sir
giluvchi xatoliklar va ulaming joizlik qiymatlari. Tishli uzatmalaming kompleks va elementlar
bo’yicha me’yoriy anigligi.Shponkali va shlisli birikmalarda o’zaroalmashuvchanlik. ~ Shponkali
va shlisli birikmalaring asosiy parametrlari, turlari va anigligi. Shponkali va shlisli birikmalarda
joizliklar va o’tqazishlarni tanlash va chizmalarda belgilash. O’Ichamlar zanjirining hisobi. Asosiy
tushunchalar va atamalar, berkituvchi va tashqil etuvchi, ko'paytiruvchi va kamaytiruvchi
bo’g’inlar. O’Ichamlar zanjirining turlari, to’g’ri va teskari masalalari. O’Ichamlar zanjirini tuzish
va yechish. Mahsulot sifati, uni boshqarish va nazorati.



«Metrologiya, standartlash va sertifikatsiya» fani bo’yicha
ma’ruza mashg’ulotlarining mazmuni

&

Ma'ruzalar mashg’ulotlari mavzularining nomi

Soati

Metrologiva va texnik o’Ichashlar.

O’zbekiston Respublikasida davlat standartlashtirish tizimi.

Joizliklar va o’tqazishlar,

Mashina detallari geometrik parametrlarining anigligi.

Detal sirtlarining g’adir-budurliklari.

Sillig silindrik birikmalarda o’zaroalmashuvchanlik.

Burchak o’lchamlar va konussimon birikma detallari o’lchamlarining joizligi.

Rezbali birikmalarda o’zaroalmashuvchanlik.

Tishli uzatmalarda o’zaroalmashuvchanlik.

Chervyakli uzatmalarda o’zaroalmashuvchanlik.

—|alvle|w|anvalwit]|—

Mahsulot sifati, uni boshqarish va nazorati.
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«Metrologiya, standartlash va sertifikatsiya» fani bo’yicha
amaliy mashg’ulotlarning mazmuni

Amaliy mashg’ulotlar mavzularining nomi

Soat

Asosiy tushunchalar va qoidalar

JO’YAT(YESDP) jadvallarini o’rganish

Tirqishli o’tgazishlarni hisoblash va tanlash

Qo’zg’almas birikmalar uchun tarang 0’tqazishni hisoblash

Dumalash podshipnik xalqalari birikmasi uchun o’tqazishlar hisobi va uni tanlash

Shponkali birikma uchun o’tkazishni hisoblash

N B W | -

Shlisli birikmalar uchun o’tgazishlarni hisoblash va tanlash

NN (& & BN

Jami:

«Metrologiya, standartlash va sertifikatsiya» fani bo’yicha
laboratoriya mashg’ulotlarining mazmuni

Laboratoriya mashg’ulotlari mavzularining nomi

Soat

Detallarni shtangen asboblar bilan o‘lchash

Detallarni mikrometrik asboblar bilan 0’lchashni 0’rganish

Detallarni burchak o’Ichagichlar bilan o’Ichashni 0’rganish

Indikatorli asboblar bilan o’Ichashni 0’rganish

Indikatorli icho’Ichagich yordamida avtomobil silindrini yeyilishini o’Ichash

Yuqori aniqlikdagi asboblar bilan o’Ichashni o’rganish

SN | B[R =

Richagli skoba va richagli mikrometr bilan o‘Ichashni o‘rganish

RINIEAE IS A

Jami:




Mustagil ta’limni tashkil etishning shakli va mazmuni

«Metrologiya, standartlash va sertifikatsiya» fani bo’yicha talabaning mustaqil ta’limi shu
fanni o’rganish jarayonining tarkibiy qismi bo’lib, uslubiy va axborot resurslari bilan to’la
ta’'minlangan.

Talabalar auditoriya mashg’ulotlarida professor-o’qituvchilarning ma’ruzasini tinglaydilar,
savol-javob tarzida muhokama giladilar, berilgan topshiriglarni bajaradilar. Auditoriyadan
tashqarida talaba darslarga tayyorlanadi, adabiyotlarni konspekt qiladi, uy vazifasi sifatida berilgan
topshiriglarni  bajaradi. Bundan tashqari ayrim mavzularni kengroq o’rganish magsadida
qo’shimcha adabiyotlarni 0’qib referatlar tayyorlaydi. Hamda mavzu bo’yicha testlar yechadi.
Mustagil ta’lim natijalari reyting tizimi asosida baholanadi.

Uyga vazifalarni bajarish, qo’shimcha darslik va adabiyotlardan yangi bilimlarni mustaqil
o’rganish, kerakli ma’'lumotlarni izlash va ularni topish yo’llarini aniqlash, internet tarmoglaridan
foydalanib ma’lumotlar to’plash va ilmiy izlanishlar olib borish, ilmiy tugarak doirasida yoki
mustaqil ravishda ilmiy manbalardan foydalanib ilmiy maqola va maruzalar tayyorlash kabilar
talabaning darsda olgan bilimlarini chuqurlashtiradi ularning mustaqil fikrlash va ijodiy qobilyatini
rivojlantiradi. Shuning uchun ham mustaqil ta’limsiz o’quv faoliyati samarali bo’lishi mumkin
emas.

Uy vazifalarini tckshirish va baholash amaliy mashg’ulot olib boruvchi o’qituvchi
tomonidan konspektlarni va mavzuni o’zlashtirish darajasini tekshirish va baholash esa ma’ruza
darslarini olib boruvchi o’qituvchi tomonidan har darsda amalga oshiriladi.

Talaba mustagqil ishni tayyorlashda muyannan fanning xususiyatlarini xisobga olgan xolda
quyidagi shakllardan foydalanish tavsiya etiladi:
e darslik va o‘quv qo‘llanmalar boyicha fan boblari va mavzularini o‘rganish.

e targatma materiallar boyicha ma’ruzalar gismlarini o‘zlashtirish.
e avtomatlashtirilgan o‘rgatuvchi va nazorat giluvchi tizimlar bilan ishlash.
¢ maxsus adabiyotlar boyicha fanlar bo‘limlari yoki mavzulari ustida ishlash.
e yangi texnikalarni, apparaturalarni, jarayonlar va texnologiyalarni o‘rganish.
o talabaning o‘quv-ilmiy-tadgiqot ishlarini bajarish bilan bog‘liq bo‘lgan fanlar
bo‘limlari va mavzularini chuqur o‘rganish.
¢ faol va muammoli o*gitish uslubidan foydalaniladigan o*quv mashg‘ulotlari.
e masofaviy (distantsion) ta'lim.
Tavsiya etilayotgan mustaqil ishlarning mavzulari:
» | Mustaqil ta’lim : v Bajarish | Hajmi
» mavzulari Berilgan topshiriglar muddati | (soat)
«Metrologiya, standartlash Adabiyotlardan  mavzuga  oid
AL sertifikatsiya» fanini axborotlarni konspekt qilish. Mavzu I-2 4
vazifasi va mohiyati yuzasidan individual savollarga javob | haftalar
berish, topshiriglarni bajarish.
Dopusk va o‘tkazishlarning Adabiyotlardan  mavzuga oid
5 | Yagona standartlashtirish axborotlarni konspekt gqilish. Mavzu 1-2 4
tizimi yuzasidan individual savollarga javob | haftalar
berish, topshiriglarni bajarish.
Rezbani keltirilgan o‘rta Adabiyotlardan  mavzuga  oid
3 diametri deyilganda nima | axborotlarni konspekt gilish. Mavzu 2-3 4
tushuniladi? yuzasidan individual savollarga javob | haftalar
berish, topshiriglarni bajarish.
4 | O‘Ichash asboblarining Adabiyotlardan  mavzuga  oid 3.4 4
klassifikatsiyasi axborotlarni konspekt gilish. Mavzu

6




yuzasidan individual savollarga javob | haftalar
berish, topshiriglarni bajarish.
Yugqorigi chetga Adabiyotlardan ~ mavzuga oid |
5 chiqishning chizmada axborotlarni konspekt qilish. Mavzu 5-6 4
belgilanishi yuzasidan individual savollarga javob | haftalar
berish, topshiriglarni bajarish.
Bolt va gayka rezbalaming Adabiyotlardan  mavzuga  oid
qaysi parametrlariga axborotlarni  konspekt gqilish. Mavzu 6-7
6 | standart dopusklar yuzasidan individual savollarga javob 4
: R S5 ST haftalar
belgilangan? berish, topshiriglarni bajarish.
B . Adabiyotlardan  mavzuga oid
; Ecz; 2‘":;;‘ 5?::; pacaliet axborotlami konspekt qilish. Mavzu 7-8 4
oviart. yuzasidan individual savollarga javob | haftalar
berish, topshiriglarni bajarish.
Adabiyotlardan  mavzuga oid
Standartlashtirish turlari. axborptlarni konspekt qilish. Mavzu 8-9
§ |>tan ! " | yuzasidan individual savollarga javob | hafalar |
berish, topshiriqlarni bajarish.
io Adabiyotlardan  mavzuga oid
lot sifat
Maxsuq o axborotlami konspekt gilish. Mavzu [ 10-11
9 | attestatsiyalash davlat 2 i Wrrt : 4
i yuzasidan individual savollarga javob | haftalar
' berish, topshiriqlarni bajarish.
. : o Adabiyotlardan  mavzuga  oid
10 Kalibrlar ulamning tuzilishi | axborotlami konspekt gilish. Mavzu | 12-13 6
va vazifalari. yuzasidan individual savollarga javob | haftalar
berish, topshiriglarni bajarish.
o _ Adabiyotlardan  mavzuga  oid
i Nominal xaqiqiy va chekli | axborotlarni konspekt gqilish. Mavzu | 13-14 6
ulchamlar. yuzasidan individual savollarga javob | haftalar
berish, topshiriglarni bajarish.
o Adabiyotlardan  mavzuga oid
12 Eng katta va eng kichik axborotlarni konspekt gqilish. Mavzu | 15-16 6
taranglik. yuzasidan individual savollarga javob | haftalar
berish, topshiriglarni bajarish.
Jami: 54
Fan dasturning informatsion-uslubiy ta’'minoti
Didaktik vositalar

Didaktik vositalar: UIM 21 mikroskopi, shtangentsirkul, mikrometr, texnologik jarayon
kartalari, tarqatma materiallar.

Jihozlar va uskunalar, moslamalar: elektron doska-Hitachi, LCD-monitor, elektron
ko‘rsatgich (ukazka).

Video-audio uskunalar: video va audiomagnitofon, mikrofon, kolonkalar.

Kompyuter va multimediali vositalar: kompyuter, Dell tipidagi proektor, DVD-diskovod,
Web-kamera, video-ko‘z (glazok).



“Metrologiya, standartlash va sertifikatsiya” fanidan talabalar bilimini reyting tizimi asosida
baholash mezoni.

“Metrologiya, standartlash va sertifikatsiya™ fani bo’yicha reyting jadvallari, nazorat turi,
shakli, soni hamda har bir nazoratga ajratilgan maksimal ball, shuningdek joriy va oraliq
nazoratlarning saralash ballari hagidagi ma’lumotlar fan bo’yicha birinchi mashg’ulotda talabalarga
¢’lon qilinadi.

Fan bo’yicha talabalarning bilim saviyasi va o’zlashtirish darajasining Davlat ta’lim
standartlariga muvofiqligini ta’minlash uchun quyidagi nazorat turlari o’tkaziladi.

“Metrologiya, standartlash va sertifikatsiya” fani bo’yicha talabalarning semestr davomidagi
o’zlashtirish ko’rsatkichi 100 ballik tizimda baholanadi.Ushbu 100 ball baholash turlari bo’yicha
qo’yidagicha tagsimlanadi: ON -35 ball (1 ON - 17b,2ON—18b), IN~35ball (1 JN=17b, 2
JN - 18 b) va YaN - 30 ball.

Ball Baho Talabaning bilim darajasi
Xulosa va qaror qabul qilish.Tjodiy fikrlay olish.Mustaqil mushohada
86-100 A’lo yurita olish.Olgan bilimlarini amalda qo’llay olish.Bilish, aytib berish,

amaliy mustagqil bajara olish, tasavurga ega bo’lish
Mustaqil mushohada qilish. .Olgan bilimlarini amalda qo’llay

71-85 | Yaxshi | slishMohiyatni tushintirish. Bilish, aytib berish tasavurga ega bo'lish
55-70 Qoniqarli Mohiyatni tushintirish. Bilish, aytib berish tasavurga ega bo’lish
0-54 Qoniqarsiz Aniq tasavvurga ega bo’Imaslik. Bilmaslik

Fan bo’yicha saralash bali 55 ballni tashkil etadi. Talabaning saralash balidan past bo’lgan
o’zlashtirishi reyting daftarchasida qayd etilmaydi.

Talabalarning o’quv fani bo’yicha mustaqil ishi joriy nazoratlar jarayonida tegishli
topshiriglarni bajarishi va unga ajratilgan ballardan kelib chigqan holda baholanadi.

Talabaning fan bo’yicha reytingi qo’yidagicha aniglanadi:

R= V_*O’
100

bu yerda: V— semestrda faniga ajratilgan o’quv soati yuklamasi(soatlarda); O’- fan bo’yicha
o’zlashtirish darajasi (ballarda).

Fan bo’yicha joriy va oraliq nazoratlarga ajratilgan umumiy ballning 55 foizi saralash ball
hisoblanib, ushbu foizdan kam ball to’plagan talaba yakuniy nazoratga kiritilmaydi.

Joriy JN va oraliq ON nazaorat turlari bo’yicha 55 ball va undan yugqori ballni to’plagan
talaba fanni o’zlashtirgan deb hisoblanada va ushbu fan bo’yicha yakuniy nazoratga kirmasligiga
yo'l go’yiladi.

Talabalar ON dan to’playdigan ballarning namunaviy mezonlari

ON ballari
Ne Ko’rsatkichlar maks 1-ON 2-ON
soati 18 18
1 Yozma nazorat ishi yoki test savollariga berilgan javoblar 35 17 18
Jami ON ballari: 35 17 18




Talabalar JN dan to’playdigan ballarning namunaviy mezonlari

JN ballari
t/r Ko’rsatkichlar maks 1-JN 2-JN
soati 18 18
Darslarga qatnashganlik va o’zlashtirishi darajasi. Amaliy |
1 mashg’ulotlardagi faolligi, amaliy mashg ulot 9 0-4 0-5
daftarlarining yuritilishi va holati
3 Og’zaki savol-javoblar, kollokvium va boshga nazorat 12 0-6 0-6

turlari natijalari bo’yicha

Mustagqil ta’lim topshiriglarining 0’z vagtida va sifatli
S | bajarilishi. Mavzular bo’yicha uy vazifalarini bajarilish va 14 0-7 0-7
o’zlashtirishi darajasi.

6 | Yozma nazorat ishi yoki test savollariga berilgan javoblar
Jami JN ballari: 35 17 18

“Metrologiya, standartlash va sertifikatsiva” fanidan yakuniy nazorat “Yozma ish” shaklida
belgilangan bo’lsa, u holda yakuniy nazorat 30 ballik “Yozma ish” variantlari asosida o’tkaziladi.
Agar yakuniy nazorat markazlashgan test asosida tashkil etilgan bo’lib, fan bo’yicha yakuniy

nazorat “Yozma ish” shaklida belgilangan bo’lsa, u holda yakuniy nazorat quyidagi jadval asosida
amalga oshiriladi '

Yakuniy nazorat ballari
Ne Ko’rsatkichlar O’zlashtirish
Maks S
oralig’i
1 Fan bo'yicha yakuniy vozma ish nazorati 6 0-6
2 Fan bo’yicha yakuniy test nazorati 24 0-24
Jami 30 0-30

Yakuniy nazoratda “Yozma ish”larni baholash mezoni

Yakuniy nazorat “Yozma ish” shaklida amalga oshirilganda, sinov ko’p variantli usulda
o’tkaziladi. Har bir variant 4 ta nazariy savol va 1 ta amaliy topshiriqdan iborat, Nazariy savollar
fan bo’yicha tayanch so’z va iboralar asosida tuzilgan bo’lib, fanning barcha mavzularini 0’z ichiga
qamrab olgan.

Har bir nazariy savolga yozilgan javoblar bo’yicha o’zlashtirish ko’rsatkichi 0-5 ball
oralig’ida baholanadi. Amaliy topshiriq esa 0-10 ball oralig’ida baholanadi. Talaba maksimal 30
ball to’plashi mumkin.

Yozma sinov bo’yicha umumiy o’zlashtirish ko’rsatkichini aniqlash uchun variantda berilgan
savollarning har biri uchun yozilgan javoblarga qo’yilgan o’zlashtirish ballari qo’shiladi va yig’indi
talabaning yakuniy nazorat bo’yicha o’zlashtirish bali hisoblanadi.
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2. O°TILAYOTGAN FANNING ASOSIY NAZARIY MATERIALLARI
2.1. Maruzalar matni

Mavzu: MYETROLOGIYA VA TEXNIK O’LCHOVLAR
Reja:
1. Metrologiya to’g’risida tushuncha.
2. O’Ichov birligini ta’minlash tizimi.
3. O’Ichov vositalari.
4. O’1chash usullari.
5. O’Ichash asboblarining asosiy parametrlari.

Tayanch so’zlar va iboralar: metrologiya; o’lchash; o’lcham; etalon; nisbiy; absolyut; vosita ; bevosita;
birlik; aniglik; xatolik; texnik o’lchash. o’zaroalmashuvchanlik; tashqi, ichki, fo’lig, qisman, funksional
o zaroalmashuvchanlik; o’lcham; nominal, haqiqiy va chegaraviy o’lchamlar; joizlik (quyim) ; chegaraviy
og ishlar; kvalitet; joizlik birligi; joizlik birligi soni.

O’zaroalmashuvchanlik deb, mahsulot, uning gismlarining yoki boshga narsalarning ma’lum ko’rsatkichlari
va xususiyatlari bo’yicha shu singari mahsulot nusxalari bilan o’zaro almashish imkoniyatlariga aytiladi.
O’zaroalmashuvchanlik baholanish ko’rsatkichlari asosida to’lig, gisman, tashqi, ichki va funksional
o’zaroalmashuvchanliklarga bo’linadi. Xalg xo’jaligida, ishlab chigarishda to’la o’zaroalmashuvchnlik
qoidalaridan keng foydalaniladi. Bu qoidalar mahsulotga qo’shimcha ishlov berilmasdan magsad uchun
to’g’ridan-to’g’ri  foydalanish imkoniyatini beradi. O’zaroalmashuvchanlik talabiga javob berish uchun
mahsulotning barcha funksional xususiyatlari bo’yicha texnik talablarda belgilab qo’yilgan oraligda bo’lishi
kerak. Mahsulot ko’rsatkichlarining anigliga qo’yilgan talablarning bajarilishi o’zaroalmashuvchanlikga
erishishning eng asosiy shartlaridan biridir. O’zaroalmashuvchanlik qoidalari mahsulotni loyihalash, ishlab
chigarish va undan foydalanishda detallar, gismlar va butun mahsulotning o’zaro almashuvchanligini ta’minlash
uchun xizmat giladi. Mahsulot, uning gismlari va detallari o’zaroalmashuvchan bo’lishi mumkin.

To’liq o’zaroalmashuvchanlik deb, mahsulot, uning gismlarining yoki boshga narsalarning ma’lum
ko’rsatkichlari va xususiyatlari bo’yicha shu singari boshga mahsulot nusxalari bilan qo’shimcha mexnat
sarflamasdan to’g’ridan-to’g’ri o’zaro almashish imkoniyatiga aytiladi.

Obyektning to’liq o’zaroalmashuvchanligini ta’minlash, uni ishlab chigarish va undan foydalanishda bir
gancha yutuglarga erishishga sharoit yaratadi:

- mahsulot detallari va boshqga gismlarini o’zaro bog’liq bo’lmagan sexlarda ishlab chigarib, mahsulotni
yig’ishni boshga bir sexda tashkil gilish mumkin bo’ladji;

- yig’ish jarayoni soddalashadi va bu ish yuqori saviyaga ega bo’lmagan ishchilar tomonidan detallarni
to’g’ridan-to’g’ri tutashtirishga keltiriladi;

- yig’ish jarayonini aniq me’yorlanishi, ishni patokda tashkil gilish va avtomatlashtirish imkoniyatini
yaratadi;

- zavodlar yuqgori darajada mutaxassislashib, ular o’rtasida yuqori

samaradorlikga ega bo’lgan hamkorlik o’rnatilishi mumkin bo’ladji;

- mahsulotni ta’mirlash ishlari soddalashadi, chunki har ganday ta’mirlash ishlari, ishdan chiggan detalni
zahiradan yangi yoki oldindan ta’mirlangan detal bilan qo’shimcha ishlov bermasdan almashtirishdan iborat
bo’ladi.

Qisman o’zaroalmashuvchanlik bo’lganida esa mahsulot yoki uning gismlari boshga shu singari mahsulot
nusxalari bilan almashtirilishi uchun qo’shimcha mehnat sarflab, uning xususiyatlarini moslashtirishni talab
giladi.

Mahsulotning tashqi o’zaroalmashuvchanligi deyilganda, uning ekspluatasion ko’rsatkichlari va
shuningdek tutashish yuzalarining o’lchami, shakli bo’yicha bo’ladigan o’zaroalmashuvchanlik tushuniladi. Bu
tushuncha yetralicha keng ma’noga ega bo’lib, ko’pchilik detal, uzel va agregatlarga xosdir.

Ichki o’zaroalmashuvchanlik mahsulotning ma’lum bir turi, mexanizm, agregatga xos bo’lishi mumkin va
ularga tegishli bo’lgan elementlarning aynan biror bir nusxa hajmida o’zaroalmashuvchanligini ta’minlaydi.
Masalan, podshipniklarning aylanuvchi sharik yoki roliklari ichki o’zaroalmashuvchanlikga ega bo’ladi. Shuni
ta’kidlash kerakki, har ganday obyektni ham qarash darajsi kengayib borishi bilan, uning fagat ichki
o’zaroalmashuvchanlikga ega ekanligini isbotlash imkoniyatlari yaggollasha boradi.

Ishlab chigarilgan mahsulotning o’zaroalmashuvchanlik ko’rsatkichi o’zaroalmashuvchanlik koeffisiyenti
bilan baholanadi va bu ko’rsatkich quyidagicha aniglanadi:

Ku= Tuaa/ T,
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bu yerda T4 -mahsulotga kiruvchi o’zaroalmashuvchan detallarni tayyorlash mehnat sarfi, soat;

T4 -mahsulotning barcha detallarini tayyorlash mehnat sarfi, soat.

Odatda Rossiya maxsus adabiyotlarida metall qirgish sanoatida o’zaroalmashuvchanlik qoidalaridan
foydalanish 1761 yil To’la va ma’lum vaqtdan keyin ljevsk qurol ishlab chigarish zavodlarida qo’llanilgan deb
ta’kidlanadi. Aslida esa o’zaroalmashuvchanlik qonun-goidalaridan foydalanish ko’p ming yillik o’tmish tarixiga
ega bo’lib, Misr piramidalari qurilishida, gadimgi Rim suv quvrlari yotgizilishida keng qurilganligi ma’lum.
O’zaro almashuvchanlikning ishlab chigarishdagi muxim axamiyatini odamlar o’sha gadim zamonlarda ham
anglab yetishgan.

O’zaroalmashuvchanlikni ta’minlashda xisobga olinishi zarur bo’lgan ko’rsatkichlardan biri maxsulot va
uning elementlarini xarakterlovchi parametrlarning o’lchamlaridir. Har ganday fizik kattaliklar ularning
o’lchamlari turlari va giymatlari bilan aniglanadi. O’lchamlar odatda nominal eng katta, eng kichik ruxsat etilgan
chegaraviy va haqigiy migdorlarga ega bo’ladi.

Odatda nominal o’lcham giymatlari standartlashtirilgan o’Ichamlar giymatlari gatorida mavjud bo’lgan
sonlardan ma’lum hisoblarga asoslangan holda tanlab olinadi.

Haqiqiy o’lcham deb, ruxsat gilingan xatolik bilan o’lchab aniglangan giymatga aytiladi.

Chegaraviy o’Ichamlar ikkita bo’lib, ular eng katta va engt kichik ruxsat etilgan chegaraviy o’Ichamlar deb
ataladi. Ta’kidlash joizki, o’zaroalmashuvchanlik qoidalari, o’lchash tushunchalari asosan geometrik o’lchamlar
misolida talgin gilinadi. Mashinasozlikda mexanizmlarning aosisy detallari ish yuzalari silindrik tuzilishga ega.
Shu sababdan, barcha tushunchalar asosan silindrik yuzalar o’zaro munosabatdan kelib chigib aniglanadi.
Nominal o’Icham teshik va val uchun D, va d, eng katta va eng kichik chegaraviy ruxsat giilngan o’lchamlar esa
tegishli ravishda D pnax, d maxVa D min, d min , bilan, hagiqiy o’lchamlar D,, dy bilan belgilash gabul gilingan. Ishga
yarogli detallarning hagigiy o’lchami chegaraviy ruxsat etilgan o’lchamlar oralig’ida yoki ularga teng bo’lishi
mumkin, ya’ni

Dmin SDxS Dmax,;
dmin < de dmax-

Nominal o’lcham bilan chegaraviy ruxsat gilingan o’lchamlar paramertning yuqorigi va pastki ruxsat
glingan og’ishlari (chetga chigishlari) orgali bog’langan bo’ladi.

Yugorigi ruxsat gilingan chetga chigish eng katta ruxsat gilingan chegaraviy o’lcham va nominal
o’lchamlar fargi bilan aniglanadi. (YeS, es). Quyi ruxsat gilingan chegaraviy og’ish eng kichik ruxsat giilingan
chegaraviy o’Icham va nominal o’lcham o’rtasidagi farq bilan aniglanadi (El, ei) Ular tegishli ravishda quyidagi
bog’lamlar yordamida aniglanadi:

teshiklar uchun- ES =D nax— Dy

EJ=D max_Dp;
vallar uchun- yes = d max— Dp;
ei=d min_Dp

Haqiqiy chetga chigish esa hagigiy o’lcham bilan nominal o’Icham frqgi sifatida aniglanadi:
E.x(e) =Dy—D,

Hisob nazorat va chizmalarni soddalashtirish magsadida detallarning ishchi chizmalarida nominal o’lcham
va uning o’ng tomonidagi teprog gismida ishorasi bilan yuqorigi chegaraviy og’ish, pastrog’ida esa quyi
chegaraviy og’ishi millimetrlarda keltirilib, o’Icham birligi ko’rsatilmaydi.

Misol: Mashinasozlik chizmalarida nominal o’Icham va chegaraviy og’ishlar millimetrlarda keltiriladi:

4270005 42 S0 42700 427008

Og’ishlar absolyut giymat jixatidan teng bo’lganida, o’lchamdan oldin +

belgisi orgali yoziladi:
60 +0,0260;  120°+20"
Agar chegaraviy og’ishlardan biri “O” bo’lsa u ifodada ko’rsatilmaydi:
420011 042 005

O’lchamlarning aniqlik darajasi, uning xaqigiy giymatlarini gabul kilish mumkin bo’lgan o’lchamlar
oralig’i ya’ni o’lcham joizligi Bilan baxolanadi. Joizlik (quyim) deb eng katta va eng kichik ruxsat gilingan
o’lchamlar o’rtasidagi farqga aytiladi. Joizlik (quyim) doim musbat kattalikdir va “T” harfi bilan
belgilanadi.(bosim)

TD: D max ~ Dmin =ES- Ej,
Tg=d max— dmin = €S —€I.

Joizlik  (quyim) maydonlarining grafik tasvirlanishini soddalashtirish magsadida ular shartli
to’rtburchaklar bilan belgilanadi. Bunda tutashmaning o’qi doim sxemaning pastida joylashgan deb gabul gilinadi.

Quyim maydonlarining grafikda tasvirlanishini soddaoashtirish magsadida,ular shartli to’rtburchaklar bilan
belgilangan. Bunda ko’rsatilgan yuza o’qi doim schemaning pastida joylashgan deb gabul gilinadi. Chegaraviy
og’ishlar “O” chizig’iga nisbatan ishorasiz xisobga olingan xolda, millimetrlarda ma’lum masshtabda keltiriladi.
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Nol chizig’i doim nominal o’Icham bilan bir chizigda yotadi. Bu chiziq “0-0” tarzida belgilanadi.

Musbat chetga chigishlar shu chizigdan yuqgoriga, manfiylari esa gabul gilingan ko’lamda pastga garatib
qo’yiladi Ya’ni joizlik har ganday fizik kattalikning aniglik me’yori bo’lib, o’lchamning eng Kkatta va eng kichik
chegaraviy ruxsat gilingan o’lchamlar yoki yuqorigi va quyi chegaraviy ruxsat gilingan og’ishlar o’rtasidagi
farqidir.

Joizlik grafik shaklida “joizlik maydoni” deb ataluvchi to’rtburchak ko’rinishda ifodalanadi. (12-rasm)

Masalan: Quyidagi teshik o’Ichami uchun barcha zaruriy parametrlarini hisoblang: @10 "%

-0,021
Teshikning nominal o’Ichami 10 mm
Yuqorigi va quyi chegaraviy og’ishlari tegishli ravishda- ES = +0,014 mm, EI =-0,021 mm
Chegaraviy ruxsat gilingan eng katta va eng kichik o’lchamlar- D . = D, +ES = 10 + 0,014 = 10, 014
mm., D nin = Dy + ElI =10 + (-0.021) = 9,979 mm.
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1.1-rasm. Teshikning joizlik maydoni

Teshik o’Ichamning joizligi- TD = ES — El = 0,014-(-0,021) = 0,014 + 0,021 = 0,035 mm. yoki TD =D pax
- D min = 10, 014-9,979 = 0, 035 mm.
Teshikning joizlik maydoni joylashish sxemasi (1.1-rasm)

O’Icham joizligini turli o’lchamlarga xisoblashda ularning sonini kamaytirish uchun mashinasozlikda
foydaoaniladigan barcha o’lchamlar o’lcham diapazonlariga, ular esa o’z navbatida Yana intervallarga bo’linadi.
Halgaro standartlash tizimi ISO takliflari asosida ishlab chigilgan me’yoriy xujjatlarda mashinasozlik amaliyotida
uchraydigan asosiy o’lchamlar quyidagi 5 oraliglarga bo’lingan: 0,01-0,1; 0,1-1; 1-500; 500-10.000; 10.000-
31.500mm.

texnologiyalarining o’ziga xosliklari, konstruktiv va metrologik muxitlar xisobga olinadi. Bu faktorlarni hisobga
oluvchi ko’rsatgich joizlik birligi (i) deb ataladi.

Umuman olganda joizlik migdori (T) quyidagi bog’lanish yordamida xisoblab topilishi mumkin:

T=al.i,
bu yorda, i- joizlik birligi, mkm;
a- joizlik birligini soni.

Yugorida ta’kidlanganidek, joizlik birligi (i) ishlov beriluvchi detalning avvalambor o’lchamiga bog’liq
bo’lib, shu ko’rsatgichga bog’liq bo’lgan faktorlarni hisobga oladi. Joizlik birligi soni (a), aksincha o’lcham
migdoriga bog’liq bo’lmaydi va o’lchamga qo’yiladigan nisbiy aniglik talablarini o’zida aks ettiradi. Bu me’yoriy
talab “kvalitet” tushunchasi bilan ifodalanadi. Bu atama fransuzcha “qualite”- so’zidan olingan bo’lib sifat
tushunchasini anglatadi.

Kvalitet deb, berilgan o’lchamlar oralig’idagi (masalan 1-500mm) barcha o’lchamlar uchun bir xil nishiy
giymatga ega bo’lgan (doimiy “a” giymatli) joizliklar yig’indisiga aytiladi. Berilgan biror kvalitetdagi aniglikning
o’zgarishi fgat nominal o’lchamga ega bo’ladi.

ISO taklifi asosida ishlab chigilgan joizlik va o’tkazishlarning yagona tizimda (JO’YaT) 19ta kvalitet
belgilangan bo’lib, ular aniqlik darajasining kamayishi ketma-ketligida quyidagicha ifodalanadi: 01; 0; 1; 2;
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ham undan kelib chigib belgilanadi. Kvalitetni xarakterlovchi nisbiy aniglik me’yori joizlik birligi soni (a),
berilgan kvalitetda o’lcham joizligi doimiysi bo’ladi.

Detallarga mexanik ishlov berish anigligini o’rganish asosida xalgaro 1SO tizimi joizlik birliklarini
xisoblash uchun quyidagi bog’lanishlarni tavsiya giladi:

1 mm dan 500 mm gacha bo’lgan o’lchamlar uchun

i=0,45/D +0,001D
500mm dan 10.000mm gacha bo’lgan o’lchamlar uchun
1=0,004*D+2,1.

Bu yorda D-joizlik, birligi aniglanayotgan har bir o’lchamlar intervalining o’rta geometrik qiymati.
Bog’lanishning ikkinchi gismi o’Ichash xatoligini hisobga oladi. Yuqorida keltirilgan formulalar yordamida
joizlik birligini aniglash va uning asosida joizlik gatorini tuzish uchun har bir o’lcham oralig’i (diapozoni) o’z
navbatida bir nechta intervallarga bo’linadi. Masalan, 1-500mm o’lchamlar diapozoni 13 intervalga bo’linadi.

Har bir o’Icham intervali o’rta geometrik giymati quyidagi formula yordamida aniglanadi:

D =~Dmin*Dmax,

bunda interval kattaligi shunday tanlanishi kerakki, uning chegaraviy giymatlari Dmax, Dmin bo’yicha
aniglangan joizlik birligi migdori (i), D bo’yicha aniglanganidan fagat 5-8% oralig’ida farglanishi mumkin.
Detallarning bir-biriga nisbatan qo’zg’aluvchan yoki qo’zg’almas tarzda yondashishi birikma hosil giladi.
Yondashish natijasida birkma hosil giluvchi yuzalar brikuvchi yuzalar deyiladi.

Birikmalarda biri ikkinchisiga kirib tutashma hosil gilishida tashgi va ichki yuzalar farglanadi. «Val» tashqi
yuzalarni belgilash uchun qo’llaniladigan atama, “teshik” esa ichki yuzalarni belgilash uchun gabul

gilingan atamadir. Asosiy va asosiy bo’lmagan val va teshiklar chegaraviy

og’ishlarining giymatlariga qarab bir-biridan farglanadi. Asosiy teshik deb, eng kichik ruxsat gilingan
chegaraviy chetga chigishi nolga teng bo’lgan tutashmalar gabul giilngan. Asosiy val deb eng katta ruxsat
gilingan chegaraviy chetga chigishi nolga teng bo’lgan val gabul gilingan. Asosiy bo’lmagan teshik va vallarda
har ikkala chetga chigish real musbat yoki manfiy giymatlarga ega bo’ladi.

Nominal o’Icham bilan chegaraviy ruxsat etilgan o’lchamlar chegaraviy ruxsat etilgan og’ishlar orgali
bog’lanadi. Chegaraviy ruxsat etilgan og’ishlar deb, parametr giymatining nominal o’lchamga nishatan mumkin
bo’lgan eng katta va eng kichik og’ishlari giymatiga aytiladi. U holda

D max= Dy + ES, D min=D, + EJ,

Vallar uchun dpax = Dp+ es, d min = D, + €i, bu yerda ES, es va EJ, ei- tegishli ravishda teshik va vallarning
yuqorigi va quyi chegaraviy ruxsat etilgan og’ishlarning giymatlari.

Haqiqiy og’ish esa haqigiy o’lcham bilan nominal o’lcham fargi ko’rinishida aniglanadi, teshiklar uchun E,
= Dy — Dy, vallar uchun ye, = d,—d,

Har ganday o’lcham anigligi, uning chegaraviy ruxsat gilingan og’ishlari fargiga teng bo’lgan joizlik
migdori bilan baholanadi va bu migdor quyidagicha aniglanadi. Teshiklar uchun- TD = ES —El =D 1o - D min,

vallar uchun- Td = es- ei = d max- d min

Metrologiya va texnik o’lchash - ishlab chigarish anigligini ta’minlash va maxsulot sifatini yaxshilashda
muxim axamiyatga ega bo’lib, metrologik xizmatni to’g’ri yo’lga qo’yish, xalq xo’jaligi tarmogqlarini tizimli
rivojlantirishning asosiy shartlaridan biridir.

Metrologiya — fizik kattaliklarni o’Ichash, bu Kkattaliklarning birligini ta’minlash usullari va vositalari,
hamda talab gilingan o’lchash anigligini olish usullari to’g’risidagi fandir.

Metrologiyaning asosiy vazifasi fizik kattaliklar, davlat etalonlari, namunali o’lchash asboblarini
belgilash, o’lchash nazariyasini, metodlarini, vositalarini, nazorat va o’Icham birliklarini baholash usullarini ishlab

chigish, o’lchash asboblarining holatini baholash va o’lcham birliklarini  etalonlardan  ishchi
0’lchov asboblariga es _————
0 +
A vV 7 7 7 //
Td ey )
uzatishlardan * iboratdir.
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1.2-rasm. Joizlik maydonlarining sxematik ifodalanishi: a-val uchun; b-teshik uchun

Fizik kattaliklar amaliy yo’l bilan aniglanadi. Aniglashda texnik vositalardan foydalaniladi. O’lchash
natijasida fizik kattalikning miqdori aniglanadi.
0=q'U,
bu yerda g- gabul gilingan birlikda olinadigan fizik kattalikning son migdori; U - fizik kattalik birligi.
O’Ichash natijasida aniglangan kattalik haqgigiy o’lcham deb ataladi.
Ba’zi paytlarda hagigiy o’lchamni aniglashga ehtiyoj yo’q. Bu hollarda Kkattalikning giymati talab gilingan
oraligdami yoki chetga chigganligi aniglanishi kifoya, ya’ni:
QcTyokiQaT,
bu yerda T —o’lchamning ruxsat gilingan o’zgarish oralig’i(o’lchamning o’zgarish joizligi migdori).
O’Ichov birliklarini ta’minlovchi davlat tizimi metrologik ta’minotning uslubiy asosi bo’lib xizmat giladi.
Asosiy me’yoriy texnik hujjat - davlat standartlari xisoblanadi. Xalgaro o’lcham tizimining (SI) takliflariga
tayanib tuzilgan standartlar metrologik xizmat asosiy qo’llanmadir. Sl tizimi bo’yicha asosiy o’lchov birliklari
sifatida quyidagilar gabul gilingan: uzunlik-metr (m), massa —kilogramm (kg), vaqt —sekund (s), elektr toki
kuchi- Amper (A), termodinamik xarorat-Kelvin (K), yorug’lik kuchi —kandela (kd), modda migdori —mol (mol),
go’shimcha birliklar sifatida burchak o’lchamlari radian va steradianlar gabul gilingan. Boshga barcha fizik
kattaliklarning birliklari, ularning yuqorida sanab o’tilgan asosiy birliklar bilan bog’lanish formulalardan
foydalanib keltirib chigariladi. Masalan: 1N = 1kg.m / s°.
Me’yorlangan metrologik ko’rsatkichlarga ega bo’lgan va o’lchash ishlarida qo’llaniladigan texnik
qurilmalar o’Ichash vositalari deb ataladi.
Etalon —rasmiy dasdiglangan va ishlash o’lchov asboblariga tekshirish tizimi orgali o’lchamlarni uzatish
vositasidir.
Zarur bo’lgan miqdorlarni hosil gilish uchun foydalaniladigan o’lchash vositalari me’yoriy o’lchash
vositalari deyiladi (toshlar, paralel ko’ndalang yuzali tugal plitalar, kondensatorlar va h.k).
Namuna o’lchash asboblari ishchi o’lchash asboblarini solishtirib tekshirish uchun xizmat giladi. Ishchi
o’Ichash vositalari bevosita o’lchash uchun qo’llaniladigan asboblardir. Etalondan ishchi asboblarga o’lcham
birligini uzatish belgilangan bosgichlar bo’yicha ma’lum ketma-ketlikda amalga oshiriladi.
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2.1-rasm. O’lchash birligini etalondan ishchi o ’Ichash asbobiga uzatish sxemasi
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O’Ichash usullari (GOST 16263-70) fizik prinsiplar va vositalarning qo’llanilishiga garab quyidagilarga
bo’linadi: bevosita, bilvosita, obsolyut, nisbiy, defferensial, kompleks, kontaktli va kontaktsiz.

Agar, parametr Kkattaligi o’Ichash asosida to’g’ridan-to’g’ri aniglansa, bu bevosita o’lchash usuli deyiladi.
Kattalikni aniglashda asbob ko’rsatkichi va ma’lum bir fizik bog’lanishdan foydalanib hisoblansa, bilvosita
usuldan foydalanilgan bo’ladi.

Absalyut usuldan foyladanilganda kattalik to’g’ri o’lchab aniglanadi (shtangensirkul, mikrometr, leneykalar
yordamida o’lchamni aniglash). Nisbiy usuldan foydalanganda esa olingan natija oldindan belgilangan kattalik
bilan solishtirib aniglanadi.(nutromer yordamida o’Ichash)

Difforinsial usulda mahsulot ko’rsatkichlari alohida —alohida o’lchanadi. Kompleks usulda o’lchanganida
esa mahsulot sifati ko’rsatkichini yoki boshga turdagi bir nechta ko’rsatkichlarini umumlashtirib aniglanadi.

O’Ichash asboblari ularning metrologik ko’rsatkichlari bilan xarakterlanadi. O’lchash asboblarining asosiy
parametrlari jumlasiga shkala bo’limlari oralig’i uzunligi, bir-biriga yondashgan shkalaning ikki belgisi (shtrixi)
oralig’idagi masofa, shkala bo’limi bahosi-yondosh belgilariga to’g’ri keluvchi o’lchamlarning fargi kabi
ko’rsatkichlar kiradi.

Graduirovka xarakteristikasi—o’Ichov asbobining bosh va oxirgi o’Ichash oraliglari o’rtasidagi munosabati
bilan aniglanadi.

Ko’rsatish diapazoni eng katta va kichik o’lchash imkoniyatlari oralig’idir.

O’Ichash diapozoni — ruxsat gilingan xatolik bilan o’Ichash oralig’idir.

O’Ichash asbobini qo’llashning normal sharoiti — o’Ichashga ta’sir giluvchi faktorlar nominal giymatga ega
bo’ladi. Masalan: normal xarorat t° 20°S, ish xarorati t° esa 20+1° O’Ichash asbobi sezgirligi-asbobning ko’rsatish
fargini, shu fargni keltirib chigargan o’lchamlar fargiga nisbati bilan baxolanadi. Masalan: agar 100 mmli
miqgdorni o’lchashda A,=0,01mm o’zgarish asbob strelkasining AlI=10mm o’zgarishiga olib kelsa, asbobning
absolyut sezgirligi

S=Al /A,=10/0,01=1000 bo ladi.

Uzunlik o’lchamlari meyorlari: uzunlik o’lchamini xosil gilish uchun sanoat ishlab chigarilishida shtrixli va
tugal uzunlik meyorlari qo’llaniladi.Shtrixli uzunlik meyorlari namuna, lineyka, ruletka, xisob elementi mavjud
shkala ko’rinishida bo’ladi. Yassiparallel tugal yuzali uzunlik meyori po’lat va qattig qotishmalardan
tayyorlangan bo’lib parlelepiped ko’rinishidagi 100mm gacha uzunlikka ega bo’lgan plastina va brusoklar
majmuasidan tashkil topgan bo’ladi. Bu plitalar yordamida o’lchamlari 0,001 mm ga farglanadigan keng o’Icham
oralig’idagi bloklarni xosil gilish mumkin.

Burchaklarning prizmatik meyorlari mavjud bo’lib ular va ulardan yig’ilgan bloklar yordamida mexanizm,
mashina va ularning detallarida mavjud burchaklar nazorat qgilib boriladi.

O’Ichash vositalarining stabilligi vaqt bo’yicha metrologik ko’rsatkichlaring doimiyligi bilan baxolanadi.

O’Ichash asboblari ularning o’lchanuvchi obyekt bilan bo’ladigan munosabatiga garab, kontaktli va
kontaktsiz turlarga bo’linadi. Kontaktli o’lchash asboblarining muhim ko’rsatkichlaridan biri o’Ichash kuchi. Bu
kuch o’Ichash asbobi bilan o’Ichanadigan yuza o’rtasida hosil bo’ladi.

O’Ichash xatoligi-o’lchamning hagigiy va o’lchash natijasida aniglangan giymatlari o’rtasidagi farqdir.

Etalonlar o’lchash va nazorat asboblarining aloxida turini xosil giladi.. Ular umumdavlat va xalgaro
ko’lamda fizik kattaliklarni gayd gilish va o’Ilchov birliklarining doimiyligini saglash uchun xizmat giladi.
Uzunlik birligi “metr” etaloni sifatida 1650.763,73 ta yorug’lik to’lginlari olingan. Yangi ta’rif bo’yicha 1metr
qilib — yorug’likning vaakumda 1/ 2997924,58 sekundda bosib o’tgan yo’li tushiniladi va hakozo.

Sanoatda uzunlikni gayd qilish magsadida shtrixli va tekis yassi yuzali o’lchash vositalari (me’yor)
qo’llaniladi.

Universial asboblar turlicha geometrik parametrlarni o’lchash uchun qo’llaniladi. Maxsus asboblar esa
alohida olingan paramertlarni o’Ichash uchun mo’ljallangan bo’ladi.

Universal o’lchash asboblariga shtangen va mikroasboblar kiradi.

O’Ichash kallakchalari — mexanik qurilma bo’lib, ko’pchilik o’Ichash ashoblarida tashkil etuvchi bo’lib
xizmat giladi.

Optik-mexnik asboblar sanoatda ko’p qo’llanilib, o’zining yuqori anigligi bilan ajralib turadi.

O’Ichash vositalarini tanlash har-xil faktorlarni hisobga olgan holda amalga oshiriladi. Ulardan muhimlari
ishlab chigarish ko’lami (donalab, seriyada hamda ommaviy) va o’Ilchash anigligi darajasi qo’yiladigan talab
xisoblanadi. Ishlab chigarish ko’lami o’lchash asbobining turi va ish unumdorligini belgilaydi. Donalab ishlab
chigarishda—universial, seriyalab ishlab chigarishda—maxsus va ommaviyda- mexanizasiyalashgan va
avtomatlashgan o’Ichash asboblari qo’llaniladi.

Shuning bilan bir gatorda maxsulotning konstruktiv shakli, nazorat giluvchi paramertlar soni, o’Ichamlari
va massasi ham o’lchov vositalarini tanlashga bevosita ta’sir giladi.

Har bir parametr uchun o’lchash asbobini tanlashda o’lchashda ruxsat gilingan xatolik hal giluvchi
ahamiyatiga egadir. Detallarni ishga yaroqglilik chegaralari ham parametrlarning muhim ko’rsatkichi xisoblanadi,
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chunki o’Ichashda ruxsat gilinadigan xatolik detalni tayyorlash anigligiga qo’yilgan talablarga bog’liq bo’ladi. Bu
esa 0’z navbatida nominal o’lcham va kvalitetga bog’liq.dir (T=a.i).

berishlar uchun 20 % ni tashkil giladi. Bu xatolik to’satdan xosil bo’luvchi tizimli va boshqga sababga bog’liq
bo’lgan hamma xatoliklarni o’z ichiga oladi. O’lchashda hosil bo’ladigan hatolik, standart bilan o’lcham uchun
ruxsat giligan (yuqorida keltirilgan) xatolikning 0,6 gismidan oshib ketmasligi kerak.

NAZORAT SAVOLLARI:

O’zaro almashuvchanlik tushunchasi.

O’zaro almashuvchanlik turlari.

To’liq o’zaroalmashuvchanlik va uning axamiyati.
O’Ichamlar va ularning turlari.

Nominal o’lcham.

O’Icham joizligi va uni xisoblash.

Kvaliten tushunchasi.

Joizlik maydoni va uning sxematik ifodalanishi.
9. Metrologiyaning vazifasi.

10. Sl tizimida asosiy fizik kattaliklar birligi.

11. O’Ichash vositalarining turlari.

12. Etalonning vazifasi.

13. O’Ichash usullari.

14. Nisbiy o’lchash usuli.

N bwNE
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Mavzu: O’ZBEKISTON RESPUBLIKASIDA DAVLAT STANDARTLAShTIRISh TIZIMI

Reja:

1. Standartlash xagida umumiy tushuncha.
2. Standart turlari.

3. Standart kategoriyalari.

4. Standartni ishlab chigish bosqgichlari.

5. Xalgaro standartlar.

6. Standartlashning uslubiy asoslari.

Tayanch so’zlar va iboralar: Standart; standartlash; komitet; kategoriya; tur; xalgaro; bosqich; texnik;
soxa; korxona; afzallik; qulaylik; uslub; tizim; material; nazorat; progressiv; optimal; parametr; progressiya;
taklif; o’lcham.

Standartlashning asosiy atama so’zlari mezonlari JSOning standartlashning ilmiy asoslanishini o’rganuvchi
komiteti tomonidan belgilab berilgan.

Standartlash- bu barcha manfaftdor tomonlarning extiyojini xisobga olgan xolda umumiy goidalarni ishlab
chigarish va qo’llashdir. Standartlashda qo’yiladigan asosiy vazifa ma’lum yo’nalishdagi faoliyatni tartibga
solishdir. Standartlash fan va texnikaning oxirgi yutuglariga asoslanib xozirgi zamon va kelajak taraqgiyotini
xisobga olgan xolda amalga oshiriladi.

Standartlash tarifidan ko’rinib turibtiki, bu faoliyat rejali bo’lib bu jarayonda ishlab chigilgan maxsulotning
sifati igtisodiy optimal giymatga ega bo’lib ish yurogi unumdorlikga ega bo’lishi ta’minlanishiga garatilgan.

Standart meyoriy texnik xujjatdir (standartlanishi lozim bo’lgan obyoktga tallugli) meyor, qoida,
talablarning (muammo) mutasadi korxonalar tomonidan tasdiglangan. Standartlar barcha manfatdor tomonlarning
gizigishi ni bir xil darajada himoyalashi kerak. Ularga rioya gilishda ishlab chigaruvchi va istemolchi manfaatdor
bo’lishi kerak. Standartlar material tabiatiga ega bo’lgan obyektlar (mashina, mexanizm, detal va h.k) va Meyer,
talab vash u singari tashkiliy masalalarni yechuvchi tizimlar uchun ham yaratiladi. Standart odatda takrorlanuvchi
obyektlarni ishlab chigarish, foydalanish va boshgarish uchun yaratiladi. Umuman olganda standartlar negizida
o’zaro- almashuvsanlik mezonlari yotadi.

Texnik ta’lab —meyoriy texnik xujjat bo’lib maxsulot, material va boshga narsalarga qo’yiladigan ta’lablar
yig’indisidir. Texnik talablar maxsulot yangilanish muddatini xisobga olib tuziladi va zaruriyat bo’lganda
yangilanadi.
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3.1-rasm. Obyektni standartlash tizimi.

Standartlash va standartlarning xalq xo’jaligidagi axamiyati zaruriy darajada rivojlantirish va foydalanish
samaradorligini boshgarish magsadida Davlat standartlash tizimi (DTS) faoliyat ko’rsatadi. Standartlar
kategoriyalari: Davlat standarti, Respublika standarti (qoraqalpog’iston), soxa standarti, korxona standarti, xalqaro
standart ularning ta’riflari.

Standartni ishlab chigish olti bosgichda olib boriladi:
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1. Texnik vazifani tuzish, standartni ishlab chigishni tashkil qilish;

CTaHAAPTAALWHUHT UIMUIA TEXHUK NPUHCUNK (Hernsm).
- | w
v v
Tusnmnmnmk CDVHKLI.VI*Han Nnmuit TeXHMK MaTtepuannap
Tondacu y3apo Komaacu (npuHumn) HUHT MUHUMaN
(MpuHcunu) anmallysdaHamK capdaaHu
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] Adsannug komaacu
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nBa 60F}1I/IK,I'IVII'I/I Ba
onTumannurun mocnurm
3.3-rasm. Standartlash prinsiplari.
2. Standart loyixasini ishlab chigish va tagriz uchun targatish;
3. Taqrizlarni o’rganish va oxirgi (2 yoki navbatdagi) variantda tuzish;
4. Standartni tayyorlash, manfaatdor tomonlar bilan kelishish va tasdiglashga berish;
5. Ko’rib chiqish, tasdiglash va ro’yxatdan o’tqazish;
6. Standartni chop ettirish.
CraHgapTt/jaw ycaybnapum
Komnnekc ctaHgapTaaly < »| Anoxuaa obbekTnapHu CTaHAapTAaW
WnEoD cTaHaapTAaLl | | XanKapno KoMNAeKC MaKCaAHWM CTaHAanTAALL
CTaHAapTNapHM KYANaL, ynapra puos KUAKMLIHU Ha3opaT KUAULL, YNapHU KaiTa KYprb YnMKULL.
CTaHAAPTNAPHMHT UKTUCOAMI CaMapafopAUIMHI aHUKAAL

v
3.4-rasm. Standarlash uslublari.

Standartlarni gayta ko’rib chigish, standartlar vazirligi va soxa mutaxassislari tomonidan kamida 5-yilda 1
marotaba gayta ko’rib chigiladi va zamonaviy ta’lablarga javob bermagan xolda Davlat standartlash komiteti
tomonidan gayta ishlab chigariladi.

Davlat standartlari ishlab chigilishida halgaro standartlash tashkilot va takliflar keng qo’llaniladi. Barcha
davlatlarning shu asosda standart ishlab chigishni maxsulotlarning funksional o’zaro almashuvchanligini
ta’minlaydi va ulardan foydalanish samaradorligini oshiradi.

Dunyoda eng yirik standartlash tashkiloti JSO bo’lib u 1926 yilda tashkil etilgan. JSO o’z takliflari bilan
birga standartlar ham ishlab chigiladi. Bu standartlar asosida davlat standartlari halgaro alogalar vositasi sifatida
xam foydalaniladi. JSOning asosiy magsadi mol almashish, o’zaroxamkorlikda, ilmiy texnik va iqgtisodiy
faoliyatda xalgaro xamkorlikni yengillashtirish.

JSOning oliy organi bosh Assambliya 3 yilda bir marta keng o’tqaziladi. Bu yig’ilishda juda muxim
garorlar gabul gilinadi va tashkilotning Prezidenti saylanadi. JSO tarkibida ijrochi komitet, standartlashning ilmiy
asosini o’rganish komiteti, rivojlantiruvchi davlatlarga yordamlashish komiteti, Attestatsiya komitet iva 150 dan
ortiq texnik komitetlari mavjud bo’lib ular taklif va standartlar ishlab chigaradi:

(TK-1, TK-3, joizlik va o’tkazishlar, TK-25, “uskunalar *“, TK-35, “dastgohlar”va boshqalar.

JSO tartibiga bo’lim sifatida halgaro elektrotexnik komissiya kiradi. Uning vazifasi elektrotexntka,
radiotexnika va elektronika yo’nalishlarida standartlarni umumlashtirishdir.

Metrologiya bo’yicha 1875 yili tashkil topgan me’yor va og’irliklar bo’yicha xalgaro tashkilot mavjuddir.
Bu tashkilot komitetlari Halgaro birliklar tizimini (SI) ishlab chigdi. Bu nizom metril konvensiyaga kirgan barcha
davlatlar uchun umumiydir.

Standartlarning uslubiy asoslari.

Standartlar barcha ularga qo’yiladigan talablarga javob berishi uchun, quyidagi prinsplarga rioya gilgan
xolda ishlab chigilishi kerak.

1. Tizimlilik prinsipi xisobga olinganda ishlab chigilgan standart boshga standartlarni hisobga olgan xolda,
standartlanuvchi obyektni ham xar tomonlama o’rganish asosida yaratiladi.
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2. Komplekslilik va optimal chegaralanish prinsipi standartlash jarayonida standartlanuvchi obyektga ta’sir
etuvchi barcha elementlar xisobga olinadi, standartlash tizimi maxsulotning loyixalanishi, ishlab chiqarilish va
foydalanish bosgichlarini o’z ichiga oladi.

3. Standartlarning progressivligi va optimallik prinsplari.Standart tomonidan qo’yiladigan talablar jaxonda
xan va texnika qo’yiladigan zamonaviy talablarga mos bo’lishi kerak.

4. Funksional o’zaro-almashuvchanlikni ta’minlash prinsipi rbyektdan foydalanishda qo’yiladigan muxim
vazifalar.

5. Standartlarning o’zaro bog’lanish Prinsipi (yed izm, termik, opredeleniya it-d)

6. Standartlarni ishlab yaigishda ilmiy tadgiqot prinsipi har bir standart ishlab chigishda tajriba bilan birga
nazariy, eksperimental tadgigotlarga asoslangan bo’lishi kerak.

7. Afzallik prinsipi. Odatda detallarning tu o’lchamlari, birikma o’lchamlari, joizlilik, o’tqazishlar va
boshqga parametrlar bir vaqtning o’zida sanoatning bir neyaa soxalari uchun standartlashtirilib, bu ko’rsatkichlar
juda keng diapozonni o’z ichiga oladi. Maxsulotlarning o’zaro almashuvchanligini oshirish, o’lchov turlarini
kamaytirish, maxsulot turini kamaytirish, o’lchovli girgish asboblari turini kamaytirish, uskuna, kabellarning
turini kamaytirish magsadida afzalligi prinsipidan foydalaniladi. Prinspga asosan foydalaniladigan parametr uchun
bir necha afzallik gatorlari tuziladi. Afzallik qatorlari shunday tuziladi, foydalanishda ulardan birinchisi
ikkinchisidan, ikkinchisi uchinchisidan afzal deb topiladi.

Diametr o’lchamlari, metrli rezba gadami, normal burchak gatorlari, silliq toza yuza tutashmalari giymati
shu prinsp asosida tuziladi.

Mashina va mexanizmlarning parametr va o’lchamlarini tizimlashda afzallik gatorlaridan foydalanish
muxim axamiyatga ega. U afzal sonlar gatorini qo’llashga asoslangan. Ko’pincha geometrik progressiya
gonuniyatlari asosida qurilgan afzallik gatorlaridan foydalaniladi. Geometrik progressiya asosi qilib “¢” olinadi.

Masalan: ¢, =2 va ¢,=1,6 progressiyalar quyidagi ko’rinishda bo’ladi:

1;2;4;8;16; 32 vax.k. 1; 1,6; 2,5; 4,6; ...

Eng qulay geometrik progressiya sifatida , gatorida 1 soni bo’lgan va (pF% bo’lgan yig’mani olish
mumekin. JSO taklifi asosida quyidagi “@” giymatga ega bo’lgan 4 ta asosiy o’qli gator gabul gilingan.
¢1=23/10 =1,5849~ 1,6 — R5 qatori uchun
¢,=910 =1,2589 ~ 1,35 — R10 gatori uchun
0:=210=1,1220~1,2 — R20 gatori uchun
Q4= 910 =1,0593~1,06— R40 gatori uchun

Ba’zi bir asoslangan xollarda shuningdek ¢ = 8910 ~ 1,03 — R80ni qo’llashga ruxsat bariladi.

JSOning taklifiga asosan amaliyotda gatorlarning yaxlitlangan giymat sonlarini qo’llash tavsiya etiladi.

Radiotexnikada halgaro elektrotexnik komissiya tomonidan tuzilgan qatorlar qo’llanilib o’larning asosi
quyidagicha xisoblanadi:

Yes- o= ?{/E ; Yep,- 0= 1\2/E;
Ye6- 9=4/10 ; Ye24- =210

8. IIzgaruvchanlik (dinamik) prinsipi-davriy ravishda standart srayta kurrilib yangilanib turishi kerak.

9. Materialning nisbiy sarfi minimal bulishi Prinsipi.

5) Unifikasiya va agregatlash

1.Unifikasiya-umumlashtirish

2.Sistematizasiya - ma’lum tartib bilan joylashtirish. M: universalnaya disertichnaya klassifikasiya-UDK

UDK®62- texnika ; UDK621-0obshiyeye mashinostroyeniye i elektrotexnika;UDK621.3-elektronika.

3.Simplifikasiya-saralash-zarur bmlmagan milcham turlarini o’chirish yo’li bilan maxsulot turini
kamaytirish.

Simplifikasiyada obyektga xech ganday mukammallik kiritilmaydi.Imkon gadar mashina elementlari
ularning turlari bo’yicha kamaytiriladi.

4. Tipizasiya (turlash) —o’xshash jarayen va obyektlarni umumlashtirish.

5.Agregatlash

NAZORAT SAVOLLARI:

1. Standartlashning moxiyati.

2. Standartlashning xalq xo’jaligidagi axamiyati.

3. Standart turlari.

4. Standart kategoriyalari.

5. Xalgaro standartlarning standartlashdagi axamiyati.

6. Standartlarni ishlab chigish tartibi.
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Mavzu: JOIZLIK VA O°TQAZIShLAR

Reja:

Detal yuzalarining shakli va joylashish anigligini meyorlash tizimi.

Yuza chetga chigishlarining turlari.

Shakl va joylashishi va chetga chigishlarining yig’ma qiymati.

Joylashishning bog’liqli va mustaqil joizliklarilari.

Shakl va joylashish chetga chigishlarining aniglik meyorlari,chizmada shakl va joylashish chetga
chigishlarining belgtlanishi.

O’tqazishnigtutashmalarda hosil bo’lishi.

O’tqazish turlari, tizimlari.

O’tqazishning teshik va val tizimi.

O’tgazishlar tizimini tanlash mezoni.

Joizlik va o’tqazishlarni hosil gilishning yagona tizimi.

O’tqazish va joizliklarni shakillantirish prinsiplari

Joizlik va o’tqazishlarning chizmada ifodalanishi.

O’Icham joizliklarini chizmada ifodalashning maxsus usullari.

Tayanch so’z va iboralar: tutashma; tashqi yuza; ichki yuza; gamrovchi yuza; gamraluvchi
yuza;chegaraviy o’lchamlar; bo’shlig; taranglik; joizlik; chegaraviy o’lchamlar; joizlik maydoni; og’ishlar;
asosiy og’ish; asosiy teshik; asosiy val; o rtacha bo’shlig; o rtacha taranglik;teshik tizimi; val tizimi, geometrik
parametrlar; yuza; tekislik; tayanch; shakl; joylashish; aylanalik; tekislik; to’g’ri tiziglik; silindr; o’g;
yondashish; yig’'ma joizlik; mustaqil va bog ligli joizliklar; aniglik darajasi; nisbiy aniqlik darajasi; ishchi
chizma; chizmada shakl va joylashish belgilari.

Geometrik o’lcham va parametrlar o’rganilayotganida, ularning nominal va xagiqiy giymatlari farglanadi.
Detallardagi real yuza ularga ishlov berish natijasida xosil gilinadi. Shu tariga detallar va ularning elementlarining
nominal va real joylashishi farglanadi.

Chetga chigishlar yuzalarning o’zarojoylashishiga bog’liq xolda, yoki biror tayanch elementga nisbatan
aniglanadi (4.1-rasim). Tayanch deb- yuza yoki tayanch vazifasini .bajaruvchi yuzalar yig’indisi, 0’q, nuqta,
markazlarga aytiladi. Yuzaning tekislik bilan yoki berilgan yuza bilan kesishishidan xosil bo’lgan chizigga yuza
profili deyiladi. Real yuza va profillar ularning nominalidan farq giladi. Real shaklning nominal shakldan farqi
bulishi natijasida har-xil kesimlarda aniglangan detalning o’lchamlari bir-biridan farg giladi. Ko’ndalang
kesimdagi o’lchamning o’zgarishini R(¢) radius orgali aniglash mumkin. Bu kattalik nominal kesimning
geometrik markaziga nisbatan (0) aniglanadi. Bu o’Icham joriy o’lcham deb ataladi R;.

Detal yuzalarining shakl va joylashish anigligini meyorlash standartlashtirilgan parametrlar yordamida
amalga oshiriladi.

033 MVRKURCUMORALEN
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1-Rasm. Geometrik parametrning xar-xil tartibdagi chetga chiqishlari: o ’lchamning chetga chiqishi-0; ye-
yuza joylashishining xatoligi-1;shakIning chetga chiqishi-2; to ’lginsimonlik
3; yuza g 'adir-budirligi-4;
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Shaklning chetga chigishi va joizligi nominal va meyoriy shakil og’ishi, joizlik migdori bilan aniglanadi.
Yuza yoki profilningning real joylashishining nominal joylashishidan fargi, ularning chetga chigishlari deb
ataladi. Shakl chetga chigishiga to’lginsimon xatoliklar kiradi, yuza hadir-bedirliklari esa kirmaydi.

Yuza va profillarning xatolarini baxolash va meyorlashda asos qgilib urinma tekislik va profil tushunchalari
olingan.

Urinuvchi to’g’ri chiziq deb- shunday chizigga aytiladiki, ma’lum berilgan oraligda u real profilga uringan
bo’lib, uning eng uzoglashgan nugtasidan yuzagacha bo’lgan oralig minimal bo’lishi kerak (4.2.a-rasm).

Urinma aylana deb - tashqi profilga urinma gilib chizilgan minimal diametrli va ichki profilga urinma gilib
chizilgan maksimal diametrli aylanaga aytiladi(4.2.b,v-rasm).

Urinma tekislik deb-shunday tekislikka aytiladiki, u real tekislikka urinma bo’lib berilgan oraligda, uning
eng uzoq nuqtasidan real yuzagacha bo’lgan masofa minimal bo’ladi.
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2-rasm. Urinma fo g 'ri chizig va urinma aylana

Urinma silindr deb real tashgi yuzaga materialdan tashgarida o’tkazilgan minimal diametrli silindrga (4.4-
rasm) va real ichki yuzaga materialdan tashqarida o’tkazilgan maksimal diametrli silindrga aytiladi.

Shakl xatoligi urinma chizigdan real yuza, profilgachagacha bo’lgan eng katta masofa bilan aniglanadi (A).
Bu masofa urinma yuzaga berilgan oraligda o’tkazilgan normal bo’yicha aniglanadi.

Aylanalikdan chetga chigish joizligi ikki konsentrik aylanalar oralig’i bo’lib, ularning jylashishi bir-biridan
joizlik migdoriga farq giladi T. Aylanalikdan chetga chigishning xususiy turlari sifatida oval va organkalarni
ko’rsatish mumkin.( 4.3b, v-rasm)

Silindrlikdan chetga chiqish joizligi ikki konsentrik silindrlar oralig’i bo’lib, bir silindrning joylashishi
ikkinchi silindrning joylashuvidan joizlik miqdoriga T farq giladi.( 4.4.b-rasm) Silindrlikdan chetga chigishning
xususiy ko’rinishlari sifatida konus, bochka egarsimonliklarni ko’rsatish mumkin.( 4.4.g,d.ye-rasm)

&)

6)
4.3-rasm.Aylanalikdan shaki chetga chigishlar
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4.4-rasm. Silindrlikdan shakl chetga chigishlari
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To’g’ri chiziglikdan chetga chigish joizligi deb radiusi TEbo’lgan silindrik yuza bilan chegaralangan

oraliqga aytiladi.( 4.4.j-rasm)

Tekislikdan chetga chiqish joizligi —biri ikkinchisidan joizligik migdoriga T teng masofada joylashgan
parallel tekisliklar oralig’idir. Bu joizlik ma’lum oraliq (I) uchun beriladi. Yuzalar o’zaro joylashishining chetga
chigishi deb yuzalarning real joylashishining nominal joylashishga nisbatan og’ishiga aytiladi.

Bu baxolashda real yuza, profilning profil 0’qi, yuzasi, simmetriya tekisligi, markazi va boshga elementlari
sifatida urinma yuza va profillarning tegishli elementlari olinadi.
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4.5-rasm. Tekis yuzalarning shakil og ishlari.

Yuzalarning parallelikdan og’ishi, o’qlarning parallelikdan og’ishi, 0’q moasigidan chetga
chigish,simmetriklikdan chetga chiqish, o’qlar kesishishidan chetga chiqishlar o’zaro joylashish obyektlariga
misol bo’la oladi.

Shakl va joylashish chetga chiqishlarning yig’ma xosil bo’lishiga yuza yeki profil elementlar o’rtasida bir
vaqtning o’zida shakl og’ishi bilan o’zaro joylashish og’ishlari xam kuzatiladigan xollar uchun belgilanadi. Radial
va ko’ndalang urinishlar shu turdagi chetga chiqishlarga misol bo’la oladi.

Radial urinish profilining chetga chiqishi xamda real o0’qining tayanch o’qidan og’ishi natijasida kelib
chigadi.( 4.6-rasm)

Ko’ndalang urunish esa yuzaning notekisligi va yuzaning aylanish o’qiga nisbatan perpendikulyarlikdan
og’ishi natijasida xosil bo’ladi.

Tarny ¥4

T

4.6-rasim.Shakil va joylashishning yig 'maog 'ishi

Joylashishining bog’liglik va mustagil joizliklari bo’lishi mumkin. Bog’ligli joizlik deb yuzalar
joylashishiga, yuza tayyorlanish o’lchamlariga bog’liq xolda ularning o’zaro joylashishiga berilgan qujoizlikga
aytiladi. Chizmada bu joizlikning minimal giymati beriladi. Bu joizlik vallarning eng katta ruxsat gilingan
giymatidan ikkinchi chetga chigish chegarasigacha o’zgarish giymatlarigacha ko’payishi mumkin. Bu joizlik
detallarning yig’iluvchanligini xisobga olib belgilanadi.
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4.7-rasm. Teshiklarning o’q mosligiga berilgan joizlik.
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Bu yerda bog’liqli joizlik xar ikki tutashmada xosil bo’lgan bo’shliglar bilan bevosita alogador bo’ladi.

A S:*S..
2

Teshikning eng katta chegaraviy o’lchamlarida 15,045 va 25,652 ga (0,045+0,052)-0,5=0,047 0’z mosligi

Odatda bog’liqli xatoliklar kompleks kolibrlar yordamida tekshiriladi.

Shakl va joylashishning og’ishlari qiymatlari 16 aniqlik darajasi bilan belgilanadi: O’lcham joizligi va
shakl, joylashish joizliklari o’rtasidagi bog’lanishga bog’liq xolda uchta nisbiy joizlik aniqlik darajasi belgilangan:
A-(normal) nisbiy geometrik aniqligi (shakl va joylashish joizligi, o’lchov joizligining 60%ni tashkil giladi). V-
oshirilgan nisbiy geometrik (40); S-yuqori nishiy geometrik aniglik (25%).Silindrik, aylanish va profillar uchun
nisbiy geometrik aniglik A,V,Slar uchun 30,20 va 12% bo’ladi. Buning boisi shakl yuqorida keltirilgan shakl
chetga chiqishlari radius bir yuzalari uchun berilgan, o’lcham joizliki esa diametr ikki yuzalar uchun beriladi.

SO [

4.8-Rasm. Joylashish og 'ishlarining belgilanishi.

Bu joizliklar faqat ularning qiymati o’lcham joizligidan kichik bo’lishi belgilangan xolda ko’rsatiladi.
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4.9-Rasm. Joylashish og 'ishlarining chizmada belgilanishi

Chizmalarda shakl va joylashish joizliklarining belgilanishi maxsus formada keltiriladi. Birinchi navbatda
chetga chigish belgisi, ikkinchi navbatda uning migdori va uchinchi-baza tayanch elementi ko’rsatiladi. Tayanch
bilan joizlik gaysi elementga nisbatan aniqlanganligi belgilanadi. Ramkani maxsulotning kontur chizig’i bilan
yoki chiqarilgan chiziq bilan tutashtiriladi.

Tayanch goralangan uchburchak bilan belgilanadi va joizlik ramkasi bilan tutashtiriladi (4.9.a). Ko’pincha
tayanch xarf bilan belgilanadi va goralangan uchburchakka ulanadi. (4.9.b). Agar tayanch sifatida 0’q olinsa yoki
simmetriya tekisligi olinsa u paytda uchburchakni o’lcham chizig’i oxirida ko’rsatiladi. (4.9.v). Agar joizlik ikkita
bir xil yuza uchun berilsa uchburchakni strelka bilan almashtirish mumkin(4.9.v).

Bog’ligli joizliklar ko’rsatilganda ularning qismatidan keyim (m) belgisi keltiriladi yoki bazaviy yuza
belgisidan ketgan, yoki belgisiz keltiriladi.

O (#0,04m | A //© 90,04 | mA O |¢0,04 |m O [@0,04m| Am O (@0,0dm m
N 4 | / %

a) b) V) 9) d)

Bu yerda joizlik ko’r- Bu yerda joizlik bazoviy ~ Bu yerda joizlik ko’rsa-
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satilgan yuza o’lchamiga yuza o’lchamiga bog’liqdir tilgan va tayanch yuza o’l- bog’liq .

4.10-rasm. Bog’liqli og’ishlar joizligining belgilanishi

//E‘ %\ L~ |a

a) b)
4.11-rasm. Yig'ma joizliklarning belgtlanishi

Shakl va joylashish joizliklarining shartli belgilanishi:
shakl joizliklari: te’g’ri chiziglik joizliki
/__/tekislik joizligi
o- aylana joizlik
o-silindrlar
= -uzun kesim joizligi
joylashish joizliklari:
|| -parallellik joizligi
L_perpendtkulyarlik
0-0’q mosligi
[-I-simmetriyalik
u-pozisiya (xolat)
X -o’qlar kesishi
yig’ma joizliklar:
- pmdial, ko’ndalang va berilgan yo’nalish bo’yicha yurish joizliklarida
- to liq radial va ko’ndalang yurish joizligi

hrllgan yuza joizligi.

O’tqazish turlari va tizimlari

Detallarda turli yuzalar mavjud bo’lib, ular qurilmalarinng ishlash jarayonida turli vazifalarni bajaradi.
Ularning bajaradigan vazifasi, mavgyeiga garab turlicha guruhlanishi mumkin. Asosiy, asosiy bo’lmagan, tashqi
va ichki, tutashuvchi va tutashmaydigan yuza turlari shular jumlasidandir.

Qurilmada detallar o’rtasidagi munosabatni xarakterlashda tutashuvchi yuzalarning ahamiyati kattadir.
Tutashuvchi yuzalar — ichki yoki undan ortiq detallarning yig’ilishi natijasida, bevosita kontaktda bo’luvchi
yuzalardir. Odatda tutashuvchi yuzalar tashqi va ichki bo’ladi. Ular tegishli ravishda “val” va “teshik” atamalari
bilan nomlanadi. “Tashgi yuza” uning bilan kontaktda bo’luvchi yuzaga ichki tomonidan yondoshsa, ichki yuza
tashgiyuzaga tashqgi tomonidan yondoshadi. Tashgi va ichki yuzalar ba’zi paytlarda mos ravishda gamraluvchi va
gamrovchi deb ham nomlanadi.

Bu tutashuvchi yuzalarning o’zaro kontaktda bo’lishi tutashmaning shakllanishiga olib keladi. Tutashmalar
esa, tutashuvchi yuzalarning bir-biriga nisbatan xarakatlanish imkoniyatlari yoki qo’zg’almaslik darajasi bilan
xarakterlanuvchi turli o’tqazishlarni hosil giladi(6.1- rasm).
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6.1-rasm. Tutashmaning xosil bo ’lish sxemasi.

Tutashmadagi o’tqazish, uni xarakterlovchi bir gancha parametrlar giymatlariga bog’liq bo’ladi(6.2-
rasim).
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6.2-rasm. Tutashmadagi teshik va valning asosiy o Ichamlari (a) va joizlik maydonlarining joylashishi (b).

O’tqazish deb detal yuzalari tutashishi natijasida hosil bo’ladigan tutashuvchi yuzalar munosabatiga
aytiladi. Yuzalarning orasida hosil bo’ladigan bo’shliq yoki taranglik natijasida ularning o’zaro xarakatlanish
imkoniyati erkin, chegaralangan bo’ladi yoki umuman mumkin bo’lmaydi. Ya’ni o’tqazish tutashgan detallarning
nisbiy xarakatlanish erkinligi yoki nishiy xarakatga bo’ladigan garshiligini xarakterlaydi.

Teshik va vallarning joizlik maydonlarining o’zaro joylashishiga garab o’tqazish bo’shligli, o’tuvchi va
tarngalikli bo’lishi mumkin.

Bo’shliq — teshik va val tutashuvchi yuzalarining o’lchamlari fargidan kelib chigadi. Sxemada
ko’rsatilganidek, bo’shliq hosil bo’lishi uchun teshik joizlik maydoni val joizlik maydonining yuqorisida
joylashadi(6.3.a-rasm), ya’ni teshikning barcha o’lchamlari val o’Ichamlaridan doim katta bo’ladi.
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6.3-rasm.Turli o tqazishlarning xosil bo 'lish sxemalari:a-bo shligli o tqazish; b-taranglikli o tqazish; v-
o’tuvchi o ’tqazishlar.

Bo’shligli o’tqazishlar eng katta(Smax, eng kichik(Smin), o’rtacha bo’shliq(Sy), va o’tqazish joizligi(TS)
bilan ta’riflanadi. Bo’shliqli o’tqazish uchun, bu parametrlarning giymatlari quyidagi bog’lanishlar yordamida
aniglanadi:

Smax= D max — d min Smin =D min — d max » Sm: (Smax+ Sminlz);
TS= Spax-Smin=TD+Td

Taranglikli o’tqazishda valning joizlik maydoni teshikning joizlik maydoniga nisbatan yuqorida joylashgan
bo’lib, valning har ganday o’lchamlari, unung bilan tutashuvchi teshiklarning o’lchamlaridan katta bo’ladi.
Taranglikli o’tqazish eng Katta(Nmax), €ng kichik(Nmin), o’rtacha tarangliklar(Ny,) va o’tqazish joizligi(TN) bilan
ta’riflanadi. Taranglikli o’tqazish uchun, bu parametrlarning giymatlari quyidagbog’lanishlar yordamida
aniglanadi:

Nmax: d max ~ D min Nmin: d min ~ D max » Nt: (N max T Nmin/Z);
Tn=Npmax-Nnn=TD + Td.

O’tuvchi o’tqazishda val va teshik joizlik maydonlari gisman yoki to’liq bir-biri bilan kesishgan bo’ladi.
Shuning natijasida detallar tayyorlanganida teshik va vallarning o’lchamlari miqgdor nisbati har xil bo’lishi
mumkin, natijada ular yig’ilganida bo’shliq ham, tarnglik ham hosil bo’lishi ehtimoli mavjud bo’ladi. O’tqazishda
taranglik yoki bo’shliq hosil bo’lishi ehtimolining yugori yoki past bo’lishi val va teshik jlizlik maydonlarining
o’zaro joylashishiga bog’liq. (6.3.v-rasm). Ko’rsatilgan sxemalarda valning joizlik maydoni | holatda bo’lganida
ko’proq bo’shligli, Il holatda bo’lganida bo’shliq va taranglik hosil bo’lish ehtimollari teng, 111 holatda bo’lganida
esa taranglik hosil bo’lish ehtimoli ko’proq bo’ladi. Boshgacha gilib aytilganida tutashma xosil giluvchi
teshiklarning o’rtacha o’lchamlari vallarning o’rtcha o’lchamlaridan kattaroq bo’lsa tutashmada bo’shliq, aksincha
bo’lganida esa taranglik xosil bo’lish ehtimoli yuqori, bu o’lchamlar val va teshik uchun teng bo’lganida esa
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tutashmada bo’shliq va taranglik hosil bo’lish ehtimollari o’zaro teng bo’ladi. O’tuvchi o’tqazish quyidagi
ko’rsatkichlar bilan xarakterlanadi:
Smax= D max — d min » Nmax= d max ~ D min Sm (Nm) = (Smax -N maxlz);
TS (N) = Spax +* Npax =T D + Td.

Yuqorida keltirilgan bog’lanishlardan ko’rinib turibdiki bo’shligli va taranglikli o’tqazishlar joizligi eng
katta va eng kichik ruxsat gilingan bo’shliq (Smax — Smin) YOKi tarngliklar(N nax - N min) o’rtasidagi farqga, o’tuvchi
o’tqazishlar uchun esa eng katta bo’shliq va tarangliklar yig’indisiga(Smax + N max) YOKi barcha turdagi o’tqazishlar
uchun teshik va valning tutashuvchi yuzalari o’lchamlari joizliklari yig’indisiga(T D + Td) teng bo’ladi.

Chizmada o’tqazishlar quyidagicha belgilanadi:

ES +0,0414 +0,044
EJ +0,016 +0,025 +0,016

o5 gt Mpme 92070028
I ~0,082 - 0,041

Joizlik va o’tkazishlar tizimi deb, tajriba va eksperimental tadgiqotlar asosida malum qonuniyatlarga
bo’ysungan xolda qurilgan va standart ko’rinishida rasmiylashtirilgan joizlik va o’tqazishlar gatoriga aytiladi.
Tizim amaliyot uchun zarur bo’lgan minimal turdagi joizlik va o’tkazishlar giymatini tanlash va shu asosida
girqish, o’Ichash asboblarining turini kamaytirish, natijada mashinasozlikda ishlab chigarish samaradorligini
oshirish va maxsulot sifatini yaxshilash uchun xizmat giladi.

ISO(Xalgaro standartlashtirish tizimi) va JO’YaT(Joizlik va o’tqazishlarning yagona tizimi)da
mashinaning umumiy detallari uchun joizlik va o’tqazishlar tizimi yagona prinsip asosida ishlab chigilgan. Bu
prinsip asosida joizlik va o’tkazishlar teshik va val tizimlarida qurilgan.

Teshik tizimidagi o’tqazishlarda turli bo’shliq va tarangliklar xar-xil o’lchamli vallarni asosiy teshik bilan
tutashtirish natijasida xosil gilinadi (6.4.a-rasm). Asosiy teshikning asosiy og’ishi “N” bilan belgilanadi va uning
giymati nolga teng bo’ladi (YeJ=0).

Val tizimidagi o’tqazishlarda turli bo’shliq va tarangliklar har-xil o’Ichamli teshiklarni asosiy val bilan
tutashtirish natijasida xosil gilinadi (6.4.b-rasm). Asosiy valning asosiy og’ishi “A” bilan belgilanadi va uning
giymati doimo nolga teng bo’ladi (yes=0).
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6.4-rasm.Teshik(a) va val(b) tizimlarida o tqazishlarning shakillanish sxemasi

Yugorida ta’kidlanganidek teshik tizimidagi barcha o’tqazishlarda teshik asosiy bo’lganligi uchun, uning
eng kichik ruxsat gilingan chetga chigishi doimo nolga teng, val tizimidagi joizliklarda val asosiy bo’lganligi
uchun, valning yugori ruxsat gilingan chetga chigishi doimo nolga tengdir (yes=0).

O’tqazish tizimi turini aniqlash konstruktiv, texnologik va iqtisodiy, funksional omillarni xisobga olgan
xolda amalga oshiriladi.

Aniq teshikga ishlov berish shu aniqlik darajasiga ega bo’lgan valga ishlov berishga garaganda texnologik
va igtisodiy jixatdan murakkab jarayondir. Teshikga ishlov berish asboblarining ko’pchiligi (parma, zenker,
razvretka, protyajka va boshqgalar) fagat bir o’lchamli yuzaga ishlov berishda qo’llanilishi mumkin. Ya’ni gancha
turdagi o’Ichamli teshik bo’lIsa, ularga mos ravishda ko’p sonli parma, zenker va xokazo ashoblar zarur.

Vallarga esa ularning o’Icham turlari sonidan gatiy nazar bir dona kesgich, yoki boshga shu singari asbob
yordamida ishlov berilishi mumkin. Bu tagliddan kelib chigadiki har-xil o’tqazishlarni olish teshik tizimida val
tizimidagiga garaganda afzaldir. Chunki turli o’lchamli vallarga ishlov berilishida shu singari teshiklarga ishlov
berilganidagiga garaganda qgirqish asboblari turlari bir necha karra kam talab gilinadi. Shu sababdan va bu
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tizimning detalga ishlov berish texnologik qulayliklari yuqgori bo’lganligi sababli amaliyotda teshik tizimi
o’tqazishlari val tizimi o’tqazishlariga qaraganda qo’llanilishi afzal deb gabul gilingan. Lekin, ba’zi paytlarda
konstruktiv va texnologik zaruriyatlar tug’ilganida val tizimidagi o’tqazishlar xam qo’llaniladi. Masalan, bir
nominal o’lchamga ega bo’lgan val yuzasida xar-xil o’tqazishli bir nechta teshik o’rnatilishi zaruriyati vujudga
kelganida bu o’tqazishlar albatta val tizimida olinishi shart, chunki teshik tizimida bu xarakterdagi o’tqazishlarni
olish texnologik jixatdan mumkin emas.

So
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6.5-rasm. JSO va YaJO 'Tda val va teshiklar uchun gabul gilingan asosiy chetga chigishlar.

ISO va JO’YaTlarda har-xil bo’shliq va tarangliklarni xosil giluvchi o’tqazishlarni olish uchun 27 variantda
val va teshiklarning asosiy chetga chigishlari belgilangan. (500 mmgacha bo’lgan o’lchamlar uchun). Ikki ruxsat
gilingan chegaraviy chetga chigishlardan nol chizig’iga nisbatan absolyut giymati jixatidan eng yaqin chetga
chigish asosiy chetga chigish deb ataladi. Bu chetga chigish joizlik maydonining nol chizig’iga nisbatan
joylashishini xarakterlaydi. Asosiy chetga chigishni teshiklar uchun lotin alifbosining gatta (vallar uchun esa
kichik) xarflari bilan belgilanadi. A-N (a-h) chetga chigishlari bo’shligli o’tqazishlar xosil gilish uchun, Js-N (js—
n)—chetga chigishlari o’tuvchi o’tqazishlar va P-ZS (p—zc)-chetga chigishlari esa taranglikli o’tqazishlarni xosil
qgilish uchun qo’llaniladi(5-rasim).

Xar bir belgi asosiy chetga chigishlar gatoridan iborat bo’lib ularning giymatlari nominal o’Ichamga bog’liq
ravishda o’zgaradi. Asosiy chetga chigishlar maxsus formulalar yordamida xisoblab topiladi. Odatda asosiy
chetga chigishlar kvalitetga bog’liq bo’Imaydi.

Bir xil nomli asosiy chetga chigishlar val va teshik uchun absolyut giymat bo’yicha teng bo’ladi. Yani:

A(a) dan N( h) gacha bo’lgan teshiklar va vallar uchun YeJ=—es bo’ladi.

P(p)- dan ZC( zc) gacha bo’lgan asosiy og’ishlar teshiklar va vallar uchun ES= —yei bo’ladi.

3 mm dan katta o’lchamlarda Z K M va N asosiy chetga chigishlar uchun 8 kvalitentgacha bo’lgan
aniglikda bu gonuniyatdan chetga chigish kuzatiladi. Shuningdek R- ZC asosiy chetga chigishlari uchun xam 8
kvalitetgacha yugorida keltirilgan tengliklar to’g’ri emas. Ular uchun quyidagi tenglamalar to’g’ridir:

ES= —yei+4.

Aytilganlardan shu xulosaga kelish mumkinki, bir xil turdagi o’tqazishlar teshik va val tizimlarida bir-
biriga mosdir(6.6-rasim).

O’tqazishlar maydoni asosiy chetga chiqishlardan birining biror kvalitet bilan qo’shilishi natijasida xosil
bo’ladi. Bu tarifga binoan joizliklar maydoni asosiy chetga chigish va kvalitet yordamida belgilanadi. Misol
tarigasida h6; d11; /9 - vallar uchun, N6; D11; E10 - teshiklar uchun joizlik maydonlarining ifodalanishini
ko’rsatish mumkin.

Joizliklar maydoni, ularning aniglik darajasi ishlatilish joyiga garab belgilanadi. Masalan, 1 mmdan kichik
o’lchamlar uchun joizlik maydoni 1mm-500 mm oraliqdagilarga garaganda aniqroq qilib olingan. Chunki bu
kichik o’lchamlar asosan yugori aniglikni talab giluvchi asbobsozlikda qo’llaniladi. 500 mmdan 10.000 mmgacha
o’lchamlar uchun esa aksincha joizlik maydonlari soni kamaytirilib ularning qiymatlari suniy ravishda
kattalashtirilgan. 3.150 mmdan 10.000 mmgacha bo’lgan o’lchamlar uchun taranglikli o’tqazishlar fagat teshik

tizimida ko’rsatilgan
38



Telur musumudaay

VEmasUL
- 35 i
y B HTn-1=|ES|+Th
I::I+2'2[p6 )
8 I |eil-iTh=|ES|-Tn-1
Tl [H7 \
¥ [
. .
NE | @/-13.,?&
2 =5E ¥
L b
(=] = o Mé
-25
Ban muaumudazy
VITIRaSLIL

6.6-rasm. Maxsus qoida yordamida teshiklarning asosiy og ishlarini aniglash sxemasi
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6.7-rasm. Joizlik maydonlarining va o 'tqazishlarning kvalitetga bog 'lig holda shakillanishi sxemasi

Mashinasozlik ishlab chiqgarishidagi tajriba va ISO tashkilotining tavsiyasiga asoslanib 1mm-500mm
diapozondagi joizlik va o’tqazishlar gatoridan afzal joizliklar maydonlari ajratilgan. U joizlik maydonlari turi son
jixatdan ko’p bo’lmasdan, amalda uchraydigan tutashmalarning 80-95%da kerak bo’lgan o’tqazishlarni xosil
gilishga imkoniyat yaratadi. Amalda qo’llaniladigan joizlik maydonlarining kamayishi maxsulot gismlarini
unifikasiyalash xamda ishlov berish asboblarining son va turlarini kamaytirishga imkoniyat yaratadi. Bu esa o’z
novbatida ishlab chigariladigan maxsulotning tannarxini sezilarli darajada kamaytirishga imkoniyat yaratadi

Tutashuvchi detallar uchun ularning asosiy chetga chigishlari belgilangan. Vallarning yuqori chetga
chigishi (adan ggacha) va teshiklarning pastki chetga chigishi (Adan Ggacha) absolyut giymati jixatdan bir xil
qgilib gabul gilingan. Joizlik maydonining kattaligi va o’tqazish joizligi kvalitetga bog’liq ravishda xisoblab
topiladi (6.7-rasim).

JO’YaTning afzalligi shundaki xamma diapozonlar uchun mumkin bo’lgan joizliklar taklif gilingan,
1mmdan 500mmgacha bo’lgan o’lchamlar uchun

esa afzal o’tqazish maydonlari xam ajratib ko’rsatilgan.

Chizmada asosiy chetga chigishlar, kvalitetlar, joizlik maydonlari va o’tqazishlarning belgilanishi GOST
2.307-73 bo’yicha amalga oshiriladi. Chizmada joizlik maydonlari nominal o’lcham va chegaraviy chetga
chigishlar giymati yoki maydon belgisi va kvalitet yoki bir vagtning o’zida maydon belgisi, kvalitet va gavs ichida
chegaraviy chetga chigish giymatlari bilan belgilanadi. (6.8a,b,v-rasm). Yig’ma chizmalarda joizlik maydonlari
kasr chizig’i yordamida belgilanib suratida teshikning maxrajida valning joizlik maydonlarini xarakterlovchi
ko’rsatkichlar Kkeltiriladi (6.89,d,ye-rasm).

Detallarning nominal o’Ichamidan keyin chetga chigishlar ko’rsatilmasa ular yozuv yordamida
kvalitetlarda (11-13)-1mmdan kichik o’Ichamlar uchun, (12-17) Immdan 1000mmgacha bo’lgan o’lchamlar uchun
JT belgisi bilan ko’rsatiladi (¢p100 JT15)yoki aniglik klasslari (anig, o’rtacha, qo’pol va juda qo’pol) yordamida
tegishli ravishda t,, t,, t3, t4 belgilari bilan beriladi (GOST 25670-83).
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6.8-rasm. Joizlik maydonlari va o 'tqazishlarning chizmada belgilanishi.

Bir tomonlama chegaraviy chetga chigishlarni kvalitet bo’yicha xam (+JTyoki -JT), aniglik klassi bo’yicha
xam (+t yoki —t) ko’rsatish mumkin. Simmetrik o’tqazish bo’lganda aniqlik klassi bo’yicha beriladi (+t/,), lekin
kvalitetda ko’rsatish xam mumkin (+JT/2). 12 kvalitetga “aniq” klass, 14-ga o’rta, 16-ga qo’pol va 17-ga juda
go’pol aniglik klasslari mos keladi.
O’tqazishlarni tanlash tutashmaning funksional xususiyatlarini xisobga olgan xolda amalga oshiriladi.

NAZORAT SAVOLLARI
Tutashmalar tushunchasi. 1. Joizlik va o’tqazishlarning chizmada ifodalanishi.
Bo’shligli o’tqazishlar va ularning qo’llanilishi. 2. Detal geometrik parametrlariga nimalar kiradi?
Taranglikli o’tqazishlar va ularning qo’llanilishi. 3. Geometrik parametrlar chetga chigishi nima?
O’tuvchi o’tqazishlar va ularning qo’llanilishi. 4. Urinma to’g’ri chiziq nima?
O’tqazish tizimlari. 5. Tekislikdan chetga chigish ganday aniglanadi?
O’tqazishning teshik tizimi. 6. Silindrlikdan chetga chigish joizligi ganday belgilanadi?
O’tqazishning val tizimi. 7. Yuzalarning nisbiy geometrik anigligi ganday

Val tizimidagi o’tqazishlarning qo’llanilishi.
O’tqazishlar tizimini tanlash mezoni.

. Joizlik va o’tqazishlarni hosil qilishning yagona tizimi.
. O’tgazishlarni xosil qilishda asosiy og’ishlarning roli.
. Asosiy val va asosiy teshik tushunchalari.

O’tqazish va joizliklarni shakillantirish prinsiplari
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10.
11.

meyorlanadi?

O’zaro joylashish chetga chiqishi qanday aniglanadi?
Bog’liqli joizlik nima?

Shakl chetga chigishlari chizmada ganday belgilanadi?
O’zaro joylashish chetga chiqishlari chizmada qanday
belgilanadi?



Mavzu: MASHINA DETALLARI GEOMETRIK PARAMETRNING ANIQLIGI

Reja:
1. Ishlov berish anigligi
2. Shakl va o’zaro joylashishdan chetga chiqish
3. Detal yuzasini g’adir-budirligi va to’lqinsimonligi

Tayanch iboralar: Aniqlik sinflari. Joylashuvning muntazam va tasodifiy xatoliklari. Sirtlarning g’adi-
budirligi. To’g’richizigmaslik, doiraviymaslik. Sirtning to’lqinsimonligi. Chizmada shakldan chetga chiqishlarni
belgilanishi.

1) Detallar tayyorlashda va ta’mirlash paytida qayta tiklashida o’qlarga isholv berish aniqligi mashinani
sifatli ishlash, ya’ni uzoq ishlash garovidir.

Ishlov berish anigligi — bu chizmada belgilangan parametrlarni haqiqiy geometrik o’lchalarga mos kelish
darajasiga aytiladi.

Joizlik tizimi — deb, o’lchamlar, joizliklar va o’tkazishlar majmuiga ayitladi.

Aniglik klasslar — har gaysi joizliklar tizimida joizlik kattaligi bilan xarakterlanadi bir necha aniglik klassi
belgilanadi. Nominal o’lchami bir xil bo’lgan detal uchun aniqlik klassi qanchalik dag’al bo’lsa, uning uchun
joizligi shunchalik katta bo’ladi, va aksincha, aniqlik klassi qancha aniq bo’lsa, uning joizligi shunchalik kichik
bo’ladi. Joizlik kichik bo’lgan detallarga ishlov berish ancha qiyin bo’ladi va qimmatga tushadi; shuning uchun
konstruktor aniqlik klassini tanlashda detalning qanday magqsadlar uchun mo’ljallanganligini, uning ganday
magsadlarda ishlashishini hisobga oladi.

Aniqlik klasslari qo’yidagi xillarga: (0...14) detallarning tutashuvchi o’lchamlari, ya’ni o’tkazishlar uchun
joizli aniglik klasslari va tutashmaydigan (erkin) o’lchamlari uchun va tayyorlash operasiyalarini, masalan,
pokovka, qo’ymalar va qog’ozlar uchun muljallangan katta joizli aniqlik klasslariga bo’linadi.

Joizlik birligi. Joizlik kattaligi ishlash aniqligini to’la xarakterlamas ekan. Misol uchun &J8-yo3 mm li va &
64 03 mm ga vallarni olaylik. Ikkala val uchun dopusk bir xil, ya’ni 0,03 mm ga teng. Biroq, £64.0; mm li valni
ishlash 78493 mm li valni ishlashga qaraganda ancha qiyin bo’ladi.

Aniqlik birligi sifatida joizlik birligi belgilangan bo’lib, bu birlik yordamida aniqlikning diametrga
bog’likligini ifodalash mumbkin.

Tajriba shuni ko’rsatadiki, detallarning o’lchamlari kattalashi ish bilan ishlov berish qiyinligi ko’rinishidagi
kubik parabola qonuni bo’yicha orta boradi.

Ishlov berish xatoligi — bu belgilangan parametrlarda mos kelmaslik va chetlashish darajasidir.

Ishlov berish xatoliklari bir sirt (yuzada)sining har xil qismida va nuqtalarida bir xil bo’lmaydi.

Ishlov berish aniqligida xatoliklar bo’lish sababi qo’yidagilar:

- stanokdagi xatoliklar (shpindelning urishi, staninaning noto’g’ri yo’nalishi, supportning stanina bo’ylab
hamda shpindelga nisbatan egri yo’nalishi, olidingi babka bilan ketingi babka markazlari mos kelmasligi)

- moslamalar xatoligi (ishlov beriladigan detalning markazga noto’g’ri o’rnatilishi, asbobni noto’g’ri
o’rnatilishi, stanokda moslama va asboblarni o’rnatilishi).

- kesib ishlovchi asbobning xatoliklari (noanigligi) (o’Ichash va kesish asboblarini yeyilishi va buzilishi).

- detal noanigligi (ekspluatasiya vaqtida o’lcham, shakl o’zgarishi, yeyilish va deformasiya).

- stanok moslama va asboblarning deformasiyasi (kesish kuchlari ta’sirida, support, shpindel va stolda
bo’ladigan qisilishlar, shpindel va staninada bo’ladigan egilishlar).

- detal deformasiyasi (kesish kuchlari, qisilish kuchlari ta’sirida)

- temperatura (issiqlik) deformasiyasi (ishlov berishda ajraladigan issiqlik ta’sirida)

- 0’lchamga asbobni noto’g’ri o’rnatilishi (asbobni noto’g’ri o’rnatish)

- 0’lchamni noto’g’ri 0’Ichash (0’lchash asoboning aybi)

Xatoliklar muntazam va tasodifiy bo’lishi mumkin.

2) Muntazam xatoliklar bir detaldan ikkinchisiga o’tib ishorasi va o’lchamlari 0’zgarmay har doim sodir
bo’ladi (stanok yo’naltiruvchilarining) noto’g’riligi o’lchash asbobining noaniqligi, o’lchash asbobining noto’g’ri
rostlanishi va noto’g’ri tayyorlanishi.

Muntazam xatoliklarni tuzatish iloji bo’lmagan holda ham ularning ishorali va o’lchamlarini oldindan bilish
mumkin.

Tasodifiy xatoliklar ishora va o’lchamlari o’zgaradi. Tasodifiy xatoliklarni har doim sodir bo’lishi va
ishorasi o’zgarishini oldidan bilib bo’lmaydi stanok-moslama-ashob-detalni deformasiyalanishi, materialning
mexanik xossalarini har xilligi, pripusk o’lchami. Bularni baholash doimiy tasodiflar nazariyasi metodlarini
go’llanganda bo’ladi.
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3) Mashinasozlikda detallar, odatda, oddiy geometrik shakllardan konstruksiyalanadi, chunki ularni
tayyorlash oson bo’ladi, ko’pincha shakllarning alohida qimlari tekislik yoki silindrik ko’rinishida ishlanadi.
Boshqa geometrik shakllar ko’rinishidagi detallar ham ishlatiladi.

Biroq bir qator sabablargako’ra detallar gati’y geometrik shaklda chigmaydi. Bu esa to’g’ri geometrik
shakldan chetga chigishga alohida norma belgilashga olib keladi. Bundan tashqari, har qaysi detalda bir nechta sirt
bu bir-biriga nisbatan to’g’ri joylanishi kerak. Masalan, oddiy silindrik valik sirtga, tores tomoni esa yassi sirtga
ega bo’ladi. Bunda tores sirti silindrik sirtga perpendikulyar bo’lishi kerak.

Kamdan-kam detal bir xil diametrli valdan iborat bo’ladi, ko’pincha, turli diametrli alohida silindrlardan
iborat bo’lgan pog’ona valiklar deb ataladigan valdan iborat bo’ladi, ko’pincha, bu silindrlarning o’qlari bitta
to’g’ri chizigda joylashishi talab qilinadi. Detal sirtlarini bir-biriga nisbatan absolyut aniq joylashtirish
bo’Imaganligi sababli, sirtlarning o’zaro joylashishidan chetga chiqishni normallash kerakligi kelib chigadi.

shakldan chetga chigishga yo’l qo’yiladigan xatoliklarni normallashda yondosh sirt yoki yondosh to’g’ri
chiziq deb ataladigan tushunchalardan foydalanaimz.

Detalning yassi sirtlari tekislikmasligi va to’g’ri chizigmasligi bilan xarakterlanadi.

Tekislikmaslik detal tekisligidagi nuqtalarning tegib turuvchi tekislikkacha bo’lgan eng katta masofa bilan
aniglanadi. (1-rasm v)

To g richiziglimaslik (1-rasm a) detal sirtining to’g’ri chiziqgdan berilgan yo’nalishda og’ishi bilan
aniglanadi.

Yondosh silindr Silindrlikdan chetga chiqish

Real tekislik
Tekislikmaslikning oddiy ko’rini botiglik va gabarigli (1-rasm b, v) hisoblanadi.
Dotravilikdan
Yondosh doira chetga chiqish

s

Real profil

d
a) b) )]

Silindrning ko’ndalang kesimidagi chetga chiqishi doiraviymaslik (2-rasm) bilan xarakterlanadi.
Doiraviymaslik — deb, tekshirilayotgan detaldagi — real nugtaning detalni gamrab olgan ideal aylanadan eng katta
chetga chiqishi tushuniladi. Doiraviymaslik shaklning aylanadigan barcha chetga chiqishlarini 0’z ichiga oladi,
biroq o’lchash qulay bo’lishi uchun ovallik (1-rasm d) va ogranka (1-rasm ye) deb ataladigan elementar
ifodalangan chetga chigishlarga ajraladi.

Silindrbo’ylama kesish profilidagi chetga chiqishlarning elementar ko’rinishi konussimonlik 2-rasm, a)
bochkasimonlik b) egarsimonlik v) va egilganlik (2-rasm, 2) hisoblaydi.

Chizmada shakldan chetga chiqishlarga va sirtlar hamda o’qlarning joylashishiga talablarni tushunishga
yagonalashtirish magsadida chetga chigishlarning shartli simvolik belgilari ishlab chigilgan.

- og’ishdan chetga chiqish;

- 0’qdoshlikdan chetga chiqish;

- toresdagi (radial) tepish;

- simmetriyalikdan chetga chigish.
42



4) Detallarning sirtlari ishlov berilgandan keyin silliq bo’lmaydi, chunki asboblarning kesuvchi girralari va
jilvirlash toshlarining donachalari sirtda bir-biriga yaqin joylashgan notekslik hamda taroqchalar ko’rinishida izlar
qgoldiradi (4-rasm). Hamma notekisliklar birgalikda ko’rilayotgan sirtning g ‘adir-budirligi deyiladi.
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Agar tarogsimon do’ngliklar kesimidan o’rta chiziq (5-rasm (OT) chizig’i) o’tkazib profilning ayrim
nuqtalaridan perpendikulyar tushilsa, u;, u, va hokozo masofalar yig’indisining n songa nisbati sirt profilining
o’rta chiziqdan o’rtacha arifmetik chetga chiqishi bo’ladi va Ra bilan belgilanadi.

R, =1n2y;) =y1+ Y2+, ...yn /1

Ra — parametrlarning mkm lardagi soni qiymatlari g’adir-budirlikni ifodalaydi. G’adir - budirlikni
baholashda yana ikkinchi ko’rsatkichdan notekislikning o’rtacha balandligidan (R, bilan belgilanadi) ham
foydalaniladi, kattaligini aniqlash uchun o’rtacha chiziq (OT) ga, sirt profilidan pastdan parallel chiziq o’tkaziladi
va unga do’ngliklarning yuqori nuqtalaridan perpendikulyar tushiriladi (5-rasmdagi h; min) ( D1 max Pmin V@
xokazolar masofalar) yoki ( Hy max » Himin,» H2min)-

Noteksliklarning kattaligi R, ga do’ngliklarning 5 ta yuqorigi nuqtalari bilan botigliklarning 5 ta pastki
nuqtalari orasidagi o’rtacha masofa qabul gilinadi.

Do’ngliklarning 5 ta yuqorigi nugqitalari va botigliklarning 5 ta pastki nuktalari (5-rasm) bazaviy uzunligi 4
deb ataladigan chegaradan olinadi.

R, = 1/5 @ (Himax) + Z(Himin,))
= (Hl max t .t Hnmax) + (Hnmin +et Hnmax)/5
R, = 1/5 (h1max) + 2(Mimins))

= (hlmax + ot hnmax) + (hnmin +o hnmax)/s
G’adir-budirligi klasslari va R, hamda R, ning son giymatlari

1-jadval
G’adir- Eng katta giymat, mkm
budirlik klasslari R R
(eski standart) 8 z
1 - 320
2 - 160
3 - 80
4 - 40
5 - 20 dan 10 gacha
6 2,5 -
7 1,25 -
8 0,63 -
9 0,32 -
10 0,08 -
11 0,08 -
12 0,040 -
13 - 0,100

14 - 0,0,50
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Sirtlarning to’lginsimonligi. Detallarga ishlov berishda sirtlarda shakldan chetga chikish va g’adir-
budirlikdan tashqari to’lqinsimonlik hosil bo’ladi. G’adir-budirlik shaklda takrorlanuvchan chetga chigish
(ogranga ko’rinishida) hamda to’lginsimonliklar orasida ham aniq chegara belgilanmagan. To’lginsimonlik
gqadami uncha katta bo’lmaganda detalning sirtidagi noteksliklar yig’indisi sifatida g’adir-budirlikka yagin,
kadami katta bo’lmaganda esa takrorlanuvchan chetga chiqishiga yaqin bo’ladi.

Ko’pincha to’lqginsimonlik asbobning harakat yo’nalishida ham asbobning harakatiga perpendikulyar
yo’nalishdagi to’lqinlar ko’rinishda ham bo’ladi. To’lqinsimonlik uchun joizlik hali stanlashtirilmagan.

NAZORAT UCHUN SAVOLLAR:

Ishlov berish aniqligi nimaga bog’liq?

Muntazam va tasodifiy xatoliklarni tushuntiring?

Joizlik tizimi deb nimaga aytiladi?

Tekislikmaslik ganaga buladi?

Chizmada shakldan chetga chigishlar ganday belgilanadi?
G’adir — budurlik va to’lqinsimonlik haqida tushuncha bering.

ok wmnE
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Mavzu: DETAL SIRTLARINING G’ADIR-BUDIRLIKLARI
Reja:
1.G’adir-budirlik to’g’risida tushuncha.
2.G’adir-budirlikning meyorlash tizimi.
3.Tayanch chiziq va tayanch uzunlik tushunchalari.
4.G’adir-budirlikning balandlik ko’rsatkichlari.
5.G’adir-budirlikning gadam va shakl ko’rsatkichlari.
6.G’adir-budirlikning chizmada belgilanishi.

Tayanch so’zlar va iboralar: Gadir-budirlik, tayanch uzunlik, tayanch chiziq, profil, o’rta chizig’i,
baxolash oralig’i, (Ra,R7,Rmax,Smity) profilning o’rta arifinetik og’ishi, o’rta balandlik, eng katta notekislik, o’rta
qadam, balandliklar, o’rta qadami, nisbiy tayanch uzunligi, shartli belgi, notekislik yo’nalishi, baxolash va
meyorlash usullari.

Standartlarga muvofiq yuza g’adir-budirligi deb nisbatan kichik gadamli notekisliklarga aytiladi: S,/w,;<40
S S
(Sw-gadam; w-balandlik;).Bu nisbat 4OSVTW <1000oralig’ida bo’lganida to’Ishginsimonlik, WW >1000

z t
bo’lganida shakl chetga chiqishi xosil bo’ladi.

Yuza g’adir-budirligining parametrlarining qgiymatlari  profilining tayanch chizig’i bo’yicha
aniglanadi.Tayanch chiziq, profilga nisbatan belgilangan shart asosida o’tqazilib, malum geometrik shaklga ega
bo’ladi.

Tayanch uzunlik (yuza)- tayanch chizig’ining bir qismi bo’lib, yuza g’adir-budirligini xarakterlovchi
notekisliklarni ajratib olish uchun xizmat giladi.

Tayanch uzunligining standartlashtirilgan giymatlari quyidagi gatordan tanlab olinadi: 0,01; 0,03; 0,08;
0,25; 0,80; 2,5; 8; 25 mm.

Yuza g’adir-budirligi parametrlarining sonli giymatlari yagona tayanchga nisbatan aniglanadi. Bu tayanch-
profilning o’rta chizig’i(m-m) deb ataladi. U chiziq shunday o’tqaziladiki, tayanch uzunligida profilning bu
chiziqqa nisbatan o’rta geometrik og’ishi minimal bo’ladi. G’adir-budirlik parametrlarini o’rta chizigqa nisbatan
aniqlash tizimini o’rta chiziq(m-m) tizimi deb ataladi.

G’adir-budirlik bo’yicha bizda qabul qilingan standartlar xalgaro ISO (750) standartlash komitetining
R468 ragamli taklifiga mos keladi.

Yuza g’adir-budirligini quyidagi parametrlar yordamida baxolash mumkin: R,— profil notekisliklari o’rta
arifmetik chetga chiqishi; R;-profil notekisliklarining 0’n nuqta bo’yicha o’rtacha balandligi; Ryax— profilning eng
katta notekisligi; Sy- notekislikning o’rtacha qadami; S- joydagi balandliklarning o’rtacha qadami; t,- r- kesim
satxidagi(5.1-rasm) profilning nisbiy tayanch uzunligi. Bular parametrlardan R, afzal xisoblanib, chizmada shartli
belgisiz keltiriladi.
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038 ApoghunozparMac 8a Fadup-GyOupnNaUHIR2 3COCUI NEPaMEMPRENY.
5.1-rasm. Yuza g’adir-budirligining pofilogrammasi va asosiy parametrlari.

Yuza notekisliklarining balandligini xaraktelovchi parametrlar bo’lib Rma, Ra R, Xisoblanadi.
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Profil notekisliklarining o’rta arifmetik chetga chigishi bu- tayanch uzunligidagi profil chetga
chiqgishlarining absolyut qiymatlari bo’yicha o’rtacha miqdoridir:

11
R ==1/Y(x)/dx
\ 4 (x)

agar bu ko’rsatkich imperik usulda baxolansa,

n
= l2/ Yil/
N5z
bu yerda: ¢— tayanch uzunligi; n—tayanch uzunligi oralig’ida tanlab olingan o’Ichash
nugtalari soni.
Y-profil chetga chigishi, xususan Yi-profilning i-nugtada chetga chigishi.

O’n nuqta bo’yicha yuza notekisligi balandligi R; — tayanch uzunligida joylashgan 5 ta eng katta balandligi
va 5 ta eng katta chuqurliklar qiymatining yig’indisi o’rtacha qiymati. Yani:

- %[i/YpiH i/wi/}
i=1 i=1

bu yerda Upi—i—chi eng katta balandligi giymati;
Yvi- i—chi eng katta chuqurligi giymati.
Profil notekisligining eng katta giymati R, — balandlik va chuqurlik chiziglari orasidagi masofaning
tayanch uzunligida aniglangan miqgdoridir.
Tayanch chizig’i yo’nalishida aniqlanadigan profil notekisligini xarakterlovchi parametrlar bo’lib S, va S
hisoblanadi.
Profil notekisligining o’rtacha qadami Sy:

18 .
== Smi
Nz
be yerda n—tayanch uzunligida notekisliklar gadami soni;

Smi- o’rta chiziq bo’yicha i-tartibli notekislik gadami.
Joydagi balandliklar gadamining o’rtacha qiymati tayanch uzunligida

l n
S==>Si
nia
bu yerda: n-profil notekisligining balandliklar bo’yicha qadamlari soni (tayanch uzunligida);

Si-balandliklar bo’yicha profilning i—gadam;
Profil notekisliklarini shakli bo’yicha baxolovchi parametrlar bo’lib 7, va t, hisoblanadi.

Profilning qirgim tayanch uzunligi 7, — profilning berilgan satxda (r) kesishda xosil bo’lgan bi
bo’lakchalar yig’indisi:

= Zbi.
i=1
Profilning nisbiy tayanch uzunligi profil girgim tayanch uzunligining
tayanch uzunligiga nisbati bilan aniglanadi:
=n,l!
Qirquv satxi (r) balandliklar chizig’idan xisoblab aniglanadi(5.1-rasm) va unga quyidagi giyatlarni berish

mumkin:
5;10; 15; 20; 25; 30; 40; 50; 60; 70; 80; 90% Rax .
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5.2-rasm. Yuza g’adir-budirligining belgilanish tartibi.

Nisbiy tayanch uzunligi standartlashtirilgan bo’lib, unga quyidagi miqdorlar belgilanishi mumkin:
t,-10; 15; 20; 25; 30; 40; 50; 60; 70; 80; 905% |
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Javobgarligi yuqori bo’lgan ishqalanuvchi detal yuzalarining g’adir- budirligi Ra(yoki R;), Rmax Va t, va
notekisliklar yo’nalishi orqali baxolanadi.Davriy kuchlanish tasirida bo’luvchi muxim detallar uchun yuza g’adir-
budirligi - Rimax, SmVva S-orgali baxolanadi.

Yugorida sanab chigilgan Ra R7, Rmax, Sm, S, t, larning meyorlashtirilgan giymatlari maxsus standartlarda
keltirilgan.

Yuza g’adir-budirligini chizmada belgilash maxsus gabul gilingan tartibda standart asosida amalga
oshiriladi(5.2-rasim).

Yuza notekisliklarining xarakatga nisbatan yo’nalishi va uning chizmada ko’rsatish uchun ham maxsus
belgilar gabul gilingan:

Parallel- V=
Perpendikulyar VL
Qiya tekislik Vx
Ixtiyoriy m
Aylanasimon s

Radial yo'nalishda VR

Belgilashda R,ning miqdori yuqorida takidlanganidek uning shartli belgisiz ko’rsatiladi. Boshqa
ko’rsatkichlar esa shartli belgi va undan keyin parametrning eng katta ruxast qilingan g’adir-budirligiga mos
keluvchi giymati; nominal qiymati va ruxsat qilingan chetga chiqishlari, 0’zgarishi mumkin bo’lgan diapozoni
orqali ko’rsatilishi mumkin.

= 27

[ et

>

5)
2)
5.3-rasm. Detal yuzalari g adir-budirligining chizmada belgilanishi.

Masalan: -0,5; Ryax . 6,2; Sn0,63; S 0,32; t5070-bu yerda parametrlarning eng katta ruxsat qilingan g’adir-
budirligiga mos keluvchi giymatlari keltirilgan.

t5070-50%li kesim satxida, nishiy tayanch uzunligi tayanch uzunligining 70% va undan xam katta migdorini
tashkil gilishi mumkin.
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5.4-rasm.Yuza g’ adir-budirligini belgilashga misollar.

Agar diapozonlar ko’rsatilsa quyidagicha bo’ladi:
1,00 R,,0,080 R, 080 t,50

0,63 0,032 0,32 70

va X..K..

Yugqori qatorida g’adir-budirlik katta bo’lganida kuzatiladigan qiymatlar keltiriladi

Nominal giymatlar bo’yicha bir necha ko’rsatkichlar keltirilsa, u xolda birinchi notekislik balandligini
xarakterlovchi parametrlar keyin gadam parametrlari va oxirida t,n-ko’rsatiladi(5.4a -rasm).

Agar detalning barcha yuzalariga bir xil parametrda bir xil miqdor belgilansa u paytda detal yuzalarida
g’adir-budirlik parametrlari miqdori aloxida-aloxida ko’rsatilmasdan chizmaning yuqorigi o’ng burchagida
umumiy qilib ko’rsatiladi(5.5.a-rasm).
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5.5-rasm Yuza g’adir-budirligini maxsus xollarda belgilashga misollar.

Agar bir qism yuzalar uchun bir xilda g’adir-budirlik belgilangan bo’lsa yuqori o’ng burchakda 5.5.b-
rasmdagi singari belgilanadi.

Agar detal bazi yuzalariga bu chizma bo’yicha ishlov berilmasa u paytda yuqori o’ng burchakda 5.5.v-
rasmdagi singari belgilanadi.

NAZORAT SAVOLLARI
1. Yuza g’adir-budirligi nima?
2. Tayanch chiziq va tayanch uzunliklarining axamiyati nima?
3. G’adir-budirlikni meyorlash tizimining 0’ziga xosligi nimadan iborat?
4. Profilning o’rta arifmetik chetga chiqishi qanday aniqlanadi?
5. G’adir-budirlik chizmada ganday belgilanadi?
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Mavzu: SILLIQ SILINDRIK BIRIKMALARDA JOIZLIK

Reja:
1. ISO, SEV ning xalqaro joizlik o’tkazishlar tizimi
2. Val tizimi, teshik tizimi
3. Joizlik birligi. O’lchamlar oralig’i, joizlik qatori, joizlik birligini soni, asosiy og’ishlar, joizlik
maydonlarini xosil gilish
O’tqazish tizimini tanlash prinsiplari
Kvalitet (joizlik gatori) tanlash
Tirqish o’tqazishlarni tanlash va hisoblash
Taranglik o’tqazishlarni tanlash va hisoblash
Oraliqg (chekli tirqish taranglik) o’tqazishlarni tanlash va hisoblash

ONOo A

Tayanch iboralar: Funksional joizlik. Konstruktiv joizlik. Ekspluatasion joizlik. Birikma aniglik zahirasi.
Kafolatlangan tirqishli o’tqazish. Kafolatlangan taranglik o’tqazish, joizlik o’tkazishlar tizimi. Joizlik qatori,
joizlik birligini soni. Joizlik maydoni. Val tizimi. Teshik tizimi

Mamlakatimiz mashinasozligida qo’llanadigan barcha tipdagi birikmalar uchun yagona joizlik va
o’tkazishlar tizimi (JUYaT) (YeSDP SEV) kiritilgan. Tizimning joizlik va o’tkazishlari (SEV standartlari
STSEV) bilan reglamentlanadi. Bu standartlar tizimi (ISO) asosida tuziladi va davlat standarti (GOST) sifatida
ishlatiladi. Bunda tadbir turli mamlakatlarda yagona texnikaviy xujjatlarni va standart texnikaviy uskunalarni
ishlatishga imkon beradi, mashinasozlik xamda asbobsozlikda o’zaroalmashuvchanlik darajasini oshiradi xamda
o0’zaro qulay bo’lgan savdo-sotigni taminlaydi.

ISO (Xalgaro standartlash tashkiloti) ni asosiy funksiyasi xalgaro standartlarni ishlab chigish.

SEV ning asosiy vazifasi-yangi standartlarni joriy etish, ishlatilayotgan xalgaro standartlarni
unifikasiyalash, kelib to’planadigan takliflarnitekshirish va ishlab chiqish.

GOST- metrologik va standartlashtirishning boshqarish organi, vazifasi standart va texnik shartlarni
bajarilishini nazorati.

Silliq silindrik birikmalar ishlatish soxasiga ko’ra uch xil bo’ladi.

1. Qo’zg’aluvchan - detallar bir-biriga nisbatan erkin xarakatda bo’lib, tirqish xosil giladi.

2. Qo’zg’almas - ishlash vagtida val bilan teshik bir-biriga nisbatan qo’zg’almasdan, taranglik xosil giladi
(xamda shponka va maxkamlash vint)

3. Aralash- detallar bir-biriga nisbatan markazlanish kam tirgish va taranglik bilan xosil gilinadi xamda
ularning bir-biriga nisbatan qo’zg’almasligi qo’shimcha detallar bilan bajariladi.

Teshik tizimi o’tqazishlar majmuidan iborat bo’lib tirqish va taranglik o’tqazishni har xil vallar asosiy
teshik bilan birikmalar xosil qiladi. Asosiy teshikni pastki chetlanishi nolga teng bo’ladi (1 rasmda).

Val tizimi o’tqazishlar majmuidan iborat bo’lib, tirqish va taranglik o’tqazishni har xil teshiklar asosiy val
bilan birikmalar xosil qiladi. Asosiy val yuqori chetlanishi nolga teng bo’ladi (2 rasm ).

Yocadru: ¢ 3030POM NEPEXGONAR L HAMAZON

1- rasm. teshik tizimi sxemasi.
1-tirgish; 2-oraliq (chekli tirgish taranglik); 3- taranglik

Nocalxu: 0 3a30p0M nepexoduan ¢ HamRzoM

-

2 rasm. Val tizimi sxemasi.

49



1- tirgish; 2- oraliq (chekli tirgish taranglik); 3- taranglik.

3. Standartlar tizimi diametri 3150 mm o’lchamlargacha joizlik va o’tgazishlar belgilagan. Lekin.
Avtomobil, traktor, qishloq xo’jalik mashinalari va meliorativ mashinalari o’lchamlari 500 mm  detali
birikmalardan iborat. Shuning uchun joizlik va o’tgazishlar tizimini quyidagi o’lchamlar oralig’ida ko’rib
chigamiz.

Detallarni ishlov berish tajribasidan malumki. diametr kattalashgan sari aniqlik yoki xatoliklar ko’payadi.

Joizlik birligini - aniglash uchun quyidagi analitik formuladan foydalanamiz

V =C*Jd

Bunda: V- o’Ichamlarni o’rtacha arifmetik o’zgarishi S- koeffisiyent
(jilvirlangan vallarda 0,0005 teng)
X- darajada ko’rsatgichi (x=2,5...3,5)
d- nominal o’lcham.

Joizlik birligi quyidagi formula bilan ifodalanadi.
i =0.45/d +0,001d

Bunda: d - diametr chetlanishi ko’rsatgichlarining o’rtacha geometrik

chegarasi
dod= V dmax ’ dmin

JO’YaT da diametri 1...500 mm bo’lgan o’lchamlarni 13 ta o’lcham oraliglariga bo’lib joizlik birligi,
joizlik birligi soni va joizlik qatorini 0’zgarmas qilib belgilagan (1,2 jadval).
O’Icham oraliqlari uchun joizlik birligi ko’rsatgichlari

1-jadval
O’Icham oraliglari, mm Joizlik birligi, mkm
1...3 0,63
3...6 0,83
6...10 1,00
10...18 121
18...30 1,44
30...50 1,71
50...80 1,90
80...120 2,20
120...180 2,50
180...250 2,90
250...315 3,38
315...400 3,60
400...500 4,00
Joizlik gatori (kvalitet) uchun joizlik birligi soni ke’rsatkichlari
2-jadval
Joizlik gatori (kvalitet) Joizlik birligi soni
ITS 7
IT6 10
IT7 16
IT8 25
IT9 40
IT10 64
IT11 100
IT12 160
IT13 250
IT14 400
IT15 640
IT16 1000
IT17 1600
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Jadvaldan ko’rinib turibdiki barcha ko’rsatkichlar o’Icham oraliglari bilan birgalikda geometrik progressiya
sifatida 1,5 kvalitet (joizlik qatori) joizliklar majmuasi bo’lib, nominal o’lchamga nisbatan o’zgaradi, hamda
barcha nominal o’Ichamlar uchun aniqlik darajasi o’zgarmaydi.

Kvalitet qoyidagicha belgilanadi: IT01, IT0, IT1, IT2,...., IT16, IT17.

Har bir kvalitet uchun joizlik, aniglik koeffisenti (joizligi birligi) va joizlik birligi soni bilan xarakterlanadi
va qo’yidagi formulada aniqlanadi.

IT = ai.

Masalan, tirsakli val bo’yini jilvirlanganda 85°%2 mm joizlik 22 mkm., -0.034

85 mm diametr uchun joizlik birligi 2,2 teng joizlik birligi sonini aniglaymiz

a=1IT/i=22/22 =10

Asosiy og’ishlar — nol chizigga nisbatan joizlik maydoni joylanishidir yoki nol chizigga yagin nominal
o’lchamga ta’lugli JO’YaT val va teshik 28 ta asosiy og’ishlar belgilangan (3-rasm).

Agar asosiy og’ishlar yuqori chetlanish bo’lsa unda:

Teshik uchun El = ES-IT

Val uchun el = es-IT
Agar asosiy og’ish pastki chetlanish bo’lsa, unda

Teshikuchun EI = ES + IT

Val uchun ei = es + IT

Teshikning pastki og’ish chetlanishi N harfi bilan, (nolga teng) va valning yuqorigi og’ish chetlanishi h
harfi bilan, (nolga teng) belgilanadi.

Og’ishlar A dan N gacha (a dan h) tirqish o’tqazish joizlik maydonlarini tashkil etadi. Js dan N gacha (js
dan n ) oraliq o’tqazish joizlik maydonini, R dan ZC (r dan zc) taranglik o’tqazish joizlik maydonini tashkil etadi.
(3-rasm).

Js va js belgilangan nol chiziqqa nisbatan og’ishlik teng bo’lib ikki xil ishorada joylashadi.

ES (es) = + IT/2,EI (ei) = —IT/2

Joizlik maydoni chizmada nominal o’lchamdan keyin qo’yidagicha belgilanadi: 50 N6 — teshik, 40 r7 — val,

birikma — 40 N7/g6.
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Mashina detallarini tayyorlash texnologiyasida va yig’ishda val tizimi va teshik tizimi zarur. Birikma
ishlashishi uchun qanaqa tizim joizlik qo’llanishi baribir, chunki tirqishli o’tqazish va taranglik o’tqazishni
kattaliklari ishlash xarakterini aniqlaydi. Qaysi tizimni tanlash detalni tayyorlash texnologiyasi, yig’ishni
giyinlashtiradi va uni gimmatbaho qilishi mumkin.

Kichik va o’rta diametrdagi teshiklar ochish uchun parmalash va undan keyin zenkerlash yoki razvertkalash
jarayonlari sodda va kam mablag’ sarf bo’ladi.

O’lchash asbobi sifatida probkalardan (tiqin) foydalanish mumkin.

Buning uchun har xil diametrli val olish ya’ni unga ishlov berish (tokar dastgohida) oson.

Teshik tizimi 0’tqazishi iqtisodiy jihatdan arzon, shuning uchun ko’p tarqalgan.

Lekin val tiziim ham qo’yidagi vaziyatlarda ishlatish maqsadga muvofiq hisoblanadi.

- 0’tqazish joylari mexanik ishlov berilmaydigan kalibrlangan po’lat vallar uchun;

- bir valning har xil joyida turli xil o’tqazishlar bo’lganda;

- val tizimi bo’yicha standart detallar ishlatilganda (podshipnik tashqi xalgalari korpusga o’tqazilishi).

Teshik tizimi avtomabil va traktorlar ishlab chiqarishda ko’p ishlatiladi, qishloq xo’jalik texnikalari
mashinasozligida esa val tizimi. Chunki qishloq xo’jalik mashinalarida silliq vallar ko’p ishlatiladi.

Kvalitet tanlash va optimal ishlov berish aniqligini ko’rsatish murakkab texnika — iqtisodiy vazifa
hisoblanadi. Istalgan dag’al kvalitet ta’minlash birikmaning ish resursi va ishonchliligini kamaytiradi. Kichik
joizlik bilan sifatli kvalitet tanlash esa detalning tannarxini oshiradi. (1-rasm).

Joizlik va o’tqazish o’rtasida aniq kelishuv bo’lishi kerak.

Smax = Smin = To + Tq = T4
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Shuning uchun kerakli kvalitet va joizlik tanlash birikmaning tirgishli o’tqazishiga bog’liq bo’ladi.
Birikmalarning ekspluatasion talablari funksional joizlik ko’rsatkichini keltirib chiqaradi.

S‘JEK.‘IGT_ S60LLI = TACp
Bunda: Sghexchet — Chekli chetlanishli tirgish
Sposh — boshlang’ich tirqish
Funksional joizlik ikki giymatdan iborat
TACp = T4, + Ty,
Konstruktiv joizlik  (T4¢) — birikmalarini yig’ishda, rostlash, detallarni tayyorlash jarayonlaridagi
xatoliklarni tuzatish (kompensasiyalash) da ishlatiladi.
Ekspluatasion joizlik (T4e) detallar va birikmalarni uzoq vaqt ishlashini ta’minlovchi ekspluatasion
ko’rsatkichlarini saqlash uchun aniqlikzahirasi tashkil etishda ishlatiladi.
Birikma aniqlik zahirasi.

KT - TACp /TAk
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1-rasm.

Birikmaning ishonchliligi va texnik resursi ko’p jihatdan aniqlik zahirasiga bog’liqg.

Kvalitet tanlashda qo’yidagi takliflardan (misollar) (joizlik qatoridan) foydalanish mumkin.

IT5, IT6 kvalitetlar: porshen barmog’i — shatunning yuqorigi kallagi vtulkasi, tirsakli val bo’yini-sirpanish
podshipniknigi (vkladish).

IT7 kvalitet: tishli g’ildirak va valga o’tqazilishi, dumalash podshipniklari korpusga, frezalar opravasi va
boshgalar.

IT8 kvalitet: shkiv va krivoshiplar valga, paxta terim mashinasi shpindel vtulkalari korpusga.

IT9 kvalitet: porshen xalgasi-porshen kanavkasi, vtulka-shatun yugorigi kallagi, yulduzchalarni valga.

IT10 kvalitet: kombayn jatkasi egik kamera balkadagi vali.

IT11 kvalitet: gopqoq, flanes, shtamplangan detallar, motovila uzatmasi.

IT12 kvalitet: seyalka g’ildiragi o’qqa o’tqazishi.

Turli xil sharoitda va xarakterda qo’zg’aluvchan birikmalar ishlaydi.

Masalan: tirsakli val — vkladish, porshen — silindr, porshen bormog’i-shatun yuqori kallagi vtulkasi.

Qo’zg’aluvchan birikmalarni tirqish o’tkazishga hisoblash yakka usuli yo’q va bo’lishi ham mumkin emas.

Namuna sifatida val-sirpanish podshipnik qo’zg’aluvchan birikmani hisoblash usulini ko’ramiz va bir-
biriga bog’ligligi quyidagi ifodada keltirilgan (1-rasm), (2-rasm).

hg = 0,52d2w-n/g-1/d, + 1

Bunda: h — ish sharoitida podshipnik bilan valning eng yaginlashuv galinligi (masofasi), m;

S — ning holatdagi val bilan podshipnik oralig’i tirqii, m;

d, — birikma nominal o’lchami m;

| — podshipnik eni (uzunlirgi), m;

w — burchak tezligi, rad/s;

n —moyning ishlash sharoiti temperaturasidagi absoloyut

govushgoqligini, Pa s;

g — o’rtacha solishtirmap bosim Pa;

R — yuklanish, N masofa orgali aniglanadi.
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Q=R/(d, D)
Tajribalardan ma’lumki h = 0,25 da ishgalanish koeffisenti kichik, bundan xulosa podshipnikni ishlashi
ya’ni issiqlik rejimi yaxshi sharoitda bo’ladi.
Shuning uchun giymatini formulaga qo’yib kerakli tirqish o’tkazishni aniqlaymiz.
Sourxar = 2 4/0,52d2w -n/g-1l/d, + 1 = 2VhS

Tirqish o’tgazishlar uchun hisoblashda va va teshik yuzalari yeyilishini hisobga olish kerak, chunki tirgish
kattalashadi (2-rasm).

o e

S,

iz

Birinchi bosgichda - tirqish tez kattalashadi, chunki g’adir-budurlik va yuza xatoliklari silliglanadi. 1kkinchi
bosgichda-birikmani normal sharoitda ishlashidir. Uchinchi bosgichda-tirgish juda tez kattalashadi, chunki
yeyilish ko’payib ishlash sharoit o’zgaradi. Bu tirgish (1-rasm) birikmani normal ishlash sharoiti taranglikni
bildiradi. G’adir-budurlik boshlang’ichda 0,7 o’zgarishini bilgan holda tirqish o’tqazishni quyidagicha
aniglaymiz.

SX,I/IC = SKaT - 1)4 (RZD + RZd)

Standart o0’tqazishni tanlashda quyidagi shartga rioya qilish mumkin

S}“Ip.CT = anc

Lekin o’rtacha tirqishni hisoblangandan katta bo’lishi birikmani texnik resursini qisqartiradi. Shuning

uchun tirkish o’tqazish sharti quyidagicha bo’ladi.
S}"lp.CT < quc
Tanlangan o’tqazishni, o’tkazish shartiga asosan birikmani eng yomon sharoitdagi ishlashiga hisoblash

kerak.

hmin -h S/Smax cr t 1,4 (RZD + R Zd)

Moysiz ishlashi (quruqg ishgalanishi) ga yo’l qo’ymaslik uchun, moyning minimal galinligi teshik va val

g'adir-budurligi qiymatlari yig’indisidan katta bo’lish shartini bajarish kerak
Riin > Rzp + Rzq

Misol. Berilgan shartga asosan standart tirqish o’tgazish tanlash kerak.

dn= 0,095m; 1 = 0,06M; w= 100pag/c n = 0,03Ia - c; g = 55 -10° a.
Teshik R;p = 3,2MKM Ba Baa R ;; = 3,2 MKM g’adir-budurlik berilgan.

1) hS =052d:2w-n/g1/d, +1 = 0,52 —0,0952 — 100 - 0,03 /55 - 10° -
0,05/0,095xx 0,05 = 880 - 10 "2 M? = 880 MkM?

2)Sear = 2VhS =24/880 = 59,5 MKM

S e = Swar — LA(Rzp + R,3) = 595 —1,4(3,2 +3,2) = 50,5 MkMm

(1). adabiyotning 8 ilovasidan S, ., < Sy;s shartini qoniqtiradigan o’tkazish tanlaymiz: 95 N 7 / g6
Bunda Sy = 69 MKM, S i, = 12MKM
Syper = 69+ 12 /2 = 40,5 MmkM
5) hpmin = hS [/ Spaxer —14(Rz;p+ Rz5) = 880/694+1,4(3,2 +3,2) =
11,28 MKM
hmin > R ;4 + R;q shartlibajariladi (11,28 > 3,2 +3,2)
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Avtotraktor va qishloq xo’jaligi mashinalarida tirqish o’tqazishni qo’llanishiga misollar quyidagilar: a)
shkiv mahkamlanish uzeli; b) o’t urish mashina uzatmalar qutisi; v) traktor dvigateli shatuni pastki kallagi; g)
zanjir yulduzlari; d) elevator valini; ye) motovila uzatmasi; j) payvand birikmalar.

Qo’zg’almas birikmalar uchun taranglik o’tqazish qo’llaniladi, bu presslash vaqtida hosil gilinadi. Ayrim
kollarda yuzalar qo’zg’almasligini qo’shimcha mahkamlash detallari (shponka, vint, shtift) bilan vujudga
keltiriladi. Taranglik o’tqazish va teshikli bir-biriga nisbatan quzg’almasligini hamda birikma detallarini
buzilmasligini ta’'minlash kerak. Yuqorida ko’rsatilgan shartlarga asosan taranglik o’tqazishni hisoblab tanlanadi.
Taranglik o’tqazishda uch xil yuklanish mavjud. Burovchi moment ( My, ), 0°q buyicha ta’sir etuvchi kuch ( Ry)

va ikkilasi birgalikda ( My, Va Ry ). Ko’rsatilgan yuklanishlarni hosil giluvchi bosimni quyidagi formulalar bilan
ifodalanadi.

P >2Mg,/Md2If, P>P,/Nd2If, P = /P;K + (2Mgy,/ d,)?/Td,If,

Bunda: p -bosim, Pa;

d, -nominal o’lcham, 1 -birikgan yuza uzunligi, m;

Mgy, - burovchi moment H - M;

Ruk - ukda ta’sir etuvchi kuch, N;

f - ishk,alanish koeffisiyenta. Bosimni aniglash asosida minimal taranglikni aniglaymiz.
Npin = pdn (Cp /Ep + Cq / Eg)

bunda E4 va E, - val va teshikning materiali, bikrlik moduli, Pa;

Cp va Cd - koeffisiyentlar

Cpb =1+ d,/D;)/1—(dp/Dy) + tip- Cp

=1+ (di/Dp)?/1 = (di/Dn)* — up,
Bunda: Puanson koeffisiyenta val va teshik Mg uchun Mp materiali po’lat-0,3; chuyan-0,25; bronza-0,35;
latun-0,38.

d; va D, - o’lchamlar 3-rasmda ko’rsatilgan.

Presslash natijasida val va teshik g’adir-budurliklarining tekislanishi va ezilishini dungliklarni 60% tashkil
etadi. Qo’zg’almas o’tqazishni tanlash uchun hisobli taranglikni quyidagi formula bilan anilaymiz.

Txl/IC = TbLHT + 162 (KﬂB + KHH)
Standart o’tqazishni tanlashda quyidagi shart bajarilishi kerak
N min.ct = anc

Maksimal taranglik tanlashda o’tqazishda mavjud buladigan kuchlanishni hisoblash uchun uni
mustahkamligini tekshiramiz

Pax = Npaxer = L2Z(Rzp + Rzq) /dn (Cp/Ep+ Cq / Eg)
Bu kuchlanishlar gamrovchi va gamralgan detallar uchun;
=1+ (dn/DZ)z/l - (dn/DZ)ZPmaxl
Tp = 2Pmax/ 1— (d4 /Dn)2
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Agar kuchlanish materialning oquvchanlik chegarasidan kam bo’lsa, ya’ni
Tp < Trp Ba T4 <Tpp
Unda o’tqazish to’g’ri tanlangan hisoblanadi. Lekin materialning mexanik xossalari o’zgarishni katta
yuklanishlarida uzgaradi, shuning uchun ayrim hollarda o’tgazish mustahkamligi tajriba yo’li bilan aniglanadi.

Misol. Keltirilgan shartga asosan standart taranglik tanlash talab
etiladi.

54



d, = 015m; D, = 0,25m; 1=0,18m; M,,, = 9000H - m; d,— 0 (bir tekisli
val); val va vtulka materiali po’lat 40, f = 0,085; yuza g’adir- budurligi val R,; = 6,3 mkm, teshik
R ;p =10 mkm.

1) Bosimni aniglash zarur.

P=2M,, /nd%-1-f=2"-9000/3,14 - 0,152 - 0,25 - 0,085 = 120 - 10°Pa.
2) Minimal taranglikni aniglaymiz.

N pin = pd, (Cp JE; + C4 /Eg) = 120 10°> - 0,15 (243 +0,7 /2,1 - 10'1)

=27-107%" = 27mkm

Bunda:

Cp=1+ (d, /D,)?/1 — (dy/D,)? + pp = 1+4(0,15/0,25)2 /1 — (0,15 / 0,25)% +
+0,3 =2,43

C;=1+ (dl/dn)z/l — (dl/dn)2 + uyp=1-03 = 07,chunkié;, =0

Hisobli taranglikni aniglaymiz

Nyye = Npin+ L2Z(Rzp + Rzy) = 2,7 + 1,2(10+ 6,3) = 46,5 mkm,

4) Adabiyot (1) I1X ilovadan foydalanib minimal taranglik 60 mkm bo’lgan N7 / s6 o’tgazishni N pin. >
N ,is shartga asosan

tanlaymiz.

5) 150 N7 / s6 o’tgazish uchun presslashda mavjud bo’ladigan eng

katta bosimni aniglaymiz.

Prax = Nma,CT —12([Rzp + Rz)/d(Cp/Ep+ Cq/Ey) =
= [125-1,2(10 + 6,3] - 107% /0,15 (2,43+0,7/2,1- 1011)
= 471 - 10° Pa.
6) Vtulkada mavjud eng katta kuchlanish
o, =1+ (dn/Dz)Z/l — (dn/Dz)2 Ppox =1+ (0,15/0,25)2/1 — (0,15/0,25)2 - 4715
= 1001 - 10°IIa

Mustakkamlik sharti bajarilayapti Po’lat 40 uchun 7z = 3400 Pa T, < Tp demak, o’tqazish to’g’ri
tanlangan.

O’tqazishning chetlanishlarini 11 va 111 ilovadan aniglaymiz. Taranglik o’tqazishga misollar quyidagilar; a)
G’alla kombayni richag uzatmasi, press krivoship shesternyalari;

b) o’t urish moslamasi krivoshipining detallari.

5. Birikmalardagi detallarni ishlash sharoitida qo’zg’almas holda saglash uchun, tirgish va taranglik hamda
nolga yagqinlashtirishni (markazlashtirish) oraliq; (chekli tirqish va taranglik) o’tqazishni harakterlaydi.
Qo’zg’almaslikni shponka, shtift va boshqa mahkamlash usullari bilan ta’'minlaydi.

Oraliq (chekli tirgish taranglik) o’tqazishni quyidagi misolda ko’rib chigamiz. Berilgan birikma uchun
55 - H7(+0,050)/n,(+0,039 + 0,020) val va tashk,i joizliklari Vp = ITp va V4 = IT4 chetlanishlari 4-
rasmda ko’rsatilgan. Joizlik o’tqazishi tirqish yoki taranglik ekanligini quyidigan formulalar bilan ifodalaymiz.

39
i +30 h7
! rZ[/
S| #7
4 l = 0
<
Sjp = Smax + Smin Smax /2 = 10 + (=39) /2 = —14,5 mkm,

Tg= [th+15 = J5% + 1,162 = 53 mkm,
Bunda:
Tty = Vp/6 = 30/6 = 5mkm, 1,=V;/6 = 10/6 = 1,16 mkm,
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Ko’rilayotgan tirgish va taranglik 5-rasm va keltirilgan ifodalardan

aniglash mumkin.
Prt)—2 \ At
27 7
\ ////// 22
‘X'_. 0 +:f

-33 X7 =15
< | ! < >

Smincs) U=60
—_— e >
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5-rasm. Oralik, (chekli tirqish taranglik ) o’tqazish foiz hisobida
anigdanishi.
Smax (b)) = S}u,p + 3173=—-145 + 3 - 5,3 = 1.4 mkm,
Smin (b) = S}u,p — 31t = —14,5 — 3- 53 = —=30,4 mkm,
1-jadvaldan taranglik o’tqazish mavjud bo’lishi - 14,5 dan 30,4 gacha ®@ (t;) = 0,5 TeHr; —14,5 dan
0gacha ® (t;) = 0,4931 teng
Bunda taranglik o’tqazish mavjud bo’lishi keltirilgan o’tqazish uchun
P, = ®(t;)) — &(t;) = 0,5 + 0,4931 = 0,9931
a tirkish o’tqazish foiz hisobida quyidagicha tagsimlangani ifodada
ko’rsatilgan.
Po=1-Py=1—- (D(t;) + P(t;) =1 - (0,5 + 0,4931) = 0,0069
Tirkish va taranglik foiz kisobida kuyidagicha taksimlangani ifodada
kursatilgan.
Q, = 100 Py = 99,31 %, Qs = 100 P; = 0,69 %
Xulosa gilib aytganda N7/n6 birikmada taranglik o’tqazish
ustvorlik giladi. Oralig (chekli tirgish taranglik) o’tgazishlarni tirgish yoki taranglik hosil gilishini foiz
hisobida tagsimlanishi 1-jadvalda keltirilgan. Oraliq (chekli tirgish taranglik) o’tqazishda, tirgish yoki taranglik
bo’lishi foiz hisobida tagsimlanishi.

O’tgazishda tirgish va taranglikni tagsimlanishi
Birikma turi HI
HI p6 HI t6 HI k6 )
js 6
Tirkish 1% 20% 63% 99%
Taranglik 99% 80% 37% 1%

1-jadvaldan shuni kurish mumkinli oralik (chekli tirkish taranglik) o’tqazishda tirqish o’tqazish uchun
H7/js6 tanlash magsadga muvofiq hisoblanadi.

Taranglik o’tqazish uchun N7/n6 va markazlash uchun H7/k6 Oralik (chekli tirgish taranglik) uchun
quyidagi birikmalar misol bo’lishi mumkin.

a) tishli o’zatmali nasos; b) traktor dvigatellarining krivoship-shatun mexanizmlari uzellari; v) tishli
g’ildirak val bilan birikmasi; g) traktorning moy nasosi uzeli.
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Mavzu: PODSHIPNIKLARNING JOIZLIK VA O’TKAZISHLARI TIZIMI

Reja:

1. Podshipniklar to’g’risida umumiy tushuncha.

2.Podshipniklarning aniqlik sinflari.

3. Podshipniklarning joizlik va o’tqazishlari.

4. Podshipniklarningvalga va korpusga o’tqazilish turini tanlash.

Tayanch so’zlar va iboralar: podshipnik; yig'ma birlik; maxsus; zavod,; ishlab chiqish; to’liq; tashqi;
o zaro almashuvchanlik, diametr,; xalqa; sharik; rolik; parametr, aniqlik sinfi; tutashma,; kuch; radial; tayanch;
o ’rnatish, yuza g adir-budirligi; o’q urilishi; mexanizm, silindr; maxalliy; aylanma; tebranma; yakuniy, davriy,
doimiy..

Podshipniklar eng ko’p targalgan yig’ma birlik bo’lib, maxsuslashgan zavodlarda ishlab chigiladi. Ularning
asosiy vazifasi mexanik qurilmalarda bo’ladigan energiya yo’qotilishini kamaytirishdir.Podshipniklar odatda
mashinalarning boshga detallariga nisbatan yuqori aniglikda tayyorlanadi. Ular korpus va val bilan tutashuvchi
tashgi xalgasining tashqi diametri(D) va ichki halgasining ichki diametri(d) bo’yicha to’liq tashqi o’zaro
almashuvchanlik xususiyatiga egadirlar. Sharik va roliklar bo’yicha ichki o’zaro almashuvchanlikka egadir(7.1-
rasim).

Parametrlar anigligiga bog’liq xolda podshipniklar uchun 5ta aniglik sinflari belgilangan. Ular aniglik
darajasining oshishi bo’yicha quyidagi ketma-ketlikda belgilanadi:0; 6; 5; 4; 2.
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7.1-rasm.Yumalash podshibniklari o ‘tkazishlarining yig 'ma chizmalarida (a) va detal chizmalarida (b)
belgilanishi: 1-val; 2-vtulka; 3-korpus; 4-qopqoq; 5-gildirak.

Podshipniklarning aniqglik sinfi tutashish yuzalarining aniqlik darajasi, halgalar kengligi V, radial tayanch
podshipniklar uchun yana o’rnatish balandligining anigligi T, xalgalar o’zaro joylashishi, shakil anigligi, ular
yuzasining g’adir-budirligi, sharik va roliklarning o’lcham va shakllarining anigligi bilan xarakterlanadi.
Shuningdek yo’lanish yo’laklarining radial va o’q bo’yicha urilishlari xam podshipniklarning aniglik darajasini
xarakterlovchi ko’rsatkichlardir.

Odatda ko’p qo’llaniladigan mexanizmlarda 0 sinfdagi podshipniklar o’rnatiladi. Podshipnikning aniglik
sinfi uning shartli belgisida birinchi navbatda ko’rsatiladi. Masalan podshipnik 6-205 shaklida ifodalansa,
birinchi o’rinda turgan 6 soni uning aniqlik sinfini bildiradi.

Podshipniklarning joizlik va o’tkazishlarini meyorlash tizimi odatdagi sillig silindrik yuzali tutashmalari
joizlik va o’tkazishlarini meyorlash tizimidan bir muncha farglanadi.

Podshipniklarning tashqgi va ichki tutashish yuzalarining o’Icham joizligini ularning o’tkazilishi turiga
bog’liq bo’lmagan xolda belgilanadi. Bu podshipniklarning maxsus zavodlarda, ularning aniq ishlash sharoitini
xisobga olish mumkin bo’lmagan xolda, umumiy talablarni xisobga olib tayyorlanishidan kelib chigadi. Shuning
uchun ham podshipnik tashqi xalgasining tashqi diametri, ichki xalgasining ichki diametri tegishli ravishda asosiy
val va asosiy teshik o’lchamlari sifatida gabul gilingan. Demak tashqi halganing korpusga o’rnatilishi val tizimida
va ichki halganing valga o’rnatilishi teshik tizimida amalga oshiriladi(7.2-rasim). Lekin, shuni takidlash kerakki
podshipnik ichki halgasining ichki diametri bo’yicha joizligi odatdagi asosiy teshiklarniki kabi nominal
o’lchamning nol chizig’iga nishatan yuqoriga (ya’ni materialga) emas, “minus”-pastga qaratib joylashtirilgan
bo’ladi.

Ichki halga joizlik maydonining bu tarzda joylashishi joizlik maydonlar joylashishi tekis o’zgaruvchi,
odatdagi tutashmalarda o’tuvchi
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o’tqazish xosil giluvchi joizlik maydonlaridan(js6, k6, m6, p6) foydalanib katta migdorda bo’lmagan
taranglikli o’tkazishlarni olish imkoniyatini yaratadi.

Podshipnik halgalarining shakl joizligi (5-2 klass uchun) uning o’lcham joizligining 50% dan oshmasligi

kerak.
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7.2-rasm. Podshipnikli tutashma detallarning joizlik maydonlarining joylashish sxemalari.

Podshipnikning tutashish yuzalarining g’adir-budirligiga ham oshirilgan talaplar qo’yiladi. Masalan, 4,2
klass podshipniklar uchun diametr 250 mmgacha bo’lganida Ra 0,63-0,32 mmdan oshmasligi kerak. Aylanish
yo’laklari g’adir-budirligi esa juda ham kam bo’lishi kerak. Agar bu parametrning giymati 0,32-0,16mkmdan
0,16-0,08 mkmgacha yetkazilsa podshipnikning resursi ikki baravar oshadi

7.3-rasm. Yumalash podshipniklari xalgalarining yuklanish sxemasi.

Tashqi xalganing korpusga o’tqazilishi doim val tizimida, ichki xalqaning

valga o’tqazmashi esa teshik tizimida bo’lganligi uchun yig’ma chizmalarda o’tqazish faqat bitta yuza,
ya’ni podshipnik tashqi xalqasi bilan tutashuvchi korpus yuzasi yoki podshipnik ichki xalgasi bilan tutashuvchi
val yuzasi joizligi maydonlari belgisi bilan ifodalanadi.

Masalan o 40k6, o 9ON7(7.1-rasim).

Podshipniklarning val va korpusga o’rnatilishi uchun o’tqazish tanlash podshipnikining turiga, ishlash
sharoitiga, ta’sir qiladigan kuchlarning turiga bog’liq xolda amalga oshiriladi. Standartlar bo’yicha podshipnikga
ta’sir qiladigan kuchlarni uch turga bo’linadi: maxalliy(M), aylanma (sirkulasion S) va tebranma(K)( 7.3-rasim).
Maxalliy kuch deb halganing ma’lum bir nuqtasiga ta’sir giluvchi yakunlovchi radial kuchga aytiladi.
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1.4-rasm Yumalash podshipnigi xalgalarining korpus va valga o rnatilishida joizlik maydonlarining

joylashish sxemalari.

Aylanma kuchlanishda halga butun aylana bo’yicha yakuniy kuchni davriy ravishda qabul qiladi. Bunday
kuch doimiy yo’naluvchi Fkuchlanishdan yoki radial aylanuvchi Fg kuchidan hosil bo’lishi mumkin.

7.5-rasm .Xar-xil ishchi bo ’shliglarda shariklarda xosil bo ’ladigan siquvchi kuchlanish epyurasi.

Tebranma kuchlanishda aylanmaydigan halga ikki F,, Fs kuchlarning yakunlovchisi sifatida hosil bo’lgan
kuch ta’sirida bo’ladi. Bu yerda F, -yo’nalish bo’yicha doimiy kuch, Fs esa aylanuvchi kuchdir(F,>F;). Bu kuch
halganing ma’lum bir sektoriga ta’sir gilib halga yoki valga ham shu tarzda kuchlanish uzatadi.

Podshipniklar o’rnatilayotganda o’tqazish shunday tayinlanish kerakki, aylanma xarakat giluvchi xalga
taranglikli o’tqazishda o’rnatilishi kerak. Ikkinchi xalga esa bo’shligli 0’tqazish bilan o’rnatilishi kerak.

©CONO UM WNE

Nazorat uchun savolar
Qanaga standartlash tizimlarini bilasiz?
Teshik tizimi, val tizimi deb nimaga aytiladi?\
Joizlik biriligi deb nimaga aytiladi?
Kvalitet nima?
Asosiy og’ish va o’Icham oralig’i hagida tushuncha bering?
O’tgazish tanlashda val yoki tirgish tizimini afzalliklari?
Funksional joizlik deb nimaga aytiladi?
Kafolatlangan tirgish yoki taranglik o’tqazishlarning tushuntirib bering?
Birikmani aniglik zahirasi nima?

. Tirgish o’tgazishni tanlash va hisoblanishni tushuntiring?

. Taranglik o’tgazishni tanlash va hisoblash hagida tushuncha bering?

. Oraliq (chekili tirgish taranglik) o’tqazish hagida tushuncha bering?

. Podshipniklarning vazifasi.

. Podshipniklarning anigligini xarakterlovchi asosiy parametrlar.

. Podshipniklarning nechta aniqglik sinfi mavjud?

. Podshipniklarning joizlik va o’tqazishlarining o’ziga xosligi nimalardan iborat?
. Podshipnik halqalariga ta’sir etuvchi kuchlar.

. Podshipniklarning valga va korpusga o’tqazish turi nimalarga bog’liq bo’ladi.
. Podshipniklarning korpusga o’rnatilishi qaysi tizimda amalga oshiriladi?

. Podshipniklarning valga o’rnatilishi qaysi tizimda amalga oshiriladi?
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Mavzu: BURCHAK O’LCHAMLAR VA KONUSSIMON BIRIKMA
DETALLARINING O’ LCHAMLARI JOIZLIGI
Reja:
1. Burchak ulchamlar va ularning joizligi
2. Sillik, konussimon birikmalarni turlari va ularni kullanish sokasi
3. Burchak va konussimonlikni ulchash usullari va asboblari

Tayanch iboralar: Qo’zg’aluvchan, qo’zg’almas va zich konussimon tutashmalar. Konusni tayanch
usuli. Burchak o’lchashni maxsus tadbirlari. Burchaklar. Burchak shablonlari. Burchak o’lchamlar. Sinusli
chizg’ich.

Mashina konstruksiyalarida bir-biriga nisbatan burchak ostida

joylashgan detallar xam kupgina kollarda ishlatiladi (masalan, dvigatelning V-shakldagi silindr bloklari,
ponasimon tasmali uzatmalar shkiv va variatorlari). Mashinasozlikda burchaklar GOST 8908-81 (STSEV178-75
va ST SEV 513-77) bo’yicha belgilangan o’lchamlar, gatorlar yordamida ishlatiladi. Burchaklar uzunligi 2500
mm burchak namoyishi bilan belgilangan uch gatordan iborat. Birinchi gatorga:

0°,5°,15°,20°,30°45°,60°90°,120° . Ikkinchi gatorga yana 11 ta burchak va uchinchi gator barcha
burchaklar kiritilgan. Burchak tanlashda 1-chi gatordan tanlash tavsiya etiladi. Agar konstruksiya talabiga to’g’ri
kelmasa 2-chi gatordan va iloji bo’Imasa 3-chi gatordan foydalanish mumkin.

Hisoblash bilan topilgan va konus (GOST8593-81) burchaklari standartga ta’llugli bo’Imaydi.

Burchak joizligi (AT) burchak va chizikli birlikda berilishi mumkin.

Turli chetlanishlar, xatoliklar asosida standart burchaklar quyidagicha

belgilanadi (1-rasm):

AT, - burchak birligidagi burchak joizligi; AT, - joizlik yaxlitlangan giymatlari, gradusda, minutda va
sekundda;
ATy}, - chuggidan masofa buyicha burchak tomon perpendikulyar bulak burchagi joizligi (1-rasm)

AT - konus ga perpendikulyar buyicha aniklangan, berilgan masofa
bilan konus kesimi uk,i, diametrlar farki joizligi bilan kursatilgan konus burchagi joizligi;
AT, - konussimonlik 1:3 nisbatdagi uzunlik asosidagi konus joizligi belgilanadi.;

Konussimonlik 1:3 kam bulgan konuslar uchun L; = L hisoblab joizlik AT belgilanadi.
Joizlik maydonlari joylashishi qanday bo’lishidan qat’iy nazar burchak o’lchamlar chekli og’ishlari,
nominal burchak o’lchamdan hisoblanadi.
Burchak o’Ichamlar uchun 17-ta aniglik darajasi belgilangan:
1, 2, 3, 4 - anikdik darajalari burchak o’lchamlarda ishlatiladi;
5,6,7 - yugori aniglikdagi burchaklar uchun belgilangan
10, 11, 12 - o’rta aniqikdagi detallar uchun (yunaltiruvchi plankalar, povodkali disk stoporlari va h.k.)
13, 14, 15 - past aniqlikdagi detallar (fiksator va qo’zg’almaslik uchun)
16, 17 - anikligiga katta talablar kuyilmaydigan detallar uchun
Burchak o’lchamlari joizligi burchak birliklarida beriladi, kerak bo’lganda bularni chizigli birlikda
ko’rsatish mumkin.
AT, = AT,L,1073
Bunda: AT, - joizlik chizigli birlikda, mkm;
AT, - joizlik burchakli birlikda, mk rad.;
L, - burchakli kamayish tomon uzunligi, mm.
Sonli giymatlari (GOST 25670-83) bo’yicha AT 16 va AT 17 joizlikka to’g’ri keladi.
2) Sillig konussimon birikmalar silindrsimon birikmalarga nisbatan kam qo’llaniladi. Lekin konussimon
birikmalarning asosiy afzalligi, bu mashinani ishlash jarayonida tirgish va taranglikni rostlash mumkin.
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Konussimon birikmalar uch xil bo’ladi: qo’zg’almas, qo’zg’aluvchan va zich. Qo’zg’almas konussimon
birikmalarni yaxshi markazlanishi, burash momentini uzatishi yig’ish va ajratish oson bo’lgani uchun, ularni
ashoblar mahkamlashda va konussimon friksion muftalarda ishlatiladi.

Qo’zg’aluvchan konussimon birikmalarni ishlash sharoitida rostlash mumkinligi ularni uzoq vaqgt aniq
ishlashi uchun, stanok shpindelini konussimon podshipniklari sifatida ishlatiladi.

Zich tutashmali konussimon birikmalar zichlikni yaxshi ta’minlangani uchun, ichki yonuv dvigatelining
klapanlari va turli jumraklar (krannik) sifatida ishlatiladi.

Konussimon tutashmalar quyidagi asosiy o’lchamlar bilan harakterlanadi (2-rasm).

De va Di - konus katta asosi (katta) nominal diametrlari;

de va Di - konus kichik asosi nominal diametrlari;

Le va Li - konusni katta va kichik asoslari orasidagi masofa, konus

uzunlig;

S - konussimonlik

L - konus burchagi, ya’ni tashkillovchi konus bilan 0’q bo’yicha kesim orasidagi burchak;

L / 2 - giyalik burchagi, ya’ni konus o’qi bilan uning tashkilovchi orasidagi burchak.

Rasm 2. Konussimon birikma ulchamlari

Konusni tayanch tekisligi - konus o’qiga perpendikulyar tekislik bo’lib, unga nisbatan kesim joylashishi
aniglanadi.

Konus tayanch masofalari - bu konusning tayanch tekisligi bilan asosi hisoblashgan kesimgacha bo’lgan
masofadir. Agar konus asosi hisoblangan kesim deb hisoblansa, unda konus tayanch masofasi nolga teng bo’ladi.

Konus birikma tayanch masofasi - bu konus tutashmalarini tashqi va ichki tayanch tekisliklari o’qlari
orasidagi masofadir.

Birikmani nominal tayanch masofasini quyidagi formula bilan aniglash mumkin:

Zp=De—Di/C, Zp=de—dl-/C,
Sillig konus diametrlari 500 mm, konussimonligi 1:3 dan 1:500 gacha bo’lgan o’Ichamlar uchun GOST
25307-82 (ST SEV 1780-79) bo’yicha joizlik va o’tgazish tizimi belgilangan.

Joizlikni quyidagi turlarini konus uchun tavsiya etiladi: (3-rasm):

Rayem 3. Konusda joizlik maydoni joylashishi.
Konus diametri joizligi (Tp ); konus burchagi joizligi (AT); konus shakli joizligi - doiraviylik joizligi (Tgr)
va to’g’ri chiziglik joizligi ( Tg).
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Konus tutashmalari uchun joizlik maydoni va tanlashda ularni o’qlariga nisbatan joylashini urnatish usuliga
e’tibor berish kerak.

Konstruktiv elementlari bo’yicha o’rnatilgan tayanch tekisliklari uchun quyidagi joizlik maydonlari tavsiya
etiladi: tashgi konus uchun - N4, N5, N6, N7, N8, N9

ichki konus uchun - d, ye, f, q, h,is, k, m, n,p, r, s, t, u, X, Z.

Konus tutashmalarni belgilangan o’q buyicha o’tgazishlarida o’qni birlamchi joylashidan og’ishini quyidagi
formulalar bilan aniglaymiz.

Konus tutashmalari o’qlari siljigan o’rnatishli o’tgazishlarni quyidagi joizlik maydonlari tavsiya etiladi:

tashqgi konus uchun - N, Js, N,

ichki konus uchun - h, js, k,

3. Burchaklar - 45°, 60°, 90° va 120 li burchaklarni tekshirish va belgilash uchun ishlatiladi. 90° 1i
burchaklar kup qullaniladi.

Burchak shablonlari - burchaklarni nazorat gilishda keng qo’llaniladi.

Burchak o’lchamlar - universal asbob bo’lib burchaklarni o’lchashda ishlatiladi. Mexanik burchak
0’Ichagich bilan 0...320° li burchaklarni 2 nonius hisobi bo’yicha aniglikda o’Ichash mumkin.

Sinus lineykasi - konus va burchaklarni yukori aniglikda o’Ichash va nazorat gilishda ishlatiladi.

Nazorat uchun savollar

1. Mashina konstruksiyalarida burchak ostida joylashgan detallarga misol keltiring?
2. Konussimon birikmalarni kanaka turlarini bilasiz?

3. Burchak o’lchamlar uchun ganaga aniqglik darajalari bo’ladi?

4. Konusni tayanch tekisligi, masofasi hagida tushuncha bering?

5. Konus va burchaklarni ganaga asboblar bilan o’Ichaydi?
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Mavzu: REZBALI BIRIKMALARNING O’ZARO ALMAShUVChANLIGI

Reja:

1. Rezbali birikmalarga quyiladigan talablar.

2. Rezbali birikmalarning asosiy turlari.

3. Silindrik berkituvchi rezbalarning asosiy parametrlari

4. Silindrik rezbalarning o’zaroalmashuvchanligini taminlashning umumiy asoslari.

5. Profil gadami, burchak chetga chigishlari va ularning diametral konpensatsiyasi.

6. Rezbaning keltirilgan o’rta diametri.

7. Rezbaning aniqlik darajasi.

8. Rezbaning buralish uzunligi.

9. Rezbali birikmalarda bo’shligli, taranglikli va o’tuvchi o’tqazishlar.

10. Rezbali birikmalar o’tqazishlarining shartli ifodalanishi.

Tayanch so’zlar va iboralar: rezba.; bolt; gayka; gadam; profil; burchak; xatolik; tutashma; maxsus;
meyoriy; metrik; o’rta; tashqi; ichki; moment; radius; yurish;, mustahkamlik; berkituvchi; kinematik, truba;
armatura; engashish; o’tqazishlar, kuch, ishqalanish; burash; germetik; kompensasiya.

Rezbali tutashmalar zamonaviy mashinalarda 60% dan ko’p detallarda uchrydi. Rezbalar umumiy vazifani
bajaruvchi va maxsus bo’ladi. Maxsus rezbalardan malum turdagi mexanizmlarning aniq o’ziga xos vazifasini
bajarishi uchun zarur bo’lgan gqismlarida foydalaniladi

Umumiy vazifani bajaruvchi rezbalar quyidagi turlarga bo’linadi:

-berkituvchi (metrik, dyumli)-detallarni gotirish uchun ishlatilib- ularning sosiy vazifasi tutashma
mustaxkamligini mexanizmning uzoq ishlash jarayonida saglab golishdir;

-kinematik (tranlasiyasimon va to’g’riburchakli profilli) —yurituvchi vintlar, dastgoh supporti vintlari,
o’lchash asboblarida ma’lum vazifalarni bajarish uchun qo’llaniladi. Ularga qo’yiladigan asosiy talab eng kam
ishgalanishda yuqori aniglikda qurilma qgisimlarini siljitishdir. Shuningdek katta migdordagi kuchlarni uzatish
(press va damkratlar) uchun ham keng qo’llaniladi..

-truba va armatura rezbalari (trubada silindrik, konussimon va metrik konussimon)- bularga qo’yiladigan
asosiy talab- germetiklikni taminlashdir.

Silindrik berkituvchi rezbalarning asosiy parametrlari quyidagilardan iborat: tashgi (ichki) rezbalarning
o’rta d, (Dy), tashgi d (D) va ichki d; (D; ) diametrlari; gadam R (ko’p yurishli rezbalarida Rn=Pp-n kirishlar
soni); profil burchagi a; dastlabki uchburchak balandligi N; rezba tomonlarining engashish burchaklari  va v;
rezbaning ko’tarilish burchagi ¢, shuningdek buralish uzunligi ¢, profilning ish balandligi N, rezbaning ichki

tutashish nominal radiusi R(9.1-rasim).

Metrik, trapetsiyasimon, tayanch, truba va boshqa turdagi to’g’ri yon profilga ega bo’lgan rezbalarning
o’zaroalmashuvchanligini taminlash yagona prinsip asosida amalga oshiriladi: ular rezbaning konstruktiv o’ziga
xosligini va parametrlar xatoligi o’trasida o’zaro bog’lanish borligini xisobga oladi.
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9.1- rasm. H/h o 'tqazishda metrik rezbaning profili, chegaraviy konturi va uning asosiy parametrlari.

Rezbaning chegaraviy konturi deb, bolt uchun uning eng katta ruxsat gilingan konturi, gayka uchun esa
uning eng Kichik ruxsat gilingan konturi tushuniladi. Rezbali birikmalarning buraluvchanligini taminlash uchun
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bolt va gaykalarning barcha xatoliklaridan kelib chigadigan yig’ma xatolik miqdori real profilning chegaraviy
konturdan chigib ketmasligi kerak.

Rezbaning o’rta diametri, qadami, profili burchagi xatoliklari, uning tutashmadagi buraluvchanligiga kuchli
ta’sir ko’rsatuvchi asosiy parametrlar bo’lib hisoblanadi. Bu parametrlar o’zaro bog’liq bo’lganligi uchun ularning
bittasida kelib chigqan xatolikni ikkinchi parametr qiymatini tegishli zaruriy miqdorga o’zgartirish yo’li bilan
kompensasiyalash mumkin bo’ladi. Shu sababdan har qanday to’g’ri yon tomonli rezbalarning profil burchagi va
gqadamida bo’ladigan chetga chiqishlarni o’rta diametrni tegishli miqdorga o’zgartirish xisobiga
kompensatsiyalash mumkin. Rezba gadamining chetga chigishi deb, bu parametrning xaqiqiy chetga chigishi va
nominal chetga chiqishi o’rtasidagi farqga aytiladi. Bu xatolikni bitta qadam uchun, yoki rezbaning buralish
uzunligi bo’yicha barcha qadamlar uchun umumlashtirib topish mumkin.

Qadam xatoligi ikki turdagi tashkil etuvchilardan iborat bo’lib, birinchisi qadamlar soniga proporsional
ravishta oshib boraversa, ikkinchi xil turi esa tasodifiy ko’rinishda bo’lib qadamlar soniga yoki buralish
uzunligiga bog’liq emas.

Agar qadam chetga chiqishi mavjud rezbali gayka va boltning o’lchamlari bir xil bo’lsa ular buralmaydi.
Ularning buraluvchanligini taminlash uchun boltning o’rta diametrini zarur miqdorga kamaytirish yoki gaykaning
o’rta diametrini xuddi shu miqdorga oshirish zarur bo’ladi(9.2-rasm).

a'é’c’ uchburchakdan 6'c’ =0, 5, ,bundan 0,5f,-0,5 APn Ctg (a!2) yoki fo=Ctg(a/2). APN

fp» qadam chetga chigishining diametral kompensatsiyasi deyiladi va metrik rezba uchun (x=60°C) f
p =1732APn: truba rezbalari uchun (a=55°) f,=1,5214Pn; trapetsiyasimon rezbalar uchun (0=30°) f, =3,732

APn; tayanch rezbalar uchun (B=30°; 3°) f, =3,175 4Pn bo’ladi.

Qadamlarning umumiy xatoligini kompenstsiya gilishda xatolikning buralish uzunligida xosil bo’ladigan
eng katta migdorini xisobga olish kerak. U oxirgi gadamlarda yoki tasodifiy xatoliklar tasirida boshga biror joyda
yuzaga keladiki, uning buraluvchanlikni taminlash uchun axamiyati yo’q.
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9.2-rasm.Rezbalarning gadami xatoligi AP p va uning diametral kompensatsiyasi fp

Burchak xatoligini aniglashda asosan rezba profilining to’liq burchagi “o”
emas odatda “%” o’lchanadi(9.3-rasm). Chunki %ni o’lchash bilan faqat profil emas uning simmetriya

0’giga nisbatan og’ishi xam aniqlanadi. Bu parametrning xatoligi uning xaqiqiy va nominal giymatlari orasidagi
farg bilan baxolanadi.

Pofil simmetrik bo’lganida A% ikki tomonlama yarim burchaklar xatoligining o’rta arifmetik giymati
sifatida aniglanadi:

Aa .

- = 0, 5[|A(%)yﬁz| + |A(%)qan|]

Diametral kompensatsiyasi fa miqgdorini chizmadagi DEF(9.4-rasm) uchburchakdan foydalanib sinus

teoremasi orgali aniglash mumkin:

EF Sin(Aa/2)
ED Sinfl80—(a/2+Aal2)]’

bu yorda EF=0,5fa: ED=h/cos(4a/2)
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9.3-rasm. Profil yarim burchagi chetga chiqishi 4a/2 va uning diametrial kompensatsiyasi fo.

Agar burchak xatoligini Aa minutlarida va burchak xatoligining diametral kompensasiyasini fa

mikrometrlarda ifodalansa:

fa= 1,164h -Aa /2 bo’ladi.

Sina

Bolt va gaykaning buraluvchanligi bu ikki detalning o’rta diametrlari, ularning qadami va profil yarim
burchagi bo’yicha bo’lgan xatoliklarni to’liq kompensatsiya qilishga yetadigan darajada farqlanganida

taminlanadi.
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9.4-rasm. Profil yarim burchagi chetga chigishi 4a/2 va uning diametrial kompensatsiyasini fa xisoblash
sxemasi.

Tashqi yuza rezbasi uchun keltirilgan o’tra diametr

d,np=d, +fp+fa (1)
Ichki yuza rezbasi uchun keltirilgan o’rtacha diametr
DZrlp = D2xal< - ( fp + f a) (2)

dopr VA Dy Xisoblashda burchak va gadam xatoliklarining musbat yoki manfiyligi xisobga olinmaydi,
chunki ikki xolatda xam bu xatoliklar buraluvchanlikga salbiy ta’sir ko’rsatadi. Shu sababdan (1) va (2)
formulalardagi fr va fa lar absolyut qiymati bo’yicha qo’shiladi va ayriladi.

O’rta diametr(D,, d,) gadam(P) va profil burchagi(a) xatoliklarining funksional bog’ligligini xisobga olgan
xolda bu parametrlarga, , umumlashtirilgan va o’rta diametrga keltirilgan joizlik belgilanadi:

Td,(TD,) = Ad,(AD,) + fp+ fa

Metrik rezbalarning joizlik va o’tqazishlar tizimi xalgaro standart ISO MS 965/1-1975 ga moslab tuzilgan.
Bu tizim bo’yicha bo’shligli, natyagli va o’tuvchi o’tqazishlar belgilangan.

Rezbaning aniqlik darajasi boltning tashqi diametri uchun 4; 6; 8, o’rta diametri uchun 3; 4; 5; 6; 7; 8; 9;
10*, gaykaning ichki diametri uchun 4; 5; 6; 7; 8, o’rta diametri uchun 4; 5; 6; 7; 8; 9* qilib belgilangan.
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Rezbali birikmalar buralish uzunligining uch turi mavjud bo’lib, ular quyidagilardir: S- gisqa; N- normal
(meyoriy); L-uzun.

Rezbalar aniqlik sinfi bo’yicha uch turga bo’linadi: aniq, o’rta va qo’pol.

Bo’shligli o’tqazishlarda tashqi rezbalar uchun 5(d, €, f, g, va h), ichkilari uchun 4 (E, F, G, va H) asosiy
chetga chigishlar gabul gilingan(9.1-jadval). Bu asosiy chetga chigishlar dy, d,, d va Dy, D,, D lar uchun bir xildir

Rezbalarning joizlik maydonlari o’rta diametr d,(D,) joizlik maydonining, chiquvchi yuza diametri (d yoki
D1) joizlik maydoni bilan birgalikda shakillanadi. M: 5g6g: 6d: 7g6g: 5H, 4H, 5H, 6H.

Mx2-6g: M12-6H: M12x1-6g. M12x1-6H. Boltni chuqurligiga ishlov berilsa M12-6g-R. Birikma: M12-

6H . e
TR chap rezbali bo’lganida esa M12x1 LH-6H/6g, buralish uzunligi berilganida M12-7g6g-30, bu yerda

rezbali tutashmaning buralish uzunligi I=30 mm.

9.1-jadval

Rezbali tutashmalarning aniglik sinflari va ularda bo’shliqli o’tqazishlarni hosil gilish uchun
qo’llaniladigan gayka va boltlarning joizlik maydonlari

Aniglik sinfi Gaykaning joizliklar Boltning joizliklar
maydoni maydoni

Aniq 4N5N 4h

O’rta 6N; 6G; 5SN6N 6h; 6g; 6e; 6d

Qo’pol 7N; 7G 8h; 8g

Bo’shligli rezbali birikmalar, birikma yuqri temperaturada ishlagan, detallarni tez va yengil bo’shatish
zarurati bo’lgan, rezbali detallarga yeyilishga chidamli gatlam qoplangan xollarda qo’llaniladi.

Taranglilik o’tqazish detallarning o’zgaruvchan kuchlanish, tebranish, temperatura o’zgarishi kabilar
ta’siridan 0’z-0’zidan bo’shab Ketishini oldini olish zarurati bo’lganida qo’llaniladi.

Taranglikli o’tqazishlar yugori mustaxkamlikga ega bo’lgan po’lat va titan gotishmasi, cho’yan alyuminiy
va magniy qotishmalaridan tayyorlangan detallar ichki rezbalari bilan birikuvchi po’lat detallarning tashqi
rezbalari uchun mo’ljallangan. Bo’nda detallar yig’ilishidan oldin guruxlar bo’yicha sinflarga ajratiladi (9.2-
jadval).

9.2-jadval

Taranglikli rezbali tutashmalarda qo’llaniladigan o’tqazishlar

Detal materiali <1Qzaglr?]r:1ndagl O’ﬁa%sr}:]m llova
2H5D 2H5C
Cho’yan va alyumin qotishmalari or or
Cho’yan, alyuminiy va magniy 2H5D(2) 2H5C(2) 2 qUrUX sinfi
qgotishmalari 3p(2) 3p(2) g
Po’lat, yuqori mustaxkamli pulat va titan 2H4D(2) 2H4C(3) 3 qurux sinfi
qotishmalari ) 3 g

Oraliq o’tqazishlar tutashma ishlashi jarayonida birikmalarning qo’zg’almasligini ta’minlash zarurati
bo’lgan xollarda qo’llaniladi. Ular ichki rezbasi po’lat, cho’yan, alyuminiy va magniy qotishmalari bilan
birikuvchi po’lat detallarning tashqi rezbalari uchun mo’ljallangan.

Standartlarda tashqi rezbalar uchun 4j; 4js; 2m va ichki rezbalar uchun 3N; 4N; 5N joizliklar maydoni
belgilangan.

Nazorat savollari
Rezbali birikmalarning vazifalari.
Rezbali birikmalarning turlari.
Rezbalarning asosiy parametrlari.
Rezbaning chegaraviy profili nima?
Silindrik rezbalarning qadam og’ishlari. o’zaroalmashuvchanligini taminlashning umumiy asoslari.
Silindrik rezbalar profilining burchak chetga chigishi.
Silindrik rezbalar parametrlarining xatoliklari va ularning diametral konpensatsiyasi.
Rezbaning keltirilgan o’rta diametri nima?

NGk~ WNE
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Mavzu: TISHLI UZATMALARDA O°’ZAROALMASHUVCHANLIK

Reja:
1. Tishli uzatmalar va ularning turlari.
2. Silindrik tishli uzatmalarning joizligi tizimi.
3. Uzatmaning kinematik, tekis ishlash va tutashish anigligi.
4. Uzatmada tishli g’ildiraklarning tutashish anigligi.
5. Tishli uzatmalarning shartli belgilanishi.

Tayanch so’zlar va iboralar:tishli uzatma, g’ildirak, hisob, tezlik, kuch uzatish birikmalari,
kinematik aniqlik, tekis ishlash, tutashish me yori, yonbo ’shlig, tutashish turlari, yonbo shiig turlari; yonbo ’shliq
joizligi, shartli belgilash, aniglik darajasi.

Foydalanish (tarmoglariga) yo’nalishiga garab tishli uzatmalarni to’rt asosiy guruhga bo’lish mumkin:
hisob, tezlik, kuch va umumiy vazifalarni bajaruvchi. (otschetnerye, skorostnerye, siloverye i obmyego
naznacheniya.)

Hisob tishli uzatmalarga turli asbob-uskunalarda va dastgohlarda elementlarning siljishini yuqori
aniglikda o’Ichab olish va uni boshgarish uchun hizmat giluvchi tishli uzatmalar misol bo’la oladi. Bu tishli
uzatmalarning g’ildiraklari asosan Kichik modulli bo’lib, katta bo’lmagan yuklanish va tezlikda ishlaydi. Bu
uzatmalarning asosiy ish ko’rsatkichi g’ildiraklarning yuqori aniglikda o’zaro mos ravishda harakatlanishidir,
ya’ni yuqgori kinematik aniqligidir(11.1,11.2-rasmlar). Reversiv uzatmalar uchun esa yon bo’shligning miqdori va
aniqligi ham juda muhim ahamiyatga egadir.

Tezlik tishli uzatmalarning ishga yarogligini ta’minlash uchun asosiy zarur ko’rsatkich - tekis ishlash
hususiyatidir. Uzatma tekis ishlashi uchun aylanish davomida davriy takrorlanuvchi xatoliklar bo’Imasligi yoki
yetarlicha kichik bo’lishi kerak.Uzatmaning ishlash tezligi gancha yugori bo’lsa, uning tekis ishlashiga bo’lgan
talab shuncha oshadi. Ko’p xollarda uzatma tekis va siljishsiz ishlashi kerak. Buning uchun tishlarning shakli va
o’zaro joylashishi yugori aniglikda bo’lishi talap gilinadi. Bu uzatmalar uchun shuningdek shovginsiz, silkinishsiz
ishlashi, statik va dinamik muvozanatlanganligi ham yuqori bo’lishi juda muhim ahamiyatga egadir. Tezlik tishli
uzatmalar trubina reduktorlarida, trubina-vintli samolyot dvigatellarida va boshqga ko’p sohalarda uchraydi.

Kuch uzatish tishli uzatmalari g’ildiraklarga katta miqdorda kuchlanish ta’sir etib turish sharoitida
ishlashi bilan ajralib turadi. Bu uzatmalar g’ildiragi yirik modulli gilib tayyorlanadi. Bu uzatmalarning ishga
yarogligini xarakterlovchi asosiy ko’rsatkich tishlarning to’liq kontaktda bo’lishidir.

Umumiy vazifani bajaruvchi tishli uzatmalar va ularning g’ildiraklari ko’rsatkichlariga aniglik bo’yicha
alohida talab qo’yilmaydi, ya’ni bu uzatmalar barcha ko’rsatkichlar bo’yicha bir xil aniqlik darajasida bo’lishi
kerak.

Silindrsimon tishli uzatmalarning joizligi tizimi, ularning ishlash sharoitini xisobga olgan holda
shakillantirilgan. Tishli uzatmalarning joizlik tizimini ishlab chigishda, tishli g’ildirak mexanizmning bir gismi
bo’lib, uning xatoligi mexanizm kinematik anigligidan kelib chigadigan xatolkka olib kelishi mugarrarligi
hisobga olinadi. Bu yerda uzatma kinematik xatoligi real g’ildirak nisbiy xarakati gonuniyatining ideal g’ildirak
nisbiy harakati qonunidan bo’ladigan fargi bilan xarakterlanadi:

F(p)=1(p)-T(p) yoki (1)
F(¢):ZCkSin(k¢+¢k) ' 2)
bu yerda Sy— amplituda;i

o, -faza;
F (¢) -real uzatmaning kinematik xatoligi funksiyasi;
@ -yetakchi g’ildirakning oniy holatini belgilovchi argument (burchak);

f (@) va f,(¢)-tegishli ravishda real va ideal g’ildiraklarning nisbiy xarakatlanish gonuniyatlari.
Kinematik aniqglikni baxolashda odatda gatorning birinchi 5 giymati olinadi (n=5).
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11.1- rasm. Tishli uzatmaning kinematik xatoligi chizigi.
Aniglik meyorlari 1SO taklifi “ISO 1328-1975” asosida ishlab chigarilgan.
Tishli g’ildirak va uzatmalar uchun 12 aniqlik darajasi belgilangan va anigligining kamayish ketma-
ketligiida 1;2;4;....11;12 shaklida belgilanadi.

1 va 2 aniglik darajasi uchun standartlarda joizliklar belgilanmagan bo’lib, ular zaxiradagi aniglik

darajasi xisoblanadi.
Har bir aniglik darajasi uchun parametrlarning ruxsat gilingan chetga chigishlari kinematik, tekis ishlash

va tishlar tutashish me’yori bo’yicha belgilangan.
Uzatmaning kinematik anigligi deb, yetaklanuvchi g’ildirakning nominal va hagiqiy burilishlari

o’rtasidagi farqga aytiladi.

F]i.n.}i.

ior

LIIJl'[l:l.]'l:I'II

11.2 - rasm. Tishli g ildirakning kinematik xatoligi chizig’i.

Bu xatoliklar uzatma g’ildiraklarining gadamida, radial urinishda, umumiy normal xatoligi, o’qlar
orasidagi masofa xatoligi va boshga xatoliklar natijasida kelib chigadi(11.2-rasm).

Uzatmaning tekis ishlashini xarakterlovchi va unga ta’sir giluvchi xatoliklar g’ildirakning to’liq
aylanishida ko’p martalab takrorlanuvchi xatoliklardan kelib chigadi va kinematik xatolikning tashkil
etuvchilari bo’lib xisoblanadi. Davriy xatoliklarni chegaralash uchun ularga joizliklar belgilanadi. Har ganday
davriy chastotali xatolik joizligi quyidagi formuladan aniglanadi:

fho = f2 =(R*°+0.13)F, 3)

bu yerda R - tishli g’ildirak bir aylanishidagi davriy xatolik chastotasi;
F.- tishli g’ildirak radial urilishiga berilgan joizlik.
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11.3- rasm. Kinematik xatoliklarning o zgarishi va uning tashkil etuvchilari (a-uzatma uchun; b- tishli
g'ildirak uchun).

Tekis ishlash xatoligi gadam, profil va boshga shu singari tashkil etuvchilardan xosil bo’ladi.

Tishlar tutashish me’yori ham tishli uzatmalarning muxim axamiyatga ega bo’lgan funksional
ko’rsatkichlaridan biridir. Bu ko’rsatkich aynigsa kuch uzatuvchi tishli uzatmalar uchun muxim axamiyatga
egadir. Tishlarning yon yuzalari bilan tutashishi gancha to’liq bo’lsa ularning ishlash muddati shunchalik yuqori
bo’ladi(11.4- rasm).

Standartlashtirilgan meyoriy xujjatlarda tishlar tutashish kattaligiga ruxsat gilingan eng kichik migdor
belgilanadi.

Tutashish izi nisbiy o’lchamda (%da) aniglanadi:

tish uzunligi bo’yicha %-100% ;

h
tish balandligi bo’yicha h_m -100%.

[/

11.4- rasm..Uzatmada tishlarning tutashish izi.

Tutashish izi kattaligi detal parametrlari va ularni yig’ishda sodir bo’ladigan Xatoliklarga bog’liq
bo’ladi.

Tishli uzatmalarga ularning ishlash sharoitidan kelib chiggan holda tutashish turlari belgilanadi.
Uzatmada tishli g’ildiraklarning tutatish turlari tutashuvchi tishlarning ishlamaydigan yuzalari o’rtasidagi yon
bo’shliq(j,) bilan xarakterlanadi.

Ishlab chigarishning turli yo’nalishlarini qoniqtirish magsadida g’ildiraklarning aniglik darajasiga
bog’lig bo’lmagan xolatda yon bo’shlig uchun 6 tutashma turlari belgilangan, ular bir-biridan yon minimal
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bo’shliq(jn min) Qiymati miqdori bilan farglanadi. Ular shartli ravishda A, V, S, D, E, H ko’rinishida
belgilanadi(11.5- rasm).

O’qlar orasidagi masofaga 6 tur aniglik sinflari belgilanadi va anigligining kamayish ketma-ketligida
quyidagicha ifodalanadi-LILIIL,...V,VL.

A va Ye tutashmalar uchun Il-sinf D, S, V, A, -lar uchun mos ravishda Ill, 1V,V va IV sinflar. Lekin bu
moslikni buzish ham ruxsat gilinadi.

Tymatima mypaapi B ¢ D E H

A
— [ jn
. — ,ff”"f
I Inin <] -
%% i /
% _

J

Hon uiizuizi

) =0
L Inin
11.5- rasm.. Qabul gilingan tishli g’ildiraklar tutashmasining joyizli maydonlarining T}, joylashish
sxemasi.

11.6- rasm . Tutashmalarning yon bo ’shlig’i j,

Yon bo’shliq uchun qo’yim T;, belgilanadi. Yon bo’shligning oshishi bilan T;, ham oshib boradi. T;,
uchun 8 turdagi qo’yim belgilangan x,y,z,a,b,c,d,h . H, etutashmalarga h qo’yimi to’g’ri keladi, D,C,B,A larga
dchb,a.

Bu moslikni buzish ham ruxsat etiladi, u holda x, y, z joizliklarni ham ishlatish mumkin.

Tishli g’ildirak va uzatmalarining belgilanishi o’ziga xo0s bo’lib, barcha parametrlar meyoriy
ko’rsatkichlari m’lum ketma-ketlikda keltiriladi. Ularning aniqlik darajasi , yon bo’shliq turi, uning joizligi, o’qlar
o’rtasidagi masofa aniqgligi bilan belgilanadi.

Masalan, 7-S GOST 1643-81 hamma aniqglik talab turlari bo’yicha 7- daraja, tutashish turi S- va yon
bo’shliq “s” va o’qlar o’rtasidagi masofa anigligi 1V; 8-7-6- Va GOST 1643-81 uzatma kinematik anigligi 8
tekis ishlash anigligi 7. tutashish anigligi 6, yon bo’shliq V, joizlik a va o’qlar orasidagi masofa yon bo’shliq
turiga (V) mos V.

7-Ca / V -128 GOST 1643-81- hamma me’yorlar anigligi 7, yon bo’shliq -S, joizlik — a va ular
orasidagi masofa qo’pol V, kamaytirilgan yon bo’shliq

(in min =128 mkm) bilan.
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Mavzu: SHPONKALI VA SHLISALI BIRIKMALARNING JOIZLIK VA O’TQAZISHLARI

Reja:

. Shponkali va shlisali birikmalarning vazifalari.

. Shponkali birikmalarning turlari.

. Prizmatik shponkali birikmalarning asosiy parametrlari.

. Prizmatik shponkalar o’tqazishlari turlari.

. Shlisali birikmalarning turlari.

To’g’ri yonli prizmatik shlisali birikmalarnig markazlashishi.
. To’g’ri yonli prizmatik shponkalarning shartli belgilanishi.

No Uk wN R

Tayanch se’zlar va iboralar: o’lcham, zanjir, kontur, bo’g’inlar, tekislik, fazoviy, chizigli,
burchakli,elektrik, konstruktorlik, texnologik, o 'Ichov, tashkil etuvchi, bog lovchi, nominal, chegaraviy, xisoblash,
maksimum-minimum, usul, o’suvchi, kamatuvchi, tekshirish, loyixa, teng joizliklar, bir xil kvalitetlar, extimollik
nazariyasi, selektiv, guruxlash, sozlash, moslash.. shponka; shlisa; tutashma; erkin; zich; meyoriy; prizma; pona;
to’g’ri yon; evolvenit; moment; reversiv; tish; markazlashish; ichki diametr; tashqgi diametr; kenglik;
o tqazishlar; profil..

Vtulka, shkiv, mufta va boshga detallarni val bilan tutashtirishda, agar tutashuvchi detallar yugori darajada
markazlashishi talab gilinmasa shponkali birikmalar go’llaniladi. Shponkalar ularning tuzilishiga garab prizmatik,
segmetikli, ponasimon bo’lishi mumkin.

Shponkali birikmalarda turli o’tqazishlarni olish uchun (prizmatik shponkalar uchun) val va vtulka
chuqurchalariga(pazlariga) ularning kengligi “v” bo’yicha joizlik belgilangan. Shponkali o0’tqazishlarda, ularning
turi asosan shponka kengligi“v”’ bo’yicha detallarning tutashishi bilan xarakterlanadi.

Prizmatik shponkaning kengligi bo’yicha h8, balandligi bo’yicha h1l va uzunligi bo’yicha hl4larga mos
joizliklarga ega, yani shponka barcha o’lchamlari bo’yicha shartli ravishda asosiy val(h) deb gabul gilingan.
Prizmatik shponkalarning uch xil turdagi o’tgazishlari mavjud: erkin; meyoriy(normal); zich. Erkin tutashma
uchun valdagi chuqurcha eniga N9, vtulkadagi chugurcha eniga D10 joizlik maydonlari belgilangan bo’lib, ular
kengligi“v” bo’yicha h8 joizlikli shponka bilin tutashtirilganida bo’shligli o’tqazishlarni xosil giladi. Meyoriy
(normal) birikma uchun tegishli ravishda N9 va Js9, zich birikma uchun vtulka va val chugurchalari eniga bir xil
joizlik R9 berilgan. Meyoriy va zich tutashmalar turli xarakterga ega bo’lgan o’tuvchi o’tqazishlarni xosil
giladi(8.1-rasim).

100 + "
Brynka a0 ?
d+t D10}
- 60 + /
dt _ h =l J
N\ 20+ %
W\v o| |
| Q i -20+ h9
d NN -40+
N ALt 1
X %
N\ 7
|t [t

|| wnowka, apv?r?'-?acn. agmﬁgim

KeHrnurn 6yinya >xonsnuk MangoHnapu.
8.1-rasm.Prizmatik shponkali birikmalarning joizlik va o 'tqazishlari

Shponkali birikmalarning barcha parametrlari ularning joizliklari bilangina emas balki o’lchamlarning
mumkin bo’lgan qiymatlari bo’yicha xam standartlashtirilgandir. Ularning qabul qilishi mumkin bo’lgan
giymatlari standartlashtirilib maxsus jadvallarda keltiriladi.
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Shponkali birikmalar tuzilish jixatidan sodda bo’lishi bilan bir qatorda katta miqdordagi kuchlarni uzata
olmaydi. Shu sababdan katta miqdordagi kuchlarni uzatish uchun shlisali birikmalar keng qo’llaniladi.

Shlisalarning tishlari profili tuzilishiga qarab shlisali birikmalar to’g’ri yon tomonli, evolventli va
uchburchakli bo’lishi mumkn. Evolvent profilli shlisali birikmalar to’g’ri tomonli shlisali birikmalarga nishatan
qator afzalliklarga egadir: burash momenti nisbatan ko’p miqdorda uzatilishi mumkin; tish asosida kuchlanishlar
10-40% kam yig’iladi; siklik kuchlarga chidamliligi yuqori; detallar markazlashishi yuqori bo’ladi; tayyorlanishi
qulay. Uchburchak profilli birikmalar standartlashtirilmagan bo’lib, asosan taranglikli (natyagli) o’tqazishlar
o’rniga ishlatiladi.

To’g’ri yonli shlisali birikmalar joizligi va o’tqazishlari ularning vazifasi, markazlashish turiga qarab
aniglanadi. Tutashmalarni markazlshning uch xil turi mavjud: tashqi diametr D bo’yicha; ichki diametr d
bo’yicha; tishlarning yon tomonlari(kengligi) b~ bo’yicha(8.2-rasim).

Ichki diametr bilan markazlash vtulka yuqori qattiglikga ega bo’lganida, uni protyajkada ishlov berib
bo’lmaganida qo’llaniladi. Vtulkaning ichki diametri ichki silliqlash stanogida talab darajasidagi aniqlikgacha
yetkaziladi.

Tashqi diametr D bilan markazlash vtulka yuqori qattiglikga ega bo’lmaganida qo’llaniladi. Bu usul sodda
va tejamkordir. Odatda ulardan qo’zg’almas o’tqazishlar olishda yoki qo’zg’aluvchi kam kuchlanish qabul
giluvchi birikmalarda foydalaniladi.

8.2-rasm. To g ri yonli shlisali birikmalarning: a) - tashqi diametr bo yicha;
b) - ichki diametr bo ’yicha; v) - tishlar kengligi bo 'vicha markazlashtirish usullari.

Shlisalarning yon tomonlari bo’yicha markazlash o’zgaruvchi yo’nalishda tasir etuvchi kuchlarni, katta
burash momentlarini uzatishda keng qo’llaniladi. Bu turdagi tutashma yuklanishni shlisalariga bir meyorda
bo’lishini taminlaydi, lekin tutashmaning markazlashish darajasi nisbatan past bo’ladi.

Shlisali birikmaning asosiy o’Ichamlari, ularning chetga chigishlari maxsus standartlarda keltiriladi.

O’tqazishlar asosan tutashmaning markzlanish turiga garab belgilanadi va markazlashuvchi o’lchamlar
bo’yicha nisbatan yuqori aniglikga ega bo’ladi. Markazlashga yugori talab qo’yilganida tutashmalarda kichikroq
bo’shliq olishga xarakat gilinadi. Shuningdek bo’shligning kichik bo’lishi tutashmaning ishlash muddatiga xam
ijobiy tasir ko’rsatadi.

Markazlashda ishtirok etmaydigan diametrlar bo’yicha val va teshik tizimlarida ular yig’ilganida katta
miqdorda bo’shliq xosil giluvchi joizlik maydonlari belgilanadi. Bu esa birikmaning yig’iluvchanligini
yaxshilashga imkoniyat yaratadi.

Shlisali birikmalarning belgilanishida birinchi o’rinda markazlashish parametri belgisi, ikkinchi tishlar soni
va ketma-ket o’lchamlari d, D, b, ularning val va vtulkalar bo’yicha asosiy og’ishi belgisi va kvaliteti(joizlik
maydoni) gabul gilingan ma’lum tizimda yoki aralash joizlik tizimida ifodalanishi keltiriladi.

H7 H12 _D9
Masalan: d —8X36—8 x40 T x7—— - bu tutashma ichki diametr bo’yicha markazlashgan, tishlar soni
e a

H7 H12
z=8, ichki diametr bo’yicha tutashma o’tqazilishi ¢36—8, tashqi diametr bo’yicha o’tqazilishi ¢40m, yon
e

D
yuzalar (tishlar kengligi) bo’yicha o’tqazilishi 7f_? belgilangan birikmaning shartli ifodalanishi;
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D- 8x36x40|:—76x7Fh—190- bu tutashma tashqi diametr bo’yicha markazlashgan, tishlar soni z=8, ichki

. . . HG6
diametr bo’yicha tutashma o’tqazilishi belgilanmagan, tashgi diametr bo’yicha o’tqazilishi (p4OW, yon yuzalar

F1
(tishlar kengligi) bo’yicha o’tqazilishi 7h—90 belgilangan birikmaning shartli ifodalanishi;

H12 _D9
b- 8x36x40 mﬂh_Q_ bu tutashma tishlar kengligi bo’yicha markazlashgan, tishlar soni z=8, ichki

diametr(d=36 mm) bo’yicha tutashma o’tqazilishi belgilaanmagan , tashqi diametr bo’yicha o’tqazilishi
H12 . . D . . . .
(/)4OE, yon yuzalar (tishlar kengligi) bo’yicha  o’tqazilishi 7h_3 belgilangan birikmaning shartli

ifodalanishi.
Evolvent profilli shlisali birikmlarda markazlash tishlarning yon tomonlari va tashgi diametri bo’yicha
amalga oshiriladi. Ichki diametr bo’yicha markazlash maslaxat berilmaydi(8.3-rasim).

Ypma af_i"a 2x=60° e=s Ypma aiinana
~ x
Bmyrnka b \ Bmysika
{ § 7 §
g S ?
an o - e an L
e © Q% al —
5 SRFTNY / 118l 5/%
[Bynuw alinaracu / Bynuw alinaHacu
a) 6)

8.3-rasm. Evolvent shlisali birikmalarning tish profili: @) tishning yon tomonlari buwyicha markazlashtirish;
b) tashqi diametr bo 'yicha markazlashtirish (chuqurlik shakli aylana ko ‘rinishida bo’lishi mumkin).
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a) g)
8.4-rasm. Evolvent tutashmalarda vtulka chuqurligi kengligi joizlik maydoni « ye» (a) va val tishi qalinligi
«s» joizlik maydonining (b) joylashishi.

73



Tishlarning yon yuzalari bo’yicha markazlanganda, tish kengligi (s) va chuqurlik kengligiga ikki turdagi
joizlik belgilanadi (/) Te (Ts)- ¢, vasjoizliklari va yig’ma joizlik, tish va chuqurlik shakl va joylashish joizligi
(8.4-rasim).

Chetga chigishlar ¢ ; vas larning nominal giymatidan, bo’luvchi aylana bo’yicha xisoblanadi. ¢/ -uchun
bitta asosiy chetga chigish N va 7,9,11 aniglik darajasi, tish galinligi uchun s -o’nta asosiy chetga chiqgish
belgilangan: a, s, d, f, g, h, k, n, p, r, aniqlik darajasi esa 7-11 oralig’ida bo’lishi mumkin. Tishlarning yon
tomonlari bo’yicha o’tqazilishi fagat teshik tizimida belgilangan.

Tashqi diametr bo’yicha markazlash uchun ikki qator joizlik maydoni gabul qilingan. Vtulka chuqurligi
tashqi diametriga D, va val tishlari tashgi diametriga d, ikki gatordan joizlik maydonlari belgilangan: 1-gator D,
uchun, - N7; d, -uchun né, js6; h6, g6, f7. 2- gator D, uchun - N8; da uchun - n6, h6, f7. Birinchi gator ikkinchiga
garagandan afzaldir. Bunda vtulka chuqurligi kengligiga /: 9N, 11N, val tishi galinligiga s: 9h, 9g, 9d, 11s, 11a
joizlik maydonlari belgilangan.

Mashinalarning meyoriy ishlashi uchun, uning tashkil etuvchilari, detallari, ularning ish yuzalari bir biriga
nisbatan aniq joylashgan bo’lishi kerak. Bu xolatlar detel yuzalari, o’lchamlari va boshga parametrlarining aynan
giymatlariga va o’zaro joylashish anigligiga ko’p jixatdan bogliq bo’ladi. Tutashmalarda xosil bo’ladigan
bo’shliglar, detallarga ishlov berilganida o’lchamlarning aniqligi, detallarga ishlov berish uchun belgilangan
o’lcham joizligiga boglig xolda shakllanadi. Bu shakllanish jarayoni o’lchamlar zanjirini hisoblash va taxlil gilish
asosida o’rganiladi.

O’Ichamlar zanjirini  o’rganishda qo’llaniladigan barcha tayanch so’zlar va iboralar
standartlashtirilgandir. O’lchamlar zanjiri deb, yopig kontur xosil giluvchi va qo’yilgan masalani yechishda
ishtirok etuvchi o’lchamlar majmuasiga aytiladi. O’lchmlar zanjirining har biri lotin alifbosining birirta bosh
harifi bilan ifodalanadi. Masalan, “A” - o’Ichamlar zanjiri, “V” - o’Ichamlar zanjiri va xokozo. O’Ilchamlar zanjiri
go’llanilish obyektiga qarab detal o’lchamlari zanjiri yoki yigma birliklar o’lchamlari zanjiri bo’lishi mumkin.
Umuman olganda, o’lchamlar zanjiri undagi o’lchamlarning Xxarakteriga garab chizigli o’lchamlar, burchakli,
elektrik va boshqa turlarga bo’linishi mumkin. Shuningdek gaysi bosgichda qo’llanilishiga garab konstruktorlik,
texnologik, o’lchash o’lchamlar zanjiri bo’lishi mumkin.O’lchamlar konturining yopiq bo’lishi - o’lchamlar
zanjirini tuzish va o’rganishning asosiy shartlaridan biridir.

Bo’g’inlarning o’zaro joylashishiga garab o’lchamlar zanjiri chizigli, tekislik va fazoviy bo’lishi
mumkin. Chizigli o’lchamlar zanjiri deb, barcha tashkil etuvchi bo’g’inlari o’zaro parallel joylashgan va yopiq
kontur xosil giluvchi o’lchamlar majmuasiga aytiladi. Tekislik o’lchamlar zanjiri deb, bo’g’inlari bir yoki bir
nechta o’zaro parallel tekisliklarda ixtiyoriy joylashgan o’lchamlar zanjiriga aytiladi. Fazoviy deb, bo’g’inlari uch
o’lchamli fazoda bir-biriga nisbatan ixtiyoriy holatda joylashgan o’Ichamlar zanjiriga aytiladi. Barcha turdagi
o’lchamlar zanjirlarini lotin alifbosining bosh hariflari bilan ifodalash gabul gilingan. Masalan, A - “A”
o’lchamlar zanjiri, V -“V”’ o’Ichamlar zanjiri va hokozo.

O’lchamlar zanjirini xosil giluvchi elementlar(o’lchamlar), zanjir bo’g’inlari deb ataladi.

O’Ichamlar zanjiri tashkil etuvchi va bog’lovchi bo’g’inlardan iboratdir. Tashkil etuvchi bo’g’inlar
o’lchamlar zanjirini ifodalovchi lotin alifbosining bosh xrifiga bo’g’inlar navbat indeks sonlarini qo’yib
belgilanadi. Masalan, A; — “A” o’Ichamlar zanjirining 3-tashkil etuvchi bo’g’ini, V; — “V” o’lchamlar zanjirining
1-tashkil etuvchi bo’g’ini va xokozo. Bog’lavchi bo’g’in esa har bir o’lchamlar zanjiri uchun yagona bo’lib,
o’lchamlar zanjirining lotin alifbosidagi bosh hrifi orgali olingan ifodasiga “LI” indeksini qo’yib belgilanadi.
Masalan, Ay — “A” o’Ichamlar zanjirining bog’lovchi bo’g’ini, V, — “V” o’lchamlar zanjirining bog’lovchi
bo’g’ini va xokozo. Yuqorida ta’kidlanganidek, tashkil etuvchi bo’g’inlar Ay, Ay, As, A, ..., An. YOKI Vi, Vo, V...
va xakozo ko’rinishida ifodalanadi.

Bog’lovchi bo’g’in (A,, V. va hokozo) deb, nominal giymati va chegaraviy chetga chigishlari
mexanizmning funksional xususiyatlaridan kelib chigib belgilanadigan va mexanizm yoki detalning o’lchamlar
zanjirini yechish asosida ta’minlanadigan bo’g’inga aytiladi. Bu bo’g’inning nominal giymati va chetga
chigarishlari asosida tashkil etuvchi bo’g’inlar o’lchmlari va ularning chetga chigishlari xisoblab topiladi.

Tashkil etuvchi A; bo’g’inlarning o’zgarishi bog’lovchi bo’g’inning migdor o’zgarishiga olib kelishi
mumkin. Bog’lovchi bo’g’inning nominal giymati musbat, manfiy va nolga teng bo’lishi mumkin.

Tashkil etuvchi bo’g’inlar bog’lovchi bo’g’inga bo’lgan munosabati asosida oshuvchi va kamayuvchilarga
bo’linadi. Oshuvchi bo’g’in deb, bog’lovchi bo’g’in miqgdori oshganida migdori oshuvchi tashkil etuvchi
bo’g’inga aytiladi. Oshuvchi tashkil etuvchi bo’g’in yuqorigi gismida o’ng tomonga yo’naltirilgan vektor
chizig’ining mavjudligi bilan aniglanadi( A ;). Kamayuvchi tashkil etuvchi bo’g’in deb, bog’lovchi bo’g’in
miqgdori oshganida migdori kamayuvchi bo’g’inga aytiladi. Kamayuvchi tashkil etuvchi bo’g’in yuqgorigi gismida

chap tomonga yo’naltirilgan vektor chizig’ining mavjudligi bilan aniqlanadi(K i)
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Eng sodda o’Ichamlar zanjiri sifatida teshik(D), val(d) va ular o’rtasidagi bo’shligni(S) ko’rsatish mumkin.

Bu yerda teshikning o Ichami A 1, valning o ’Ichami A » Va ular o’rtasidagi bo’shliq A, bilan belgilanishi mumkin.
O’lchamlar zanjirining sxemasi va bo’g’mlarmng ifodalanishidan ko’rinib turibdiki ko’ r1layotgan misolda

teshikning diametri oshuvchi tashkil etuvchi A 1, valning diametri kamayuvchi tashkil etuvchi Az, ular o’rtasida
hosil bo’ladigan bo’shlig migdori esa bog’lovchi bo’g’in A, vaeifasini bajaradi(10.1-rasim).

i

H\_l,\jés Y 10.1 Rasm Bo’shligli silindrik tutashmaning(a)
D .
|
A

o’lchamlar zanjiri(b).

O’Ichamlar zanjirni xisoblash, o’rganish mashina, detallardan foydalanish va igtisodiy talablardan kelib
chigib, ularning o’lchamlari va joizliklari o’rtasidagi o’zaro bog’lanish, ularning nominal giymati va chetga
chigishlari o’rtasidagi bog’lanishlarni miqdorli baxolash imkoniyatini beradi(10.2-rasm). Ularni yaratishda
magsadga muvofiq o’zaroalmashuvchanlik turini qo’llash, ish chizmalarida o’lchamlarni to’g’ri qo’yish,
operatsion qo’yimlarni xisoblash,konstruktiv o’lchamlarni texnologik o’lchamlarga uzatish imkoniyatlarini
yaratadi. .

")

10.2-rasm O’lchamlar zanjirini xosil gilish bosgichlari:
a) mexanizm gismlari tuzilishi; b) o ’lchamlar zanjirining sxemasi; V) o lchamlar zanjiri.

O’Ichamlar zanjirini xisoblash — qurilma konstruksiyasinig o’ziga xosligi va tayyorlanish texnologiyadan
kelib chigib barcha bo’g’inlar nominal, chegaraviy o’lchamlari, chetga chigishlarini aniglashdir. O’lchamlar
zanjirini xisoblashda ikki turdagi vazifalar farglanadi: 1) tashkil etuvchi bo’g’inlarning nominal giymati va
chegaraviy o’lchamlari asosida bog’lovchi bo’g’in nominal va chegaraviy o’lchamlarni xisoblash (tekshirish
xisobi); 2) tashkil etuvchi bo’g’inlarining nominal va chegaraviy o’lchamlarining giymatlarini berilgan bog’lovchi
bo’g’in giymatlari asosida aniglash (loyixaviy xisob).

Shuningdek, o’lchamlar zanjirini hisoblashda to’liq, gisman va ehtimoliy o’zaroalmashuvchanlikni
ta’minlovchi usullar xam mavjuddir.

Bu usullarning qo’llanilishi obyektga qo’yiladigan funksional vazifalar va xisoblash maxsulot
faoliyatining gaysi bir bosgichiga tegishli bo’lishiga bog’ligdir.

To’liq o’zaro almashuvchanlikni ta’minlovchi o’lchamlar zanjirini Xisoblash muxim axamiyatga ega
bo’lib, bu usuldan foydalanilganda maxsulot yig’ilishida talap gilingan aniglikni olish uchun qo’shimcha mexnat
sarflanishi talap gilinmaydi . Talap gilingan aniqlik to’g’ridan to’g’ri yig’ish jarayonida shakillanadi.

O’Ichamlar zanjirida to’liq o’zaro-almashuvchanlikni ta’minlash uchun maksimum-minimum
usulidan faydalaniladi(103 rasm) Bu usulidan foydalanilganida bog’lovchi bo’g’in joizligi tashkil etuvchi
bo’g’inlarning chegaraviy o’lchamlarining bir nusxa maxsulot tayyorlanishida xosil bo’lish extimolidan kelib
chigib xisoblanadi vamaxsulotni tayyorlashning oxirgi bosqgichida, yig’ishda qo’shimcha mexnat sarflamasdan
to’liq o’zaroalmashuvchanlik ta’minlanadi. Bog’lovchi bo’g’in nominal o’lchamini Xisoblash umumiy xolda

oshuvchi “n” sonli bo’g’inlar nominal o’lchamlari AJ yig’indisidan “p” sonli kamayuvchi bo’g’inlar o’lchamlari

A; yigindisining ayirmasiga teng:

no_ n+p
AAZZAJ‘_ZAJ @)
j=1 j=n+1
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10.3- rasm.. Uch bo ‘ginli o’ ’lchamlar zanjirini.

Bog’lovchi bo’g’inning xaqigiy o’lchamini aniglashda xam shu formuladan foydalanish mumkin:

no_ n+p
An=DA-> A, (1)
j=1 j=n+1

Shuni  ta’kidlash kerakki, detal tayyorlanishida bog’lovchi bo’g’inga ishlov berilmaydi, u boshga
tashkil etuvchi bo’g’inlarga ishlov berish yo’li bilan xosil gilinadi.

Bog’lovchi bo’g’inning chegaraviy o’lchamlari -quyidagi formulalar yordamida xisoblanadi:

n__, n+p
AAmax = Z Ajmax - z Ajmin (2)
j=1 j=n+1
A, mex =60,2—27,86 = 32,34 um
no_, n+p _
AAmax = ZAjmin - z Ajmax (3)
j=1 j=n+1

A, =59,8—28,14=31,66u1,

bu yerda - ijax, A jmax ,K jmin ,ijm -tegishli ravishda j-chi oshuvchi va kamayuvchi bo’g’inlarning
maksimal va minimal o’lchamlari.
Bog’lovchi bo’g’in joizligi quyidagi formuladan topiladi:

no_ n+p
TA, =D TA + > TA (4)
j=1 j=n+1
TA, =0,68mm
m-1
Agar xamma bo’g’inlar sonini m deb qabul qilsak, TA, = ZTAJ. ya’ni bog’lovchi bo’g’in joizligi,
=1

tashkil etuvchi bo’g’inlar joizliklari yig’indisiga tengdir.
Yuqoridagi bog’lanishdan foydalanib o’lchamlar zanjirining xar ganday bo’g’ini joizligini aniglash
formulasini quyidagicha yozish mumkin:

m-2
TA,=TA,->TA ()
j=1

Boglovchi bo’g’in nominal giymati va chegaraviy chetga chigishlari tashkil etuvchi bo’g’inlarining tegishli
parametrlari bilan quyidagicha bog’langan:
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A=A +Es(A)= ,Z_l“[f +Es(Kj')] — jn_injl[FjJr Ei (f,)] (6)

A min = A, + Ei (AA) = i[xj' +Ei (E):l - jil[(p_\l'_'_ ES((ATJ):l ()

Boglovchi bo’g’inning chegaraviy ruxsat gilingan chetga chigishlarini quyidagi formulalar yordamida
aniglaymiz:

n . n+p e ) n i n+p _
Es(A)=2Es(A)- 2 Ei(A) ® Ei(A)=YE(A)- X Es(A) ©
i= j=n+ j=1 j=n+1
Ei(A4,)=-0,34um
Es(A,) =0,34m
2-vazifa (loyixaviy xisob): bu turdagi vazifalarda bog’lovchi bo’g’inning nominal o’lchami, chegaraviy
giymatlari berilgan bo’ladi. Bog’lovchi bo’g’in to’g’risidagi ma’lumotlarga tayangan holda tashkil etuvchi
bo’g’inlar parametrlari hisoblanadi. Bu hisobni bajarishning ikki usuli mavjud:
teng joizliklar usuli;
bir xil kvalitetlar usuli.
Teng joizliklar usuli tashkil etuvchi bo’g’inlar o’lchami giymat jixatidan yagin (bir intervalda) bo’lganida

qo’llanilgani, u o’lchamlarni taxminan bir xil igtisodiy aniglik bilan olish imkoniyatini beradi. Bunda quyidagi
shart gabul gilinadi:

TA=TA =..=TA,=T,A (10)
Bu tenglikdan foydalanib quyidagini aniglaymiz:
T,A =TA /m-1 (11)
Olingan natija har bir tashkil etuvchining aniq giymati va konstruktiv o’ziga xosligini xisobga olib
to’g’irlab chigiladi va natija quyidagi shartga javob berishi kerak:

m-1
TA, 2D TA, (12)
j=1
TA, -lar hisoblap topilgan giymatlari yaxlitlanishida, ular standartda ko’rsatilgan giymatlarga mos

qgilinib, imkon bo’lganda afzal joizliklar gatridan bo’lishi ta’minlanishi kerak.
Teng joizliklar usuli sodda lekin aniglik talablariga to’liq javob bermaydi. Shuning uchun bu usuldan
odatda dastlabki xisoblarda foydalaniladi.
Bir xil kvalitet usuli barcha tashkil etuvchi bo’g’inlarning nisbatan bir xil aniqlik darajasida bo’lishini
ta’'minlaydi. Tashkil etuvchi bo’g’in joizligini
TAJ-=aj.i (13)
formulaga muvofiq quyidagicha yozish mumkin:

TA, =aji, +a,,+a, i, (14)
vazifa shartiga ko’ra a;=a,= ... am1=a,p
m-1
TA, =a, > i, (15)
j=1

Agar 1-500 mm diapazondagi o’lchamlar uchun bog’lanish aniglashtirilsa, quyidagicha bo’ladi:
m-1
TA, =a,, > (0,453/D, +0,001D)) (16)
j=1

TA
a;, == A : (17)

p  m-l
;(0,453/Dj +0,001D;)
]=

bu yerda- TA ,, mkm; D; mm.

Aniglik birligi soni a,, (17) bog’lanishdan aniglanib, unga eng mos bo’lgan kvalitet- aniglik darajasi
belgilanadi va bu kvalitet bo’yicha hisoblangan joizliklar (12) munosabat talabiga javob berishi kerak, ya’ni
tashkil etuvchi bo’g’inlar joizliklari yig’indisi bog’lovchi bo’g’in joizligiga teng yoki iqtisodiy ruxsat gilingan
oraligda kam bo’lishi kerak.

Topilgan TA;, TA,,... TAn. larni shunday joylashtirish kerakki natijada (8), (9) bog’lanishlar
bajarilsin.

bundan:
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O’Ichamlar  zanjirini  maksimum-minimum usulidan  foydalanib  xisoblash  to’liq  o’zaro
almashuvchanlikni ta’minlaydi. Lekin, bu usuldan foydalanish fagat yuqori aniglik talab gilinmaydigan
mexanizmlar uchun igtisodiy afzaldir. Bo’g’inlar anigligi yuqgori bo’lishi talab gilinganida yoki bog’lovchi bo’g’in
tashgi muhit ta’sirida tez o’zgaruvchan bo’lganida iqgtisodiy anigligini ta’minlash uchun ehtimollik nazariyasi,
guruxlab (selektiv) yig’ish, sozlash va moslash (prigonka) kabi usullardan foydalaniladi.

Brg’lovchi bo’g’in joizligi(TA ) ehtimollik nazariyasi usulidan foydalanib hisoblanganida quyidagi
bog’lanishdan aniglanadi:

m-1

2
TA, = [ (TA) (18)
j=1
TA , hisoblanganidan keyin Es (A ,), Ei(A ) lar yuqorida keltirilgan (8), (9) formulalar yordamida

aniglanadi.

Guruxlar bo’yicha o’zaroalmashuvchanlik usulidan foydalanilganida detallar nisbatan katta joizliklar
bilan tayyorlanib, tayyor detallar dastlab o’lcham guruhlariga bo’linib, yig’ish ishlari bir nomli o’lcham guruxlari
bo’yicha amalga oshiriladi(10.4-rasm). Tutashmaning umumiy joizligi TS=Spax -Smin, ikkinchi tomondan shartga
ko’ra TS= TS;+ TSp, TSz TS;=4 TS,; ya’ni tutashmalar o’lcham guruxlari bo’yicha xosil gilinganida
tutashmaning joizligi

TSO’I- =T81: TSQ =TS3 :TS4 bundan, TSO’r =TS/4= (Smax 'Smin)/4

Ko’rsatilgan misolda guruhlar bo’yicha o’zaroalmashuvchanlik usulidan foydalanish tutashma anigligini 4
karra oshirishga imkoniyat yaratadi. Lekin, shuni ta’kidlash lozimki guruhlar sonini oshirish o’lchash, tanlash,
yig’ish texnologik jarayonlarini murakkablashtirib yuboradi. Shu sababdan mashinasozlikda, bu usuldan
foydalanilganida o’lcham guruhlari soni asosan 4-5 tadan oshirilmaydi. Fagat podshipnik ishlab chigarish
sanoatida bu ko’rsatkich 10 va undan ortiq bo’lishi mumkin. Bu usuldan foydalanish shuningdek maxsulotning
o’zaro almashuvchanligiga ham salbiy ta’sir giladi. Mashinadan foydalanish jarayonida ishdan chiggan detallarni
yangisi bilan almashtirish murakkablashadi.

.3

¥

]

10. 4- rasm. O 'tqazish anigligini selektiv(guruhlash) usulida ta ‘minilash.

Sozlash usulida bog’lovchi bo’g’in anigligini talab darajasiga olib kelish, tashkil etuvchi bo’g’inlardan
birining(kompensasiyalovchi) o’lchamini zaruriy giymatga(k )  o’zgartirib erishiladi:

no_, n+p __
AAZ;Aj—j;lAjik (19)

Moslash usulidan foydalanilganida bog’lovchi bo’g’inning zaruriy anigligi, texnologik jarayon tugallanishi
bosqgichida tashkil etuvchi bo’g’inlarining birortasiga qo’shimcha ishlov berish natijasida olinadi. Agar
kompensasiyalovchi bo’g’in sifatida oshuvchi bo’g’in olinsa

n-1_ n+p __ .
AA:ZAj_ZAj+AK+k, (20)
j=1 j=n+1
kamayuvchi bo’g’in olinsa esa
no_, n+p—l<_ —
AA:ZAj—ZAj_AK_k, (21)
j=1 j=n+1

bog’lanishlar yordamida kompensasiyalovchi bo’g’in( A« yoki A«) yuzasidan olib tashlanadigan material
galinligini aniglashimiz mumkin bo’ladi. Ishlov berishda olib tashlanadigan material galinligi bog’lovchi
bo’g’inning talap gilingan anigligini olish uchun yetarli va shuning bilan bir gatorda minimal bo’lishi kerak.
Chunki bu materialni zarur miqdorda qirgib olish qo’shimcha mehnat sarflashni talap giladi. Moslash usulidan
foydalanish bog’lovchi bo’g’inning bu usulni qo’llashdan oldingi giymati talap gilinganidan k migdorga kichik
bo’lganida mumkin bo’ladi. Bog’lovchi bo’g’inning giymati to’g’irlanish oldida talap gilinganidan katta
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bo’lganida bu usulni qo’llash kutilgan natijani bermaydi. U xolda bog’lovchi bo’g’inning talap gilingan miqdori
va anigligini olish sozlash usulini qo’llab amalga oshiriladi.

Nazorat uchun savollar:
Tishli uzatmalarning asosiy vazifalari nima?
Tishli uzatmalarning ganday turlari mavjud?
Kinematik tishli uzatmalarning vazifasi va o’ziga xosligi.
Tezlik tishli uzatmalarining vazifasi va o’ziga xosligi.
Kuch uzatuvchi tishli uzatmalarining vazifasi va o’ziga xosligi.
Tishli uzatmalar anigligini xarakterlovchi asosiy ko’rsatkichlar.
Tishli uzatmalarning gaysi asosiy parametrlari me’yorlanadi?
Tishli uzatmalar shartli belgilanishi ganday bo’ladi?
Tishli uzatmalarda yon bo’shliq.

LCoNokwdE
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Mavzu: MAHSULOT SIFATI, UNI BOSHQARISH VA NAZORATI
Ryeja:

1. Mahsulot sifati.

2. Sifat ko’rsatkichlari.

3. Mashinalar sifatini baxolash usullari.

4. Sifatning statistik ko’rsatkichlari.

5. Mahsulot sifatini statistik ta’minlash usuli.

6. Obyekt parametrlarini optimallashning matematik modeli.

Tayanch so’zlar va iboralar: sifat; sifat ko rsatkichlari; hususiyat; vazifa; soha; ishonchlilik;
tayyorlanuvchanlik; erganomika; patent; xavfsizlik; ekspluatasiya; differeniial; kompleks; aralash; statistik
ko 'rsatkich; tizimli va tasodifiy xatoliklar; statistik za ‘minlash; texnologik joizlik; funksional joizlik; zaxira joizligi
koeffisiyenti; parametr optimal giymati; matematik model; abstraksiya.

Maxsulotning o’z vazifasi bo’yicha qo’yiladigan ma’lum talablarni bajarishga yo’naltirilgan
hususiyatlarning extiyojga moslik darajasi, uning sifatini belgilaydi. Ta’rifdan ko’rinib turibdiki, mahsulotning
xar gqanday hususiyati ham sifat tushunchasiga ta’llugli bo’levermaydi. Mahsulotning fagat vazifasidan kelib
chigib aniglangan hususiyatlarigina sifat ko’rsatkichi bo’ladi.

Maxsulot sifat ko’rsatkichlari quyidagilardan iboratdir:

- vazifa ko’rsatkichlari, mahsulotning foydalanish sohasiga garab belgilanadi;

ishonchlilik ko’rsatkichlari buzilmasdan ishlash, uzogabadlik, ta’mirlanuvchanlik, saglanuvchanlik kabi
hususiyatlar bilan baholanadi;

tayyorlanuvchanlik (texnologik) ko’rsatkichlari mahsulotning ishlab chigishga qulayligini xarakterlab
loyiha-texnologik yechimlar asosida ta’minlanadi;

ergonomik ko’rsatkichlari ishchining mashina va ishlash muhiti bilan bo’lgan munosabatini baxolashda
ko’llaniladi;

standartlash va yagonalik ko’rsatkichlari, mahsulotni tayyorlashda standart gismlar qo’llanilish va
yagonalanish darajasini ko’rsatadi;

patent - huquq ko’rsatkichlari, mahsulotning patent tozaligini ko’rsatadji;

xavfsizlik ko’rsatkichlari foydalanish sharoitida maxsulot xavfsizligini baxolash uchun xizmat giladi.

Mashinasozlik mahsulotlari uchun eng samarador sifat ko’rsatkichlari ekspluatasion (foydalanish)
ko’rsatkichlaridir. Bu ko’rsatkichlar mahsulotning qo’yilgan vazifani bajarish sifatini ko’rsatadi. Uzoq muddat
foydalaniladigan mahsulotlarning ko’pi uchun ishonchlilik, ergonomik va igtisodiy ko’rsatkichlar shular
jumlasidandir. Ishonchlilik yugorida ta’uidlanganidek buzilmasdan ishlash, uzogabadlik, ta’mirlanuvchanlik,
saglanuvchanlik kabi hususiyatlar bilan baholanadi. Mahsulotning ergonomik ko’rsatkichlari ishchining mashina
va ishlash muhiti bilan bo’lgan munosabatini optimallik darajasini baxolash uchun xizmat giladi. Ergonomikaning
asosiy vazifasi gigiyenik, fiziologik, psixologik, texnik va tashkidiy sharoitlarning ish unumdorligi, mahsulot
sifati yugori bo’lishini ta’minlaydigan, ishchi uchun optimal bo’ladigan xolatni yaratishdir. Bularga mashinadan
foydalanishning qo’layligi, boshgarish soddaligi, silkinish va shovqin pastligi va shu singani boshga muhim
ko’rsatkichlar kiradi.

Mahsulot sifatini baxolashda differensial, kompleks va aralash usullardan foydalaniladi. Mahsulot sifatini
differensial usulidan foydalanib baxolanganda mahsulot uchun xar bir sifat ko’rsatkichi qiymati alohida aniglanib,
etalon mahsulotning shu singari ko’rsatkichlari bilan solishtirib ko’riladi. Buning uchun maxsulotning xar bir
parametri bo’yicha sifat ko’rsatkichlarining nisbiy giymatlari aniglanadi:

q; — H
1 IDim 1
bu yerda: R; - ko’rilayotgan mahsulotning i - sifat ko’rsatkichi kiymati;
Ri, - tayanch mahsulotning tegishli sifat ko’rsatkichi giymati.
Kompleks usuldan foydalanilganda, mahsulot sifati barcha sifat ko’rsatkichlari bog’lanishlarini Xxisobga
olgan xolda keltirib chikarilgan yagona integral ko’rsatkich yordamida aniklanadi va uning nishiy miqgdori

guyidagi bog’lanishdan topiladi:
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bu yerda: R va R;.baholanuvchi va tayanch mahsulotlarning kompleks sifat ko’rsatkichlari.

Aralash usuldan foydalanilganda mahsulot sifatini baholashda gisman diffferensial va gisman kompleks
usullar go’llaniladi. Amalda ko’pchilik xolatlarda aralash usul keng qo’llaniladi.

Sifatning statistik ko’rsatkichlari biror turdagi mahsulot to’g’risida yugori ishonch bilan to’g’ri baho berish
imkoniyatini yaratadi.

Mahsulotni tayyorlash va o’lchash jarayonlarida parametrlar shakllanishida ikki turdagi xatoliklar sodir
bo’ladi. Bular, tizimli va tasodifiy xatoliklardir. Tizimli xatoliklar jarayon davomida doimiy yoki biror ma’lum
gonuniyat asosida o’zgaruvchi bo’ladi. Doimiy xatoliklar masalan, jixoz nugsonlaridan, o’lchash ashobi noto’g’ri
sozlanishidan kelib chigsa, o’zgaruvchi xatolik xarorat o’zgarishi, ishlov berish asbobi yeyilishi va boshga shu
singari sabablar asosida kelib chigadi. Tasodifiy xatolik giymat va ishorasi jihatidan turlicha bo’lib, tasodifiy
sabablar ta’sirida paydo bo’ladi. Bu xatoliklar detalga ishlov berish jarayonida materil tarkibi o’zgarishi, qirgish
kuchi, detalni dastgohga o’rnatish anigligining o’zgarishi va boshga sabablar ta’sirida kelib chigadi.

Tizimli xatoliklarning doimiy giymatini yoki o’zgarish gonuniyatini, tasodifiy xatoliklarning tarqgalish
konuniyatlarini aniglash mahsulot sifatining talab darajasida bo’lishini ta’minlashning asosiy imkoniyatlaridan
biridir. Tizimli xatoliklarni aniglash va ularni bartaraf gilish texnologik jihatdan sodda amalga oshuvchi
jarayondir.

Tasodifiy xatoliklarni o’rganish ularning targalish konuniyatlari va bu konuniyatlarning asosiy
parametrlarini aniglash bilan amalga oshiriladi. Bu qonuniyatlarning asosiy parametrlari xatolikning o’rta
arifmetik giymati:

- K N.
— ' N
va o’rta kvadrat og’ishlari  bo’lib xisoblanadi,

bu yerda n; - i - xatolik o’zgarish orlag’iga kiruvchi xatolar soni;

N - baholanuvchi obyektlarning umumiy soni;

X -1 -xatolik oralig’iga kiruvchi xatoning i - giymati.

Empirik ma’lumotlar asosida xatoliklarni baholash, bu ma’lumotlarning qaysi bir mavjud nazariy
tagsimlanish konuniyatiga mos kelishini aniglash va mumkin bo’lgan ishonchlilik darajasida gonuniyat
ko’rsatkichlarini taxlil gilish bilan yakunlanishi kerak.

Mabhsulot sifatinii statistik ta’minlash usuli uni ishlab chigarish jarayonida mahsulot parametrlarini nazorat
gilish va mahsulot sifatining jarayon davomida o’zgarish gonuniyatiga asoslangan holda ishga yarogsiz mahsulot
chigishidan ogoh bo’lish talabiga asoslangan. Bu jarayonda nazorat kartasi to’ldirib borilib, xoxlagan dagigada
sifat o’zgarishini yaqgin kelajak fursat uchun bashorat gilish, zarur bo’lganda boshgarish chorasini ishlab chigish
imkoniyati yaratiladi.

Statistik usuldan foydalanib sifatni ta’minlash bu jarayonni boshgarishda zamonaviy komiyuterlardan keng
foydalanish imkoniyatini yaratadi. Usul ish jarayonida doimo texnologiyaning zaxira anikligini saglab turishiga
imkon yaratadi, ya’ni texnologik joizlik T4 doirasidan chigmasligini ta’minlaydi.

Texnologik joizlik deb, tanlab olingan texnolgik jarayonda iqtisodiy erishish mumkin bo’lgan tayyorlash
aniqgtigiga aytiladi

Tr = a)lim +ZAimu3 )

bu yerda, @v;,,, - nazorat gilinayotgan parametrning amaldagi targalish maydoni kattaligi;
ZAimw - yo’qotib bo’Imaydigan tizimli xatoliklarning algebraik yig’inlisi.

Ishlov berish texnolgiyasi tanlab olinishida aniglikning texnologik zaxirasini  xosil gilish maksadga
muvofiqdir. Odatda texnologik aniklik zaxirasi, zaxira koeffisiyenti bilan baholanadi:

Ke=TdT,

bu yerda T; -mahsulotning berilgan parametr bo’yicha funksional joizligi.

Ts va T, - o’rtasidagi musbat farq texnologik zaxira deb atalib, mahsulotning ishga yarogli bo’lishini
kafolatlovchi kurrsatkichdir.

Muhim detallarning funksional o’lchamlari uchun Ky, > 1,2 nisbat saglanishi kerak.

K ning berilgan giymatini saglab turish nazorat xaritalari asosida amalga oshiriladi. Xaritani o’rganish
natijasida ishga yaroqsiz detal paydo bo’lish payti oldindan aniglanadi va bu kamchilikni bartaraf gilish
imkoniyatlari o’z vagtida ko’rib chigiiladi. Bu jarayonni boshqarishda o’rta arifmetik, gamrov (razmax), o’rta
kvadrat usullari qo’llaniladi. Mah-sulotning parametrlari giymatlirini optimallashtirishda berilgan sha-roitda
go’yilgan magsadga minimal chigim bilan erishiladi.
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Mahsulot matematik modelini optimallash formallashtirilgan ilmiy abstraksiya bo’lib, mahsulotning
yaratilish va faoliyatining barcha bosgichlarini o’z ichiga oladi, hamda shu ma’lumot asosida mahsulot para-
metrlarining meyoriy giymatini belgilash imkoniyatini beradi.

Nazorat uchun savollar:
Mahsulot sifati deganda nima tushuniladi?
Mahsulot ganday sifat ko’rsatkichlari bilan baholanadi?
Mahsulot sifatini baholashning ganday usullari mavjud?
Sifatning statistik ko’rsatkichlari nima?
Mahsulot sifatiga statistik usulda ganday ta’sir ko’rsatish mumkin?
Parametrlarning optimal giymati ganday aniglanadi?

ok wnPE
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GLOSSARIY

Atamaning o’zbek
tilida nomlanishi

Atamaning ingliz
tilida nomlanishi

Atamaning rus
tilida nomlanishi

Atamaning ma’nosi

Metall va gotishmalarning turli hil deformatsiya va

Mycraxgamini Strength Hpourocts buzilishlariga qarshilik ko*rsatish qobiliyatidir.
JIMHAMVK FOKJIaHUII Dynamic stresses AuHammaeckoe Zarb bilan ta’sir etuvchi yuklanish.
HaIpsHKESHUs
MexaHukaBui Mechanical MexaHudeckue Metall va qotishmalarning tashqi kuchlar ta’siriga
xoccaap properties CBOMCTBA garshilik ko‘rsatish xususiyatiga ataladi.
Avopd xueMap Amorphous AvopHsie Tena Atomlari fazoviy pan jarada tartibsiz joylashgan
bodies jismlar.
Kpucrann Crystal lattices Kpucranmraeckue Qattiq jismlar atomlari tartibli joylashishi.
ramxapauap pELIETKH
Ynsukom Gy3Hmmm Linear destruction Jluneiioe Bu buzilishlarning zanjirlarning hosil bo*lishi.
paspylieHue
Metall va gotishmalar tashqi kuchlar ta’sirida shakli
[T1acTUKINK Plastic [T1acTHYHOCTD va o‘Ichamlarini o‘zgartirib buzilmasdan qgolish
qgobiliyati.
Metall yoki gotishmalarning o°zidan gattiq sharik,
Karrukimnk Hardness TBepaoctb konus va piramida shaklidagi metallga garshilik
ko‘rsatish qobiliyatidir.
Sap6uii KafHIKOKIHK Impact strength Y napHas Dinamik kuchlarga buzilmasdan qarshilik ko‘rsatish
P K KOK BSI3KOCTb gobiliyatidir.
. Namuna yoki buyumning takrorlanuvchi (siklik) va
Resistance to . . . N
Yapuaira . ComnpotusieHue ishorasi 0‘zgaruvchan yuklanishlar ta’sirida
fatigue o . . g .
YN TAMITHITAK yCTaIOCTH hossalari o‘zgarish (yoriglar paydo bo‘lishiga olib

keladi) jarayondir.

Mertann mmxra

Metal batching

ITuxTa MeTaimia

Uglerodni kamaytirish va zararli elementlarni (Si,
Mn, P, S) shlakka va gazga chigarish.

. . WHIyKIIMOHHO Yugori sifatli korroziyabardosh, yuqori
WHIYKIIMOH 3IIEKTP Induction electric . . A
JIEKTPUYECKAs temperaturaga chidamli, maxsus xossali po‘latlar
nevjiaapu oven . . .
meyb olishda foydalaniladi.
Qotishma tarkibidagi metall atomlari kristallanishi
Mexaik apanaiima Mechanical Mexanndeckas jaroyonida bir-birini turtsa, atomlari sof metall
P mixture CMECh kristallar hosil bo‘ladi. Bundan kristallar bir-birlari

bilan bog‘lanadi, xolos.

Karrtuk sputmanap

The solid solution

Teepaslit pacTBop

Qotishmaning bu turiga kiruvchi gotishmalar suyuq
xolatda ham, gattiq xolatda ham bir jinsli bo‘ladi,
ya’ni komponentlar bir-birida cheksiz eriydi.
Bunday qgotishmalarda metall atomlari umumiy
kristall panjaraga joylashadi, ya’ni eruvchi
metallning atomlari erituvchi metallning kristall
panjaradagi o‘rnini bilan almashadi. Demak
komponentlar gattiq xolatda ham bir-birlaridan
cheksiz eriydi.

. Chemical XUMHUUECKHH Bu turga kiruvchi gotishmalar tarkibidagi
XumusBuii OupuKMa ] S . DL
compound COeIMHEHNE kompanentlar o‘zaro ximiyaviy reaksiyaga kirishib
Qotishmalar holatining temperatura va
The state diagram Juarpamma konsentratsiyaga qarab o‘zgarishini yoki biror
XOJ’IaT AuarpamMmmacu . . . .
COCTOSTHHE gotishmaning gaysi temperaturada ganday vaziyatda
bo‘lishini ko ‘rsatuvchi diagramma.
: Bu temirning 6,6% C bilan hosil gilgan ximiyaviy
Henmerrrit Cementite Hementut birikmasi bo‘lib, bu birikma karbida FesC dir.
Bu struktura austenitning asta-sekin sovishida ferrit
[epaut Perlite [epaut bilan sementitning (®+11) mayda donalariga

parchalanishidan hosil bo‘lgan mexanik aralashma,
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evtektoid deb ham ataladi.

Austenit bilan sementitning (A+ L) mayda

Jlene6ypur Ledeburit JleneGypur donalaridan iborat mexanik aralashma bo‘lib uni
evtektika deyiladi.
Asosiy metall massasida plastinka yoki
. sharsimonroq shaklida bo‘ladigan erkin uglerod
I'pagpur Graphite I'pagpur hisoblanadi. Grafit gotishmada temir karbidning
parchalanishi tufayli hosil bo‘ladi.
Alloyed element JlerupoBaHHbIH Po‘latlarning xossalarini yaxshilash maqasadida
JlerupnoBuu 31eMeHT 1o .
AJIEMEHT go‘shiladigan elementlar — Cr, Ni, W.

Kyiimakopauk uysaHu

Cast iron

JIuTeHbINA YyTyH

Quymakorlik cho‘yani domna pechida olinadigan
hamma cho‘yanning taxminan 18% ga yaqginini
tashkil etadi. Bo® cho‘yanning suyuq holatda
oquvchanligi yuqori bo‘ladi va qotishmaning nozik
joylari ham yaxshi to‘ldiradi, shu sababli u har xil
guymalar olish uchun ishlatiladi.

Jlatynnap

Brass

Jlatynu

Asosan mis bilan ruxdan (Cu-Zn) iborat gotishmalar
latunlar (jezlar) deb ataladi. Latunlar yugori
mexanik va texnologik xususiyatlarga ega bo‘lgan
muhum mashinasozlik materiallaridir.

ITpoxaTmam

Rolling

ITpokaTka

Zagotovka prokatlash mashinasining garama-garshi
tomonga aylanuvchi silindrik juvalari orasidan ezib
o‘tgazish texnologik jarayoni prokatlash deyiladi.

Kupsinam

Soldering

ITasgnue

Zagotovkaning ko‘ndalang kesimidan Kichik
bo‘lgan kirya-asbob tishigidan (kuzidan) tortib
o‘tgazish texnologik jarayoni kiryalash deyiladi.

IIpeccnamm

Pressing

IIpeccoBanue

Zagotovka havol silindrik konteynerlarga Kiritilib,
matritsa — asbobi ko‘zidan nuakson yordamida gizib
chigarish texnologik jarayoni presslash deyiladi.

Bonranam

Forging

Koska

Zarur temperaturaga gizdirilgan zagotovkani
bolg‘aning pastki boyok mugrasiga (dastoni
bolg‘alashda sakdoiga) quyib bolg‘aning ustki
boyok mugrasi bilan zarblash texnologik jarayoni
bolg‘alash deyiladi.

XaXMuH ITaMInIant

Bulk Stamping

O0ObeMHas
IITAMITOBKA

Zagotovka zarur tumperaturaga gizdirilab
shtampning pastki balla bushlig‘iga qo‘yilib, bolg‘a
babasiga o‘rnatilgan shtampning ustki pallasi Bilan

zarblash texnologik jarayoni hajmiy shtamplash
deyiladi.

Jluct mrramriniana

Sheet stamping

JIuctoBas
IMTaMIIOBKA

List, plita shakli zagotovkalarni matritsa asbobga
o‘rnatib, nuamson Bilan ezgan holda matritsa
ko‘ziga kiritib kutilgan shaklga keltirish texnologik
jarayoni list shtamplash deyiladi.

ITatiBangmam

Welding

Cgapka

Materiallarni o‘zaro atomlar yoki molekulyar
bog‘lanishi hisobiga ajralmaydigan gilib
biriktirishga payvandlash deyiladi.

[TaliBaHIaHYBYAHIIUK

Weldability

CBapuBaeMoCTh

Mahsulotni konstruksion va ekspluatatsion
xossalarini o‘zida mo‘jassashlab, talabalariga javob
beradigan, belgilangan payvandlash texnologiyasida
hosil bo‘lgan birikmaning metallarining xossalariga

aytiladi.
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MAVZULAR BO’YICHA TAQDIMOTLAR

MAB3Y: METPOJIOI'nAA ACOCJIAPH

Pexa:
« Ynyamnap xakuaa yMymuii mabnymoTnap.
« Ynuaw xaTonvknapwv Ba ynapHv 6axonaltw.
Adabuémnap
» [onyckn n nocagku (nog.pea. B.A.Markosa n gp.) J1: MawunHocTpoeHue.
1979 .
* L.C.Cepbii. B3anmoszaMmeHSeMOCTb CTaHA4apTU3auUus U TeEXHUYeCKme
namepeHus. M.Arponpomusaar. 1987 r.
« A.H.Kypasnés. [lonycknap Ba TexHuk ynuamnap. T: Ykutysun. 1981 i1,
Tasiny ubopanap: Metponurusa. Ynuauw. Ynyaw 6upnuru. Ynuaiu
HaTwkacu. BeBocuTa ynuaiw. A6contoT ynyaw. Hucbuii ynuat. Yn4os.
CraHpgapt HamyHa. HamyHa mopgaa. MyHTazam xatonuk. MHCcTpymeHTan
xaTonuk. Ynuaw ycynu xatonurn. Cy6bekTus xatonuknap. Tacoaudwuii
XaTosuK.

Memponozua — ynuamiap, yHU TabMUpJall YCYJUIApu Ba
BOCHUTAJlapu XaMmjla Tajad HSTWIraH aHWKJIWKKA SPHUIIWIIL HYIIapu
xakuaaru a.

Yauaw — GW3WK KaTTaTUKIApHUHT KHAMATIapHHH Maxcyc
TEXHUK BOocHUTajap EpaamMuia Taxxpuoda ycyiu OujiaH TOMUILUD.

Kyn xommapma ymyam >kapa€Huaa yiadaHa€TraH KaTTaJuK
myHaail QuU3MK KaTTaJluK OWiIaH TakKKOCIaHAIWKW, yHra 1 ra TeHr
Oynran KuMar Oepuiaau Ba y usux kammanux oupaueu €K yi4oe
oupnueu nEHUIIAIN.

Yauaw namudicacu — KaTTATVKHUHT YHH YIT49ani ycyian OHiaH
MacajiaH, KaTTaJUKHU VJI40B OUPAWUTH OWJIaH TaKKOJIAIl YCYJIu
épaaMu/ia TONUWIraH KuiMaTuaaH noopar.

VI4amnm onTMyMH TEHIVIAMACH:
U=Q/g ¢&mn Q=Q-g
bynna: Q — ynuanaérran ¢usuk karramuk. U — yrmuam Hatmkacu
€K YITYaHA€TraH KaTTaJUKUUHT COH KUIMaTu. § — (PU3HMK KaTTallK
Oupury.
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beeocuma yauaw - n1e0 wynjaai yiyamra aiTHIaAMKH, YHAAQ
ViIuaHaérraH  KaTTaJIMKHHHT  M37aHaérraH  KuiMaru  Taxpuda
MabJIyMOTJIapu/iaH OeBOCHTA aHUKIaHaaH. MacanaH, TemneparypaHu
TepMoMerp OusiaH, OOCMMHM MaHOMETp OWiaH, Y3YHJIMKHM YM3FHY
Ounan ynvawan ndopar.

beBocuTa TeHIIIaMacH:

Q =C-'n
bynaa: Q, - ynuaHa€rran KaTTaJUKHUHIT YHMHI Y4yH KaOyil
KWJIMHraH yia4yoB Owupsuru kuiimaru. C — pakamiam  XucoOnaill
KypuimacH  wkajzacu  OyiuHmanapuHuHr €ku Oup  mapra
KYPCATHIIHUHT VI4aHaéTrad Kartajiuk OUpiIMKIapuiaars KHiMaru. n
— MKKajia OyIMHMasiapy XucoOuaa MHANKATOPHH KypHiMacH OViinua

OJIMHI'aH CaHOK. ‘

buneocuma yavaw - 10 wmyHaai yivamra aiTHIAJAHKH,
yHAQ ViIyYauml HaTHXKACHMHM Va4aHaéTraH KaTTaiMK OwiaH MabiyM
MyHocabar épaamuaa OOFJIaHraH KaTTavKIapHH OeBocHTa Yiayamra
acocsiaHras oynaam.

BunBocuTa yiyau TeHrinamMacH:

Q =/,Q,-0Q)

bynna: Q,— ViuaHaérraH KaTTaIMKHHHT W3JIJaHraH KHHMaTH.
Q, 0, ..0, — 0Oesocura VIYaHAJAMIaH KATTAIMKJIAPHHUHI COH
KHHMaTIapHu.

Buneocuma yauawiea - YTKa3rudHUHT COJMMILITHPMA NICKTP
KapLIWJIMIHHY YHUHT KapLUWJIMIH, Y3YHJIWTH Ba KYHAQIAHT KECHUMH
1031 O0YyitMya TONMII, JKMCM 3HHWIMIH YHHHI MacCacH Ba Xa)KMHHH
yavaun Hatvkacu OyiMua Tonui Ba Oomkanap Mucosn 6yna onab
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bupnawmupué ynuaw - Oup Heda OMP HOMIIM KaTalMKJIApHU
Oup BakTAa YymyamjgaH WOOpaTKU, YHAA U3JaHTaH KaTTaJIUKIaHUHT
KuiiMaTiapu OeBOCHMTAa yiyalijga XOCWI KWJIMHTaH TeHrliaMmanap
TU3UMUJIAH TONUIAH.

bup BakTna mkku €ku Oup Heya Typjud HOMIIM KaTTaJIMKIApHU
yIapHUHT opacuaaru GyHKIMOHAT MyHOca0aTjJapHU TOIMHUII YYYH OJUO
Oopwiran ymuanuiap oOupearuxoa yauauwi —JEWWTAIM. Macnas,
IITAHTSHIIUPKYN EpAaMuia OakapuiraH yidaniap abComtoTaIup.

bupop KaTTaJIMKHUHT Iy HOMJIM OWUPIMK POJMHU YiHAETraH
KaTTaJIMKKAa HUCOATMHU Ymyaml €KUM KATTAIMKHU Iy HOMIIM OWpIHK
KaTTaauk /1e0 KaOya KWIMHIaH KaTTaluk OViuya Yidam Hucoui yruaul
ne6 aramamyd. MacanaH, onTuMeTp €KM pHYaArId ckoOa EpaamMujaru
ynyaiiap HUCOMUAUP: aBBajl OXUPIH YIUOB KM OXUPTHU YIHOB OJOKH
KyWunaayd Ba yidaml BOCUTAJIAPU IIKaldagard KypCaTKM4y HOJIra TEHD
Oynmaguran  KwiMO  CcO37TaHagu, CYHrpa  YA4aHAJAWraH  JeTall
KOWITAIITUPUIIAAN Ba CAHOK OJIMHAIM, S'’bHU CTPEJIKA ACTall YI4aMUHAHT
OXUPTU YITYOB €KUM OJIOKHUHI MabIyM YidaMjapuIaH 4eTra YUKUMIHHI
KypcaraJu.

Vivanmap yorgam NpUHIMITMHA aHUKIA0 GopaguraH (3K
XoJiucajgapra acociaHu® onaubd Oopwiaau. MacanaH, MOJJ@HUHT
KeHranimm Oyinya TeMmIliepaTypaHu Yidaill, MyBO3aHATJIAHTUPYBYH
CYIOKJIUK YCTYHHMHUHI KYTapuiulM Oyilmya BakKyMHH VII4alll.
Viuamapna  KymmaHWIagMTaH Ba  HOPMAJIAINTaH — METPOJIOTHK
xoccajlapra dra OyiaraH TEXHUK BOCHUTAalap Jauaul 6ocumacu
neitrnan. Yiuaim MPUHIIMIIMHY Ba BOCUTACUHU Oenrmiad oepaauraH
ycy/uiap MaKMYHU yauaud yeyau JTeUUIIaiu.

Viuamapma  GeBocura  (TYFpUIaH-TYFpH)  Oaxolalll,
mudepeniman (atupmanu), VYia4oB OWIaH TaKKOCHIall Ba HOJb
(KOMITeCallMOH) yCyJulap KeHI TapKaJraH.

beBocuta Gaxomai ycynu yiadaHaéTraH KaTTaJIMK MHKIOPHHU
oeBocuTa y4ari acOOOMHUHT xucoOJarn KypwiMacu
OyiinyabeBocuTa TOMMIII WMKOHU Oepanu. Macanan, OOCUMHHU
NPYXUHAJIM MaHOMETP OuiaH, MaccaHu 1udepOaaTiu Tapo3u1asgEoK
Ky4MHU aMmrepMeTp OuiaH yiadaii Ba OoIkanap.
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HHugpepenyuan (atiupmanu) ycyn YmdaHaéTraH Ba Mabil
KATTAJIMKJIADHUHT aMpMauCHUHU YIYAIIHU Xapakrepianau. MacanaH
ra3 papajainiMacUHUHT TAPKUOWHU XAaBOHUHT UCCHUK YTKA3yBUAHJIUTUT
TaKKOCall Wy OujaH UCCUK YTKa3yBUAHIUK Oyinya yimyari.

Fosatna anwk Viauammnapna yiwoe oOunan maxkociaus ycyi
KyJUlaHWiaaau. byHaa yidaHaéTraH KaTTaJauk VI40B €paamMuj
TOMWJITAH KaTTalWKiIap OwuiaH TakkoclaHaau. MacanaH, y3rapma
TOKHUHI KYWIAHUIIMHU DBJIEKTP IOPUTYBYM Ky4dd HOpMaa 3JIEMEH
(BIOK) ra Ttenr Oyiran TakKkoclall KOMIIEHCATOpWJa Yidaml €K
MacCaHu HUIAHIJIM Tapo3ujiapia MyBO3aHATIAIITUPYBYM TOIUIap Ouia
yagaut.

Honp (koMmieHcarmon) ycyi yidaHaéTral KaTTaJIMKHU KuiiMar
MabiayM OViraH KaTTajduk OWJIaH TaKKOCJAllJaH uOopar, amMmMmo, yia
opacujaru awvpMa MabiIyM KaTTAJIUKHU Y3rapTUPHIIL yCylu Ousa
HOJIbra Kenatupuinaau. lloreHumomeTpnap, MyBO3aHATIAIITUIMPIA
KYTIpUKJIap Ba OoIlKajap HOJ yCylra acocjaHraH acOobOiapra @)
Oyna omaau.

Viuam HaTHKacMaa OfaTiAa, YAYAHAETraH KaTTATMKHHHD
XaKMKHI KuiiMaTuaad Gapk Kuiaaaurad Kuitmatu tonuinaan. Kynunua
(OHM3MK KaTTAIMKHUHI KMiIMaTH VpHMAa YHHUHr Taxpuba €Epaamuaa
TONWIraH Kuitmarnapuaan Qoiigananunaay. by KuiiMar KaTTaTMKHHHD
XaKMKMI KMIMaTHra myH4ya sKuH OVIaauku, Ky3aa TYTHIraH Makcajl
y4yH YHJaH Qoiaanannm MyMKHH. KaTTanumkHuHr Viaygam ycyiu
OunaH TONMWIraH KMHMATH Javaw namudcacu JeHuMNamm. Yayar
HaTHkacH OwiaH ViavyaHaéTraH KaTTaJMKHHHI XaKHKMH KHIIMaTH
opacuaaru dapk yavaw xamoausu NEHHIAIM. Vuanaérran KarTaink
Oupnukiapuaa udoaananrad yiagaum XaroJurd ViIdallHUHT abcoaiom
xamoaucu JCHWIAIH.

X=X-X
bynaa: X - abcomor XaToJuK;
X}, - ¥nyam HaTHKacH, Vi4aHaéTral KaTTaIMKHUHT XaKHKHH K”ﬁﬁt
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Virgamm aGCooT XaTOMMTMHIHT yidaHa€TraH KaTTaJIUKHUHT
XaKUKHI KUAMaThra HucOaTy YIIdanrHuHT HUCOUM X0J1aTh JeHuiIaau.
Viuam XxaTonukIapu yIApHHHT Kequ® uuKuim cababiapura kypa
MyHTa3am, Tacoauduii Ba KYoJl XaToJIMKIapra OyiInHaIu.

MyHTa3zam XaTofuk auimiragaa gakar OMTTa XaTOJIMKHU HYKOTHII
MakKcaanaa KyIIWIaaurad KHIMar mysamma JeUuiajii.

NHTpyMEHTA)I XaTONMK ACUWITaHAa KYJUIAaHWJIAETTaH YI4OB
acOooOyapu xaronukiapura OOFJIWK OViran yidaml XaToJNUKJIapu
TYIIYHWIAH. Okopu  aHuknakga — yoyadauran — acooOmap
KYJIJIaHraHga Yia4oB acOOOJapUHUHT TaKOMUJIJIAIIMaraHu opacuia
KeJIMO YMKaJUTaH HMHCTPYMEHTAJ XaTOJIMKJIAp Ty3aTMa KUPUTHIIL
Uynu OunaH WyKOTHIaIu.

Vigam yCyiu XaTOJINTU JIeHnATanaa YCYJTHUHT
TaKOMMWJUTAIIIMAraHjuru  OpKacuJiaH KeauOd YWKaJWraH XaToJUK
TYWIYHWIAAW. YIIap KyIWHYA SHIU yCyJJlap KYJUIAHWJITaHAA ILad]10
oymanu.

CyObexTuB XaTOJIMKIIap KYy3aTyBUMHUHT axcum
XyCyCcUsUIapuiaH, MacajilaH, OMMpop CUTHaJ OepuiiraH BaKTHU Kailj
KWIMIIAA KCYMKHUIN €KW IIONIWJIWINAA, IIKaja Oup Oyimumu
yerapacuja KypcaryBHH ¢€3u0 ONUIIJAH, KapajJMaciuKaaH Ba
X.K.JJap/iad KeJIub YuKaau.

VpHATHII XaTONMTH VI40B ac600HM CTPEIKACHHHMHI IIKaja
OouutaHFuy Oeirucura HOTYFPU VPHATUIUIIM HaTWXKacuaa EKd
rOpU30HTaJ OVitnya YpHATUIMACIIUTY HATHXKACK A KeTTUO YuKaIH.
Viyam  MeToaMKacH — XaTONMKIApH — KaTTANMKIapHH  (GocuM,
TeMIieparypa Ba OoIIKayiap) yidaml mapmiapu (MeToAuKacu) OwiaH
OornmuK Oynran Ba Ky/utaHa€Tran ymyam acOoOmapura OOFIUK
OyJIMaras xaTroJIMKJIapaaH noopar.

Taconuduil xaTonuk aeruiaranaa OUTTa KaTTaIMKHU KalTa —
Kaiita ynuam moOaiiHuaa tacoguduil y3rapyBuu yiadall XaToJWUTd
TyluryHuinaad. Tacoguuduil XaToNUMKHUHT OOpaurvHU (akaT OMEra
KaTTaTUKHU OWp XWJI CHUHYKOBIMK OWJIaH KalWta — KauTa
YI4aHraHJaruHa ce3uil MyMKHH.
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ViIuauHuHr KYon Xartonury Aeiiwiranza Gepuiaran mapriap
Oakapuaranja KyTHIral HaTvKajad Tyoaan Gapk Kuiaaauras Vivanl
XaTOJIMIH TYIIYHHJIAIH.

KarraJlMKHMHI CaHOKKa Kypa TONMWIraH KHHMaru )yiavoe
acoobunune  kypcamwwu  aeiunaam. by  acbobnap  opkanu
AQHUKJIAHTaH KYPCaTHIIHK XaKMKUH KYpcaTtuur aeiuniaan. AcOoOHHHT
KYpcarviid Ba Vyi4aHaéTrad KaTTAIMKHHHI XaKMKMH KMAMarH
opacujaru Gapk y.avoe acoodbunune xamocu NCHUIAIN.

Arap X, Owian caHoK Kypcaruuijaru Kuimarau udozaanad,
X, Onnan XakMkuii KuiiMatnam Oenrunacak, Kyimaarn Gopmynanat
AX abCcoMOT XaTONMKHHU TONAMM3:

AX =X - X

n nk ‘

[ynnait kuand, uHucOuii XaronmkHu xucoOnamaa abcomor
XaTOJIMKHUHT acOOOHMHr KypcaTHiuMra HUCOATHHH OJIMLI MYMKHH,
HucOuii xaronuk % napaa udonananaam.

KarraJuKHUHI  acn  KMMMATHHH aHMKIauml  YYyH  VI40B
acOOOMHMHI KYpcaTHIIMIra Ty3aTHIl KHPUTHJIAAH. YHHMHI COH
KHIMaTH TeCKapu Hinopa OMJIaH oJIMHran abcosoT KHilMaTra TeHr:

d=X —X ému d=-AX
n n
bynaa: d— Ty3arma.

ACOOOHHHI XaTOJIMI'M IIKajJa JAHana3oHHHUHT dousnapuaa
ndonananaau. bynaait  xaronukiap KeMImupuiean  Xamoaux
JAeHuIaan Ba aOCOMIOTXATOJNMKHHM JuanasoHura Oyiaran HucOarura

TEHT Oynazau, AbHH:
j = AX/N - 100 %

bynna: N —acOoOHMHT Yayaw yerapacu (auana3oHu).
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Mucoa: YOxopurn yiawam yerapacu 300° C  Oyarau
MOTCHUMMOTPHHUHI KypcarHmn X = = 240°C Ba ynuyaHaérrad
TEMIEPaTyPaHHHT XaKWKWH Kuiimatn X = = 241,2°C oynranujaru
a0COIOT, HUCOMH, KEJITHPUITAH XaTOJIMKJIAPH TONMMWJICHH.

Abcomor xaronuk: AX =-1,2C
HucOwmii xaronuk: b=-0,5%
Keatupuaraun xaronuk: j=-0,4 %

HA3OPAT YYYH CABOJLUIAP:
Metpononurs panu HuMauu ypraraau?
Viuam 1e6 numara aiirunaau?
V1uaun TypiapuHH KeJITHPHHT.
Viruammu 6axonant ycyalapuHH TYIIYHTHPHHT,
V1uaun xaTonmKiap TypiapuHu aiTHG GepuHT. ‘

Al ol o

Mag3y: Y3EEKUCTOH PECMYBJIMKACUOA OABINAT
CTAHOAPTIAWTUPULL TUIUMU

Pe:xa:

1. CrangapTiamTHpPUII Ba Maxcyaor cudaru;

2. JlaBaart cTaHIAPTJIAIITHPUIN TU3UMHU Ba Ma3MyHH,

3. CraHaapTialITHPHIIHUHT MaKCcaau Ba Ba3udanapu,

4. CraHaapTJaliTHPHII Japakajapu Ba XWJLJIapH;

5. CranaaprjiapHu UILIA0 YUKW, TACAUKJIIALIL, KOPUH KHJINII Ba 0eJrmjiam TapTuou;
6. XaJakapo cTaHaapTJIalITHPHUIN.

WNHcoHuAT )xaMUsSTUHUHT naiino 0ynumm ounan «Kounanapuu ypHartuin
Ba KY WHUHT [03ara Kenumura Ttamad maigo Oynmu. E3yB, caHOK
TH OUpIUTH, Xap XWI YI40B OUpIUKIapH - OylapHUUUT Oapyacu

CT UPUIIIHAHT WIK KypTakmapuaup. HWmmad YuKapuimHuHT
pu OwiaH CTaHIAPTIAIITHPHIN XaM TapakKuid »Tau. by sca
vIa a KYYIapUHUHT T€3 YCHUIIUIa TabCUP KypCaTIu.

Kamu Pumaa cyB mraxoOuanmapum aHWUK OWp XWiI JHAMETPIIH

KyBpJ1ap ypwiap sau. WnuioB Oepuirad TONUIAPHUHT KAaTbUM aHUK
(cranmapt) Yauamiapia OYiaMIIM 3ca TYFpU FeOMETPHUK IIakira sra Mucp
XPOMIIAPUHI KyPHILl UMKOHHHU OEpPIIH.
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Oxpomuapaard Oup Hedya TOHHA OFUPIMKIArH TOLUIAP MIYHYAJIUK
aHWK WIIJIaHTaH Ba OUp-Oupura 3ud €TKU3WITaHKU yiap opacujaH UTrHa
xam Yrmaiian. 90 M OGananmnmukaarn BaBUinoH MUHOpAcCHHHM KypHIIA
85 MUIH. JIOHa CTaHAApPT FUINTIAP KYJJIAHWITAHJIWTH MIyHIAH JajojiaT
OepauKy, FULITIAPHU MIAaKJUIAaHTUPHUILIA Ba MAIIKMPUIILIA MabIyM KOuaa
Ba TapTHOIAp MaBXKy/l OYyJraH.

Bakt yTumm OuiaH KYUIHM Mamilakariap ypTracuaard MKTUCOIMM
QIOKAJIAPHU KEHMaWTUPUII YYyH CaBJO KapBOHJIAPUTA Ba YJIAPHU XUMOS
KWwiagurad xapOuii kemanapura Oynaran Ttanad omau. XII acpaa
Benenusina kailinkiap Ba KeMajJapHH KypHIl «OuUp OKUM» yCyinu OuiaH
TAIIKWI KWIMHTAH 514. YHU(DUKAIUS KWIMHTaH KOPIyciap, sS’bHU CaB/Io
Ba xapOuil kemanap y4yH Oup X OyiraH Xojijaa TOp KaHaJJaru cyBra
TYyIIMpUIap Ba Xap MKKajla TOMOHJArd HINYWIAp 3ca Marepuasiap,
KUxo3nap Ounan kemanapuu uurumapau. llynunr yuyn Oy ycyn «Oup
okuM» neimnrad. Kanania kopryciap CHDKUIIN 1aBOMUAa YHU(DUKALINS
KWIMHIAH JacTroxjiap OwjaH xapOuil kemayiap sca KypoJulap OusiaH
XKuxos3naHap 5au. Kananm oxupuaa kemara 4YydyK CyB, O3UK-OBKaR
opTUiINO, KeMa Oallporu KyTapwinO KeMma YIKaH JIeHTu3japaa Ccy3ullira
KeTap du.

Poccusima cranmapriamtupuitHUHr 6onutanumu 1535 fiunu cranmapt
KaTUOpIapHUHT KUPUTWIMINK OwsiaH OouuiaHav, 3amOapakiapHUHT
VKJ1apu Oup Xwi KWiauo sicajiagurad OYVIuHIu.

Kema kypmwmmuna 1701 #mnman  Oomurad  ramep, Opanzep,
SAKOPJIADHUHT Ba OOIIKAa KEMAaJIAPHUHI aHXOMJIAPU Ba KYpOJUIAPUHUHT
HAMyHaJdapu AaHUKJIaHId. by KWCKa BakT WYHWAa W1y COXaHH
PUBOXKJIAHUIIUTA Ba pyc (UIOTUHUHT sIpaTWJIUIIUTa OJu0  KeJIu.
Mertamiapra unuioB Oepuill caHOATHA KaxOoHAAa OupuHUM OYIMO Yy3apo
anMamuayBYaHMK uiad ynkapum XV acp ukkunuum spumuna Tynana
KeWMH eca M>keBckaa summ KypoJutap Tai€pramiia aMmainra OMIMpUIIaIH.

Poccus Temup 1yn canoatununar XIX acp oxupu Ba XX acp 6ommapuaa
PUBOXKJIAHMIINAA KYHAAJNAHT VKAAard FUIAUPAKIAP DHUHM, BaroHjap
paHTHHM, THpKall  KypwiMacu  OallaHIJIMKIApUHHU,  FHIIMpaKIap
auamerpiapd, — Oommuaa  Typiad — marepuaiuiap Ba  OylOMIJIApHH
CTaHJAPTIAMITHPHII 3apypaTd Mana0 Oy IIIu.
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M/IXna GupuHYM MapTa CTaHAAPTIAIITHPULI KymMuTacu 15 ceHta0p
1925 ¥mn  Tamkwin KWIMHAWM. by BakTma craHmapriamra - Xajik
XY)KaTUTHHN KalTa TUKJIANl Ba palMOHAIM3AIMS KUJIUII BOCHUTACH €0
KapaJiJiy.

VpTa Ocuéna mraxapiapHd cyB OwiaH TabMHUHIAII YYyH COIIOJ
KyBypJIapJlaH KypWwiraH CyB HHINOOTJIApH, OWHOJIAp, MHUHOpAJIAp
KypUJIuIIMAa FUIITIAp, JApEeHaX TOPMOKJIapu, TaHYajdap Ba X.K.
CTaHJIaPTIAIITHPHUIITaH.

JABJIAT CTAHIAPTJIALITUPUII TU3UMU BA MASMYHHA

V36exucron Pecny6mukacu 1991 iy MyCTaKHIUIMKKA SPHIIHIIN
OwiaH cTaHAapTIAlITUPUIITa KarTa 3bTubop Oepau Ba 1992 liunHunr 2
MapTuaa Basupmap MmaxxamacueuHT Y3iéexucmon Pecnybnuxacuoa
cmanoapmaawimupuut  Oyiuua  UWIAAPHU — MAWKUA  Kuauw'"
Tyrpucugara  93-coHnm  Kapop KaOyn Kwiad. YHIa V36ekncron
Pecnyonmukacu Basupnap Maxkamacu Xy3ypuaa craHOapmiauimup
Memponozua ea cepmupuxkamaaumupuwi Y3bexucmon ﬂae“
mapkazu (Y30aecmanoapm) TamKu >TUIIN.

CranmapTiamiTUpuIL oyiinua MUJITAA OopraH oynran
V31aBCTaHIAPTHUHT 6a3upanapu ST KyHnaaruiap GelrrIan/Iu:
e CraHgapTialITUPUII COXACUIArd MWUIMM CUECATHU IIAKJLIAHTHPUILL
Ba amMaJira OMupHUIl;
* JlaBmaT OOIIKapWIll OpraHjapyd Ba KOpXOHajap OWpalMaTapUHUHT
CTaHAAPTIAIUTUPUIL OYiinya (HaoNIUATHHH Y3apP0 MYBO(UKIAITHPUIII,
e CrangapmnamTupuil OyinYa yMyMHUW TaIIKWINK YCYIMH HWIIUTApHA
OaxapuIl TAPTHOMHU YPHATHUII,
* Menépuii XyxoKaTinapra Iy SKymsagaH MaxOypusTiapura amai
KWIMHUAIITMHAHT HA30PATHHU Ba TEKIIMPYBUHU OJuO Oopumn (amanira
OIIIUPHIIN);
e CragapTinamTUPUIT ~ cOXacH  OyWnM4a  XOAMMIJIADHMHT  KacOuii
Taéprapjuruy Ba KaWTa TaWépiaallHM TAIIKWLIAIITHPUII XaMaa

aMaJira OUIUPHUILL
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O'zbekiston Respublikasi Vazirlar Mahkamasi Y3naBcTaHAapTHUHT

] TYy3nnumn
Direktorlar .
| kengashi O'zDAVSTANDART . Kengash
 evvepics e — 1
| i
Standartlashtiri Regional Standartlashtiris
sh bo'yicha siyosatda Funksional h bo'yicha
texnik standartlashtirish bo'limlar tayanch
‘ qo'mitalar boshqarish tashkilotlar
O'zbekiston Respublikasi milliy O'lchash vositalarining xolatini
etalonlari markazi — Davlat davlat nazoratidan o'tkazuvchi va
[ korxonasi tekshiruvchi bo'limlari
Elektrotexnik mahsulotlarni va
. " A Iste’'mol mahsulotlarini
mayishiy t kal sin
yishiy texnikalarni sinash bo'limi sinash bo'limi
Oz XTT1 "STANDARTLAR" do'koni
Shtrix kodlash markazt ]L Respublika sifat mahkamasi
Standartlashnirish, metrologiya va
sertifikatlashtirish regional markazlari
Mahsulotlarni sinash bo'yich °
labo:al;riyalar T Respublika sifat mahkamasi

YV30a¢cmanoapm mapkubuza -

a) V30eKHCTOH CTaHIaPTIALITUPHIN, METPOJIOTHs, CepTH(HKATIAIITUPHII Ba
MaxcynoT cudartuHu OOILIKApHIll coXajapu Oyinuya Xoaumuiap Tauépriail Ba
TaJIKUKOTIAP HHCTUTYTH (VaXTTI/I);

6) V3bekucton xyayaumard ¢Guidaiapy Ba Iexiapd OmiaH "DtaioH'
V36ekncTon uimiab ankapum 6upiammacu (V3AUB);

B) Crammapmiap Ne2 TomKkeHT 1YKOHU;

r) CrangapTialTHPUII, METPOJIOTHS Ba CEPTHU(PUKATIAIITHPUII PETUOHA
Mmapkaznapura anantupwirad (CMCPM) BwiosTiaap CTaHIApTIAIITHPHIN Ba
METPONIOTHSL MapKasJiapy TallKWl KWimeaM. KeimAuammk  Y3maBcTaHmapt
OpraHjJiapvHy HIUiad YMKapuira sSKUHIATHpUIl Makcaauna OiManuk,
bexo6ox Ba Tomkent maxapaapuga CMCPMnapu Tamkua STHIIA.

Kapop Ownan PecnyOnmukana KYJUTAaHWIAETIaH MeBEPUIL  XyHcHcamap
pyuxamu anukiIaHau. CTaHIAPTIATUPUIIHUUMUAT aCOCHM  MakcaylapyuHU
YpHATYBYM, CTaHAAPTIAIITUPHUII OpraHiapyd XU3MaTH Ba YHUHT BazudaiapyHU
AQHUKJIOBUM; MEBEPUI XyXoKariaapaa WKoOWN Ba TaBCHUSUIOBYM Tajalnapu aHUK
OCJNTUIOBUM;  XVKalIMK OWjaH IIYyFY/UIAaHYBYM  CyOBEKTIapra KOpXOHa
CTAHJAPTUHM MILIA0 YMKUIN BAa TACAMKIAIN XYKyKHHH OepyBun Y30e H
JlaBnar crapmaprnamtupum tH3uvMu (Y3/ICT) HuHT acocwit npuuumu
TaCIUKJIaH]IH.
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V36exncron Pecry6nmkacu Basupmap MaxkaMacHHUHT 3 OKTSOp
2002#1i.  «Cmanoapmiawmupuwt  mu3umu,  Mempoaocus  6d
maxcyiomaap 64  XUMAMJIAPHU — CepMUPUKamMaAaumupuuiHu
maxkomuanawmupuul yopanapu xakuoa» ta Ne 342 conmu Kapopura
acocaH Y36ekuctoH Pecry6mukacu Basupmap Maxkamacn KOLIMIArH
CrangapriamTupuin, MeTposioruss Ba ceprudukamiamTupum (CMC)
V36eKHCTOH aBiaT Mapkasu (Y30aecmanoapm) Cmandapmaawmupuu,
Memponozus éa cepmupuxkamaaumupuid Y30eKUucmon azenmauzuzd
AUJIAHTUPWIIJIN.

CMC V36eKHCTOH areHTIIMIHHUHT acocuii easudbanapu Kyiumarada
aHUKJIaHU:

« V36ekucton PecryGmukacH XyIylHaa XaMMa >KHCMOHHIl IIaxciap Ba
XY)KaJTUK IOPUTYBUM CYOBCKTIAPUHHUHT MYJIKJIApHW IIaKIWIaH KaThHi
Hazap Y36ekuctoHn Pecrny6mmkacuuuar «CTaHIapTIAIITHPULI XAKUIay,
«Metponorus XaKUIa», «Maxcynot Ba XU3MaTJIapUHU
cepTu(UKATIAIITUPULI XaKuaa» Kabu Kapopiapu Ba CMC coxacugaru
OOILIKA KOHVHUUWIUK 64 Mebépuil aKmaapuca aman _ Kuj
MAbMUNIAUW 64 HA30pPAM KUJIUWIHUHZ KOMIUICKC YOpallapuHU HIILIA0
YUKHIIL.
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* Onu6 6opunaérran wiMui TagkukoT unuiap acocuga CMC coxacuma szona
0a61am CUECAMUHU AMAI12a OUUPULL.

e Xankapo cTaHmapTiap OYWu4ya s2oHa Mavaymomiap axoopom 0a3acuH
SIPATHILL

» Sarm maiimo OynraH Maxcy/loT/Iap Ba XHU3Matiap, Xamaa SHITYM TEXHOJIOTHsIa
Ba MaTepuaUlapHU XucoOra OiraH XoJija Xap WU AHZUTAHYEUU MAHCOYPU
cepmuguxkamaauiny Tanad dTraH sSTHTU HOMJIAaTH MaxCyloTiap Ba XH3MaTIapH
VpHaTUITaH TapTUOAA My3 ULl 64 MACOUKIAUA.

 Maxcynomiap Ba  XU3MaTJIapHU  CePTUPHUKATIAINTHUMUINHUHT  AHZ
mapmuoOunu uNad YUKUW 64 yH2a amal KUAUHUMWUHI HA30Pam KYUTHILL.

* 3amonasuii 0as1am CmMaHOApMAAPU 64 IMAIOHIAPUHU UMAAO YUKUW B
yAapHU XaJIKapo TU3UMIIap OMIaH MyBO(PUKIAIITHPHULLL.

 bup Typmaru MaxcCylOTJIApPHUHT CTaHAAPTIAPUHU WILIA0 YUKW OYHANY
TapMOK TY3WIMAaCUHU MAUIKUIAUWMUPULIZA KYMAKAQUIUW, UWIMUIL-YCayou
PaxoapiuKnu mavMunIaw 6a yaap Gaoruamunu Ha3opam KUiuul.

* Maxcynornap Ba  XU3MADIApHU  cepmupuxamiaui  6d cuglm

ﬁmkazumﬂunz 3aMOHaBUM TU3UMHUHU TAIKWJTAIOITUPUIIL.

V3JICT Taukunumii ycynuii craniapriap:
* MabBAyM COXaJard wumgap Oyinda Makcajiap, Basudaiap, yMyMHH
TAIIMKWINI-TEXHUK X0J1aTIap;
*  Mebépuil, TexHUK Xy#okaTiaap (KOHCTPYKTOpJIAp, TEXHOJOTHK,
JOWMXaBUH, AacCTypHii) HM MIILIA0 YHMKUII, TACIUKJIAIIl Ba JKOPHUHA KUJIHII
TapTUOVHM aHUKJTANIH.
V3JICT ¥3JCT YMyMTexXHHK CTAHAAPTIAP 3Ca KyHUIarHIapHU
AHUKJIAUIH:
« XaJlK XYKaIUTMHUHT XaMMa coXajapu Oyinya WIMHA-TEXHUK aTamaJsiap
BA YJIAPHUHT TAbpU(UHH;
* Typnu craHgapTiaalITUpUIIl OOBEKTIAPU YUYH IIAPTIN OesrujiapHu
(HOMUIaHMIIIH, KOIH, OCIITUCH Ba X.K.);
e XyXOKaTIapHUHT Typiad IaKUIapuHd  (MEebEpU, KOHCTPYKTOPJIHK,
JOWUXaBUH, TEXHOJIOTUK, NACTypwii Ba X.K.) Ty3uira, 0aén JTHINTa,
pPacCMHUJIAIITHPHUII BAa Ma3MYHHUTa TaJIa0JIapHHU;
e Nunabd yukapuIIpTH TEXHUK Ba LIy KyMJaJaH METPOJOTUK TabMU a
3apyp OyJIraH yMyMTeXHMK KATTAJIUKJIAP, TajJadjaap Ba MmebépJaap
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CTAHJAPTJIALITUPHUILL BA METPOJIOTHUSI XYVl BOLIKAPHIII
ATNIMMAPATUHUHT HABMYHABUIA TY3WIMACH

Boshliq
|
— Boshliq o'rinbosari O’Ichov vositalarini Alkogol maxsulotlarining sifati
metrologik kuzatish va bo’yicha inspektorlar
nazorat gilish bo'lmi -—
— Standartlashtirish bo’llmi Umumiy bolimi
Standartlashtirish
bo'yicha davlatl nazorati |—
bo'limi Xisobxona
Sertifikatlashtirish va sinov
Iaboratoriaylari akkreditiangan
— organiarinl nazorat gilish
bo’limi

Cmanoapmaawmupuwi - SHTH Ba Kyn MapTanad KyJulaHWJIaauraH
XaKUKUM MaBxys €KW MOTEHIMal Macajaiapra HucOaraH KOHYH, KOWJia
VpHATUIIl OpPKAIM MabIyM COXala MmMAaApmMUONAuIHUKZ IHZ  MAKOYIL
oaparicacunu Jeannauica UYHAIMUPUIan Gaonuamoup.
Cranpaptnamtupuiiad - ¢aH, TEXHUKAa Ba MKTUCOAMET JIOWpacUiaru
TaKpOpJIaHYBYM MAaCAJIAIADHUHT CUUMHUHU TOIHUII Ba MabJIyM COXajla
MabKyJl Japaxkaaa TapTudnamra HyHanTupuiln Ouinad O0FiIuK (aonusr aed
aHuKJ1am XxaMm MyMKuH. 1924 finngan 6o1miad «MebEPIAITUPHIIDY aTaMacu
YpHUra «cranpapTiamiTupui» (a3 Cmandapmuyamuon Cy3ujaH
Mebépaaumupuns) aTaMac KyJiaHuIa OOIIaH/Iu.

Cranpaprnammupum - Oy  MaxcyJoT Typjapu, pycymiapw,
napamMeTpiaapu, yadamiapu Ba cudarm OViinda, Xamja HILIa0 YHKAPHUII
TEXHOJIOTUSICU, CHHAIIl Ba HA30paT KWIUII YCIyOU, MaxCyJIOTHHU KOWJalll,
pycymuIalll, cakJiail Ba Oomkaiapra MebEPUN OUPINK YPHATHUILITUD.

Cmanoapmnawmupuui  00vekmu - CTaHAAPTIAINTHPUII  Tasiad
ATUITaH 00BEKT (MaXCyIIOT, )Kapa€H, Xu3Mar) JIup. e
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Cmanoapm - Oy KYMuUWivkK MaHdaaraop TOMOHJAp KEJIUITyBU
acocuja UIad YUKWITaH Ba MabIyM coXallapa SHT MakOyJ Japaskajiu
TapTUONAIITHPUIITA HYHANTHUpUITaH Xamja (aoTUSTHUHT Xap XWI
Typiapura €K HaTWKajlapura TETULIUIM OYJIraH yMyMUH Ba Takpop
KYJIJIaHWJAaural Koujajaap, yMyMHH KOHYH-Koujajap, TaBcudap,
Tajabjap Ba ycyiuiap O€lrujaHraH Ba TaH OJMHIAaH MJI0pa TOMOHMJIaH
TACAUKJIAHTaH MEbEPUIL XYHCHCAMOUD .

Cmanoapmaap (an, TEXHUKA Ba WIFOP, aMaluil TaKpuUOalIapHUHT
yMyMJIalllTaH HaTWKajapura acoCJaHraH Ba >KAMUSATHHUHT SHT MAbBK)T
¢oiioa onuwiuHy TABMUHIIAIINATA UYHAITUPUITAH OYIIUIIHN Kepak.

Cmanoapm wmojnuii oOwvektiap (Macanmad, Oojmiap, raikanap,
NOAIIMITHUKIIAD Ba X.K.) Xamjaa Mebépiap, Koujaaiap, TalIKWJIAN-
ycayOouii  oObeKTIapura Ba YMYMTEXHUK TaBcudmaru (MacaiaHs,
YM3MAYWINK IPUPTH, YU3Maap YIyH TaCHU(UHA pyixar makiu Ba 0.)
Tajabjaap y4yH XaM UIUIa0 YUKWINIIN MyMKHH.

"KOU3JIUK BA YTKA3BHUIILIAP

Pexa:

1. VY3apoanMallyBYaHINK TYIIYHYACH;

2. bupukma TyFpucuaa TymryHua;

3. Homwunan, Xakukuii, 4eKIH yadamiiap Ba OFUIILIAP;

4. Tupkum Ba TapaHIIIUK YTKA3UII TYFPUCHAA TYLIyHYA.

Viapoanmawysuannux JieTaH/a, Oyromiapu IIyHai

KOHCTPYKIIMSUIAI Ba UIUIA0 YMKAPUII MPUHIUIN TYITYHUIAAUKU, OyHIa
MYCTaKWJI, SbHA MyaussH MAIIMHAHU Ky3Ja TyTMAacIaH TaWEpiiaHraH
0eMmanlapHu Mauaamacoan 6a Maxcyc myepunad mypmacoan €Ku
Kyuumua uuwiinoe 0epumacoan HUUUIAOUZAH MAUWIUHA2A MYPUOAH-
myepu ypHamui2aHoa MAWUHAHUHZ YH2a KYUWizan manaonapza

MYBOQUK pasUULOA ULTIAUIUHU MALMUHIATOUAH OY1a0U.

By xonnga mycTtakwi Tai€pnaii 1eraH uoopajiaH demaniapHu mypiau
eakmaapoa, mypau xcounapoa mauépaaw TyliuHWAIaau. Macanas,
OMpop MaIIMHAHWUHT OWp JAeTanu OWp maxapnaa, Oorrkacu 3ca OyTyHJIan
Oomika Imaxapaa MIUiad YWKApWITaH OVIMIINM, MallMHAHU WHFHII 3Ca

YUUHYH KOM1a OaKapUIUIIKA MyMKHH.
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V3apoanMalnyByaHINK TPHHCUIINHN GupruHYE Maprta Tyina Iaxpuiara
MUJTHK M0 YMKapyBYU 3aBOJ ycTajapu TaaOuk stranmap. 1706-1715
Wuapgaru  uHCTpykcusuiapaa Ilémp | muntuk unmad 4dukapuiiga
JeTaJIapHy  Talépnainiia WIIaTUIaJUraH  KajguOpiaimira Ba MUJITHK
KUCMJIADUHUHT OWp OKUHCIM OYiuIIdra puos KWJIUIIHMA YycTajapra
OyropraH.

Viapoanmawysuaniuk KoHCMpPYKMop 6a MexXHON02 UWUHU J3apo
ooznaiou ea coooanawmupadu. MacanaH, UXTHCOCIAIITUPHUITAH
3aBOJUIAPHUHI TUMABUK OUPUKTUpUIN AeTaiuiapu (OONT, IIpWiKa, ramka,
mraiba Ba OOmKaiap), MOAIIUITHUKIAP, THIIUTA FIIIANpAKIap Ba y3aTMamap
Xamjia Oup KaTop OOIIKa JeTa/ljIap Ba KOMIUIEKTIIOBUM Oyromuap (Macaas,
HIapUKIIN MOJIILIAITHUKIIAP )JHU Ky11a0 unuiad YUKAPUIILIJIA
KOHCTPYKILMSUIAIl Ba SIHTM MalllMHAJIAPHU HIJIA0 YHUKapuIl >Kapacu
Te3janyiu. Arap Oupop 3aBoji HMIUIA0 YMKApWITaH TaW€p Jerajuiap Ba
Oyromyiap JioluxaiaHa€TraH MallwHara HucOaTaH  KYyWWIIaauraH
Tajgabnapra xaBoO Oepanguran OyHa KOHCTPYKIMSICMHU UIUIOBYU
KOHCTPYKTOpra Xajlurd JeTal Ba OYIOMJIAPHUHT YW3MaJlApUHUA YHU3UO0
VTUPHUILITa, 3aBOJI YUYH 3ca Oy JeTalUlapHU UIIIA0 YUKApPHUIITa BaKT XaMJia
MaOlJaF capduiariura SXTUEK KOIMaiIH.

V3apoaManyB4aHINK KOHCTPYKTOpTa ailpuM Oemaniapuu YiapHuHz
Maviaym 6aKm UWNAZAHOAH KEUUH 3aXupa KUCMIapOaH 0owKacuza
anmawmupuiuwi MYMKUHJIUTHHA 9bTHOOpra onmb, €Hrwi1 Ba Kyjau
rabupuTIiu MalllMHaIap spatuiira épaam oepaau. byHmail xonga xynga karTta
IOKJIAHWUI OWJIaH WIUIAWIUTaH JEeTAIApHUHT HILIAIl MYIJaTHHU XHCOOJIanl
Wynu OWiIaH aHUKJIall MyMKHH.

Nmnab 4ukapuiliga y3apoaimauiy6uaniuk MAuUHAAAPHU — HUUW
UWNAPUHU CO00aNnaumupaou 6a KOpU Ul CYPbAMUHU MABMUHIAUOU.
MaimvHanapH MIUIATUIL JaBpUJa HWCTEbMOIYUM TOMOHHUAAH TabMHpPJIAIL
WIUIapy aH4Ya copjaiamiajv, YyHKU SPOKCH3 €KM KEHWHIM WUUIATHIN YYyH
UIIOHYCK3 OYnuO KOJraH ACTAUIAPHU 3aXUpa KUCMAAP XUCOOu2a 0COHZUHA
anIMauimupuIacu.

XO03Upru BakT/a UI1ad yuKapwiaCTral TEXHUKAHUHT KOHCTPYKCHUSITIAPUHHU,
TapMOKJIApap0 MIUIATAJIAWTaH MalllMHa Ba MEXAaHU3MJIAPHUHI HUFMa
OupiuKJIapu Xamja JeTajulapuHd, acOo0siap Ba TEXHOJIOTMK YCKyHaJapHHU
CTAaHAAPTIAMITHPUII XaMJa YyHU(PUKANVSUTAIITAPHUIN, yIapHU Tanepiarn
TEXHOJIOTHUSICUHM  TUIUIAIITAPUIN OUp IKUHCIM WHFMa OUpJIUKIap Ba
JeTajUlapHy WIUIA0 YMKApWINAA, YJIApHUHT WIUIATUIN MpOIecchuaa TyJa
Vy3apoanmallyBYaHJIMKHU TaAbMUHIANIUTaH MyXUM Macajia XucoOJaHa/Iu.
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VssapoaﬂmamquaHJmK myauK Ba mynukmac OYynumu MyMKkuH. Tynuk
y3apoanmawiyeuanauk A0, TYIUIAMJAH OJIMHIAH HWCTAJraH JETAIHU
MAIIMHAHUHT TETHUIIUIA KOMWUTA MYyepUiamMail éKu mauaamai Kyuuuwiea
anuTUIaau.

MamvHaco3nukaa myaukmac (Yekianzan) y3apoaiMallyBYaHIUKIIAP
xaM Oymanu. byHpa wunmioB OepwiraH jaetauiap Aacmiad Yyidamiiapu
Oyiinuya Oup Karop rypyxjapra axparuiaay, CYHrpa MallUuHAJIapHU
Hurninga Oepuiirad HOMEp Ba UICMH UCHAIZAH 0emannapoan Imac, 0aiKu
Gakam mavaym 2ypyxoazunapunu uuul 6aKmMuoa 0emainapoan oupu
manaad oaunadu €KY OJIMHTaH JAeTajra KyliuMyua UIuioB Oepriaim.

MammHaco3nuk uiad yYuKapuinga — y3apoaiMallyBYaHJIUK acOCUH
XaMa 3apypHil IIapTIapiaH  XMcoOnaHagM.  Y3apoanMallyBYaHIINK
MPUHIMINTA PUOS KWJIMHMAca, KYNTHHA MpeaMeniap Ba yil )KUX03J1apujiaH
XaM KYHruigaruaek ¢oimanmanu® OYynMaiiiu macaiaH, UCTalIraH 3JEKTP
JAMITOYKACH MaTpoHra Oypanub kupca, YTKa3Wil YI4aMmH >KMXaTuaaH Oup
XWJI HOMEpJM TOAUIMIHUK MCTAIraH MallldHara Tylica MUJITHK
HNaTpoHJIapu OMp XU KanuOpu UCTAIraH MUJITUK/IA TylICca, raika Oup XuJj
Vigamuii uctaiarad 0osrra Oypasica, Kynaid Ba oiiganm 0yiaiu.

Tawku y3apoanmauiyeuaniuk acOCUN SKCIUTyaTallMOH KypcaTrudiiap
Ba yJiyaM Ba makjuiapuHu udponaiiau. (MacanaH, 3J€KTp JABUraTea yayH
KyBBAaT Ba BaJUTHUHT ailJTAHUILIA COHH).

Huku  y3apoanmawyeuannuxk  vivkmMa  Oupiukiap, Oyromuiap,
arperariapra KHpyBUYM JeTauiap YymuaMHH udomamaiiau. MacanaH,
nmopiieH OapMOFM Ba IMATYHHUHT YCTH KallaTM BTYJIKACH HWYKHU
TypyXJIaHTaH y3apoaiMalllyBUaHIUKKa 3ra Oyiaau.

V3apoanManlyBuaHIuKna — demannapu  yuuamiapu, wiaKu,
Kammukaucu, MYyCMAXKaMIuzu, XuMusaeuil, 31eKmp 6a 0O0uiKa
xXoccanapu deuxamuoan oup Xui oyauwiu wiapm.

Arap iurma Oupnukiap Jaetajuiapu cU(aTUHUHT aHa 1y Oapya
GyHKIIMOHAT MapaMeTpiapy MAlIMHAHUHT WII KypcaTKuwiapura (KyBBarT,
MyCTaxKaMJIMK, TE3JIUK Ba Oolnkanapra) HucOataH rokopu cudar OwiaH
UIUTAIIAHA, MAIIHHAHWMHT ONITUMAaJT 0aXOCHHU TabMHUHIAWINTAH KOU3IUK
gerapajapuia aHUKJIAHTaH oynca oy ¢ynukyuonan
y3apoanmauiyeuannuk aevinnagu. MacanaH, TpPaKTOPHUHT HAacOCH
THAPOCUCTEMACH aHUK VIyaMiid YpHATWIMIUIApUIAH dra OYaumnigaH
TalllKapy, €Tapid WIl YHYMJOpPJIMKKa, OOCHMMra Ba HWII pecypcura sra
OYJIUIIN KepaK.
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MammHa  MeXaHM3M  JIeTajUlapiaH  u0oparT  JKCIUTyaTarus
HIapouTHIMA yaap HucOaTaH Xxapakarjaa €Ku Ky3rajaMac XoJijia oyiaam.

Herannap Oup-OupuHu OyTyHJaik €KW KUCMaH Kamparasjaa
Oupuxma XOCWII KWJIaJIH.

KampoBuu feran 3JeMEHT - meutuk, KaMpaJiral JIeTan dJeMEeHTH -
éa/1 Nenunitagn.

D

d

g
D

Viuamnapna xwucobnaws  (MacTaXKaMIMKKA, OHKPIMKKA Ba
gapyaira 4YuAaMIIMIIAKKA) Ba KOHCHIPYKMUGNAWL XOCCANAPUHU
3pTUOOpra OJiraH XOJJa XOCWUJI KWJIMHTAaH Yyiodamiiap acocuii 0yiub
nomunan ynuam nevivmnamu (D,, d ). Homunaan yimgam Temuk Ba Bai
yayn oup xun: D,=d,.

Xaxuxuu ynuam (D, d) - Oy Tekmmpum Ba HOPMarTHB
Xy¥oKaTiiapaaH 4eTra YUKMaIu.

XaKUKAW YI9amiid JeTajulapHd Oup mapTusga Oup JacTroxia Ba
Oup ac0006 Ounan Tai€piaHraHia Xxam yruamiap oup-oupunoan anua
¢apx kKunaou. lllyHWHT Yy4YyH, IApPTIW paBUIIA MAKCUMAT 6a
MUHUMA YeKU YIUamaap KAPpUTHIaau.
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Yexknu ynuamnap - ned6 Oy WKKUATA 4YEKIU Yndam OYnub ymap

opanuruaa KU TeHT OYJIraH XaKuKUi YirdaMm €TUILN JTO3UM.
Makcuman Ba MHUHUMaI 4Yekid Yyiadamiap (apku (aitupur)

arcousnux nevinnanu (7).

TD =D _Dmin:

MEX

Kowuznuk dakar mycOar uiopaaa
0 4 - 0 OY MM IapT.

t ? ¢ ¢ 9 + %q
0

ITo

es

1
Diwin
Dimx
Dn
el
ITa

dm‘n
dmax

YUusmana Yekiny yidamiap HOMHHAJ YiYaMIaH uYeKIu OUULIAp
Kypcameuunapy opkanu udonananuwiaav. Homunan yiyaM Ba 4ekiu

yidamiiap alupMacH 4eKkau o2utiHu OUiupaiu.
HOxopuzu uexknu ozuwnap (ES, €c) — MakcuMaad YEeKId YadaMm

OWJIaHHOMMHAJ YI4aM aliupMacH XucoOiaHaIu.
FS=D0D_..—-D_, es = d .~ d,,
Iacmku ueknu ozuw (El, ei) - HomMmuHaI ya4aM OWjIaH MHHHMAJ
YEKJIM YITyaM ailupMacu XucoOJiaHaIu.

Bl =D, - Dy

ITo

0 i s 7
3 T

s

. D=
2 D
L D»
L dm
= ll’
Drmin
Dimax
Dn
el
ITa

dmin
dmax
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MAIINHA AETAJIJIAPU TEOMETPUK
IHAPAMETPIAPUHUHI' AHUKJIUT'U

Mymanak anuk yauamnapea sra OYnraH JeTajUIapHU XKyla KYII
cababnapra OWHOaH, uw1ad uuKapuuwi MymKuH 3mac. JleTanHu
KaHYAIMK aHWK HWOUIall Tajgad 3TWica, y IMyHYAIuK KuMMamad
mywaou. MacanaH, DWIMHAPUK JCTall UIUIA0 YMKAPMOKYH OVJICaK,
uoean YUIUHOPHU XOCUN KUIUWL MYMKUH smac, y YK OVinad Ba
NEePICHAUKYIISIP KeCUMIIapJia myepu waxkioan ozean OYiIiamm.
JetaqHuHr Yyiadamiapu 3ca umaMaaarugad dapk Kuaub, xap xu
JHcouIapOa xap Xui Kuumamuapea 32a 0ynaou.

Mawunaco3nukoa netajuiap, OHATAd, 000Ul 2e0MempuK
wakanapoa KOHCPYKTHUSAIAHAIW, YYHKU YIApDHH Mauépiaul OCOH
oynmamu. Kynunya aiipum jgerammap €KUM YJIApHUHT  aJOXUJa
kucMaapu Tekuciuk (~12%) € mwmamup (~70%) xypuHuUIIza
Taii€pranany. bolika reoMeTpuk MakuiapAard Jetajuiap aHda Kam
unaruiaagd. Macanan: tanum  ruaupakiaap (~3%), koprmycin
netamnap (~4%).

bupox Oup kKamop cababnapea xypa, Oemannap Kamvui
2eoMempux wakuoa xeaub yuxmarou. By X0l TYFpU TeOMETpPUK
WAK0AH 02Ul YUYH MABIIYM MEBEP OeNcUnauiHu maxKo3o KUidou.
Jletammap yindyamMIapuHUHT OFUINK Ba Oy OFUIIUIAPHUHT cababu OwiaH
Oupra wujacal TCOMETPUK INMaKAaH ((apKIaHMILIAp Opacujiaru
OOFNMKIMKHUA  VpHATUII, Xamjaa Oy OFUIUIAPHUHT  ynapAaH
doiinananuin XycycHsTIapura TabCUPUHHM XHCOOra OJUII Y4YyH
mMypmma 2eomempux napamempiap mMevepiaumupuiaou.

1. Vauamnunz ozuwiu - ynuam MabiyM OpanuKaapaa OYIuITg Ba
Oepwirad yimuamra HUCOATaH Mawbiym Mukoopea apkianuul Kepak.

2. Cupmaap WAKTUHUHZ o2uuiu - nerajap
KOH(UTYpATUUSICUHUHT HOMUHAI (Meal) TYFPU T€OMETPUK LUAKIOAH
oUW, MABIYM Ye2apaniapoa OYIuIIN Kepak.
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3. CupmaaprHunz HCOUNAWIUMWIUOAH O2UWU - JIETATHA XOCHII
KWIYBYM CUPTIAPHUHI HOMUHAJ KOWIAIIUIIUAAH V3ApPO CUTHCULU,
MABIYM MUKOOPOAH OULMACTIUSU.

4. IO3a 2a0up-6youpnucu - oeman CUpTHAArura HucOaraH Karra
OyIIMaras HOMeKUCIUKIAp MABAYM MUKOOPOAH OUWMACIUSY KePAaK.

Tauépnawoaeu 2eomempux XamoaukiapHu KEITUPUO YUKApyBUU
acocuil cada0Jiap Kyiuaaruiap:

a) Hacmeoxnapnune xonamu 6a yHUH2 GHUKIUSU.

NmnoB  OepyBun  dacmeoxnap Kyn — Xoulapja  Y3WHUHT
HOGHUKIUZUHYU TYIa XOJJa WIUIOB OepuilyBUM JAeTalra YTKa3zaJiu.
Macanan: YapXHUHT YPHUIIH Ba TeOpaHUIln 1032
HOTEKUCIUKIAPUHUHT Nai0 Oynumura onud kenaau. Kupkunaérran
pe30aHuHr KaJaMH TOKOPJIMK JacTrOXd BHUHT KaJaMUHU TYyJia
HyCXaJlaiin Ba X.K.

Arap keckuura xapakar OepyBudM KypuimMa Oup Mapomja
uIuiaMaca, aHuK yadamra 3puiub 0yimaiiau.

0) Texnonocuk »cuxo3Hune xoanamu éa cugpamu.

Kuxosnapea époamuu yckynanap xupadu. Arap mnapMaiail
KOHAYKTOpPHUJA TEUIMK HOTYFPH KOWIamrad Oyica, XaToluK JeTaira
XaM yTaad. Arap yapxjaml JacTroxuja JETAJIHU YpHAaTyBYU
Mapkazyiap Oy3wiran Oyica, IWJIMHAPUK JAeTall Tanuépriain MyMKUH
Oynmai Konaau.

B) Huinoe depuu pericumu.

Viuamnapu Ba yinapra 6yiraH TanaGiapy SKHH OYIraH xap 6up
JeTall Ba JeTa/ulap IKOpUJa KypcaTwiral TYpT T'E€OMETPHUK
nmapaMmeTpaap Oyimdya omTUMaa HIUIOB OEpHIN peXuMiapura sra
OynuIy Kepak. Arap yapxJjaraHja skyjaa Karra «ysamuuisy Oepurca,
103ajlap/ia HOTEKUCIUKIAp, KyHunuiap Oynaad, sbHU AeTall myHaan
KU3UO KETAaOuKW, «YUHUKMUPUIeAHY 103aJap  «OVUaAmuauiuy
MYMKHH.
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r) Xomaxku maxcyiomHuunz KammuKiuK oyiuda mypauiucu 6a
U068 Depunia «Kyuum» HUHZ Oup Xua 0yamaciuu.

By cababnap ac6o6 »iunuwmunu, nRACTTOXHUHI, aCOOOHUHT,
JETAaJJHUHT Ba MOCJIAMaHUHT HOMEKUC Oedhopmayuananumiuza,
UIUIOB OCpUITYBYM OemaIHUHZ WAKAU 02UWIU2A TAbCUP 3TaAu. Xap
XU «Kyuumaapy» IETATHUHT mypauda Kuzuwiuza oiaud Kenaayd Ba
COBUTAHJAH KeWWH Oolkauya Oynaau. XOoMakd MaxCyIOTHHHT
Y3YHJIUTH Ba ailllaHacu OVinya KATTUKJIUTHHUHT Xap Xuil OYIIHIIH,
Kecuul Jcapaéruoa meopanuwica onuod xenaau, 0y sca y3 HaBOaTuaa
UIII0B OepuIaéTran 3ajJapHUHT HomeKucauzuza cabad oymaau.

n) Xapopam pesxcumu.

byryn kaxonaa xamma Ymuanuiapau 20°C Oaxkapuin KaOyim
KWJIMHTaH, 4yHku xapopar 20°C naH ¢apk Kwica, acocaH HIILIa0
YAKAPUII Ba yi4all >kapa€Hiaapuja, JAeTajuiap yiadamiapuaa Xamaa
YKOMNaIunuiapuaa cuuxcuus 103 oepaiu.

e) Hacmeox, mocnama, acoodb, oeman oOepopmauuscu,
KauuuKoKIuzu.

Arap [AeTalHM JacTroxra VYpHaTUILIA MapKasiapoa Kyyau
CUKUICA, amanoa YuiuHopuk cupm oaub oOyamaunou. Jleran
JACTTOXHUHI TEKUCIIUTUra KAaTTHUK CHUKWITaH OYJca, yHTa HIILJIOB
OepwiraH/aH CYHT IOKJAHUIN OJMHTAHJa YHWHT HOAHUK IIIaKJIra
KUPTaHJIUTY OMITMHUO KOJIa/IH.

K) Huwuununz manakacu ea cyoekmue xamoapu.

Wiy nacTrOXHUHT MabjiyM Typujaa Majlakajlyd UIUIAKd Y4yH
MabJIyM BaKT JaBOMHUIA KYHUKMA XOCWI KWIWIIM Kepak. byHra
Humap JaBoMuJa SpUlUIaAu. bup Xxwn mapoutaa Ba Oup Xui
BaKT/Ia MIIYWIap OUp XU aHUKJIUKIAp OWJIaH JeTall UIuUiad 4YuKapa
OoJIMalInIIap, YyHKH Oy aHUKJIWK WHCOHHUHI y3UTraruHa Xoc OyiaraH
waxcuil Koounuamuza 6ornukaup. by unnad yukapuin xapaéHura
XaM, YJani skapaéHura Xam TaaJuTyKJIuIup.
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3) Yauamnu noanux ynuaw.

Vidam ac6o6rapu éa socumanapunune HOAHUK MaliéprIaHAIIA
XaMaa yruaw eakmuoazu Uyl Kyuuiaouearn Xxamoauxkiap netajjiapra
UIIUIOB OCPUIIIard XaTOJIMKIap MaHOamapuaan Oupu XyUcoOmaHaIu,
YyHKA ya4all HaTWXKacu OpKaIM Ou3  JICTaIHUHT  aHUK
Tal€pIaHTaHIUTU XaKuJa Xyl0ca KuiaMus.

Kentupunran cababnap myHu Kypcaraauku, Xamocus, aiHaH
oup xun oemannapuu mauépnaw mymkun mac. Ulynnait kummod
JeTan y3apo ajMalllMHYBYAHIIMKKA 3ra OVIUIIA Y4YyH, JCTaTHUHT
yiayamiiapd — HOKOpUZA  KEITUPWITaH  TypTTa  2eoMempuk
Mevépaanaduzan napamempnap Oyuuya KAHUAIUK OUUIU
MYMKUHIUZU XAKUOA2U MACATIAHU e4UUI2a MYPU Keaaou.

Yauaws anuknueu - MalliHA Ba MEXaHU3MIIAP MIIOHWIMIINTH, KYII
KUXaTAaH JAeTaJUIapHM Talépnam €Ky TUKIAIAard MIUIOB OepHIll
QHUKJIUTUTA OOFJIUKIUD.

Hwinoe oOepuwt anurkaucu Ae€TaHna, TaW€pilaHraH  JeTall
FEOMETPUK yln4yaMyiapd XAKUKUKA MHUKJIOPJIAPUHUHT JIETAJUIAPHU
Tail€pram €KW THUKJIAl Y4YyH OepwiraH 4Yu3Ma €KUM TEXHUK
mapTiapJaru napamempiapea MOCAIuK 0apaxcacu TYIIyHUIAIH.

XaKUKAM T€OMETPUK YIIYaMIIAPHUHT HOMUHAJJIAH OFUILH, U086
Oepuw xamoauzu TCUWIAIA.

Nmna®é uyukapuil €EKU  TUKIALNL MEXHOM0ZUK  HCAPAEHaapu
onepayuanapu HazopamuHnu emapiu oapaxicaoa
MAaAKOMUNNAWMUPMACOAH, JeTajylap TEOMETPUK YI4aMJIADWHUHT
Tasiald Japakacujard aHUKJIUTHHA TabMUHJIAI MyMKHH 3Mac.

Kymnad kysarummiap IIyHM KypcaTaaukd, OuUp Xl Jaerajap
NapTUsiCUra, Xarro, MEXaHWK HWILIOB OepraHaa Xam, TIeOMETPHUK
KypcaTkuujiapu (MacaiaH, yiad4amiiapy) MymjaaKo oup Xui 0yncau
0emannapru 0Jauu MymKuH IMac .
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Xap kanoait ynuam macoouguit muxoop 6ynmb, xkarop tacoanduii Ba
MyHTa3aM XaTOJUKJIAPHUHT OUPTaTMKIATH TaAbCUPH HATHKACHIHP.

Tacoougpuit xamonuxknap neraqm MaTEepUATUHUHT QU3UK-MEXAHUK
xoccanapunune gapxnapuoan kenuod yukumu, JIMAJ] (nactrox, Mocjiaama,
ac000, Jeran) TH3MMUHUHT KAWHWIIKOKJIWK JedopMaruscu, XOMakKd
MaxCyJoTra WILIOB Oepuilra KOJIAUPWITAH S>KOU3IUKHUHT OUp XHI
OymMacnuru Ba Oomika caba0map TabcHUpHAa Xap XWI KaTTaJduKKa dra
OYIUIITM MYMKHH, Xap OUp MOMEHT YYyH YHU O0JIOUHOAH AHUK Ouauul
UMKOHUAMU UYK.

Mynmaszam xamoauk JACTTOXHUHT HOAHWK CO3JIAHTAHJIMTUA Ba MILJAH
OJIIUH ACOOOHUHZ HOAHUK YPHAMUIUWUOAH, PIU08 aACOOOUHUHZ
HOAHUKIUZU 64 HOCO31U2U, O0ACHM20X, UVHATMUDPYSUUNAPUHUHZ MYPU
yuzuKMacauauzu, Xamaa 0omka cababmapiaaH KeauO YMKWIITH MYMKHH. Y
MEXaHUK HILIOB OepuIl x)apaCHuna doumuil 0yaué6 mypaou éku KOHYHUIl
y3eapadu. VYiuaM aHUKIATH WIUIOB OCPHIN y4yH KYHHITaH SKOU3IHK
OpKaJIi XUCcOoOra OJIMHA/IH.

Memannapuunz wakn oOyiuua 6a CUPMIAPHUHZ MHCOUNAULYBUOAH
ozuwu. 1axn anukaurun Y3 PCT 759-96 Ba I'OCT 24642-81 (CT CEB
301-76) crangaptiapura MyBo(MOHK aHUKIAHA U,

Hlaxn anukaueuw pean CUPT IMAKIMHUHT 4Yu3Majga Oepuiran
HAMUHA CUPM WAKTUOAH 02UWWHU XapaKTEPIanau.

Pean cupm - Oy pAeTanHM 4YerapajioBud Ba aTpod MyXUTIAaH
aXXpaTyBUH H03a1p.

Homunan cupm- Oy unean ro3a 0yiaub, makimm un3mana €ku Oomka
TEXHUK XyXoKariapaa oepuiran Oymaau.

Alipum cabGabnapra OWHOAH JETAJUIADHU KAMBUIL 2e0MEMPUK
WaKn0a uwiad uukapuul Mymkun oyamaiiou. Xap oup nerainga Oup
KaTop TEKUCIUKIap Oynangu Ba Oy TEKUCIUKIAp XaMm Oup-Oupura
HUCOATaH MabJIyM XOJIaTAa KOWJIAIIUIIM 3apyp. Mucon ydyH oaaui
UWJIVMHIPUK BaJla [WIMHAPUK CUPT €H TOMOHMIArd TEKUC CHUPTTa
nepneHAuKyssp Oynuiu kepak. Kym xomnapaa neran, s’bHU Bajl OUp XHJI
IUaMeTpiu OyIMacaaH Xap Xuil JUaMeTpiid ajoxXuja LWIMHIpIapAaH
TallIKUJ TONTraH TOFOHAIM Bawiap Tap3ujaa Oynanu. Kymuuua, Oy
MUIUHAPIAPHUHT VKJIapu OUp TYFPHU YM3UKIA OYIWIM Tanald KWJIMHAIH.
Jletan cupmiapuHu Oup Oupura HHcOATaH MYTIaK aHUK >KOMIAIITHPHO
oynMaiiiu.
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Mag3y: OETAN CUPTIAPUHUHI FAQWP-
- EYOUPIIMKNAPY

1. Ymymuii TymyHuagap;
2. Fapup-OyaupTTK napamMeTpiIapuHi MebEépJallTHPHII;
3. UusmaJiapaa 103a ragup-OyIMpJIMriHU OesIriJIan.

Jertamnapra xap KaH/1ail HIIUIOB OEpUJIraHK/la aCOCaH KeCKUY OMJIaH
MaTepUaHU KECHUIIAA udeanr meKuc CUpmiap Xocui Kuaub O0yimatiou.
UyHku, TeOpaHuNUIap, HWILIOB OEpyBYM aCOOOHUMHI HOTEKHUCIIWIH,
XOMaKH MaxCyloT MaTepUATMHUHT OUpP XU SMACIUTH «y3amuui» Ba
KECHIIl TE3JUTMHUHT JIOMMHUN HMAaCIUTd HaTwkacujaa acOoO0JaMHHT
KECYyBUM KHppajlapd Ba >KWUJIBHUpPJAIl TOIUIAPUHUHT JIOHAJIapu Oup
Oupura sSKMH >KOWJIAITaH HOTEKHUCIUK Ba TAPOKCUMOH KYpHHHUIIINIATH
u3nap KoIaupaau. by HomeKucaukaap Kypuiaémean CupmHuHe
2a0up-oyoupnuzu Oetiuiaou.

[03a 2aoup-6youpnueu ned, MabIyM Y3YHIHMKIA KypHIIaETra,
HUCOAaTaH KUYMK Kajamra sra OYJIraH HOMeKUCIUKIAp UueUHOucued
auTunany. S’bHM, CHUPTAArWM HOTEKHUCIHMKIAp 1032 FaJAup-OyIUPIUTH
9KaH Ba MAbJIYM Y3YHJIMK]Ia aHUKJIaHAIH.

Cupmaaprune 2aoup-oyoupnueu Oemaniiap UUHUHe cugham
Kypcamkuuiapunu émoHrawmupaou. Kyszeanyeuan ymxasuwinapoa
Fagup-OyIupPIUK CUPTIAPHUHT Te3[a eMupuiud WIIaH YAKUIIUTa
o0 KellaJu, YyHKU METalJjaH Tal€piaHraH JeTajjlap HWIUIarasaa
elunagu, Memann YeoKaapu MOU Ounan  apaiawiaou  6a
CUPDMAGMUHZ  eUUAUWl  HCAPDACHUHU  AHAOA  ME3AUWMUPAOU.
Tapanenuk ymxkazuuioa Faup-OyTUpPIUK oupukma
MYCIAXKAMIUSUHU KAMAUMUpaou, YyHKA UILIa0 YUKAPUII BaKTHU]IA
BaJl YlYaMu OIIMPUIITAH, TEIIUK YJI4aMU 3Cca KaMaWTUpWIraH OViaau
Ba FaAUP-OyIUPIUKIAPHUHT EWWIIMIM HaTUXacujla OupUKMagaru

mapanziukK oywawaou. CupTiapHUHT Fagup-OyIUpIUTU
OMPUKMAIADHUHT  3UYIUSUHU 64 3AHIAW2A YUOAMIAUTUSUHU
EMOHIAUIMUPAOU.

I03a ramup-Oymupnuru OaxoyiaHa€TraH YM3UK - aACOC YuU3UU
JIeuunIIaau.

Acoc yzymnueu ned, myHaal acoc YM3UFUTra auTWIaAuKH, YHAQ
FaAp-OyIUPIMKIapHU TACBUPJIOBUM HOAHUKJIMKJIIAp OYJIMINM IIApT Ba
yAQPHHM COH JKMXATHJaH aHUKJIAIll MyMKHH.
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Faoup-6youpnuxnapnune con KummMamiapu si20Ha acocea HUcOamaw
anuxnanaou. Slrona acoc (mpodmn)ma YymyaHaértraH r3a  2adup-
OyoupnucuHun2 ypma 2eomMempuK 02Ut HoJ12a UHMUJIUUIU Kepak.

Fagup-Oynupnukan  MUKIOpUN — 0axojialll  acoc YM3WFU  KWJIUO
npogunnunz ypma yu3uu OITUHAIN.

Ipogpunnunz ypma wuwuzuzu "m" 1ed, HOMUHAI CHUPT TpodmIn
[IaKJIMra 3ra OYiraH Ba acoc Y3YHJUTH Opajufuja npopuia HyKTadapu
opacunaru Mmacodanap Y, Yy,...,Y, KBaApamiapu UMFUHIKCHU 111y YU3UKKAYa
MUHUMAJI OVJIraH, XakuKui mpouiHA OYJIyBYM acOC YU3UFUTA aUTHIIaIu.
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Fagup-OynupIuKHUHT COH KUHWMAaTMHHU YypTa YHM3UK Mpoduiaura
"OX" - m HucOaraHn aHWKIaHUIIMW "M musumu 1e0 aranaad. Acoc
y3yHIUTH maBnar cranaaptu xaiakapo 1SO R468 sa MXD na ST SEV
638-77, 0’z RST-640-95, GOST 2789-73 6yiinua Kylnaaru Karopaan
anuknanaau; 0,01; 0,03; 0,08; 0,25; 0,8; 2,5; 8; 25 mm nmapaa ragup-
OyaupJIMK KUWMAaTiIapu aHUKJIaHaau, arap OyHJla MIIOHYCU3IUK OYyIca,
JieTall F03aCUHUHT OWp Heva >KOMuJaH YiadaHaau
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Arap npodus1 TApOKCUMOH YYKKWIAPUHUHT KECUMUJAH YPTa YH3UK
"OX" - m yTka3uO, yHUHr allpuM HyKTajJapuJaH 11y YU3HKKa
HNEePHEHIUKYISIp Tylupcak, Y, Y, Ba X.K. Macodanap WAFUHIUCUHUHT
N coHra OYIWHMACH CUpmHuHZ Oepunean Kecumuoazu Npo UIUHUHS
ypma apughunemux o2uwiy 0Oynaau Ba R, Ounan OenrunaHaau.
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By R, wme3oH eadup-O6youpnuxknu 6Oaxonawoa WUUIATAIAJHA.
Fanup-Oynupnukan Oaxonamijia uUKKUHYU ME30H - HOMEKUCTUK
oananonueu (R,) xam xyymaHwiaaud. R, KaTTaJIMTUHU aHHWKIAN y9yH
«My ypTa YM3ufura mnapamiesl KAiud cupT mpoduingaH macTpoKaa
YU3WK YTKA3WIaJW Ba YHTAa UYKKWJIAPHUHT SHT IOKOpH, TYOJapUHUHT
9HT MACT HyKTaJapuaaH nepneHaukymsp rymupuiana (Hq, H,,....H;p).

Horexucnuknap xarranuru R, cudaruaa Oeiita 5Hr IOKOPH
HyYKTaJapHUHT Ba OelTra SHT MacTKM TyO0 MacodajapuHUHT VpTa
KUMaTiIapy KaOyal KUJIUHAIH.
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Exy R, HU NPOQUIHUHT acOC Y3yHIMIU Yerapacuiary >HT KarTa
MaKCUMyMJIap Ba SHI KWYMK MUHUMYyMJap Oell HyKTajapuja yprada
apuMeTUK KUUMamiapu WHUFUHIAUCUHUHT MYMJIOK o2uuiu 1e0 Xam

XUCO0IaI MyMKHH 1( 5
Rz :g(;‘Himax‘ _;‘Himin‘j

R, Ba R, KaTTAJIMKIADUHUHT  YerapaBuid  KUKWMarilapu

crannapmiamtupwirad (FTOCT 2789-73 Ba CTCEB 638-77).
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Faoup-6youpnux napamemprapunu mevEprLAUMUpULL

Fanup-Oynupnukau xaxonga OaxonamHuHTr 30 dan opmur Xap
XHJI TTapamMeTpnapu MabiayM. busna (V3 PCT-640-95, F'OCT 2789-73)
Ba OMp HeuTa KaXOH JaBJaTiiapujia FaAUupP-OyIUPIUKHN OaXOJIAIIHUHT
Me30HJIapu cudaruaa 6 ma napamempnap onunzawn, Oynapaas 3 macu
Homexucaukiap oananonueunu (6epmuxan mapamMeTpiap) Ba sSHa 3
macu HOMeKUCTUKIapHune Kaoamuil yauamiapunu (2opuzonman
napaMmeTpIap) Oaxomamnm.

Bepmuxkan napamempnap:

R, - mpoduiHuHr ypraya apudmMeTHK OFuIly;

R, - mpoduiHUHT YHTa HYKTacuaa HOTEKUCIUKIAp OalaHJIuTy,;

R nax - TPOMUI HOTEKUCIUTUHUHT 3HT KaTTa OajJaHJIuIH;

R,-0,008 ... 100 mxm mukmopnapuma OeiaruiaHaiy;

R,- 0,025 ... 1000 mxm Mukgopaapuaa MEbEPIAIITUPUITAIHN;

Ripge - ACOC Y3YHJIUTH Yerapacuja YyKKUJIApUHI SHI IOKOpU Ba
TYOJIAPHHUHT HT MacT HYKTacH opacuaaru Macodammp.
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T opuzonman napamempnap:

S,, - HOTCKUCIIMKIAMUHT ypTa Kajamu (Ipodwi ypra Yu3ufu
oyiinya);

S - npodun Maxamiuii IYHIIUKIAPUHUHT YpTaya KaJaMu,;

t, - IpOGUITHUHT HUCOUH TasiHY Y3yHJIUTH.

IIpogpun Homexucrukrapunune ypmava Kadamu S;, ned, acoc
V3YHAUSU uezapacuoa npogun HOMEKUCIUKIAPUHUHZ Ypmaua
apugmemuk Kadamuea avtunaad. bolnkaua aWTranga, npoQuil
HOTEKUCIUKIAPUHUHT ypTa YM3Ufu OYinad y4 HyKTaJa KECHUILIUIIN

Ba MKKM YEKKa HyKTajgap opacujard wmaco(paHUHI ypTada
apupMETUK MUKJOpUTra alTUIIA]IH.

S, - 0,002 ... 12,5 mm Meb€pramTupunaiu:

S.+S . +..+5S il

ml m2 mn
Sm - N __Zsmi

IIpogpun maxannuii uykkunrapumue ypma xaoamu S 1e0, acoc
V3YHAUUOA BPOPUI MAXaANIUl YYKKUIAPUHUHZ Yypmada Kadamuza
auTuiagu, Oolikada aiTranaa, Oy mnapamerp MNpopuia HUKKU
YyKKUJIapu SHT OajaHj] HyKTajlap opacuja OyiaMaraH ypra 4M3HUK

OyislaD oONMHraH Yy3yHJIMK yprada apu@uMeTuk KuhMarura
auTUIIag!.

S-0,002 ... 12,5 um MebEpnamTupuiIaam:

SIEES S - SHAE

SE= :—ZS

n

Ipoghunnune nucouti masny ysyuaueu t, - TPOQUIT TasHY
Y3YHJIUTUHUHT acOC Y3yHJIUTUTa HUCOATUra auTuiaau:

N "Tp100% B0, ; 00 10096

p
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Mag3y: CUINUK LMNUHOPUK BUPUKMATIAPOA
Y3APOAINMALLYBYAHNMUK

Peika:
1. UCO, CEB HMHTI XalKapo KOU3JIUK YTKa3uluIap TU3UMU;
2. Ban TM3uMH, TEIIHUK TU3UMU;
3. YKom3nuk Gupiury. Yrdamiap OpainEd, JKOUIHK KATOPH, KOUITHK
OUPIUTHHYA COHU, ACOCUH OFUIILIAP, )KOU3IUK MAaHAOHIAPUHHI XOCHIT KUJTHIIL.

MamnakaTiMu3 MalIMHACO3IUTHIA KYJIJaHAAUTaH 6apya TUIAaru
OupHuKManap yuyH sieona scouznux eéa ymxasuwnap musumu (ZKYAT)
(ECAIl CEB)napna KUPUTWITaH. TU3UMHUHI JKOU3JIMK Ba
YTKA3UIILIApH (CEB CTaHJIapTIapu CTCEB) Ownan
pernameHTianagu. by cranmapmiap tusumu  (MCO) acocuia
Ty3mwiaau Ba pgaBnar crtangapta (I'OCT) cudaruma WIUIATHIIATA.
Bynna Taabup Typau  Mamiiakatiapia  AeoHa  MEeXHUKABUUL
XYoHACHCAMAAPHU 84 CIAHOAPM MEXHUKABULL YCKYHANAPHU ULULAMULLRA
UMKOH bepaou, MAaIlIMHACO3IUK xamja ac0600co3IMK/Ia
y3apoajJMallyBUYaHIMK JapaXaCUHU OLIMPaad XaMJa y3apo Kyjau
OyJaraH caBI0-COTUKHU TaMHUHJIANIU

HCO (Xankapo cTraHmapTiall TAIKWIOTH) HH aCOCUM
(YHKIUSCH XaJIKapO CTaHJAPTIIAPHU UIILIA0 YUKHUIIL.

CEB nunr acocuii Bazudacu - SIHTM CTaHAapTIapHU
KOpPUM OTHIN, UNUIATAIAETTAH XaJdKapo CTaHAapTJIApHU
yHU(UKacusIam, KenuOd TYyIulaHaJWraH TakiIu(IapHua
TEKIIMPUII Ba UILTA0 YHKHILL.

I'OCT - wmeTposnoruk Ba CTaHAAPTIAIITHPUIIHUHT
OOmKapwill  OpraHu, Ba3u(acu CTaHIApT Ba TEXHUK
HapTIApHU OaKapUITUIIIMHA HA30PATH.
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Cunnuk yuauHOpuK Oupukmanap VIUIATUII coXacura Kypa
y4 XWJl OyJaiu.

1. Ky3zzanyeuan - peramnap Oup-OMpura HUCOATaH SPKUH
xapakarja 0yiau0, THPKUII XOCHJT KUJIaIH.

2. Ky3zanmac - wIam BakTUAa Bal OWIaH TEIIMK OHp-
Oupura HucOaTaH Ky3rajaMmacaH, TapaHTIUK XOCHJI KWJIaau
(xam/a IIITOHKA Ba MaXKaMJIalll BUHT)

3. Apanaw - nerannap Oup-Oupura HucOaraH MapKaszIaHHUIII
KaM THUPKHUII Ba TapaHIJIMK OWJIaH XOCWJI KWJIMHAIW Xamjaa
yJAQpHUHT Oup-Oupura HucOaTaH Ky3FaJaMaclurd Kylmumya
JeTauiap OniiaH Oakapuiiaau

BUPUKMAIJIAP

®  Tihh binkma

®  Shitsah binkma ®  Yassi binkma

®  Rezbal binkma
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Tewuk muzumu YTKa3uUUIap MaXMyuaaH uoopar Oyaud TUPKHILL
Ba TapaHJIMK YTKA3WIIHU Xap XWJI BajUlap acOCHM TEIIMK OWiIaH
OMpHKManap XOCWi Kujlaau. ACOCHM TEIIMKHU MAacTKH YETIAHUILIN
HOJITa TEHT OYJIaJIu.

Ban muzumu yTKazunuiap MaxxmymuaaH noopar 0ynubd, THPKUII Ba
TapaHMIUK VTKA3WIIHA Xap XWJ TEIIMKJIap acocuid Bajd OuiaH
OupHUKMaap XOCUJl Kujlaad. ACOCUN BaJl IOKOPH YETIAHUIIN HOJITa
TEHT Oy JaJIu.

.

Temuk TH3UMH cxemacw.
1- mupkuw,; 2- opanux (vexiu mupxuu
mapan2nux); 3- mapaneiux

Bay t3uMu cxemacu.
1- mupkuw,; 2- opanux (vexnu mupxuu
mapanenux); 3- mapanenux

Crangapmiap tuzumu guamerpu 3150 mm ymuamiiapraya
KOMBJIMK Ba YTKazuuuiap Oenrwiarad. JIEkuH, aBTOMOOWI,
TPaKTOp, KHMIIUIOK XY>KaJuK MalllMHAJIapu Ba MEIUOpaTuB
MammHaitapu ymuamiiapu 500 mm  neranu OupukManapiaH
noopar. lIlyHMHT y4yH >KOM3JIMK Ba YTKA3UILJIAp TU3UMHUHU
KyHUJIaru yidamiap opajiuFuia Kypuo YnKaMus.

JletrajutapHu WIUIOB OEpuIll Ta)kKpuOacuaaH MallyMKH,
ouamemp Kammaiawizan capu AHUKIUK éKU Xamoauxkiap
Kynasaou.
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CWUIHK TWIAHAPUK OMPUKMAaTIapHUHT TYpPJIApH.

CwuMK  OWIMHAPCUMOH  OWpHKManap  Xu3Mar
Bazudanapura kypa yu mypea OyIuHAIN:

Ky3zanyeuan oOupukmanap. by Oupukmanapga xap
nouM KadonariiaHraH TUPKUII OY1aau.

Kyszanmac oupukmanap. by xungaru OupuKkMaJiapHUHT
WIIam JkapaéHuaa Bal XaMmJa TeIIMK Oup-Oupura
HHUCcOaTaH Ky3rajaMac Oymaiau.

Ymumnu  6upukmanap. YmlOy OUPHKMAIAPHHUHT
JAeTaJJIApUHM aHUK MapKazJalluiiy Jo3uM. JleTasiapHuHT
KYy3raaMaciauru kadonariaHrad TapaHIIMK €Xyl Kylum4ya
MaxKaMJIOBYM JeTajuiap Tydalim ByXKyara Kenaau
(tunonkanap, maxkamnosuu eunmaap 6éa x.K.Jiap).

FOxopumarn OMpyKMa XWUIAPUHH XOCHII KHJIWII YY9yH
CTaHIApPTAA Y4 TYpJW VYTKA3UUI Ky34a TYTWITaH:
kagponamnanzan  mupkuwiau —  (Dmin -Oma>0)
Kkagponamnanzan mapanziukiau (Umin-Dmax>0) Ba ymumau
ymgazuwaap (Dmin-Umax~0).

@doiganaHuil  Tanabsapura Kypa YTKa3UIUIAPHUHT
MUHHAMAJI COHMHM XOCWJ KWIMII YYyH >KOW3JIMKJIAp Ba
yTkasumiap srosa Ti3umMu (KYAT) nirad yukuiras.

bupuxmaoacu mupxuw 6a mapaneiukiapHu AHUKIAW

Gopmynanapu.
Xap KaHjgal  yTKa3uIl 4YeKKa TUPKUILIIAp  Ba
TapaHIJIAKIIap OwnaH TaBcudIaHaIHN, YAQpPHUHT

MUKJOpJIapy 3ca TEIIMK Ba BaJ YEKKa yinyamjapu OwiiaH
aHUKJIaHAIH.
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Ine Kuuuk mupkuwe S_. - OupuxkMana (Ky3ralyB4aH
OMpHMKMa) SHI KMYMK YEKKa YiauaMiid Temukka D .. 3Hr
KarTa 4yeKka yimdamra sra d . Oynran Ban ypHaTHICA XOCUIL
oymanu.

smin = sz’n - I:imr:.::r
MabJIyMKH D —d +El
d =d,_ +es
demak e "
Sy =(d, +EI})-(d, +es) = EIl - es

OHI KaTTa TUpKUWI S - OMPUKMAaza SHI KaTTa YeKKa
yigamiun temuk D, - Ba OHI KMYMK YEeKKa yI4aMid Bajl
d_. opacumaru dapkmaad xocui 6ynaau (1- pacwm, a)

min

5

max Dmﬂx by dmz'n

) = (d

max

—ES)-(d,+ei) = ES- es

min
VYpraua Tupkuii Syp aHUKJIacaK.

(D -d

max FILEX :I
min 2
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Mag3y: KOHYCJIM BUPUKMAJIAPIA Y3APO
AJIMAHINHYBYAHJIUK

Konycnu oupuxkmanap xarop adszan xycycustiapu Tydailiau
KEeHT TapKalraH. YJIapHUHT - 2epMemuKaucu, OUpUKMaHuHz oKopu
MYCMAXKAMAUSU 64 KYYIAHUWIU, OeMAailapHunz yK O0yiunao
HCOUNAWIUWMUHY  Y32apmupuus  Xucoouza  mupkKuui  6a
MAapaniuKHu eH2Ul POCMIAU UMKOHUAMU, KOHYC HCY(PmUuHUHZ
OupuKuw 31eMeHmaAapu CUpmMIAAPUHU 3apapiamacoan me3 uuul
6a adxicpamuui, Y3-y3UOAH MAPKA3IAWUWL XyCYyCUAMIAAPU KyJa
MYXHUM XHCOOIaHIH.

Konycnu Oupukmanap MammHanzap, acboOmap, ammapariap,
KyBHUp YTKa3ruwiapja, IIKMB Ba BapuaTopiap/ia KeHI KYJJIaHUJIAIH.
I'OCT 8908-81 (CT CEB) 178-715 Ba CT CEB 513-77 O6yin4a
VIQPHUHT TypJapyuHU YeKJall Y4yH MallMHACO3JIMKIA KEHT KYyJulalll
MYJDKQJUIAHTAH YMYMHUKA MAakcagard MEbEpUM Karopiiap Ba
yayamiiap periaMeHTIaHAIu.

Konycoiu ~ OupuUKMaHUHT  cugpamuza  Oypuaxiap
xamonueu 6a mymauly8uu CUpmiap WAKJIUHUHS OSUUUNAPU
TabCUp 3Taau. bypuak KMYMK TOMOHUHUHT y3yHjuru 2500
MM Tada OyiIradn ymayamiiap Y49yH Y4 Kamop Oypuaxkiap
aHuknanrad. bupunuu kamopuea 0 ;5 ;15 ;30 ;45 ;
60 ;90 ;120 Oypuaknap kupaau. HMkkunuu kKamop sHa
Cakku3 Oypduakjap OujiaH TYJIIUPWITaH, SbHU KyIIuM4Ya
paBulga KyWugaru OypyakiapHu VY3 UWYUra OJIaju
30 ;192 ;3 ; 8;10 ;20 Ba 75, yuumuu Kamop - DHT
TyJIacu XUCOOJIaHaaW, Y OUPHMHYM Ba WKKUHYM KATOPHUHT
XxaMMa Oypuakiapu Ba KyWuaaru Kymumda OypuakiapHU Y3
numra omamam: 15 ;451 ;2 ;3 ;4 ;6 ;7 ;9 ;12 ; 18 ;
22 ;25 ;35;40;50; 55 ;65; 70; 80 ; 85 ; 100 ;
110 ; 135 ; 150 ; 180 ; 270 ; 360 .
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I'OCT 178-75 Oyitmua Oypyak MKOWUBJIHUIU Opin Ba Omax
yekka Oypuakiap dapkura TteHr 0ynuo, A7 xapdmap Ouinan
Oenruiianuo Oypyak Ba YM3UKJIW OUpIUKIapAa udoaaraHuIIm
MYMKHH.

a)

PN -

H>1:3

L=L,

(-

=
B

H>1:3

6)

Bypuak y1uamiapu :oM3JIMIH Ba YJIAPHUHT OeJIriJIaHuIIN

bearnaamuiap:
ATa

Oypuak

MUKpOpauaHiap/a;
ATFa -
MUHYTHA, CeKyHAaa AT HUHT aHWK KUWMAaTHHU SXJIUTIAN OuJiaH

OJMHAIM Ba 4YW3MajapAa YCKJIM OFUIIUIAPHM OCNrHWiaml y4yH
unutatunagu (IOCT 2.307-68).

a

~I5

b

YKOU3JINTH, Oypuak Oupnuruaa

(M

“

KOU3JIIMKHUHI AXJIMTIIaHT'aH KI/IﬁMaTPI, rpaaycuaa,

AT, - Oyp4ak >KOW3JIHIH,
Oypuak yumgan L, macoda
TOMOHHUTA YTKAa3WITaH
NEepHEHIUKYISPAATH «@6» KECMa.

AT, - xoHyc  Oypuaru
KOU3JIUTH, Yy KOHYC  VKHTra
nepneHaukymsip L macodana
KOMJIAIraH YKKa MEbEPUM HKKHU
KecUMJaru KOHYC JuamMerpiap
bapku Y4YH ndonaananran
AKOUBITUKIUP.
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AT, Typuparu >xomsnuknap L, ysywauxxa 0Oo2nux
pasuwioa 1:3 xoHycIUKAaH Karta OYiraH KOHYCJIap Y4YyH
aHuKIaHau. 1:3 KOHYCIUKIAH KUYUK KOHYCIIUK Y4yH
L, ~ L onuuan® A7a tvnuaaru ;KOU3JIUK OeITHIaHaIy.

bypuak  ymuamnap yuyH oxousnukiap +ATEF2
CUMMETPUK YEKJM OFUIIAp KYpUHHUIIJAA KypcaTUiIaiau.
AmMo Oab3aH OHpPHKMa KOHCTPYKUMSHUHT MAaXCYyCIHUK
TaJlabura acocaH CTaHAapT OyHHWYa >KOM3JIHUK KUHUMaTh
CaKJIaHTaH XOJIIa HOCUMMETPUK IKOWJIAIIUINra  MYJI
KYHWJIAJIHN.

JKOM3JIMK MalJOHWMHMUHT KOMJIAINUINWIAaH KaTbUK Ha3ap
Oypuaxk yauamaapu uyekau ouwiniapu 0ypyax HOMUHAT
yauamuoan bouinab xucoonanaou.

bypuak ymuamnapu ydyyH 1/ aHUKIMK Japakaiapu
ypHaTUiIraH. AHUKIUK Japakacu >KOM3JIMK OCITMCUHUHT
¢uuaa kypcarunanu, macanan. AT10; ATS; AT2.

17 aHMKIWK Japakajap Xap OWPUHUHT KYJUTAaHWIUIIT
coxacu Oypuak yadamiap aHUKJIUTura oynran (QyHKIIHMOHAI
Tajadiapra acocad OelTuIaHaIu.
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1...6 - Kanubpnapnunz Oypyak yirdamiiapu, yma aHUK Ba
FePMETUK OWpUKMaJiap Y4YyH HIUIATAIAAW; [ -  SIXIIH
MapKa3NallTUPUIIHA Tanad »d3TYyBUU MOKOPU AHUKIUKOA2U
oemannap  (FOKOpYM  AHUKJIUKAArM  y3arMmajiapja  THUIILIA
FUJIIMPAKIIAPHUHT Bajuiap OWjiaH KOHycly OupukManapua); 8,9 -
IOKOPH aHMKJUKIArd JeTajiapaa, SbHU Kamma ailaHma
MOMEHMIAPHU Y3amyeuu KOHyCIu Oupuxkmanapoa (MacalaH,
koHyciu  ¢pukiuon wmydranapnaa);  10...13 - mewnépuit
AHUKIuKoacu Oemannap y4yyn (MacajaH, WYHAITUPYBYU
IUTaHKaJlap, MapKaszjap Ba MapKasJallTUPYBYM TEIIUKIap/a);
14,15 - nacm anukiukoazu oemannapoa, sTbHU (QUKCATOPIAP
KYPUHMIIIATA TYXTaTyBYM (KOTUPYBUM) JE€TAJUIAPHUHT Oypyak
yomgamiapuaa;, 16,17 - anuknueuca wxKopu manaonap
Kyuuamauouzan Oypuax yauamaapoa (SPKUH  YyIdamiap)
KYJUIAHAJIAIN.

bypuak ymuamiapHu Tau€piiaml Ba Yyiayall aHUKIWATH
OupvHUM HaBOarna OypYaAK MOMOHUHUHZ )3VHIAUZUA
fo2nuK Ba YHUHT KaMaumu Owiad y nacasau. lyHuHT
YU4yH JKOM3JIMK TaHjJaHTaHAa Oypyak KUYUK TOMOHUHHUHT
Y3YHJIUTUHU aCcOC KWIHO ONUHAIN.

bypuak yiIHaMUHUHT >KOHU3IUTH Oypyak OMpIWKIapHaa
Oepwianu, OMPOK Kepak OyiaraHjga yHU YU3UKIU OUPIIMK
OmnaH xaMm udoaanan MyMKHH.

AT, = AT, L, -10°

Oy epna: AT, - yM3UKIN OUPIUKIATH KOUIHUK, MKM;
ATa - 6Gypuak OUpIUKIIapary >KOU3JIIK, MKpao,
L, - Oyp4ak KNYMK TOMOHUHUHT Y3yHJIUTH, MM
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bypuax scouznuxnapu nomunan oypyakka nucoamau
mycoar (+A7) Ba wmanduii (-4A7) ToMOHra Ekm
cummeTpuk ( AT) >xoMTamuIym MyMKHH.

bypuaknapHuHr KypcaTujiMaraH YEKJIU

OFUIIJIApUHUHT CcoHyM KuhMarnapu [I'OCT 25670-83
(CT CEB 302-76) o0yiimua AT16 Ba AT17 ra mocaup

CHIITMK KOHYCJIM OMPUKMAJIAPDHUHT Y TKAZUILIAPHU

Konycnu  Ouwpukmanap UOWIMHAPUK  OWpUKMaliapra
Kaparanga  aipuMm  ad3amukiapu  Oyicama,  KEHT
TapKajiMaraH. YHUHT dacocui agh3aniueu MauluHaaapHu
UWAamMUIOa MupKuwl éKu mapaneiuKHu depuminoup.

Yu Typmaru koHyciau OupukManap Oymaau. bymap
Ky3zanmac (TIpecc THUIHJATH, XapaKaTCHu3), XapakamJiu Ba
3uy.

Ky3zanmac oupukmanap OemaiapHute  )3apo
xapakamuea Uyn Kyumauou exu aulaHmupysuu MOMEHMHU
yzamuwi yuyn uuwinamunaou. Ky3raimac Oupukmanap mes-
me3 OYNaKIanaoueau, Kam xonoa OynaxKianaouean 6a YMymaH
OVIAKIAHMAUOUSAH OYAUUUU MYMKUH
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PE3BAJIU BUPUKMAJIAPIA Y3APO
AJIMALINHYBUYAHJIUK

Pe30anu OMpHKMaJIapHUHT TYPJIapU Ba aCOCHii
yiauamiapu

Pe3banu Oupukmanap MaIIMHACO3NIMKAA Kylda KEHT
TapKkaiaraH Oyim0, TpakTopiaap, aBTOMOOWJI Ba KHIUIOK
XYyKaIUTd MAallWHAJApUHUHT XaMmJa TypllH anmnapariap,
acGo0map, UHCTpyMEHTIIap Ba MOcCiIaMajap KaOu CaHOaTHHUHT
TYpJd  COXallapuJard  MalldHajap  KOHCpYKLHMsJIapuzia
dolinananunaau. 3amoHaBuii MamuHamapHuHr 60% naH
OPTHK JeTauiapu pe3zdara sra.

Pezoanu oupuxma ned, pe3da €ppamuia UKKA JETaTHHHT
Owpukuiura aitunaau, OyHaa OMPUKYBYM OemaniapHuHe
lo3anapu 0ouMull Kecumea 32a 0)1eaH aIMauWlUHY6YU GUHMIU
apuku4a eéa 6ypmmanapoan ubopam oynaou.

Tamkun Ba wWuYKkM pe3damapra ymMymudl OVJras,
pe30aHUHI VKU OpKaJIl YTYBUM TEKUCIUKIATU APUKYA 64
Oypmmanap KECUMUHUHI KOHTYPU pe30anunz npoguiu
IeuniIaam.

a [Ipodunra kapad &Exyna

: i pe3da KecMMHuJaru IaKi

- KYpUHMIIIUTA Kapab ymnap
W yubypuakiu (pacm,a),
mpaneyusacumon (pacMm, 0),

NN masany (pacMm, B), OyManoK

2 (pacM, T) Ba myzpu
oypuakau (pacm, 1) Oyiagu.

3 —

Pe3banapHuHr npocdunnapm
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Pe3ba kupkwiran cuprtra kKapad, y yuiuHOpuk Ba
KoHyccumon Oymaau. bymapman Tamkapu —pesdanap
mawKy, Ky Xolljlap/ia KHCKaruHa KUJIno 0oim €Ku euHm,
Wnuika JeVWIagd Ba WYKW KYO XOUIapAa 2auka
JI(S370% 81 €01 070

Donioananuu oencucuea, easzugpacuza Kapao
pes3obainap:

1) Ymymuit maxcaooazu,

2) Maxcyc mypaapuza oyaunaou.

bupunuu 2ypyxea Kyuuoazunap Kupaou:

a) Maxkamnoeuu - axcpanyeyu OUPUKMaHU
TabMUHJIAIl Y4YyH WILIATAIUO, yHTra Yy30K (oiiganaHuIa
OUPUKMAHUHZ MYCIAXKAMIUSU CaKaaul Taladu KyHuiaau.
by pe3ba omatna yuoypuwax npobwiid OYyIuMO Kyn
KYJUIAHUJIAIITA 3Ta.

0) Kunemamux - alinaHMma XapakaTHU WIrapjaHMa
allaHTUpUILI ~ y4yH UOUIaTWiIaau. byHpgaid  pesdanap
XapaKaTJIaHTUPYBUM @uHm.iap (1acTroxJjap)aa, 0OMKpam Ba
npeccarapoa Ba X.K. ulUatuiaand. by pesOamap oparaa
mpaneyusicumon €ku Oymanoxk npodwira sra. by
pe3daapra KyHHIaguraH aCoCUM maiad aHukK CUIHCULUHU
mavmMuHIQul, Kyn XOJUIap/la d3ca Kamma KI1aHuuiaua
Yuoaw KOOMIUSATUTA dTa OYIUIIIUD.
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B) KyBp éku apmamypa ydayH yuiaunopuk ea KoHyciu
pe3damap  MyJDKautaHuO, HEePTHM  KaWTta  MIUIaIl
KYBPJIAPUHU OWPUKTUPHUII, CAHTEXHHKA >KUXO03JIapuja Ba
X.K. YUyH HIUIaTWIAIH. Yiapra KyWWIraH acocuil Tajiad
2ePMEMUKIUNUK 64 MYCMAXKAM OUPUKUWHU TABMUHIIAIL.

NKKkrHYM TypyxXra CaHOAaTHUHI aWpuM COXacuia,
MabJIiyM MaxcyloTjapia HILIaTAIyBYM pe3danap Kupajiu,
Macajlad, DdJIEKTp  JaMnajapJlari  kRampoHaap  Ba
cokonnapuune pesdanapu; npomueoz2az pezbacu, OKyIAp
64 onmukK acooodnapnunz pezdoanapu Ba X.K. KUpaJiu.

Pe3banapHu yoyanija uniaTuiaaguran Oupiaukka Kapao
yiIap MempukK eéa OIoMau mypaapuza 0yauHaou.

[Ipodpunun 60° Oypuakka »sra OyAraH yuodypuaxkiu
pe3banap HHr Kyn TapKaiaraH OYyiauO, caHoaraa Ba
CTaHAapmiapaa MempuK ICANIan.

Mertpuk pe3danap kamma Ba Kuuuk Kaoamau OYIUIIN
MyMKuH. Karra Kamamra sra Oynrad peszoOajnapja xap Oup
ouamemuea Maviym Kaoam myepu keraou. Maiiga Kamamra
ara pesbanapiga xap Oup oJuamempuea mypiu Kaodmiap
Myepu Keaiuuiu MyMKUH.
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Kupunuiap conura xapa® pezdanap Oup Kupuwiiu Ba
Kyn Kupuwiau O0yiaau.

WM sxolnaa mapouT TabCcUpuja pe3danjapHUHT Y3
y3ugaH Oypanu0 OVIIOBUM XoJaTiapuja Maioa Kaoamjiu
pe3banap, kamma Kaoamauzca HucOaman UWIOHYIU
xucobnanaau. lIIyHUHT yu4yH kamma Kaoamiu pe3oaniapru
oouMutl  HOKIAHUWea 324 OVIUO, Ul 8aAKMUOA
meopaumauouean  6a  CUIMAHMAUOU2an  Oemaniap
oupuxmanapu yuyn Kyaiawaou. Maitoa Kaoamau pezoanap
V3eapysuan MOKIAHUWOA, MeOpanysuu wapoumod 6a Kam
Oypanuws  y3yHAuUcuea 3ea  Oyream, HOnNKa — 0eeopiu
demannapoa xamoa mypiu — cozlaui  KypuimMaiapuod
UUIAMUNAOU.

Metpuk pe3danunr acocuit ymuamuiapu I'OCT 24705-
81 Oyimua anuknanran Oynuo, I'OCT 9150-81 Oyiinua
pe3banunr npodwmmutapu Ba I'OCT 8724-81 (CT CEB 182-
75) Oyiinuya sca pe30aHUHT aUAMETPJIapyd Ba Kajamilaph
aHUKJIaHAIH.
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Mempuk pezdoanunz HomMuHa1 npopunu 6a yHUH
acocuu ynuamaapu
Metpuk pe30aHUHT NOpoPUIM acocuja yudypuakx
KOWJIAIITUPHING YHHHT Oyprmanapu (ywiapu) KECHIITaH.
YuOypyakHUHT YTKUp y4YJapUHM Tauépiaml KuiuH, OyHJIaH
TalllKapyu apukydaaa YyTKup Oypyak pe3da kecuMuaa XaBQuiu
Oynaay Ba WIIJIaraH/a MapyalaHUII MyMKHH.
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AMaMeTp xam Ae0 atajiaau) Achuranaa - myHjaai dapazui
MUIMHAPHUHT JTUaMETPH TYIIYHWIAAUKA, Oy IHUIAHIP
TalllKy OypTMaap €KW WYKHM apuKdajiap yerapacuia ypuHMa
KWInO yuswiran Oynagu (arap pe3da 20 mm 11 peiiunca,
JE€MaK YHUHT Tamku guamerpu 20 mm dKaHIWTU Hazapiaa
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TULLU BA YEPBAKAK/IN Y3ATMANAPOA V3APO
ANNTMAWWHYBYAHTUK
Pexa:
1. Tumnm y3armanapiad QoiganaHUII Ba aHUKIMK Oyiinuya KyHuiaauraH acocui
Tanabnap;
Tunum y3arMalapHIHT aHUKJIMK [TapaMeTpiiapH;
Kunemaruk y3arma aHuKINIY,
Tunum KOHYCIU y3aTMaIapHUHT KOU3INKIAPH;
YepBAKIKIM QUINHAPYK y3aTMaJlapHUHT )KOU3IUKIIAPH;
Tunum nuAMHAPUK y3aTMaJapHHU yiIdanl XaMm/1a Ha30paT KWIKII YCYJUIapH.

o0k W

Tumim y3armanapaan GoiajaHuI Ba AHUKJIUK Oyiinya
KylMUJIaguradn acocuii  tagadmap. Tunum — y3atManap
MAIlMHCO3JIMKAA KEHI KYJUIAHWIAIW, YJIap MUTTH COaTIapiaH
TOPTUO  OAUMJIOBYUM  SKCKOBaropjapraya OyiaraH  Typid
MalllMHANIApJa HWOUaTUiIagu. Tunum — y3aTManap Mypakkad
KMHEMAaTUK KypTmiMKaaH uOopar OYnuO, YHUHT aHUKJIWTUHU
KYTU1a0 mapaMeTpiaap TabMUHIUNIN.

Tasmali
uzatmalar

Zanjirli
uzatmalar

Reyekali
uzatmalar

Xrapli
mexanizmi

Chervyakli
uzatma

Tishli
uzatmalar

Silindrik
tishli
uzatma

Konussimon
tishli uzatm
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Tunumm ~ y3armanap — MallMHAIAPHUHT  HIIUTA
KYWUJIaru Kypcamkuuaapu OWiiaH TabCUp KUIAIU:

= ABHU MAWMUHAHUHZ DABOH 64 WOBKUHCU3 IOpUUU,
. aiianma MOMEHMIAPpHU y3amuud,

. oguzamen °2a3 MAaKCUMIAZUY MEXAHUIMUOA AHUK
y3amma HUCOAmUHU MAbMUHIAUL;

- mema.li Kecyeuu Oacmzox.rmpda KUHéMamukK
3AHICUpIApHUnZ WKOpU AHUK/1uZu Ba 11y Ka6I/IJ'Iap.
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T y3aTMallapHUHT agh3aiiuxiapu:

Me3NUKIAPHUHE IOKOPUTUSU;
FOKJIAHUWIAPHUHS KAMmMaiauuuiu,
UULOHYTIUTIUK

UUIAU MYyOOamuHuHe Y30Kauiucu, 8d 0.

AN NN

TanabnapHUHT OLIMINK TUIILUIM y3aTMaJlapHU FOKOpU
AHUKAUKOGZU UW1a0 YyuKuw 3apypaucutu Tanad 3Taau.

Tuwnu yzamma - 0y muwiiu 2uIOupaxiap ea
peuikanap eocumacuda Xapakamuu y3amuui YuUyH
MYJIHCATLIAH2AH MexXanumoup. by MEXaHU3M
aliJJaHUIIJIap COHM Opacujard MyHocaOaTHH TabMHUHJIAII,
KY4HH,  aWJIaHTUPYBYM  MOMEHTHHM  OUp  BajjaH
WKKMHYMCHUTA Y3aTHUII YUYH KEHT KYJUTAaHUJIAIH.

HuavMHAPUK THILIA
y3arMaJjiap
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HnauHapuk
THILIH
y3armaJjap

FunaupaknapHuHr
HIAKIIUTAa Ba YKJIAPUHUHT
y3apo KOWJIAIITUIIUTA
Kapa0d THIIUIM Yy3armalap
yuaunopcumon  (Yxjiapu
napaiien), KOHYCCUMOH
(Vximapu KECHIIIA]IN),
GUHmMU, 2UNOUOIU Ba
yepeaxau (YKIapu ankar)
OYIUIII MyMKHH.



Tuwnu y3ammanapuuue QHUKIU2W — WIIAIT
KOOWJIMSITUTA FOKOPU 0apaxcaoa mavcup Kypcamaou,
YyHKHA YJIApHW Tal€priarl XaTONWTH KyIIMYa JTHHAMHUK
TOKJIaHHUIILIAP, IIIOBKHH, TeOpaHUIILIap Ba
alIaHUIIUTAPHUHT HOTCKUCIUTHHN KSITHPHO YHKapaIu.

Tuwnu  y3ammanaprHumne HCOUTUKIAAD — MUSUMU
V3amMMAaHuHe — UWIAUWL  WAPOUMUHU — 6d  ACOCULL
Qotidananuwt  KypcamxudiapuHu xucobea oauo, 0Oy
XaMONUKAAPHU YeKIAUOU.

Modulli
/barmogsimon
frezs

~Yarim maxsulot

a)

Tish kesuvehi tarog
Bl bl bvetin !
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HITTIOHKAJIN BA HIVIMIAJIU BUPUKMAJIAPIIA
V3APO AJIMAIIMHYBYAHJIUK

Pe:xa:
1. Ymymuii mabiaymotiap;
2. IIpy3aMaTHK MINMOHKAJH OUPUKMAJIAP Ba YJIAPHUHT KOU3JIHK MAI0HIapH;
3. CerMeHTCHMOH IIMOHKAJIN OMPUKMAJIap Ba YJIAPHHHT *KOU3JINK MaiiIOHIapH;
4. lauuann GMpUKMAaIap Ba yJIapHHUHT TypJapu;
5. Tyrpu éHiM Ba 3BOJIBEHTAIH HJIMIAHN OMPUKMAJIap.

Kunutok xy>kanuru MammHaIapy Ba TPAKTOPJIapyia BaJJTAPHUHT
Ky3FalMac OWpHKMajapH, TYpJIH JeTaIapHUHT (IIKUBIAp, TUILIHA
FIULIMpAKIIap, mydramap, BTYJIKAJIap, IoJIIy34annap Ba
OOIKAJApHUHT) TEHIMKJIAPU WIHOHKANADP BA wiiuyanap Epaamuaa
aliJlaHMa MOMEHTJIApHU OMp BaJIJIaH MKKMHYMCHTA y3aTaau. by Xonma
KHCMIIap IeTajuiapra HUCOaTaH 0COH a)rcpamunaou 6a uuzuiaou.

HInoukanu o6upuxma 0eb, 8an Ounan yHea YpHAmMuieaH meuux
WNOHKA, IbHU NPUSMAMUK, NOHACUMOH EKU Ce2MEeHMCUMOH YOPKUPPA
oemain époamuoa OUPUKMUMUIUUUSA AUMULAOU.

MamuHaap KOHCTPYKIUAIAPH/IA IINIOHKAJAPHUHT OMp He4a TypHu
y4upauau

T
AL RN
L
V//7/7A Y//7/7A
'7' d ':_

HInoHkaJau OMPUKMAJIAPHUHT TYPJIapH:
@ - IPU3MATHK; D - CerMEHTCUMOH; O - MOHACUMOH
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Ilpuzmamuk wnoukanu dupukmanap 6a yi1apHunz
HCOUITUK MAULOOHIAPU

[Ipu3maruk mMIMOHKAIM OWpHKMajap, oaariaa, JAuaMeTpu
6...500 mm ra TeHr OVIraH eaniapea ypHamuui YuyH
kyananunaou. llInonkamapuunr ynuamnapu 2x2 gan 100x50
mm rada (dHuxOamaHIuryu) Ba y3yrmru 6-500 am 6Ymann.
[IImOHKaHWHT IHAPTAXW OENTUCHIA YHHHT  ViIdamiiapu
kypcarmnaan (bxhxl). Macanan, mmonka 18x11+100 I'OCT
23360-78. Bannapgarud IIMNOHKAJNAp YYYH apUKUALAPHUHE
yykypaueu t,=1,2...30 mm, emyaxarapoacucu t, = 1...19,5
mm. bapua mmonkanm 6upukManap ydyH t; Ba t, yigamunapn
Oepunanu. Ban ea emynka apukuanapu yiuamiapuHuHe
AHCOU3 KUUMAMILAPU OUD XUTL MYCOam OUWIU MEBLEPILAHAOU.

[Inonxanu oOupuxmanap >S1eMeHMIAPUHUHS AHUKTUSU
CUTLIUK OUpUKMANapHUKUuea yxuao mymauuu
IIeMEHMIAPHUHS — HCOUZTUK — MAUOOHAAPU  WAKIUOA
mewvépranaou. by sxomsmuk Maitmonmapu JKYAT nan
TETUIIUTM PaBUIIIa KaMpOBYW (TEHIMKIAp) Ba KaMpalyBud
(Bay1ap) 103ajap y4yH OJIMHAJIH.

[IInoHKaTapHUHT  AHUKJIUTUra OyiaraH  manaonap
yAaApHUHT eabapum ynuamaapuea meeuwiay. I1INOHKaHUHT
M D yayn h9, 6amanmmirn h yayn hll, y3yamuru | yays
aca hl4 sxomsnmuk wmaiimonmapu Mewéprnanagu. lllmonka
YIIUaMIIapUHUHT SKOWBJIMK MalJdoHJIapu XyIdJu BaJHUKHU
KaOu OJMHAIM, YYHKH IIIOHKA TalllK{d, KaMpaHyBYH
fo3ajapra 3ra. Ban Ba BTyJIKaJapHUHT IINIOHKA apuKdaiapu
aHUKJUIrura OynaraH Ttanabnap yu 2ypyxea OYIUHTaH
OupuKMasap Typura Kapad OenruiaHau.

134



ApKun oupukma - kagoramau mupxuuiiu oupuxma. bysaai
OoupukMaiapaa Bajmgard apukda yayH H9, Brynakamaru apukua
yayH J .9 )KOM3IIMK MaliJJOHU MEbEPIIaHA N,

Hopman oupukma - ymysuam YmKUIMAiu, MUpPKUUL X0CUll
oYU dXMUMonU  Kynpox  oynean  oupuxma. bByHngan
OupHKMasapna Bajajaru apukda ydyH H9, srynkagaru yayn J9
YKOU3JTMK MalIOH! OCNITHIaHaTH.

3uu oupukma - mupkuwi €KU MAPAHIIUK XOCUL OVauuU
MAXMUHAH OUP XUl dIXIMUMON2A P2a OYI2aH YMYy8uaHn YMmKUIMaiu
oupuxkma. byHnail Oupukmanapaa Bajl Ba BTYJIKa apuKyauapu
yayH OuTTa >XOM3IuK MangoHu P9 mebnéprmanamm. JKomsaumk
MalIOHIapy TEIIUK YIyH OCNTHUIaHTaHACK KypcaTuiaan, YYHKU
apuKyYa MYKH, KAMPOBUH F03ajapra ora.

[Ipu3maruk IITTOHKAIN OupuKHHaNIapaa
APUKHATIAPHUHE MYMAUy8uu Viuamiapu Y4yH oOewma
HCOURTUK MAUOOHIAPU, WUNOHKAHUHE dHU YUYH 3CA OUmMMmMa
KOM3JIMK MaWJIOHU KYJIJTAHUJIA]IH.

Ban Ba BTynka apuK4yaJlapMHUHT YyKypyallapy Y4yH
HoMuHal yidamiapura kKapad +0,1 mm gan 0,3 mm raga
OFUIILJIap, APUKYAHUHT Y3YHJIMTH Y4yH 3ca OUp >KOU3IIHUK
Maiijgonu H15 sxopuii KUJIMHTaH.

135



[ITrmoHKa-Bas Ba BTYJIKA YUUKJIAPU YUyH TaBCUS STUITAH )KOU3JIUK
MauJOHJIapH

TaBcust TUIATaH KOUBJIUK MANAOHIAPH

bupukma Typu Ba uiiabd
YUKapHII TaBCUPU

[IInouka >HM

Ban yituru

OHHU

Brynka yiinru

OHHU

3uy OUpUKMA - AaHUK
MapKa3JalTHPHIIIA
(sIKKa MIIA0 YMKAPUII)

h9

P9

P9

Mebépiu Oupnkma
(s MNUTIA0 YHKAPUII)

h9

H9

J9

JPpKUH OUPUKMa (TYFPUIOBYH

HYHAJITHPYBYH HINOHKAJAP)

h9

H9

D9

-

o

(S
3
Ll

?

D10

4

401

20+ @
0

J9

h9

N
b=
L]

&/

h9

h9

N7
NN\I/7

2 3

nka

san ;
D WNOHKa, apukvacn, [/ amqacu

KeHrANM Gynnya SKousnuK MangoHnapm.

IIpusMaTuK IMOHKAJNA OMPUKMA KOU3JIUK MAHTOHJIAPHUHUHT
sKoIamuII cxemacu: 1- Bai, 2- mmoHkKa, 3- BTYJIKa
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CerMeHTCHMOH IIMOHKAJM OMPUKMAJIAp Ba
YJIAPHHUHTI KOM3JIUK MaWJIOHIApH

CeeMeHmMCUMOH — WNOHKAAYU ~ OUPUKMAJIap MPU3MATHK
MNOHKAIN OupukManapaaH (akaT wWHOHKAHUHE WAKIU OUlaH
Gdapkranaou. byHna mimoHka OyTyH €KM KECHKIW Ce2MeHm
mIaKauaa OYJuIM MYyMKWH. BUpPUHYM WXKpOIW IIMOHKAJIAp
allJTaHTUPYBYM MOMEHTHH Y3aTHUIl, UKKUHYUCH ACa KOHCTPYKIIUS
JIEMEHTIAPUHU  MaxKamJjialll  y4yH  KyJulaHuwiagu.  Ban
apuk4anapuuHr gykypmurn  t; = 1...10 wm, Brynka
apuK4ajJapuHUHr 9yKypiuru oca t, = 0,6...3,3 mm ra tenr. by
oupukmanap auameTpu HucOaraH karra Oymmarad (3...40 mm)
BAJUIAP YUYYH KYJUIAHWJIAIU.

[lInonkanapuuur youamuapu 1x1,4x4  mm  nan
10x13x32 mm raga (bxhxd) Oynmagm. bymga mnpusmaruk
IITIOHKaJIapjad (apKjayd paBUIla, IIIOHKA KECUO OJIMHIaH
aoupa AuaMeTpu XxaM MebepnaHaau. [IImoHKaHUHT ITapTiIn
oenrucuga SHM  Ba  OalaHAUMWTUHUHT  YIYaMHapH
KYpcarwiaau, Macanias, mmnonka 5x6,5 I'OCT 24071-80.

CerMeHTCUMOH IITTOHKAJIH OMpUKMaJIaPHUHT
AQHUKJIUTH TPU3MATUK IIIMOHKAIW OWpHUKMallapuIaruiceK
KOMBIIMK MAaWJIOHJIapu OWJIaH >XOpuil KwinmHaau. Dapku
IIYHAAKW, IIMOHKAa Y3YHJWTMHUHT JKOW3JIMK MAaiJIOHU
ypuura (y IIIMOHKA IIAKIMHUHT XyCYCHSITHIAH KSJIHO YUKHO,
MebEpiIaHMaiiaM Ba (akar AuaMeTpu Xamja OallaHjIurura
Kapa® aHUKJIAaHAOHW) CETMEHT KECHO ONMHAIUTraH Joupa
auamMerpu yayH 12 sxou3uk MaiIoHU JKOpHA KHJIHHAIH.
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MAXCWVIOT CUPATH, YHU BOIIIKAPUIII BA HA3OPAT KHJINIII

Crosproamean Metpe axes

CeprudinarasuTupinu

Cugpam - 7

AHUK/IAHZAH ea —

Kymunaémzan

manaonapruu KoHOupuul

KoOunuamaapuza

maanaykiu o0vexm @

maecugnomanapu e &

Maxnemyuoup. '§
T - > 5

Caad WNRT

Cudarnuur BHPTYAT CXeMacH

by cxemanu uykyp YypraHu® Ba TaxJawi KWiubO, Kylumaru
Xynocanapru KENTUPUIIMMU3 MYMKWH

- Maxcynom cugpamu, Kumunap XaémuHuHZ paéHAKU, YHUHC
cupamu (awmaw oapasrcacu) 040UHOAH Apamanzan cugam
dynoamenmu (noiioeeopu)za d02n1uKoup;

-  Cugpamnune wxopu oapasxcacu 0y IOpmMUMUZHUHZ UIMUL,
mMexXHUKAsUIl 1oKcaaumu ouian yamoapuac 0021uKoup;

- Unmuii mexnukaeuil rokcaiuuwi 3ca CUGAmHuHZ acocuii yu
Oencucu Oyneamn - CMAHOAPMAAUIMUPUWL, MEMPOIOZUA 84
cepmupukamaauimupunl pueoHCUHU MAvMUHIA0 Oepadu;

- Cugpamnunz yu acocuii 6enzucuza Oynéoa maexicyo 0yncamn ea
Gdaonuam Kypcamaémean cmanoapmaawimupuul  Oyuuua
xXankapo mawkuiomaap, Xaikapo - CHMAHOAPMIAUIMUPULL
mawkuromu (UCO), Memponozusa coxacuoa KOHYHIAQUWIMUDYEYU
xaaxkapo mawkunom (MO3M), Xankapo casoo mawkuinomu (BTO)
V3UHUHZ UMHCOOUTI MABCUPUHU YIMKA3A0U 64 YIMKA3UO KeJIMOKOQ.
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ISO 9000 crammaprTmapm Kydumara TYpPT — Xojdariaapaa
KYJUIAHWJIALL YYyH MYJKaJJIAHTaH:

a) pakooamoapoOOWIUKHU OWUPUIL MAKCAOUOA MABMYPUL
oowKapuwi yuyu,

0) cugpam  muzumu  INEMEHMUAPUHUHZ  QUPUMIAAPU
meKwiupuiaémean naumoa OupuHuu 6a UKKUHYU HMOMOHIAD
opacuoazu WapmHoma wmapoumuoa,

6) 1SO cmanoapmu xamma snemenmaapu o6yiuua ucmevmouu
MOMOHUOGH MADMUHIOGYUHUHZ CUGAmM MUUMUHU 0AX01AU0AH
ubopam oynzan wapmuoma manaoaapu oyuuua;

2) yUUHUU MOMOH OUNAH cepmuuKkayus KUIUH2AHOA.

Maxcynot cudarura MJIX na Ba 4eT 3IapAa KyJIaHWIaIurad
VH1a0 aHuK/IamMa Ba TYIIyHYaJapHU TaxJIWil KWJIUII HaTHXKACHJa
I'OCT 154 67 xyituaaru tabpudHu Oepanu: maxcynom cughpamu, 6y
MaxCyJIOTHUHI ~ MOXMSITATa OWHOAH  MabIyM  JIXTUEKIAPHU
KOHJIUPUIITHA XMCOOra OJjajguraH SIPOKJIMIUK XYCYCHATIAPHUHT
MaKMYHUIUD.

by Tabpudman MabiiyM OYIMOKIAKH, OUPUHYUOAH,
MAXCYIOMHUHZ  XaMma  Xycycusamaapu  «cughamy
mywiyHuacuza Kupmamuou, uxKuHyuoam, MaxCyJIOTHHUHT
cudaTu HcamuamHuHz uly maxcyiomaa 0y2an IXmuéxcu
Ounam anuknianaou, arap Kanmahnaup ca®abmapra OMHOAH
Iy MaxcyjaoTra Oyaran »3XTUé&XK WHWYKolca, yHAA YHHUHT
cudarn xaM HoOJra TEHI OYIagu; VYUHUUOAH, IXHMIUEHCHU
KOHOupuw wy maxcyiom eazugpacuza OUHOAH GHUK
amanza OwWUpuIuU Kepax.

Hemak, O'Z RST ISO 8402 ra mMyBoduK MaxcymnoT
cudary  JeraHja = MaxCyJIOTHHHI  OelrwiaHraH  Ba
MYJDKaJIaHTaH dXTUEKIAPHU KOHJIUPHII XYCYCHUSTHIa OWJI
TaBCU(PIApHUHT WUFUHIUCH TYITYHUJIA]IH.
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Cugpam xycycuamu Oy OYIOMHUHT OOBEKTUB XYCYCUSTU OYIUO
YHH spatumiia, QoimamaHumga €KA UCTEShMOJ KWJIUIIIA HaMOEH
oynaau. Xap 6up MyassH OyroM y3ura Xoc XycycusiTiapra 3ra Ba yHH
OOIIKa MaxCyloTaap/iaH aKpaTHIIra UMKOH OYIaau.

Macanan, Mertammap cudard KUMEBUN TapKuOUM Ba MEXaHUK
xoccanapu OunaH, aetajiap cudartd yIapHUHT KOHCTPYKIIHSCH,
TEXHOJIOTHUSACH, aHUKJIUTH, MYCTAXKaMJIUTH, KaTTUKIUTH, eMPUJIUIITa
YUJAMIIMJIMTY  Ba  XOKaszojlap OwWjaH; MalumHamap, acboOmiap,
KUX035ap cudaru ynap KOHCTPYKIMSICHHUHT TaKOMIJLIAIITAHIUTH Ba
doitmanaHur KypcaTkudn OWiiaH aHUKJTaHAIH.

KOHCTPYKIIMACUHUHT  maxkomuailawicanauzu y3  HaBOatuaa

MEXAHU3M  KUHEMAMUK  CXEMACUHUHZ,  MYCHAXKAMIUKKA,
AHUKIUKKA, UWOHYIUIUKKA XucoOnauwi yuyH KaoOyl KUAUHSAH
YCYIapHUHNZ, demannap, Kucmaap 6a HURUWIHUHZ

MEXHONO02UKTUSUHU, MEXHUK HAPOCAamUHUHZ 00vbeKm mauKu
KYPUHUWMUHUHZ YUPOUIUIUSY MAKOMUNAAUIZAHAUSU2A OO0NUKOUP.

Maxcynomununz cugamu xoucmpykmus, mexHONO02UK,
UIMULL - MeXHUK, MAWKWIUL-MeXHUK, Yopaiap Ouiau
MALMUHAAHAOU 84 MAXCYIOMHUHZ OYMYH MABNHCYONIUSU
0aspu - YHUHZS XAémut YUKIU O0ABOMUOA, SAbHU JTOUUXALAUL
OOUWLTAHULUUOAH MO APOKCUITUKKA YUKAPUIYHYA CAKTAHUULU
kepax. Maxcynor cudary Jonuxanail kapa€HuaacK Taa0uK
TUAJW, SbHU Oy HIUIAp WIMHU-TEXHUKA TapakKKUETH
PUBOXKJIAHUIIIM OallopaTd Ba SHIU IOTYKJIApMHU XHCOOTa
OJITAH XOJIJIa aMaJira OUIAPWIUIINA KEPaK.
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O'Z RST ISO 8402 ra wmyBodMK Mmaxcyromuume cugamu
oapasicacunu boxonauioa oughgpepenyuan, Komniekc éku apanaui
ycyagaHn — donpananunand.  JuddepeHuman  ycya  MaxcynoT
cu(aTUHMHT  aJoXuJa  KypcaTKMwiapujaH  (QoiigaiaHuiira
aCOCJIaHTaH.

Juppgepenyuan ycynoa wmaxcynotr cuaruHUHT  HHUCOUH
KypcaTkuwiapu Kyiugaru popmyna épaamuaa XucoogaHaIu.

e !
T ey

A g

Oy epma p; - 0axomaHaéTraH MaxCyloT CH(ATHMHUHT | - 4u
KYPCAaTKMYMHUHT KUUMaTH, p,. - |- 4M acoc KypCaTKMYMHUHT

KUUMaTH.

Komnaekc ycynda cudaTHUHT papaxkacuHu Oaxosaill
YYyH YMYMIIAIITUPYBUYU KYypCATKUYJIapu KyJulaHuiaau. by
yCyl MaxCyJoT cudar apakaCMHUHI (pakaT sAroHa
MabHOJIArM COHJIM 0aXOCHMHM oyuiira €paam Oepaau. Arap
KYpUJIA€TraH MaxCyJIOT CU(ATUHUHT ajJoXHaa KypCaTKhu4H
O0amnapna P udonananca Ba ynapaa BazH kodgduunentu K
Oepuiica, yH/1a CU(DATHUHT YMYMJIAIITUPYBYM KYpCaTKUUH

T
i—1

Oy epma M - Kypuna€TraH aMpuMm KypcaTKuwiap COHU
KOMIUIEKC ycyija Oaxonamiga cudar gapakacu XUCOOMHH YMYMUUN
KOMILIIEKC KYPCAaTKUYHUHT WITapuTAaH aHUKJIAHTaH
YMYMJIAIITUPUIITAH aCOCUM KYPCATKUYHUHT HUCOATUTa TEHT,
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Apanawm  ycyn ajmoxuaa KYpCaTKUWIapHUHT
WAFUHAVMCH €Tapiid JapakaJa KEHI Ba yMyMJAIITUPWITaH
Xyjlocajap OJMIIra HWMKOH Oepmalauran  xosuiapjaa
KYJUTAaHWIAAW. Xap XWI KUHCIA MaxCyJIOTJIapHUHT cudar
JapaXacMHU aHUWKJIAlml y4yH cudar Ba HYKCOHUHIMK
WMHJEKCUAaH (oiiiataHuaIu.

Cudar uHaeKCH.

C, = E?:jlﬂi ‘B K

Y=t Kig

Oy epma S - xap XWi TypJarm MaxcyloTiap COHH; N, - | - Typaaru
OYIOMHUHI KYpWIA€TraH OpaJIMKJard CoHH;, f;, - MIy Typlaru
MaXCYJIOTHUHT BazH kodddumuentu; K; - | - Typaaru MaxCyJIOTHHHT
KYypWIa€TraH oOpajMKJard KoMIUleKe cudar kypcarknuu;, Kz -
MYBO(HUK acoC KYpCaTKHYHU.

Maxcyaor cupar KYPCATKHUWIAPUHMHI KUAMATHHU
AHUKJIALI YCYJUIAPH UKKH TypyXra 0y auHaam:

1) AXOOpOTHH OJIUII YCYIIH:

 Viuaw: - TEXHUK YAl BOCUTAIApH OPKAIN ONMHAIUTAH
MabJIyMOTra acocCJlaHraH (MacaJlaH TOK Ky4Hd, Macca, aiJIaHUIII
4acTOTacH Ba X.K.)

 Kauo Kunuwi - aHVUKJIAHTAH XOJATJIAPHU, MPEAMETIIAPHU
EKM XapaxaraapHu XucoOnam Wyau OuiiaH OJMHraH ax00poTaaH
¢hoiimaTaHuIITa aCOCIaHTaH.

* Xuccuém - ce3ru OpraHjapu. Kypulll, SIIUTHIL, AHIJIALI,
TabM OWIWII KaOWJIapJaH OJIMHTaH HaTHKaJapHUHT TaxJIWIH
acocuJaru MabJIiyMOTTa aCOCJIaHTaH.

* Xucobnaw - Hazapuid €KUM SMIUPHUK OOFJIAHUIILIAPHU
xucobnanuiap €paamMuja OJNMHTAaH MabIymMOTIapra acoCliaHraH
WUIIOHWIWJIMK, YUJAMIIAIIMK, YHYMIOPIUK, EpaaMuia.
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LABORATORIYA MADHG’ULOTLAR MATERIALLARI
1-Mavzu: DETALLARNI SHTANGEN ASBOBLAR BILAN O‘LCHASH

Ishdan magsad. Shtangen asboblarni turlari, tuzilishi, ishlatilish soxalari va ulardan foydalanishni
o‘rganish.

Nazariy ma’lumotlar. Shtangen asboblariga asosan shtangentsirkul, shtangen chuqur o‘lchagich,
shtangenreysmus va shtangentish o’lchagichlar kiradi.

Shtangen asboblarning anigligi 0,1; 0,05; 0,02 mm bo‘ladi. Bu aniqlikni olish uchun shtangen asboblar
asosiy shkaladan tashqari qo’shimcha nonius shkalasi bilan jihozlangan.

Umumiy ma’lumot. Tashki va ichki o‘lchamlarni o‘lchash uchun keng tarkalgan o‘lchash vositalariga
ko‘yidagi turli xil shtangen asboblar kiradi: tashki va ichki o‘lchamlarni o‘lchash uchun muljallangan
shtangentsirkullar, (1-va 2-rasmlar) chuqurliklarni (teshiklarning, pazlarning chukurliklarini, chikiklarning
balandliklarini) o‘lchash uchun shtangen chuqur o‘lchagichlar (4-rasm), detallarning balandlik o‘lchamlarini
o‘lchash va rejalash uchun shtangenreymuslar (5-rasm) kiradi. Ishlab chikiraladigan shtangen asboblarning
xarakteristikalari (1-jadvalda) keltirilgan. Xozirda 0...125, 0...150, 0...250, 0...400, 250...600 oraliqdagi
o‘Ichamlarni 0,1 mm, 0,05 mm va 0,02mm aniqlikda o‘Ichay oladigan shtangensirkular ishlab chigarilmokda.

1-jadval
Shtangenasboblarning tasnifi
. . . .| Noniusning Yol  qo‘yiladigan
Turi gr:fhaSh (diapozoni)  chegaralari, hisoblash  giymati, xatoliklar,
mm + mkm
GOST 166- 80 bo‘yicha shtangenasboblar.
ShS-1 ShS-11 0..125 0,1 100
ShS -111 0... 160; 0...200; 0...250 0.:. 160; 0,05va0,1 50 va 100
0...200; 0...250 0,05va0,1 50 va 100
0. 315; 0...400; 0...500;
250... 630; 100
Shs -1 250...800; 320... 1000; 0.1 100
500... 1250; 500... 1600;
ShS -111 800...2000; 1500...3000; 2000...4000 0.1 200...400
GOST 164-80 bo‘yicha shtangenreysmuslar
ShR 0...250; 40...400; 60...630 0,05 50
ShR 100... 1000; 600... 1600; 1500...2500 0.1 100..200
GOST 162- 80 bo‘yicha shtangenchuquro‘lchagichlar
ShG 0... 160; 0...200; 0...250; 0...315; 0...400 0,05 50

Shtangentsirkul (1-rasm) quyidagilardan tuzilgan, qo‘zg‘almas jag‘lari bo‘lgan asosiy chizgich shtanga 4
bo‘yicha 1 va 7 jaglari bo‘lgan suriluvchi ramka 3, shatngada xarakatlanuvchi sterjen chuqur o‘lchagich 5,
siljivchi ramada joylashgan siquvchi vint 2, dan iborat. Jag‘lar 7 tashqi qamraluvchi (vallar) o‘lchamlarni
o‘Ichash, jag‘lar 1 ichki qamrovchi (teshik) o‘lchamlarni o‘lchash uchun xizmat qiladi. Chizgich shtangada
millimetrli asosiy shkala keltirilgan va siljivchi ramada qo‘shimcha shkala (nonius) 6 keltirilgan.

@

1-rasm. Shtangentsirkul:
1- ichki o‘lchamlarni o‘lchashga muljallangan qo‘zg‘aluvchan va qo‘zg‘almas chag‘lar; 2- stopor vinti; 3-
suriluvchi ramka; 4-shtanga; 5-sterjen; 6-nonius shkalasi; 7-tashqi o‘lchamlarni o‘lchashga

muljallangan qo‘zg‘aluvchan va qo‘zg‘almas chag‘lar
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2-rasm. Takomillashtirilgan shtangentsirkul:

1, 10- go zg ‘aluvchan va qo zg ‘almas chag ‘lar; 2,5- stopor vinti; 3-suriluvchi
ramka; 4- mikrometrik siljuvchi ramka; 6- shtanga; 7-mikrometrik vint; 8- gayka; 9-
nonius shkalasi

Takomillashtirilgan shtangentsirkul yanada aniqroq o‘lchashga muljallangan bo‘lib u chizgich shtanga 6
va unda joylashgan qo‘zg‘almas jag‘lar, shtangada jag‘lari bo‘lgan siljuvchi ramka 3, unga mikrometrik vint 7
orgali ulangan mikrometrik siljuvchi ramka 4, stopr vinti 5, gayka 8, siljuvchi ramada stopr vinti 2 va nonius
shkalasi 9 dan tashlil topgan. Qamraluvchi va qamrovchi o‘lchamlarni o‘lchashda jag‘lar 10 va qamraluvchi
o‘lchamlarni o‘Ichash uchun jag‘lar 1dan iborat Jag‘lar 10 yordamida ichki qamrovchi o‘lchamlarni o‘Ichashda
jag‘da ko‘rsatilgan ragam qo‘shiladi. Shtangentsirkulning o‘lchash aniqgligi 0,05 mm.

0 1
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3- rasm. Nonius shkalasi bo’yicha o’chash namunasi:
Misol. Agar noniusning nol shtrixi chizgichdagi gandaydir shtrixga mos kelsa u holda bu bulinma
buyumning butun millimetrli hisobidagi ulchashni kursatadi (3-rasm).

Agar noniusning nol bo‘linmasi (shtrixi) asosiy shkalaning nol bo‘linmasi (shtrixi) bilan bir — biriga
to‘g‘ri keltirilsa (3-rasm), u holda noniusning birinchi bo‘linmasi asosiy shkala (shtanga) ning birinchi
bo‘linmasidan shkalalar intervallarining ayirmasi qiymatiga, ya’ni 0,1 mm ga siljiydi; ikkinchi bo‘linma 0,2 mm
ga va hokazo, noniusning uninchi bo‘linmasi esa 1 mm ga siljib, shtanga asosiy shkalasining tuqqizinchi
bo‘linmasiga to‘g‘ri keladi. Noniusni yana davom etgirish foydasizdir, chunki bu ish noiius shtrixlarining asosiy
shkalasi shtrixlariga nisbatan siljishining gaytarilishiga olib keladi, xolos.(3- rasm, b).

Shtangen chuqur ulchagich (4-rasm)
millimetrli bulinmalar kiritilgan asosiy chizg‘ich
shtanga 1 shkala nonius joylashgan ramka
7 maxkamlash vinti, 6 dan iborat asos (traversa) 5,
mikrometrik surishga mo‘ljallangan qurilma 9
qurilma vintli kesish vinti 8 va aniqg surish uchun
muljallangan gayka 2 dan iborat.

Hozirda 0...160, 200, 315, 400 va 500 mm
diapazondagi  chuqur o’lchagichlar mavjud.
Anigligi 0,1 yoki 0,05 mm.
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4-rasm. Shtangen chuqur  oflchagich:

Shtangenreysmus asos 4ga o‘rnatilgan shtanga 1, shtanga bo‘ylab suriluvchi nonius shkalali ramka 3 va
ramka bilan bog‘langan mikrometrik surish qurilmasi 2 dan iborat. O‘lchash paytida detalga belgi quyish uchun
ishlatiladigan tirgak 6 va detal balandligini ko’rsatadigan tirgak chalar xomut 5 yordamida suriluvchi ramka 3 ga
maxkamlanadi. Asosiy va nonius shkalalar asosidan ko’rsatuvchi oyoqchalarning pastki yuzasigacha bulgan

masofani ko’rsatadi.

Hozirda 0...250, 40...400, 60...630 va 100...1000 mm, oralikda o’lchay oladigan shtangenreysmuslar

ishlab chigarilmoqda.

5-rasm. Shtangenreysmus:

E 1- Shtanga; 2- Surish kurilmasi; 3-

JNH
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| b Nonius shkalali ramka; 4- Asos; 5- Xomut; 6-
Tirgak; 7- Asosiy shkala; 8- Suriluvchi ramka;

Shtangentsirkul SHS —1
Shtangenchukur o‘lchagich SHG
Shtangenreysmuslar SHR.

Har xil mashina detallari

Chizish qurollari va millimetrli qog‘oz.

Ishni bajarish tartibi
Shtangen ashoblarni turlari va ularning ishlatilish sohalari bilan tanishish.
Shtangenasboblarni eskizini chizish.

Shtangen asboblar bilan o’lchashda noniusning nol shtrixi
kursatkich sifatida xizmat qiladi, bo’linmaning bulishlari esa nonius
shtrixlaridan birining asosiy shkala shtrixiga tug’ri kelishi aniqlanadi.

Is
hni
bajarish
uchun
asbob
va
material
lar

Shtangentsirkulning tuzilishi, o‘lchash metodikasini o‘rganish berilgan detalning o‘lchamlarini o‘lchash,

detal o‘Ichamlarini eskizda ko‘rsatish.

Shtangenchukur o‘Ichagichning tuzilishi, o‘lchash metodikasini o‘rganish va berilgan detalning

o‘lchamlarini o‘lchash, detal o‘lchamlarini eskizda ko‘rsatish.

Shtangenreysmuslarni tuzilishi o‘lchash metodikasini o‘rganish va berilgan detalning o‘lchamlarini eskizda

ko’rsatish.
Ish hagida yozma hisobot

2- Mavzu: DETALLARNI MIKROMETRIK ASBOBLAR BILAN O’LCHASHNI O’ RGANISH

Ishdan magsad: Mikrometrik asboblar bilan detallarni o‘lchashni amalda o‘rganish.

Umumiy ma’lumot. Mikrometrik o‘lchash vositalariga, —mikrometr (6-rasm), mikrometrik chuqur

o‘lchagich (7-rasm ) va mikrometrik icho‘lchagich (nutromer) lar 8-rasm) kiradi.




6-rasm. Mikrometr:

1 - skoba; 2 - qo'zg'almas tovon; 3- stopor; 4 - stebel; .

7-rasm. Mikromelrik
chuqur o‘Ichagich (glubinomer):

1- stopor; 2- baraban; 3- treshetka;
4-stebel; 5 - asos; 6-almashinuvchi
o'lchash sterjenlari; 7- nolga
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8-rasm. M ikrometrik ich o‘Ichagich (nutromer):
1 - uzaytirgich uchligi; 2 - korpus; 3- stopor vinti; 4 - mikrometrik vint;
5 - qopgoq; 6- baraban; 7 - uzaytirgich sterjeni; 8- prujina; 9- truba

Bu o‘lchash vositasining prinsipial sxemalarida yuqori aniqlikda tayorlangan vint va gaykadan iborat
bo‘lgan mikrometrik juft qullaniladi. Agar gayka qo‘zgalmas bo‘lganda vint to’la aylanishga burilsa u holda vint
0°‘q bo‘yicha rezba qadamiga teng bo‘lgan kattalikga siljiydi. Bu siljishni hisoblash uchun tana 1ga (6 rasmga
qarang) shkala o‘qi bo‘ylab 0,5 mm ga teng bo‘linmalar qo‘yiladi. Mikrovint bir marta aylanishining gismlarini
hisoblash uchun unga baraban mahkamlangan. Bu baraban yonida asosiy shkalaning o‘lushlarini aniglashga
imkon beruvchi 50 ta teng bo*‘linma bor.

Baraban 2 aylanganda mikrometrik vint 3 o°q bo‘ylab  giymatga siljiydi. Bu giymat rezba gadamining

aylanishlar soni  kupaytmasiga teng.

146



P

| =—
n
bunda: p — mikrometrdagi rezba gadami; n — mikrometr barabanidagi bo’linmalar soni.

Rezba gadami kupincha 0,5 mm bo‘ladi. Agar vintni 1/50 aylanishga (doiraviy shkalaning bitta
bo‘linmasiga) bursak vint 0,01 mm siljiydi, chunki

i—P_9°_401mm
n 50

Bu giymat o‘Ichash asbobining hisoblash giymati bo‘ladi.
Mikrometrik o'ichash asboblari yordamida o'Ichashda, o'lcham giymati ikkala shkala bo'yicha olinib, so'ng

ular jamlanadi.
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9-rasm. MIkrometrda o'lchamni olish sxemasi.

Mikrometrda o'lchamni aniglash 9-rasmda ko'rsatilgan.

Rasmdan ko'rinib turganidek, birinchi shakalada birinchi shkala bo'yicha o'lcham N=58,5 mm, ikkinchi
shkala bo'yicha esa K=13. Mikrometr bilan o'lchanayotgan o'lcham giymati quyidagicha topiladi:

A=N + K «L=585+130,01=58,63 mm.

Ikkinchi shakalada birinchi shkala bo'yicha o'lcham. N= 34 mm, ikkinchi shkala bo'yicha K=47.
Mikronmetr bilan o'lchanayotgan o’lcham qiymati yugoridagidek topiladi:

A=N + K «L=34+47+0,01=34,47 mm.

Mikrometrik vintning xatoligi ortib ketmasligi uchun uning ishchi uzunligi 25 mm ga teng qilib
tayyorlangan. Shuning uchun ham mikrometrik o'lchash asboblari shkalasining o'lchash uzunligi 25 mm ga teng.

Mikrometr. Mikrometrlar tashgi o'lchamlarni o'lchashga mo'ljallanib, o'lchash intervallari har xil bo'lib,
ular skobaning o'lchamiga, o'lchash sterjenining uzunligiga, uzaytirgichning o'lchamiga bog'liq bo'ladi.
Mikiometrlarning o'lchash intervallari: 0...25 mm, 25...50 mm, 50...75 mm, 75...100 mm ..., 275...300 mm. shu
bilan birga mikrometrlarning 300 dan 600 mm gaeha bo'lgan o'lchash intervallarini olishga qo'zg'almas tovonni
almashtirish yoki ularni siljitish bilan amalga oshiriladi.

Har o'lchashdan avval mikrometr tekshiriladi. Buning uchun mikrometr komplektiga kiruvchi kalibr
o'lchanib, to'g'ri hisoblanayotgani aniglanadi.

2- jadval.
Bo‘linish giymati 0,01 mm ga ega bo ‘Igan mikrometrik asboblar tavsifnomasi
Xatolik £ mkm
Turi O‘Ichash diapazoni, mm Aniqlik|sinfi
1 2
GOST 6507 - 78 bo‘yicha mikrometrlar
0...25 2 4
25...50; 50...75; 75... 100 2.5 4
MK 100... 125; 125... 150; 150... 175; 175...200 3 5
(silliq) 200...225; 225 ..250; 250...275; 275...300 4 6
300 ..400; 400. ..500 5 8
500...600 6 10
GOST 7470 — 78 bo‘yicha mikrometrik chuquro‘lchagichlar
0...25 2 4
25...50 3 4
cM 50... 100 3 5
100... 150 4 6
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Ishni bajarish uchun ashbob va materiallar
1. Mikrometrik o‘lchash vositalari.
Oc‘Ichash uchun turli xil mashina detallari.
Chizish qurollari va millimetrli gog‘oz.
Ishni bajarish tartibi
1. Mikrometrik o‘lchash vositalarini turlari va ularning ishlatish sohalari bilan tanishish.
Mikrometrik o‘Ichash vositalarini tuzilishi, o‘lchash metodikasi, berilgandetalning o‘lchamlarini o‘lchash
va detal o‘lchamlarini eskizda chizish.
Mikrometrik o‘lchash vositalarini eskizini chizish.
Ish hagida yozma hisobot.

3-Mavzu: DETALLARNI BURCHAK O’LCHAGICHLAR BILAN O’LCHASHNI O’RGANISH

Ishdan magsad: Burchaklarni, konuslarni burchak ulchagichlar yordamida

ulchashni amalda o’rganish

Umumiy ma’lumot. Burchak o’lchagichlar, asosan turli xil burchaklarni o’lchashda, o’lchash vositalarini
tekshirishda hamda bevosita mashina detallaridagi burchaklarni ulchash uchun ham ishlatilishi mumkin.

Detallarni burchaklarini o’lchashda ko’pincha quyidagi Semenov konstruksiyasidagi universal burchak
ulchagichlardan foydalaniladi.

Semenov konstruksiyasidagi universal burchak o'lchash asbobi ichki va tashgi burchiaklarni o'lchashga
mo'ljallangan. Ushbu burchak o'lchash ashobi turli shakldagi go'shimcha detallari yordamida 0 dan 320° gacha
burchaklarni o'lchash imkonini beradi, bunda tashqgi burchaklarni o'lchash 0 dan 180°raligda, ichki burchaklarni
o'lchash esa 40 dan 180° oraligda amalga oshiriladi. Asosiy shkala bir bo'linmasining giynati 1° ga, nonius
shkalasi bir bo'linmasining giymati esa 2' ga teng.

10-rasm. Universal burchak o'lchash asbobi:
1 va 4- lineyka va ugolniklarni mahkamlash xomutlari: 2- almashinuvchi lineyka; 3 - ugolnik: .5 - nonius shkalasi: 6 - asos
sektori: 7 - lineyka: 8- mahkamlagich; 9- nonius sektori

Ushbu burchak o'lchash asbobi asosiy gradus shkalasi tasvirlangan asos sektori 6 va nonius shkalasi
joylashgan nonius sektori 9 dan iborat. Asosiy seklor 6 da bir shkala noldan o'ngda, boshgasi esa chapda
joylashgan. O'lchanayotgan burchakka garab natijani u yoki bu shkala yordamida olish mumkin. Asosiy sektor
bilan lineyka 7 mahkam qotirilgan. Asosiv sektorni nonius shkalasi atrofida osongina o'rnatish va mahkamlagich 8
yordamida qotirish mumkin. Nonus sektori 9 plastinkasiga xomut 4 yordamida ugolnik 3 birlashtiriladi. Juda tor
joylarni o'lchashda asbobni o'rnatish qulay bo'lishi uchun almashinuvchi lineyka 2 ning bir uchi giya girgilgan.
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11-rasm. O’Ichanayotgan burchak giymatini aniglash sxemasi.

Nonius sektori 9 ning ishchi girrasini asos lineykasining ishchi yuzasiga nisbatan anig o'rnatish uchun orga
tomonda joylashgan mikrometrik gaykadan foydalaniladi.

Nonius shkalasi bo'yicha ko'rsatkichni o'gish shtangenatsbolar nonius shkalasini o'gish bilan bir xil amalga
oshiriladi. Fargi shundaki, nonius shkalasining ko'rsatkichi uzunlik birligida emas, balki burchak birligida o'qiladi.
Masalan, agar burchak o'lchash asbobining ko'rsatkichi 11-rasmda tasvirlangandek bo'lsa, u holda shkalaning
ko'rsatkichi quyidagi formuladan hisoblab topiladi:

A=A+nee

bunda: A - o'lchanayotgan burchakning hagigiy giymati; A - asosiy shkalaning ko'rsatkichi (bizning
misolimizda A = 15°); n - nonius shkalasining 0 dan 0 — 0 vertikal chiziggacha bo'lgan bo'laklari soni (0 - 0
vertikal chiziq asosiy va nonius shkalalarining bir to'g'ri chizigda yotgan, ya'ni ustma-ust tushgan bo'laklaridan
o'tqaziladi, bizning misolimizda n = 8); e - nonius shkalasi bo'laklarining giymati (bizning misolimizda e =
2').

Demak. ko'rilayotgan misolimizdagi burchak o'lchamining giymati quyidagiga leng:

A=A+nee=15+8+2'=15°16

Ishni bajarish uchun kerakli jihoz va materiallar

Burchak o'lchash asboblari.
O'lIchash uchun detallar.
Chizish qurollari va millimetrli gogoz.

Ishni bajarish tartibi

Burchak o’Ichagichlarning turlari va ularning ishlatilish sohalari bilan tanishish.
Burchak o’lchagichni tuzilishi va o’lchash metodikasini o’rganish.

Berilgan detalning o’lchamlarini o’lchash va detal eskizda chizish.

Burchak o’Ichagich eskizini chizish.

Ish hakida yozma hisobot.
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4- Mavzu: INDIKATORLI ASBOBLAR BILAN O’LCHASHNI O’ RGANISH

Ishdan magsad: Indikatorli asboblar konstruksiyasini sozlash va ular yordamida o‘lchashni amalda
o‘rganish

Umumiy ma’lumot. Strelkali hisoblash kallaklariga soat tipidagi indikatorlar va indikator bilan
ta’minlangan o‘lchash vositalari, richag tishli kallak hamda prujinali o‘Ichash kallagi kiradi.
Soat tipidagi indikator faqgat tishli juftlardan iborat bo‘lgan mexanizmli asbob hisoblanadi (12- rasm) bu
rasmda indikatorni ishlash prinsipi ko‘rsatilgan.

12-rasm. Soat tupidagi indikator va uning sxemasi:
1-0'Ichash sterjeni; 2-tribka; 3-juft tishli g'ildirak; 4-kichik strelka; 5-tashqi gopqoq: 6-gilza; 7-
tolasimon spiral prujina; 8- tishli g'ildirak

13- rasm. Soat tipidagi indikator
ustunni mahkamlash gaykasi; 2 — sterjen; 3 — ustun; 4 — mufta; 5 — mikro uzatish vinti; 6 — tutgich; 7 — soat
tipidagi indikator; 8 — asos
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Ulchash sterjeni 1 o’rta qismida tishli g’ildirak 2 bilan tishlanadigan tishli reykaga ega. O‘Ichash
sterjenning siljishi gildirak 2 tishli g’ildiraklar 3 orqali asbobning strelkasi 4 ga uzatiladi. Tishli g'ildiraklardagi
Iyuft spiral prujina tola 7 va tishli gildirak 8 yordamida yo“‘qotiladi.

Prujinaning ikkinchi uchi asbob korpusiga mahkamlangan. Asbobda ikkita shkala bor. Ulardan Kattasi
bo‘yicha millimetrning bulaklari kichigi bo‘yicha esa butun millimetrlar hisoblanadi. O‘lchash sterjeni 1 mm ga
siljiganda katta shkaladagi strelka bir marta aylanadi. Agar shkalada 100 bo‘linma bo‘lsa u holda asbobning
bo‘linmalari giymati 0,01 mm ga teng bo‘ladi.

Soat tipidagi indikatorlar quyidagi 4 xil tipda ishlab chiqariladi.

Gardishining diametri 58 mm va o‘Ichash chegarasi 0-10 mm bulgan normal o‘lchamli; gardishining
diametri 42 mm va o‘Ichash chegarasi 0-2 mm bo‘lgan kichik gabaritli (5 rasm).

Gardishining diametri 42 mm va o‘lchash chegarasi 0-2 mm bo‘lgan yon tomonlarini o‘Ichaydigan,
gardishining diametri 90 mm va o‘lchash chegarasi 0-5 mm (bo‘linmalar giymati 0.1 mm bo‘lgan
kattalashtirilgan shkalali). O‘Ichash chegarasi 25-50 mm bo‘lgan indikatorlar ham ishlab chigariladi.

Ishni bajarish uchun asbob va materiallar

1. Soat tipidagi indikatorlar

2. Shtangentsirkul SHTS-1

3. Yassi-paralel uzunlik o’lchagichlar (plitka)
4. Turli xil mashina detallari

5. Chizish qurollari va millimetrli qogoz.

Ishni bajarish tartibi

1.Soat tipidagi indikatorlarni turlari va ularning ishlatish sohalari bilan tanishish

2.Soat tipidagi indikatorning tuzilishi va ulchash metodikasi, berilgan detalning ulchamlarini ulchash va
detal ulchamlarini eskizda ko’rsatish

3.Soat tipidagi indikatorni eskizini chizish

4.Ish hagida yozma hisobot
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5-Mavzu: INDIKATORLI ICHO’LCHAGICH YORDAMIDA AVTOMOBIL SILINDRINI
YEYILISHINI O’LCHASH

Ishning magsadi: Indikatorli ich o‘lchagich yordamida avtomobil silindrini eyilishini o‘Ichash va eyilish
egri chizig’ini chizish

Umumiy ma’lumot. Avtotraktor dvigatellarining silindrlari va gilzalari porshen halgalarining ishgalanishi
abraziv zarrachalarning ta’siri va gaz korroziyasi natijasida eyiladi. 14-rasmda keltirilgan dvigatel silindrlari
eyilishining uziga xos egri chizigi balandligi bo‘yicha eyilish bir tekis bo‘lmasligini ko‘rsatadi.

Detallarniug ichki diametrlari 6 mm dan 1000 mm gacha bo'lgan o'lchamlari indikator nutromerlarda
o'lchanadi. Amaliyotda bolinmalarining giymati 0,01 mm bo'lgan indikatorli nutromerlar keng targalgan.

Indikatorli nutromerda o’lchash sterjenining siljishi teng yelkali richag va sterjen orqali indikatorga
uzatiladi. Teshiklarning diametiini o'lchashda markazlashtirish ko'prikchasi kuchli prujinalarda o'rnatilganligi
sababli o’Ichash sterjeni detal diametriga markazlashishga moslashgan. Almashinuvchi sterjen yordamida
nutromer kerakli o'lchamga qo'yiladi. Buning uchun tekis parallel tugal uzunlikni o'lchash asbobidan
fovdalaniladi.

Silindr gilzalarining yuqori qismi, kompression xalqaning ishqalanadigan joyida eng ko‘p eyiladi (14-
rasmga qarang). Bu quyidagicha izohlanadi. Yonilgi yonib bo‘lganida gilzaning yuqori gismida harorat va
gazlarning bosimi ortadi. Harorat yuqori bo‘lganda moy plyonkasi suyuqlashadi va gilzaning yuqori qismini
moylash sharoiti yomonlashadi. Bundan tashgari moy, yoqilg‘i aralashmasi bilan gisman yuvib tushiriladi.
Yoqilg‘i yonganda gaz tarkibida karbonat angidrit gazi va oltingugurt birikmalari paydo bo‘ladi. Bu gazlar suv
bug‘lari bilan birga oltingugurt va karbonat kislotalarini hosil giladi, ular esa korrozion eyilish uchun sharoit
yaratiladi. Gilza ichki devorining oval bo‘lishiga sabab porshen bosimining gilza devorlariga bir tekis
tagsimlanmasligidandir. Porshen barmog‘i o‘qiga perpendikulyar tekislikda bosim katta bo‘ladi. Shuning uchun
gilza bu tekislikda tezrog eyiladi.

Eyilgan gilzalar va silindrlar kattalashtirilgan ta’mirlash ustaxonasida yo‘nib kengaytiriladi. Ta’mirlash
o‘Ichashini aniglashda bo‘linmalarning giymati 0,01 mm bo‘lgan indikatorli ich o‘Ichagichlardan foydalaniladi.
Ich o‘Ichagichlar hagida asosiy ma’lumotlar 3-jadvalda keltirilgan.

14-rasm. Indikatorli ich o‘lchagich:

1-0'Ichash sterjeni; 2- markazlashtirgich; 3- teng yelkali richag; 4 -sterjen; 5-indikator; 6 —
stopor vinti
3-jadval
Indikatorli nutromerlar hagida ma'lumotlar
O’1chash chegaralari, Eng katta o'Ichash chuqurligi, O’1chash sterjenining siljish Xatoligi,

mm mm kattaligi, £ mm mm
6-10 50 0,6 0,015
10-18 130 0,8 0,015
18-50 150 15 0,015
50-100 200 4 0,02
100-160 300 4 0,02
160-250 400 4 0,02
250-450 500 6 0,025
450-700 - 8 0,025
700-1000 - 8 0025
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OcIchash vaqgtida nutromerni oldindan og‘dirib asta-sekin uchliklarini detal devoriga urmasdan teshikka
kiritiladi. Nutromerni teshik o‘qiga perpendikulyar urnatish uchun (1 vaziyat) uni engil tebratamiz, so’ngra
strelkaning poldan og‘ishi belgilab olinadi. Agar strelka chapga og‘sa, u holda og‘ish plyus ishora bilan olinadi
(bu giymat plitkalar bloki o‘lchamiga qushiladi). Agar strelka o’ngta og‘sa, u holda bo* og‘ish minus ishora bilan
olinadi (bu giymat plitkalar bloki ulchamidan ayriladi). Nutromerni teshikdan chikarish uni teshik ichiga kiritish
kabi bajariladi.

A

v

15-rasm. Gilzaning yeyilish grafigi

Ishni bajarish uchun asbob va materiallar
Indikatorli icho’lchagich

Shtangentsirkul SHS-1

Avtotrapktor dvigatellarining silindrlari
Chizish qurollari va millimetrlangan qog’oz.

Ishni bajarish tartibi

Indikatorli ich ulchagichni sozlash.

Indikator bilan detallarni ulchash metodikasini urganish.

Gilzaning hamma belgilangan kesimlarini har 20 mm balandligi bo’yicha va 2 ta bir-biriga perpendikulyar
tekislikda o’lchash.

Olingan o’lchamlar orgali yemirilish grafigini H-D koordinata bo’yicha chizish.

bunda: H — gilza balandligi; D — gilza diametri; b —nominal o’lchamdan chetlanish.

5. Chetlanishlarni jadvalga kirgizish i =D;-D, (mkm)

bunda: D,-gilzaning ta’mir o’lchami.
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6-Mavzu: YUQORI ANIQLIKDAGI ASBOBLAR BILAN O’LCHASHNI O’RGANISH

Ishdan magsad. Optimetr, mikrokator va mikatorlarda detallarni haqgigiy diametrini hamda ishga
yarogligini aniglash.

Umumiy ma’lumot. Tasodifiy xodisalarning son giymatlari tasodifiy kattaliklar deb ataladi. Ular ma’lum
matematik gonunlarga binoan tagsimlanadi bu gonunlar esa turli egri chiziglar bilan tasvirlanadi.

o
—

\\

16-rasm. Mikrokator:
1-mikrovinl; 2,3- stopor vintlari; 4-kronshteyn; 5- mikrokator; 6-0'lchash stoykasi: 7-0'Ichash
stoli

Mikrokator va mikator. Bu ikkalao'lchash asbobning ishlash prinsipi bir xil bo'lib, ular bir-
biridan og'ir yoki vengil stoykaga o'rnatilishi bilan farq qiladi.

Mikrokatorning o'lchash sterjeni prujinasimon diskka va gorizontal joylashgan prujinasimon
ugolnikka o'rnatilgan bo’ladi. Sterjenning yuqoriga yoki pastga harakati natijasida sezgir prujina
harakatlanib, strelkani u yoki bu yonga buradi (16-rasm ).

Asbobning barcha harakatlanuchi gismlari bir-biri bilan zich boglangan bo'lib, ular orasida tirgish
yo'g. Shuning uchun asbobning sezgirligi juda yuqoridir. Mikrokatorlar asosiy shkalasi bo'linmalarining
giymallari 0,1; 0,2; 0,5; 1;2;5; 10 mkm o'lchamda bo'lib, o'lchash chegarasi £30 bo'linmadan iborat
bo'ladi.

Mikrokatorlar og'ir stovkalarga o'rnatilib, birikish o’Ichami 28h7 ga, mikator esa yangil stoykaga
o’rnatilib, birikish o'lchami 8h7 ga teng bo'ladi.

Mikrokatorlar tekis parallel tugal uzunlikni o'lchash asboblari yordamida o’lchamga moslanadi.

Ma’lumki detallarga ishlov berishda albatta nuqgsonlar (xatolar) bo’ladi, shu sababli ishlov beriladigan
barcha detallarda aniq bir xil va huddi usha berilgan o‘lchamni xosil qilib bo‘lmaydi.

Navbatdagi ishlov berilayotgan detalning u yoki bu ulchamli bo’lishi tasodifiy hodisa, ulchamninig
giymati esa tasodifiy kattalik bo’ladi.

Buning uchun chastotalar qatorini tuzish kerak, boshgacha qilib aytganda ma’lum o‘lchamning paydo
bo‘lish chastotasi va tagsimot diagrammasini aniglash kerak.

Agar grafikda gorizontal 0’q (X) bo’yicha o’lchamlar intervalni, vertikal (4) bo’yicha esa detallarning
takrorlanish chastotasi (ularning soni) qo’yilsa u holda detallarning butun partiyasining tagsimlanish xarakteri
ustun diagramma bilan kurgazmali tasvirlanadi, bu ustun diagramma gistogramma deyiladi (17-rasm).

Diagrammadagi  tug’ri to’rt burchaklar  balandliklarining o‘rtalarini birlashtirib o‘lchamlar
tagsimotining amaliy egri chizig’ini hosil gilamiz. Bu egri chizigk tagsimot poligoni deb ataladi.
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Tasodifiy kattaliklarning qiymatlari qancha katta bo’lsa ular shuncha kam uchraydi.
Detallarning o‘lchamlari normal taqsimot qonuniga bo‘ysinishi aniqlangandan keyin bu qonunning
xususiyatlaridan texnologik protsesslarning anigligini aniglashda foydalaniladi.

Ishlov berilgan detallarning o’lchamlari

47
39
\
/
30
22
10
7
17
. \
1

17- rasm. O‘lchamlar tagsimotining gistogrammasi va amaliy egri chizig’i.

Ishni bajarish uchun asbob va materiallar

1. Mikrometr.
2. 200 ta bir xilda tayyorlangan detallar.
3. Chizish qurollari va millimetrli qog’oz.

1.
2.

3.

Ishni bajarish tartibi
200 ta bir xilda tayyorlangan detallarni o’lchab chiqish.
O’Ichangan detal o’lchamlarini 11 ta intervalga bulib shu intervalda yotadigan detallar soni
(chastotasi) tuzib chigish.
O’Ichangan detallarning butun partiyasining tagsimlanish Xxarakteri ustun diagramma bilan
ko’rgazmali tasvirlab chiqish.
O’Ichamlar tagsimotining amaliy egri chizig’ini hosil qilamiz.
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7-Mavzu: RICHAGLI SKOBA VA RICHAGLI MIKROMETR BILAN O‘LCHASHNI O‘RGANISH
Ishdan magsad: Detallarni o‘lchashni amalda o’rganish, o‘lchangan detalni ishga yaroqligini aniqlash.

Umumiy ma’lumot. Rirchagli skoba. Ular 6 xil turda ishlab chiqgariladi. Richagli skobalar 0...25, 25...50,
50...75, 75...100, 100...125, 125...150 mm o°‘Ichash chegaralarida va shkala bo‘linmalarining qiymati 0,002 mm ga
teng qilib tayyorlanadi. Rirchagli skobaning suriluvchi tovoni harakatni richag orgali tishsimon sektorga uzatib,
strelkani 0‘z o°qi atrofida aylantiradi. O‘lchanayotgan detalni asbobning o‘Ichash tovonlari orasiga kiritishni
osonlashtirish uchun tortgidan foydalaniladi. Tortgi bosilganda siljuvchi tovon orgali gaytib tovonlar orasini
kengaytiradi. Rirchagli skoba bir xil o‘lchashdan oldin tekis parallel tugal uzunlikni o‘Ichash asboblari yordamida
o‘Ichashga moslanadi.

7 St Wty
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18-rasm. Richagli skoba:
1- siljuvchi tovon; 2 —richag; 3 — tortqi; 4 — strelka va uning asosi; 5 — stopor vinti; 6 — himoya qopgog i;
7 — mikrometrik vint
Richagli mikrometr. Richagli mikrometrning asosiy ishchi gismi oddiy mikrometr kabi ishlaydi.
Bapabandagt asosiy shkala ko‘rsatkichiga richag mexanizmiga ulangan qo‘shimcha strelkaning ko‘rsatgichi
0°z ishorasi bilan qo‘shiladi. Joizlik maydoni chegaralarini ko‘rsatuvchi strelkalar nazoratini engillashtiradi.

2 7 4 .‘fﬁ
[/ 5 '
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19-rasm. Richagli mikrometr:
1-richagli mexanizmga ulangan strelka; 2—qgo zg ‘almas tovon; 3—qo zg ‘aluvchan tovon,; 4-stopor vinti; 5—

baraban; 6-himoya qopqgog ‘i; 7-stebel; 8-sozlash joyining gopgog ‘i; 9- joizlik maydoni chegaralarini
ko ‘rsatuvchi strelk

Ishni bajarish uchun asbob va materiallar
Richagli mikrometrik o‘Ichash vositalari.
O‘Ichash uchun xar xil ish mashina detallari.
3. Chizish qurollari va millimetrli qog’oz.
Ishni bajarish tartibi
Richagli mikrometrik o‘Ichash vositalarini turlari va ularning ishlatish sohalari bilan tanishish.
Mikrometrik o‘lchash vositalarini tuzilishi, o‘Ichash metodikasi, berilgan detalning o‘lchamlarini o‘lchash
va detal o‘Ichamlarini eskizda ko*rsatish.
Mikrometrik o‘lchash vositalarini eskizini chizish.
Ish hagida yozma hisobot.
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AMALIY MADHG’ULOTLAR MATERIALLARI
Mavzu: ASOSIY TUSHUNCHALAR VA QOIDALAR

Mashina va mexanizmlar bir qattor detallardan tashkil topgan bo’lib, ular ishlash jarayonida bir-biriga
nisbatan harakatda yoki qo’zg’almas holatda bo’ladi. Ko’p hollarda mashina detallari tekis, silindrsimon,
konussimon va shu kabi oddiy yuzlar bilan chegaralangan geometrik shakllardan iborat bo’ladi. Buning asosiy
sababi oddiy shakldagi yuzalarni hosil qilish kinematik va texnologik nuqtai nazardan qulay bo’ladi. Detal hosil
giluvchi oddiy geometrik shakllar uning elementlari deb ataladi.

Dettallar bir-birini butunlay yoki gisman gamraganda birikma hosil gilinadi.

Qamrovchi detal elementi — teshik, gamralgan detal elementi — val deyiladi. Teshik va val deb nomlanishi
shartli hisoblanadi. Masalan, shponkali birikmada, shponka val, val pazi esa teshik hisoblanadi.

Birikma hosil qilgan detallar o’lchamlar bilan xarakterlanadi. O’lchamlar (diametr, uzunlik balandlik va
boshqa) sonli ko’rsatkichlar bo’lib birlik miqdorda ifodalanadi. Mashinasozlikda o’lchamlarni millimetrlarda
belgilash gabul gilingan. Shartli belgilanishi lotin alfavitini katta xarflari bilan - teshik (D), kichik xarflari bilan —
val (d) belgilanadi.

O’lchamlar tanlash hisoblash (mustaxkamlikka, qattigqlikka va charchashga chidamlilikka) va
konstruktivlash hossalarini e’tiborga olgan holda normal o’chlamlar hosil qilinadi.

Konstruktorlar tomonidan mustahkamlik shartlari
asosida hisoblab topilgan va standartlashtirilgan sonlar
qatoriga moslab qabul qilingan birikmaning o’lchami
nominal o’lcham D, , d, deb ataladi. Mashinada umumiy
birikuvchi yuzalarga ega bo’lgan teshik va valning I
nominal o’lchamlari bir-biriga teng bo’ladi, ya’ni D, =
do. | = o

Haqiqiy o’lcham (Dy. , dye) — bu tekshirish va
normativ xujjatlardan chetga chigmaydigan, xatoliklari
hisobga olingan, tayyorlangan detallardir. ! !

Haqiqiy o’lchamli detallarni bir partiyada bir
stianokda bir asbob bilan tayyorlaganda ham o’lchamlari
bir-biridan ancha farq qiladi. Ishlov berish paytida -
xaqiqiy o’lchamlarni bir-biridan farglanishini saglash
mumkin emas. Shuning uchun shartli ravishda maksimal va minimal chekli o’Ichamlar kiritilgan (Dmax , Dmin ,
dmax ) dmin)-

Chekli o’lchamlar — deb bu ikkita chekli o’Icham bo’lib ular oralig’ida yoki teng bo’lgan haqiqiy o’lcham
yotishi lozim.

Maksimal va minimal chekli o’lchamlar farqi (ayirmasi) joizlik (T) deyiladi.

TD = Dmax - Dmin ; Td = dmalx - dmin .

e

1
=i

Joizlik — bu interval bo’lib, uning oralig’ida ishga yaroqli detallarning haqiqiy o’lchamlari yotadi. Joizlik
doimo musbat ishorada bo’ladi.
Chizmalarda chekli o’lchamlar nominal o’lchamlarga nisbatan chekli og’ishlar ko’rinishida ifodalanadi.
Chekli 0’Icham va nominal o’lchamlarning algebraik ayirmasi chekli og’ishni beradi.
Yugqorki chekli og’ish (ES, es) — nominal o’lcham bilan maksimal chekli o’Icham ayirmasi hisoblanadi.
ES = Dmax — Dn; €S = Omax — O .
Pastki chekli og’ish (EI, ei) — nominal o’Icham bilan minimal chekli o’Icham ayirmasi hisoblanadi.
El= Dmin - Dn; ei = dmin - dn .
Joizlik — yuqorgi va pastki chekli og’ishlarning ayirmasi absolyut algebraik qiymatiga teng.
To=ES-EI; Tq=es—ei.
O’tqazish — bu birikma detallarini xaraktarlab teshik bilan valni yig’ishgacha bo’lgan o’lchamlar ayirmasini
bildiradi.
Teshik va val o’lchamlarining bir-biriga nisbatan katta-kichikligiga ko’ra, tirqish, tarang va oraliq
o’tqazishlarga bo’linadi.
Tirgish S — teshik o’Ichami (D) bilan val 0’lchami (d)ni musbat ayirmasi (farqj).
S=D-d.
Tirgish detallarni bir-biriga nisbatan erkin harakatini ta’minlaydi va teshik o’lchami val o’lchamidan katta
bo’lganda hosil bo’ladi.
Tarang o’tqazish N — val o’Ichami (d) bilan teshik o’Ichami (D)ni musbat ayirmasi (farqi).
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N=d-D

Tarang o’tqazish, birikma detallari bir-biriga nisbatan quzg’almasligini bildiradi, ya’ni val o’lchami teshik
o’Ichamidan katta bo’lganda hosil bo’ladi.

Oraliq o’tqazishda birikma detallari bir-biri bilan gisman tirgish, gisman taranglik hosil giladi.

Birikmalarning (xoh tirqish xoh tarang) sxemalar tarzida, joizliklarni esa to’g’ri to’rt burchaklar
ko’rinishidagi grafik tarzida tasvirlash qabul qilingan. Bu esa tirgish yoki taranglikning barcha giymatlarini
hisoblashni ancha soddalashtiradi.

Joizlik va o’tqazish maydonlarining grafik tasvirlari nol chizig’i sifatida nominal o’lchamga mos keluvchi
chiziq qabul qilinadi, shu chizigdan boshlab o’lchamlarning chekli og’ishlari belgiladi. Nol chizigdan qabul
gilingan masshtab bo’yicha chekli og’ishlar qo’yiladi. Chekli og’ishlarning qiymatlari mubsat bo’lsa nol
chizig’idan yuqorida, manfiy bo’lsa nol chizig’idan pastda qo’yiladi. Bunday sxemada val va teshiklarning chekli
o’lchamlari, joizliklari, tirqish va tarang o’tqazishlar yagqqol ko’rinadi.

Joizlik maydoni deb chekli o’lchamlar bilan cheklangan o’lchamlarning interval qiymatiga aytiladi; u
joizlik kattaligi va uning nominal o’lchamga nisbatan joylashishi bilan aniglanadi.

1-TOPSHIRIQ
Mavzu: JO’YAT(YESDP) JADVALLARINI O’RGANISH

Silliq silindrik birikma elementlarini aniqlash va detallariga o’lchash vositalari tanlash
Topshirikda bajarilishi shart:

1. Teshik va val o’lchamlari joizlik qiymati, asosiy va chekli og’ishlari ishorasi va qiymatini aniqlash;
2. Teshik va val chekli o’lchamlarini aniqlash;
3. O’tqazish ganaqa joizlik tizimida berilganligini aniqlash;
4. O’tqazish tirqish va tarangligini chekli o’lchamlarining joizlik qiymatini aniqlash;
5. Berilgan birikma detallarini joizlik maydonlarini ixtiyoriy masshtabda chizish;
6. Joizlik maydoni va og’ishlarni belgilanishini kursatib, yig’'ma birikma va uning detallari eskizini
chizish;
7. Aniqlik darajasiga ko’ra berilgan birikma detallarini o’lchash uchun, o’Ichash vositalarini tanlash.

TOPShIRIQNI BAJARISh TARTIBI
Berilgan: & 25 H7/d6
1.Teshik va val o’lchamlari joizlik qiymati, asosiy va chekli og’ishlar ishorasi va qiymatini I va II
ilovalardan foydalanib, aniglaymiz
Teshik uchun: J25H7
To =21mkm = 0,021mm
ElI=0; ES=ElI+Tp =0+21 =21 mkm
Val uchun: &25d6
T4=13 mkm =0,013 mm
es=-65mkm; ei=es—Ty=-65-(+13)=-78mkm

2. Teshik va val chekli o’lchamlarini quyidagi formulalar bilan aniqlaymiz
Teshik uchun:
Dmax = D+ ES =25 + 0,021 = 25,021mm
Dmin = Dn + EI =25 + 0 = 25,0mm
Val uchun:
dmax = dy + €5 =25 + (- 0,065) = 24,935mm
dmin = dq + €1 =25 + (- 0,078) = 24,922mm

3. Birikma (25H7/d6) tirgish utgazish bulib, teshik tizimida berilgan.

4. O’tqazish joizligi va tirqish yoki tarang o’tqazishni chekli o’lcham giymatlarini quyidagi
formulalar yordamida aniglaymiz
a) O’tqazish joizligi:
Tb = Dmax — Dmin = 25,021 — 25,0 = 0,021mm = 21mkm
Ty = dmax — Amin = 24,935 — 24,922 = 0,013mm = 13mkm
Ty=Tp+ Tyg=21+ 13 =34mkm
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b) Tirqish chekli o’lcham qiymatlari:
Smax = ES —ei = 21— (- 78) = 99 mkm
Smin = EI —es =0 — (- 65) = 65mkm
Smax = Dmax — Omin = 25,021 — 24,922 = 0,099mm
Smin = Dimin — dmax = 25,0 — 24,935 = 0,065mm
c¢) Tarang chekli o’lcham qiymatlari:
Nmax = €s— El =—65—-0 = —65mkm
Nmin = €I —ES =—-78 —21=-99 mkm
Nmax = Omax — Dmin = 24,935 — 25,0 = -0,099mm
Nmin = Qmin — Dmax = 24,922 — 25,021 = —0,065mm

5. Ixtiyoriy masshtabda berilgan birikma detallarini joizlik maydoni, chekli og’ishlari va tirgish
yoki tarang o’tqazish qiymatlarini (1-rasm) ko’rsatgan holda chizamiz

21
- 7 A
; | H7 \i
()7 ) |

-
-

km

63m

Smax =929mkm
-78mkm

es =—63mkm _

Smin

¢i=

63

1-rasm. Birikma detallarining joizlik maydoni sxemksi

6. Joizlik maydoni va og’ishlarni belgilanishini ko’rsatib, birikma yig’masi va uning detallari
eskizini chizamiz

: A O8SHT(0a / / \):.l 1 'i“."..| 4
osas(ie) | ALY 40 L()

= - / 9 . Sl

2-rasm. Yig’ma birikma va uning detallari eskizi.
7. Birikma detallarini o’lchash uchun, o’lchash vositasi tanlash VI va VII ilovalaridan (344...352 bet)
foydalanib aniglaymiz.

Alimi26=5MKM

Richagli — sezgir mikrometr tanlaymiz. Ushbu mikrometrning aniglik darajasi 0,002 mm va chizigli
kattaliklarni o’lcham xatoligi +A;, = 5,5mkm ga teng.

2-TOPShIRIQ
Mavzu: TIRQISHLI O°TQAZISHLARNI HISOBLASH VA TANLASH

Quzg’aluvchan birikmalar (sirpanish podshipniklar) uchun o’tqazishni xisoblash va tanlash
Topshirigda bajarilishi shart:

Moy gatlamining ruxsat etilgan minimal galinligini [hy;,] aniglash

Sirpanish podshipnigining yuk kutarish kriteriyasini aniglash

An=Tf(x) grafik bo’yicha Ymin, Yoptn Xmax Giymatlarini aniglash

Smin: Sonts Smax giymatlarini aniglash

Belgilangan shartlarda birigmani ishlashini qoniqtiradigan o’tqazish tanlash

Yeyilish zaxirasini aniglash

Joizlik maydoni sxemasini chizish
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TOPSHIRIQNI BAJARISh TARTIBI
Berilgan:
d,=20mm; 1=30mm; o =50rad/s; p=0.04N.s/m?; P=0.083x10° N/m? Rzp = 6.3 mkm;
R,q= 6.3 mkm

Moy gatlamining ruxsat etilgan minimal galinligini[h,] quyidagicha aniglanadi

[Mmin]=( Rzp+ Rz ty) - £=(6.3+6.3+2.4) -1=15 mkm
bunda: y-moyning gayishqoglik koeffisiyenti. y =2...3Pa.s.
f —ishgalanish koeffisiyenti. f=1...2.

Sirpanish podshipnigining yuk kutarish kriteriyasi quyidagicha aniglanadi.

1_30_
d 20

n

1.5
3. An=f () grafikbo’yicha ymin, %pt Amax Giymatlari quyidagicha aniglanadi.

= 2] 215

A, = - =0
[ 5 0.04*506
P 0.08310

Nazorat uchun savollar
Nominal, haqiqiy va chekli o’lcham ta’rifini ayting?
Birikma deb nimaga aytiladi?
Joizlikni ta’riflab bering?
Teshik va val hagida tushuncha bering?
O’tqazishni ta’riflab bering?

4 y
FEER R =
080 W5 4 ~ 0,60\—\ {j—”-z.o
— F— 15
- NS ¥ NEaP i
056 . ; 028 g
057 - A T Xmin 1 %o 0% &—”ﬂ—‘ ;’2
: - T4 +720 NN G,
Ny AR )
048 N> 2= 02 = 09
) = X 10— |
N 09 ~ T
044 - QA% 022 — Y4
A\ e \C 06
0.7 ~ >
040 N Y T 02 AR 05
- R AT 0
i D 0§ AN .
0% 0%
= e\ N Nt |
- XX . 1
o= 0% \ |
\ ‘
S BRSNS
028 ‘ A 074 i \
— SO\ AW
024 : L 2 N
. - X A\Y \\
0201 — B AN M
i X\ \
— : \
03 04 @5 o6 a7 08 a9 09 G2 0% 0% 0% X

3-Rasm. A,=f (y) grafigi
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4-Rasm. Ay=1f(y) grafik bo’yicha ymin, Xopt» Xmax Qiymatlari aniglanilishi.
Xmin:Ousa Xopt:0143 y Xmax :0,9 .

4. Smin, Sont» Smax giymatlari quyidagicha aniglanadi.
2h . 2*15

S min_ _ = 42.85
[mm] 1_Zmin 1-0.3 mkm
: 2%15
= Tmin__ ~52.
[S°p] 1- 7, 1-043 2263 mkm
2h . 2%15
[Spa )= 00— = =300 i

1-y,., 1-09

Belgilangan shartlarda birikmani ishlashini qoniktiradigan o’tkazish quyidagicha tanlanadi.
CT [ ]> CT [ JA’
[Smin] =< Smin : Smax = Smax ; Sop ~ SVP
. g¢r cr - N . ) .
Yugqoridagi shartga ko’ri Omin V& Ymax giymatlarini [1] adabiyotning VIII ilovasidan foydalanib,
aniklaymiz

H7 Spaex T S,in 119465
20@ SmlTn — 65 mkm ; SrgaTx =119 mkm ; Syp: 2 B 2 =92

Yeyilish zaxirasi quyidagicha aniglanadi.

[S...]-SSI =300-119=181 i,

I va Il ilovalaridan foydalanib, joizlik maydoni sxemasi chiziladi.

Teshin uchun:

To=21 mkm =0.021 mm.

El=0; ES=ElI+Tp =0+ 21 =21 mkm = 0,021 mm.

Val uchun:

T4¢=33 mkm =0,033 mm

es = - 65 mkm = - 0,065 mm; ei = es -Ty=- 65 — (+33) = - 98 mkm = - 0,098 mm.
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5- Rasm. Joizlik maydoni sxemasi.

3-TOPSHIRIQ
Mavzu: QO’ZG’ALMAS BIRIKMALAR UCHUN TARANG O’TQAZISHNI HISOBLASH

Tarang o’tqazishni xisoblash va tanlash.

Topshirigda bajarilishi shart.

Val va vtulka oralig’idagi ruxsat etilgan bosimning minimal qiymatini aniqlash.
Ruxsat etilgan taranglikning maksimmal va minimal giymatini aniglash.
Birikmani ishlash sharoitini qoniqtiradigan o’tqazish tanlash.

Taranglik bo’yicha zaxirani aniqlash.

Joizlik maydoni sxemasini chizish.

TOPSHIRIKNI BAJARISH TARTIBI

Berilgan:
d,=60mm. D=95mm. I=70mm. St30. My, =120 Nm. Rzp=6.3mkm.
R,q= 3,2 mkm.

Val va vtulka oralig’idagi ruxsat etilgan bosimning minimal qiymati quyidagicha aniglanadi.

= Mo 2-120 =356 MPa

I:)min - 2 - 2
zd. ¢f 314.0,06°-0,07-0,085

bunda: f=0,085 ishgalanish koeffisiyenti.
Ruxsat etilgan taranglikning maksimmal va minimal giymati quyidagicha aniglanadi.

I\Imin = Pmindn[C_D—i_C_dj )

D Ed

bunda: Ep va Eq= 2,1'1011 Pa; teshik va val materiallaring gayishqoqglik moduli;
Cp va Cy quyidagi fomula orgali aniglanadi.

2 2
1+(d[;j 1+(S(5)j
=— 74 :—2+0,3:2,63;

2 ;uD
SOinn
D 95
2 2
2], o8
-~ =22 03=0,7

D

C:d - 2 lud
(]S
d, 60

bunda: pp va pg -teshik va val materiallari uchun Puanson koeffisiyenti. Quyidagicha tanlanadi. Pulat - 0.3;
chuyan — 0.25; bronza — 0.35; latun — 0.38.
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N, —Pmmdn + S0 =3,56-106-0,06-(Mj=3.38 mkm .
ED "E, 2.1-10

D)’ 95
P = 0,580 | 1+ 3 —=0,58-292 1+ = —59393MPa

bunda: o7 - jadvaldan tanlanadi. Masalan Stal 30 da o1 =292 MPa.

Xisobli tarang utgazishning min va max giymatlarni quyidagicha aniglaymiz.
[Nminlxis= Nmin+ 1.2(Rzp+Rzg) = 3,38 +1,2 - (6,3 + 3,2) = 14,79 mkm.

2,63+0,7

[N e = P, o, Cu | _59393-60- =564,6mkm
E, E, 2,1-10"

Quyidagi shartlarni bajargan xolda VI ilovadan foydalvnib birakmani ishlash sharoitini
gonigtiradigan utgazish tanlanadi.

N rﬁ;l;'] - [N mln]xu(: ’ Nﬂ(’:l:X - [N max ]xuc *
H7 cr cr
(DGO—6 N i, =23 mkm; N i, =72mkm:;
S
Tarang utqazishni taranglik zaxirasini aniglash.
NS 23
K, = = =155

[N..]l. 1479
| Adabiyotning I va Il ilovalaridan foydalanib joizlik maydoni sxemasini chizamiz.

2 3mekone

H7
060 — ;
s6
Teshik uchun: Tp=30mkm; El=0; ES=EI+Tp=0+30=30mkm.
Val uchun: Tq=19mkm. ei=53mkm;  es=ei+ T4 =53+19=72mkm.
72
[\ } o
J & | 6
g & ¥ 7™
(:I o =
r~ e
. , 5 ! =
30 i M b

e

0 p H7 LI | Y = '
N 6- Rasm. Joizlik maydoni sxemasi.

4-TOPSHIRIQ

Mavzu: DUMALASH PODSHIPNIK XALQALARI BIRIKMASI UCHUN O’TQAZISHLAR
HISOBI VA UNI TANLASH

Uumumiy ma’lumotlar

Dumalash podshipniklarining vazifasi va turlari. Dumalash podshipniklaridan xalq ho’jaligining barcha
sohalarida foydalaniladigan mashina va turli jihozlarda keng qo’llaniladi. Dumalash podshipniklari mashina va
mexanizmlarining bir-biriga nisbatan harakatlanuvchi detallar orasidagi ishgalanish koeffisiyentini keskin
kamaytirish uchun xizmat qgiladi. Bu bilan ishgalanish ogibatida detallarning tez yeyilib ishdan chigshi bartaraf
qilinadi. Dumalash podshipniklaring aksariyati ichki va tashqi halqali bo’lib ularing tashqi xalgasi korpus bilan,
ichki halgasi esa val bilan birikma hosil giladi.

Dumalash podshipniklariga aloxida vazifa yuklanganligi sababli, ularning 1000 dan ortiq
standartlashtirilgan o’lchamlarga ega bo’lgan turlari mavjud. Ularning ichki diametrlari 0,6 mm dan 1600 mm
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gacha bo’ladi. Dumalash podshipniklarining turlari, o’lchamlari va boshqa ko’rsatkichlari bo’yicha ma’lumotlar
mashina detallari fanida o’rganiladi.

Dumalash podshipniklarda yuzasining shakli, o’zaro joylashishi, o’rnatiladigan o’lchamlarning aniqligi va
halgalarining aniq aylanishini ifodalovchi beshti aniqlik klassi belgilangan: 0; 6; 5; 4; 2. Ma’lum birikma uchun
tegishli podshipnikning aniglik klassi mashina va mexanizmlarning aylanish anigligiga va ishlash sharoitiga
qo’yilgan talablar asosida tanlanadi. 0 — klass aniglikdagi podshipniklaridan avtotraktor va boshga gishlog
x0’jalik mashinasozligida foydalaniladi. 6; 5; 4; 2 — aniqlik klassidagi podshipniklardan yuqori aniglik talab
etiladigan asboblar tayyorlashda va stanoksozlikda foydalaniladi. 0 — klassdagi podshipniklarning joizlik giymati
5 —va 6 — kvalitetlarda (IT5 va IT6), yuzalarining notekisligi esa R, = 1,25...2,5 mkm bo’ladi.

Topshirikda bajarilishi shart:

1. Berilgan dumalash podshipnigining konstruktiv o’lchamlarini aniqlash.

2. Podshipnikning yuklanish xarakterini aniglash.

3. Podshipnik halgalarining yuklanish tizimini aniglash.

4. Korpus va valga podshipnikni o’tqazishni hisoblash va tanlash.

5. Tirqish va tarang, nominal ulcham, chekli og’ishlarni ko’rsatgan holda « podshipnik-valy,

podshipnik-korpus» tutashmalari uchun joizlik maydonini chizish.

6. Birikma o’lchamlarini va joizligini ko’rsatgan holda podshipnik bilan tutashuvchi detallarini eskizini
chizish.

TOPSHIRIQNI BAJARISH TARTIBI
Berilgan:
Podshipnik nomeri. Ne 305
Radial yuklanish R=1470 N

1. Berilgan dumalash podshipnigining konstruktiv o’lchamlari VII ilovadan

foydalanib  (Radial sharikli podshipniklarning asosiy o’lchamlari) aniglanadi. % i :
Podshipnik ichki halgasi diametri d=25 mm Z///i%
Podshipnik tashqgi halgasi diametri D=62 mm tc--\!&
Podshipnik halqgasi eni B=17 mm N\
Faska koordinatasi r=2mm rg |

2. Podshipnikning yuklanish xarakterini VII- ilovadan foydalanib (Radial
sharikli podshipniklarning asosiy o’lchamlari) aniglanadi.

O’rta yuklanishda 7. Rasm. Dumalash
Podshipnik halkalarining yuklanish tizimi. podshl?mkmmg _asosw
1-jadvaldan foydalanib (0-aniglik klassidagi radial poshipniklar bilan o’lchamlari
birikuvchi val va korpuslarga keltirilgan joizlik maydonlari tavsiya etiladi) aniglanadi.

Xalgalarga tushadigan Val joizlik maydoni teshik korpusi joizlik

kuchlanish turi (podshipnik ichki xalgasidagi) | maydoni (podshipnik  tashqi
xalgasidagi)

Doiraviy js6, k6, m6, n6 K7, M7, N7, P7

Maxalliy 6, g6, h6, js6 Js7, H7, H8, H9, G7

Tebranma 6 Js7

1-jadval. 0O-aniglik klassidagi radial poshipniklar bilan birikuvchi val va korpuslarga quyidagi
jadvalda keltirilgan joizlik maydonlari tavsiya etiladi.

Ichki halga (d) uchun mahalliy yuklanish.

Tashqi halga (D) uchun doiraviy yuklanish.

4. Korpus va valga podshipnikni o’tqazishni hisoblash va tanlash.
Intinsiv yuklanishni hisoblash.
-3
X
Pz = B K.FF, = 1470 1?3 x1,8x2x1=311,29n/m
B 17x10
Bunda: R - Radial yuklanish, N;
B- Podshipnik halgasi galinligi. m;
Ky- Dinamik koeffisiyent bo’lib, u podshipnik halgasining yuklaninish xarakteriga bog’liq bo’ladi
(masalan, bir tekis tebranishlarsiz va yuklanuvchanligi 150% gacha bo’lsa, K, = 1,0 bo’ladi; agar harakat siltanish
va tebranishlar bilan, yuklanuvchanligi 300% gacha bo’lsa K, = 1,8 bo’ladi);

164




F — Tarang o’tqazishni yuqori darajasini hisobga oluvchi koeffisiyenti bo’lib (koeffisiyent o’zgaruvchanliga
val uchun 1dan 3 gacha, aksariyat vallarda F=1, korpus uchun 1dan 3gacha);

Fa- Radil yuklanish notekisligini tagsimlovchi koeffisiyent bo’lib 1dan 2gacha o’zgaradi.

2- jadval, ruxsat etiladigan intinsiv yuklanishlar P dan foydalanib o’tqazishlar tanlanadi

Podshipnik ichki Ruxsat etiladigan intinsiv yuklanish Pg KN/m
xalgasi diametri, mm larda Val uchun tavsiya etiladigan joizliklar

dan gacha js6 k6 m6 n6

18 80 300gac 300...140 1400...16 1600...30
ha 0 00 00

80 180 600gac 600...200 1600...25 2500...40
ha 0 00 00

180 360 700gac 700...300 3000...35 3500...60
ha 0 00 00

360 630 900gac 900...340 3400...45 4500...80
ha 0 00 00

Podshipnik tashqi Ruxsat etiladigan intinsiv yuklanish Pg KN/m

xalqgasi diametri, mm larda Korpus uchun tavsiya etiladigan joizliklar

dan gacha K7 M7 N7 P7

50 180 800gac 800...100 1000...13 1300...25
ha 0 00 00

180 360 1000g 1000...15 1500...20 2000...33
acha 00 00 00

360 630 1200g 1200...20 2000...26 2600...40
acha 00 00 00

630 1600 1600g 1600...25 2500...35 3500...55
acha 00 00 00

2-jadval. Ruxsat etiladigan intinsiv yuklanishlar Pg.

Ichki halga bilan tutashuvchi val diametri uchun —d = 25 k6
Tashqi halga bilan tutashuvchi korpus diametri uchun — D 62 = K7

5. Tirqish va tarang, nominal ulcham, chekli og’ishlarni ko’rsatgan  holda «podshipnik-val»,
«podshipnik-korpus» tutashmalari uchun joizlik maydonlari I va II ilovalaridan foydalanib joizliklar,
chekli og’ishlar qiymatlari aniqlanadi va chiziladi.

Teshik uchun @62 K7 , Tp =30 mkm = 0,03 mm
ES=-2+A=-2+11=9mkm =0,009 mm

ElI=ES-Tp=9-30=-21 mkm =-0,021 mm

Val uchun & 25 k6 , Ty =13 mkm = 0,013mm

ei = 2mkm = 0,002 mm; es=ei+Ty3=2+13=15mkm =0,015 mm

Korpusning maksimal va minimal o’lchami
Dmax = D + ES =62 + 0,009 = 62,009 mm
Dpmin = Dy + EI = 62 + (-0,021) = 61,979 mm

Valning maksimal va minimal o’Ichami
dmax = dy + €5 =25 + 0,015 = 25,015 mm
Omin = d, + i =25 + 0,002 = 25,002 mm

w
T
9 '
v I K7 -
Lo | '
21
& ' ,
8 1| ko6
i)
I i
v, K
L
(o)

chiziladi.
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9-rasm. Podshipnik bilan tutashuvchi detallar eskizi.

Nazorat uchun savollar

Dumalash podshipniklarida qanaqa yuklanishlar bo’ladi?

Dumalash podshipniklarining ichki va tashqi xalqalariga qanday qilib o’tkazish tanlanadi?

Dumalash podshipniklarining ichki va tashqi diametrlari bo’yicha o’tqazishni tanlashda nima hisobga
olinadi?

O’tqazish yuzasining g’adir-budurligi podshipniklarni o’tqazishda qanaqa bo’lishi kerak?

Intensiv yuklanish ganday aniglanadi?

5-TOPShIRIQ
Mavzu. SHPONKALI BIRIKMA UCHUN O’TKAZISHNI HISOBLASH

Topshirigda bajarilishi shart:

Shponkali birikmani asosiy o’lchamlarini aniqlash.

Shponka eni bo’yicha shponkali birikma detallarini joizlik maydonini tanlash.

Shponkali birikmaning barcha o’lchamlarini joizlik maydonini belgilash va chekli chetlanishlarini aniglash.

«Shponka—paz—val» va «shponka—paz—vtulka» birikmalarining tirqish va tarang o’tqazish chetlanishlarini
aniglash.

Shponka eni bo’yicha joizlik maydoni joylashish sxemasini chizish.

Ragamli va harfli barcha asosiy o’lchamlar va joizlik maydonlarini ko’rsatgan o’olda shponkali birikma va
uning detallarini eskizini chizish.

Topshirigni bajarish tartibi:

Berilgan :
N Diametr mm Birikish sharoiti Shponka tuzilishi
0 3 20 Traktorsozlik Prizmatik

Shponkali birikmani asosiy o’lchamlarini, [3] adabiyot (204-205 betlar)dan foydalanib Prizmatik
shponkalarning o’lchamlari, jadvalidan aniqlanadi.

1-rasm. Segmentli va prizmatik shponkali birikmalar sxemasi

—
- v
[ - ;
] | ;1 1 | [
o Ql o 1e ] i 2
i { & ¥ /N & %
al :'; ) 1 ";Jl ~
a) Shponka eni - b =6 mm b) Shponka balandligi - h=6 mm
v) Shponka uzunligi - L =50 mm g) Val pazi chukurligi -  t;=3,5mm d)

Vtulka pazi chukurligi - t; =2,8 mm

Shponka eni bo’yicha shponkali birikma detallarini joizlik maydonini hisoblash.
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Shponka enini val paziga, vtulka paziga o’rnatishni taklif etiladigan joizlik maydoni, [1] adabiyot ( 289-
bet)dan foydalanib 22-jaldan tanlaymiz
Me’yoriy birikmalar (yalpi ishlab chigarishda) uchun o’rnatilgan to’rdagi shponkali birikmani tanlaymiz.

N9
a) Shponka eni val pazi uchun - 66—

h9

Js9 Js9 ( ©.018
b) Shponka eni teshik pazi uchun - 6—— @22 | -0.015
o i h9  ~ ho [ 2003

Tanlangan o’rnatishlarning [1] adabiyot (323-327 betlar)dan foydalanib joizlik giymatlari va chekli
og’ishlarni tanlaymiz.

a) b — shponka eni uchun, 6h9(8'00,c())3) mm;
T¢=30mkm=0,03mm; es=0; ei=es—Ty3=0-30=-30mkm=-0,03 mm;
b) b - val pazin eni uchun, 6N 9(9’00'83 mm;
Tp =30 mkm = 0,03 mm; ES = 0 mkm
EI=ES-Tp=0-30=-30 mkm =-0,030 mm
V) b - teshik pazini eni uchun, 6339(2'0%?5) mm;

Tp=30mkm =0,03mm; ES =15 mkm = 0,015mm;
El =-15 mkm = -0,015mm;
Chekli ulchamlarini aniklaymiz :

Shponka : dmax = 6,0 mm: dmin = 5,97 mm:

Val pazi : Dmax =6,0 mm : Dmin =5,97 mm:

Teshik pazi:  Dpmax = 6,015 mm : Dmin=5,985 mm:

Shponkali birikmaning qolgan o’lchamlarini joizlik maydonini hisoblash va chekli chetlanishlarini
aniglash.

Shpokali birikmalar uchun taklif etiladigan chetlanishlar.
[1] adabiyot (289- bet)

h — shponka balandligi, 6hl 1((_)'00,(())75 )

| — shponka uzunligi, 50h14(8’8,%2 )

| \a— val pazining uzunligi, S50H 15(3 108 )

|« — teshik pazi uzunligi, 50H 15(3108 )

t; — val pazi chuqurligi, 315 H 12(30032 )

0,01
t, — teshik pazi chuqurligi, 2,8H 12(3,00 )

4.  Shponka—paz-val va shponka—paz-vtulka birikmalarining tirkish va tarang o’tqazishni
cheklanishlarini aniglash.
Shponka val pazi bo’yicha :
Nmax = Umax — Dmin = 6, — 5,97 = 0,03 mm
Nmin = Omin — Dmax = 5,97 — 6,0 =- 0,03 mm
Shponkali vtulka pazi bo’yigi :
Smax = Dmax — Omin = 6,015 —5,97 = 0,045 mm
Smin = Dmin — dmax = 5,985 — 6,0 = - 0,015 mm
Shponka eni buyicha joizlik maydoni joylashish sxemasini chizish

- Js9
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2-rasm. Shponka eni buyicha joizlik sxemasi
6. Raqamli va harfli barcha asosiy o’lchamlar va joizlik maydonlarini
ko’rsatgan holda shponkali birikma va uning detallarini eskizini chizish.

s ]" . - - '
@ I |
= 020 ] "

\

C )

SOh14(55)

i 6h9(3)

-

)

6hl (50

A
| sf() A=A

T we

I—A'il

3-rasm. Shponkali birikma va uning detallari eskizi

Nazorat uchun savollar:
Shponkali birikmaning vazifasi?
Shponka shakliga ko’ra qanaqa bo’ladi?
Shponkali birikmalarga ganaga kvalitet tanlanadi?
Shponkali birikmalarga qanaqa o’tqazish tanlanadi?
Shponkali birikmalar joizligini tushuntiring?

SARE A N
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6 — TOPShIRIQ
Mavzu: SHLISLI BIRIKMALAR UCHUN O’TQAZISHLARNI HISOBLASH VA TANLASH

Topshiriqgda bajarilishi shart:

Berilgan shlisli birikmaning markazlashtirish usulini aniklash

Shlisli birikma detallarining barcha elementlarini chekli o’lcham va chekli og’ishlarini aniqlash
Shartli belgilanishini ko’rsatgan holda birikma va uning detallarini eskizini chizish

Berilgan

Markazlovchi diametr | Tish enining
joizligi joizligi

H7 D9

f7 h9

Markazlash usuli, va o’lchamlari

d—8x56x65

tishlar soni-z=8
ichki diametr—d=56 mm
tashqi diametr—-D=65 mm
Topshirigni bajarish tartibi:
Berilgan shlisli birikmaning markazlash usulini aniglash
[3] adabiyot 9.10 jadval, (217-218 betlar) dan foydalanib, shlisli birikmani tishini aniglaymiz
Kichik diametr bo ’yicha markazlanadi. d=56mm

d—8x 0567 x 9652 x1022
XPO0 e X 11 ho

Kichik diametr (d) bilan markazlangan ®56%

tishlar soni 8 ta, tish eni (b) bilan xam markazlash xisoblanadi 10 %

(D) katta diametr @65 % xisoblanadi

Shlisli birikma detallarining barcha elementlarini chekli o’lcham va chekli og’ishlarini aniqlash [1]
adabiyot (323-327 betlar)dan foydalanib, brikma detallarini barcha elementlarini chekli o’lcham va og’ishini
aniglaymiz

Tishni eni uchun:

Teshik ucun 10D9 Tp = 36 mkm = 0,036mm
a) EI = 40mkm = 0,040mm

ES =ElI+Tp =404 36 =76mkm = 0,076mm

Val ucun 10h9 Tp = 36mkm = 0,036mm

es=0

ei=es—Ty =0—36 =—-36mkm = —0,036mm

D900’

h9 (o,oo

-0,036

Dpax =D, + ES =10+ 0,076 = 10,076mm

Dpin = Dy + EI = 10,0 + 0,04 = 10,04mm

Admax =dp, +es =10,0+ 0 = 10mm

dmin = dn, +ei = 10,0 + (—0,036) = 9,964mm
Ichki diametr uchun:

(2556£ Teshik ucun @56H7 Tp = 30 mkm = 0,030mm EI = 0,00mm
0) 7 ES = EI + Tp = 0 + 30 = 30mxn = 0,030
H7(+0 030 Val ucun @56f7 Tp = 30mkm = 0,030mm

356 +0,00 es = —30mkm = —0,030mm
f7(:g’gzg ei=es— Ty = =30 — (+30) = —60mkm = —0,060mm
Dypax = Dy + ES = 56,0 + 0,030 = 56,030mm
D, = Dy, + EI = 56,0 + 0,00 = 56,0mm
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Amax = dn + s = 56,0 + (—0,030) = 55,970mm
Amin = dn + ei = 56,0+ (—=0,060) = 55,940mm

Tashqi diametr uchun:
) 065 H12 Teshik ucun @65H12 Tp = 300 mkm = 0,300mm EI = Omm
8

all ES =EI+Tp, =0+ 300 = 300mkm = 0,300mm
Val ucun @65a11 Tp = 190mkm = 0,190mm

H12(+0,300)
065 +0,00 es = —340mkm = —0,340mm
~0340y  oj = es — Ty = —340 — (+190) = —530mkm = —0,530mm

Dpax = D, + ES = 65,0 + 0,300 = 65,300mm
Dpin = Dy, + EI = 65,0 + 0,00 = 65,0mm

Amax = dn + es = 65,0+ (—0,340) = 64,660mm
dmin = d,, + ei = 65,0+ (—0,530) = 64,470mm
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12-rasm. Shlisli birikmani joizlik maydoni sxemasi

Shartli birikma va uning detallarini eskizini chizish
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13-rasm. Shlisli birikmani eskizi
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QO’SHINCA MATERIALLARI

TARQATMA MATERIALLAR
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NAZORAT MATERIALLARI

METROLOGIYA, STANDARTLASHTIRISH VA O°’ZAROALMASHUVCHANLIK FANIDAN
NAZORAT SAVOLLARI
8.1. 1-ORALIQ NAZORAT savollari

Bo’lim 1 Metrologiya
Bo’lim 2 Standartlashtirish
(oraliq nazorat savollari)
2- Metrologiya fanining ahamiyati va vazifalari
3- O’Ichash turlari
4- O’lcham natijasini baholash
5- Instrumental va o’Ichash xatoligi
6- Subyektiv o’rnatish xatoligi
7- Absolyut va nisbiy xatolikni aniglash
8- O’lchov, standart namuna va namuna modda
9- O’Ichov asboblarini turlari
10- Shtangenasboblarni turlari, tuzilishi va ishlatishi
11- Mikrometrik asboblar tuzilishi va ishlatishi
12- Burchak o’Ichagichlarning tuzilishi va ishlatishi
13- Indikatorli asboblarni konstruksiyasi, rostlash va ishlatish
14- Yugori anikligdagi asboblar konstruksiyasi, rostlash va ishlatish
15- Richagli skoba konstruksiyasi, rostlash va ishlatish
16- Mikrokator konstruksiyasi, rostlash va ishlatish
17- Uzunlik tekis parallel tugal o’lchamlarni qo’llanishi va ishlatish
18- Pnevmatik asboblarni tuzilishi va ishlatish
19- Optik-mexanik va optik ashoblar
20- G’adir budirlikni aniglash asboblari
21- Mexanik-richagli asboblar
22- Standartlashtirish kelib chigishi va vazifalari
23- Standartlashtirishni asosiy tushunchalari va qoidalari
24- Standartlashtirishning magsadi va asosiy me’yoriy-texnik xujjatlar tasnifi
25- Standartlashtirish uslubiy asoslari, tizimlashtirish
26- Tavsiflashtirish va kodlash
27- Simplikasiyalash, tiplash va unifikasiyalash
28- Mahsulotni nazorat gilish usullari
29- Standartlashtirishning texnik-igtisodiy samaradorligi

Bo’lim 3. O’zaroalmashuvchanlik
(2 - oralig nazorat savollari)
1- O’zaroalmashuvchanlik tushunchasi va uning vazifasi
2- To’lik va to’likmas o’zaroalmashuvchanlik
3- Tashqi, ichki va funksional o’zaroalmashuvchanlik
4- Joizlik va o’tqazishlar hagida tushuncha
5- Nominal, haqigiy va chekli o’lchamlar, chekli og’ishlar hagida tushuncha
6- Birikma hagida tushuncha
7- Tirgish, tarang va oraliq o’tgazish to’g’risida tushuncha
8- Ishlov berish anigligi
9- Muntazam va tasodifiy xatoliklar
10- Shakl va o’zarojoylashishdan chetga chiqishlar
11- Detal yuzasini g’adir-budirligi
12- Detal yuzasini tulginsimonligi
13- Joizlik birligi va o’lcham oralig’i
14- Kvalitet (joizlik gatori)
15- Joizlik birligi soni
16- Val va teshik tizimi
17- Joizlik maydonlarini tuzish
18- O’tgazishlarni hisoblash va tanlashni umumiy prinsipi
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19- Tirgish o’tgazishni hisoblash va tanlash

20- Tarang o’tgazishni hisoblash va tanlash

21- Oraliq o’tgazishni hisoblash va tanlash

22- Dumalash podshipniklarining tasnifi (klasslari)

23- Dumalash podshipniklarining xalgalariga tushadigan yuklanish turlari
24- Burchak o’Ichamli birikmalarning asosiy parametrlari

25- Burchak o’lchamli birikmalar joizligi va o’tgazish

26- Sillik konussimon birikmalarni turlari va ularni go’llanish sohasi
27- Konussimon birikmalarning asosiy parametrlari

28- Konussimon birikmalarning joizligi va o’tgazish

29- Qishlog xo’jalik mashinalarida shponkali va shlisli birikmalarni ishlatilishi
30- Shponkali birikmalarning asosiy parametrlari

31- Shponkali birikmalarning joizligi va o’tqazish

32- Shponkali birikmalarda joizlik maydonini tuzish

33- Shlisli birikmalarning asosiy parametrlari

34- Shlisli birikmalarning markazlashtirish usullari

35- Shlisli birikmalarning joizligi va o’tqazish

36- Shlisli birikmalarda joizlik maydonini tuzish

37- Mahkamlash rezbalari turlari va asosiy parametrlari

38- Rezbali birikmalardan foydalanish talablari

39- Metrik rezbaning asosiy og’ishlari, aniglik klasslari va joizligi
40- O’Icham zanjiri hagida tushuncha

41- O’lcham zanijirini turlari

42- Kattalashtiruvchi va kichiklashtiruvchi bug’inlar

43- Tuzuvchi va berkituvchi bug’inlar

44- O’Icham zanjirini maksimum-minimumga hisoblash

45- Tishli uzatmalarning turlari va asosiy parametrlari

46- Tishli uzatmalarda o’zaroalmashuvchanlik

47- Chervyakli uzatmalarda o’zaroalmashuvchanlik

48- Chervyakli uzatmalarning asosiy parametrlari

49- Erkin, meyeriy va zich shponkali birikmalarning joizligi va o’tkazish
50- O’lcham zanjirini tuzish tartibi

51- Rezbali birikmalarning nazorati va asboblari

“0O’zaro almashuvchanlik, standartlashtirish va texnikaviy o’lchovlar” fanidan
test savol va javoblari
Metrologiya
A) Fizik mikdorlarni ulchash hakidagi fan
V) Ulchovning anik va yagonaliklarini ta’minlash usullari va vositalari xakidagi fan
S)* Fizik mikdorlarni ulchash, ularning birligining ta’minlash usullari va vositalari, xamda talab kilingan
anikliklarga erishish usullari xakidagi fan
D) Fizik mikdorlarni ulchash va ularning birligini ta’minlash usullari xakidagi fan

2. Sl birliklar tizimidagi fizik mikdorlarning asosiy ulchov birliklari
Metr, kilogramm, sekund, volt, kelvin, kandela, mol

*Metr, kilogramm, sekund, amper, kelkvin, kandela, mol

Millimetr, tonna, minut, amper, mol, kelvin

Santimetr, gramm, minut, amper, mol, kelvin

3. Sl tizimidagi asosiy fizik birliklar kanday olingan?

Tajriba asosida fizik mikdorlar orasidagi boglanishlar buyicha
*Tajriba asosida

Sinov asosida fizik mikdorlar orasidagi boglanishlar buyicha
Tenglamalar xisobi asosida fizik mikdorlar orasidagi boglanishlar bilan

4. Sl birliklar tizimidagi kushimcha ulchov birliklarga nimalar kiradi?
A) *Radian, steradian
V) Kuvvat, bosim, tezlik
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S) Radian, bosim, kuvvat
D) Radian, steradian, paskalk

5. MK GSS tizimidagi 500 kgs kursatkich Sl tizimida gancha Nga teng?
A) 500N
V)* 4905N
S) 500N
D) 2500N

6. Dvigatellarning tirsakli valini aylanish soni Sl tizimida kanday birlik bilan baxolanadi?
A) ob/min
V)* rad/s
S) gers
D) ob/s

7. Sl tizimidagi xosila (proizvodnoye) birliklar asosiy birliklardan gay yusinda olinadi?
A) Fizik mikdorlar orasidagi alokalarni inobatga olgan xolda tajriba asosida
V)* Fizik mikdorlar orasidagi aloka tenglamalarni yechish asosida
S) Fizik mikdorlar orasidagi alokalarni inobatga olgan xolda sinov asosida
D) Asosiy birikmalarni mikdorini ma’lum bulgan utkazuvchan koeffisiyentlarga kupaytirish asosida

8. Ulchov anikligini metrologik ta’minlashining meyeriy — xukukiy asosini nima ta’minlaydi?
A) Standartlar
V)* Ulchov birligini ta’minlovchi davlat tizimi
S) Xalkaro birliklar tizimi
D) Etalonlar

9. @501 88‘2"8 kursatgichga ega bulgan val kanday ulchov asbobi bilan ulchanadi?
A) Shtangensirkul
V) Shtangenreymus
S) Mikrometr
D)* Skoba

10. @100 kursatkichga ega bulgan teshik kanday ulchov asbobi bilan ulchanadi?

A) Shtangensirkul

V) Tangenyreysmus

S) Mikrometr

D)* Indikator — nutrometr

11. Dvigatelni tirsakli valining tayanch buyinini mikrometrda ulchanayetganda ulchovning kanday uslubi
kullaniladi?
A)*Absolyut — tugri - kontakt
V) Nisbiy - kontakt
S) Absolyut — nisbiy - kontakt
D) Nisbiy — tugri - kontakt

12. Oldinda aytib bulmaydigan xamda kiymati va belgisi bir meyorda bulmagan xatolik ulchov xatoligining kaysi
turiga kiradi?

Sistematik

*Tasodif

Kupol

Absolyut

13. Shtangensirkulda kushimcha shkala-konus nima uchun xizmat kiladi?
Ulchov unumdorligini oshirish.

*Ulchov anikligini oshirish.

Ulchovni mukammallashtirish.
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Ulchov sharoitini yaxshilash.

14. Shtangensirkul metrologik tavsiyaga (xarakteristika) nimalar kiradi?

*Shaklning bulim mikdori, ulchov chegarasi, ruxsat etilgan xatolik va ulchov uslubi.
Shaklning bulim mikdori, ulchov chegarasi, ruxsat etilgan xatolik va sezgirlik
ShaklIning bulim mikdori, ulchov chegarasi.

Shkalaning bulim mikdori, ulchov chegarasi va ruxsat etilgan xatolik.

15. MK turidagi mikrometr ulchov vossitalarining kanday turiga kiradi?
Ulchov vositalar

Maxsus ulchov vositalar

*Universal ulchov vositalar

Etalonlar

16. Standart

*Standartlashtirish obyektlariga goida, tartib va me’yorlar majmuasini belgilovchi maxsus tashkilot
tomonidan tasdiklangan, standartlashtirish buyicha me’yoriy texnik xujjat

Standartlashtirish obyektlariga kuyilayetgan texnik talablar majmuasi

Buyurtmachi bilan kelishilgan xolda belgilangan va ishlab chikarish tomonidan tasdiklangan meyeriy
Xujjat

Standartlashtirish ob’ktlariga buyurtmachi bilan kelishilgan xolda belgilangan va ishlab chikarish
tomonidan tasdiklangan meyeriy xujjat

17. Chizmadagi 7-8-6 Gf GOST belgisi bilan ifodalangan tishli gildirakning ravon ishlash darajasi nimaga
teng?

6

*7

8

G

18.Standartlarni eng uzoq kurib chikish muddati.
*5 il

3yil

2 il

7 il

19. Standartlarni ishlab chikarish nechta bosgichni uz ichiga oladi?
3

5

*6

8

20. LXYaT kompleks standartlari nechta guruxlarga bulinadi?
5

3

8

*9

21. Chizmadagi 8-7-6 Va GOST 1643-81 belgisi bilan ifodalangan tishli gildirakning tishlar tutashish
darajasi nimaga teng?

8

7

*6

8-7

22. Unifikasiyaning turlari.

Razmerlar ichidagi va razmerlar orasidagi

Turlararo, razmerlar ichidagi va razmerlararo

*Zavodlar, soxalar, turlar, o’lchamlararo va o’lcham ichidagi
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Zavodlar, soxalararo

23. Standartlashtirish formalari

*Unifikasiya, tipizasiya va simplifikasiya.
Unifikasiya, sistematizasiya va klassifikasiya.
Unifikasiya, agregatirovaniya, tipizasiya
Unifikasiya, simplifikasiya, agregatirovaniya.

24. TXYaT standartlari kaysi sinfga kiradi?
0

2

*3

14

25. Chizmadagi 8-7-6-Va GOST 1643-81 belgisi bilan ifodalangan tishli gildirakning kinematik aniklik
darajasi nimaga teng?

*8

7

6

8-7

26. Dvigatelning silindr porshen birikmasini yigayotganda uzaroalmashuvchanlikning  kaysi usuli
kullanadi?

Tulik.

*Notulik

Y uzaki

Tashki.

27. Funksional uzaroalmashuvchanlik tushunchasi.

*Geometrik, fizik, ximik va boshka kursatkichlar yigindisi buyicha uzaroalmashuvchanlik
Geometrik kursatkichlar buyicha uzaroalmashuvchanlik

Geometrik va kinematik kursatkichlar buyicha uzaroalmashuvchanlik

Yigiluvchi maxsulotni biriktiruvchi ulchamlari buyicha uzaroalmashuvchanlik

28.  VYigilgan  dvigatellardagi  porshen va  xalka  birikmasidagi  uzaroalmashuvchanlik
uzaroalmashuvchanlikning kaysi turiga kiradi?

Tulik

Notulik

Funksional

*Ichki

29. Notulik uzaroalmashuvchanlik kaysi usullar yordamida amalga oshiriladi?
Seliktiv gruppalarga bulish, sozlash sinash.

Sozlash, sinash, tiklash (podgonga)

*Seliktiv (gruppalarga bulish), sozlash, moslash.

Seliktiv gruppalarga bulish, sozlash, tiklash, sinash,

30. Nominal ulcham tushunchasi.

Xisob yuli bilan olingan va parametrik katori buyicha butlangan ulchov

*Xisob yuli bilan olingan va parametrik katori buyicha butlangan xamda og’ishlarni va chegaraviy
ulchamlarni aniklovchi ulcham.

Ogishlarni va chegaraviy ulchamlarni urinma aniklovchi ulchami.

Xisob yuli bilan olingan ulcham.

31. Xakikiy ulcham tushunchasi.

*Ulchov asosida ruxsat etilgan xatolik buyicha olingan ulcham
Ulchov asosida olingan ulcham.

Ogishlar chegarasini kursatuvchi ulcham
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Xisob yuli bilan olingan ulcham.

32. Birikma xosil kiluvchi detallar uchun kaysi ulcham umumiy xisoblanadi?
Yigma ulcham

Texnologik ulcham

*Nominal ulcham

Xakikiy ulcham

33. Teshikning yukorigi chegaraviy og’ish kanday topiladi?

*ES=Dyom — D

ES=Dpax— D

ES=Dpin—D

ES:Dnom - Dmin

34. Valning kuyi chegaraviy og’ishi kanday aniklanadi?
*ei = dyin— D

ei = D — dmax

ei=D - dmin

ei =dma— D

35. Joizlik tushunchasi.

*Eng katta va eng kichik chegaraviy ulchamlar va xamda yukori va pastki ogishlar orasidagi fark
Eng katta chegaraviy va nominal ulcham orasidagi ayirma

Eng kichkina chegaraviy va nominal ulcham orasidagi ayirma

Yukori cheraviy ogish bilan eng kichik ulcham orasidagi ayirma

36. Joizlik maydoni

Yukori ogish va nominal ulcham bilan chegaralangan maydon
Kuyi ogish va nominal ulcham bilan chegaralangan maydon
*Yukori va quyi ogishlar bilan chegaralangan maydon

Eng katta va nominal ulchamlar bilan chegaralangan maydon

37. Ulchamga berilayetgan joizlik kanday aniklanadi?
T=ES-ei

T=ak

*T=ai

T=El+es

38. 1-500 mm gacha bulgan ulchamlarning joizlik birligi kanday aniklanadi?
i=045-3D

*j=045-3/D +0001-D

i=045-4/D +21

i=0004-D+21

39.JUYaT tizimidagi kvalitetlar soni
10

12

15

*19

40. Erkin ulchamlarga berilayetgan kvalitet oraligi
01-1

2-4

5-12

*13-19
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41. JUYaT tizimida ulchamlarga beriladigan joizlik kanday xosil kilinadi?
*Ulchamning asosiy og’ishi va unga beriladigan kvalitet bilan

Uning yukori va kuyi ogish bilan

Ulchamning chegaraviy ogishlari bilan

Ulchamning nominal kiymati va yukori ogishi bilan

42. Ishchi chizma buyicha valning ulchami va uning yukori va kuyi ogishlari @60:818};. Valning kaysi

xakikiy ulchami yaroksiz deb xisoblanadi?
A) *& 60mm
B) 59,99 mm
C) 59,96 mm
59,97 mm

43. Teshikning joizlik maydoni & 100 N7 kurinishida belgilangan. Shu joizlikda ogishlarni kaysi biri
asosiy xisoblanadi?

Yukori

*Pastki

Xakikiy

Urta

44, JUYaT tizimida kanday teshik asosiy deb xisoblanadi?
*Teshikning kuyi ogishi nolga teng bulsa

Teshikning yukori ogishi nolga teng bulsa

Teshikning kuyi ogishi manfiy bulsa

Teshikning kuyi ogishi musbat bulsa

45. Teshik tushunchasi nima uchun kullaniladi?
*Detaldagi ichki kamrovchi yuzalarni belgilash uchun
Detaldagi ichki tutashuvchi yuzalarni belgilash uchun
Detaldagi ichki kamramlanuvchi yuzalarni belgilash uchun
Detaldagi ichki birikuvchi yuzalarni belgilash uchun

46, Utkazish turlari

*Bo’shligli, utuvchi va taranglikli
Kuzgalmas, kuzgaluvchan

Oralik, tarang, kuzgalmas, kuzgaluvchan
Oralik, tarang

47. Utuvchan utkazishlar kachon kullaniladi?

Kuzgaluvchan birikmalar olish uchun

Kuzgalmas birikmalar olish uchun

*Detallarni yigish jarayenida markazlash anikligini oshirish uchun
Detal yuzalarga tushayetgan bosimlarni kamaytirish uchun

48. Dvigatel birikmalarining kaysi birida taranglikli o’tqazish kabul kilingan?
Porshen — silindr

*Blok kallagi — yunaltiruvchi vtulka

Kompressiya xalkasi — porshen

Shatun bolti shatun

49. Bo’shliq joizligi kanday utkazishlarda aniklanadi?
*TS:Smax _Smin

TN:Nmax - Nmin

TS(TN)=TD+Td

TS:Dmax + Dmin

50. Val ulchamining joizligi kanday aniklanadi?

182



Td =es+EI
*Td =es — ei
Td=dmax + dy
Td= dpmax — dy,

51. Eng katta bo’shliq kanday aniklanadi?
Smax: Dmax - dmax

Smax: Dmax - dmin

*Smax: Dmax + dmin

Smax= Dimax + dmax

52. Kuyidagi birikmalarning kaysi birida utkazishning val tizimi kabul kilingan?
Porshen — Silindr

Silindr bloki — Tirsakli val

*Shatun kallagi — Porshen barmogi

Yunaltiruvchi vtulka — Klapan

53. Val tizimidagi barcha utkazishlarda asosiy valning yukori ogishi nimaga teng?
Musbat kiymatga

Manfiy kiymatga

*Nolga

Urta kiymatga

54. Teshik tizimdagi utkazishlar kanday sodir buladi?
*Xar — xil vallarini asosiy teshik bilan birikishi natijasida
Xar — xil teshiklarni asosiy val bilan birikishi natijasida
Xar — xil vallarni xar xil teshiklar bilan birikishi natijasida
Asosiy teshiklarga kushimcha ishlov berish natijasida

55. Val tizimidagi barcha utkazishlarning asosiy val belgisi nima?
N

K

*h

F

56. Utkazish va joizliklarni tanlash uslublari
Uxshash va xisob uslubi

Uxshash, xisob va tajriba uslubi

*Uxshash, analog va xisob uslubi

Uxshash, analog, xisob va tajriba uslubi

57. Utkazish va joizliklar tizimidagi joizlikning asosiy ogishlari
nimaga garab uzgaradi?

Nominal ulcham

*Nominal ulchamga karab

Kvalitetga karab

Chegaraviy ulchamlarga va kvalitetga karab

58. Teshik tizimidan val tizimiga utganda o’tkazish kursatkichlari kanday
uzgaradi?

*Uzgarmaydi

Uzgaradi

Ortadi

Kamayadi

59. Shakl joizliklar guruxiga joizliklarning kaysi turlari kiradi?
*Tugri chiziklik, tekislik, doiralik, silindrsimonlik va kundalang kirkish profili
Tugri chiziklik, tekislik, doiralik, silindrsimonlik va radial urish
Tugri chiziklik, tekislik, doiralik, uksimonlik va silindrsimonlik
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Tugri chiziklik, tekislik, silindr va uksimonlik

60. Radial urish joizligi yuzalar shakli va ularning joylanish
joizliklarning kaysi guruxiga Kiradi?

Shakl joizliklariga

Joylanish joizliklariga

*Yig’ma guruxiga kiradi

Simmetrik joizliklariga

61. Detal sirtining ovalligi shakl ogishlarining kaysi turiga kiradi
*Aylanalikdan chetga chigish

Silindrsimon turiga

Tugri chiziklik turiga

Tekislik turiga

62. Shakl joizliklarini kiymatini aniklashda nisbiy geometrik
aniklikning kanday me’yorlaridan foydalaniladi?

Normal va yukori

Normal va oshirilgan

*Normal, oshirilgan va yukori

Normal, yukori va kamaytirilgan

63. Nisbiy geometrik aniklikning normal me’yorida shakl va joylanish
30 %

20 %

25 %

*60 %

64. Tishli gildirak va uzatmalarning aniklik darajalari nimalarga asosan belgilanadi?
*Kinematik aniklik, ravonlik, uzatilayotgan yuklanish va aylanma tezlikka
Kinematik aniklik va ravonlikka

Uzatilayotgan kuvvatga

Kinematik aniklik, ravonlik va aylanma tezlikka

65. Sirt gadir — budirligining balandlik kursatkichlari
*Ra, R; va Rpin

R; va Rpax

Tomp Vav;

Ra, t, van,

66. Sirt gadir — budirligining kadamli Kkursatkichlari
Ra Rz Rmax, Sm Va S

R, va Riax

S, vaSs

Sms S, Vi van;

67. Davriy yuklanishda bulgan detal yuzalarini gadir — budirligi
gadir — budirlik kursatkichlarini kaysi turlari bilan belgilanadi?
Rav Rmax; IQZ

*RmaXy Smy S

Rmina Sma S, tp, Vi

Ray RZ! tp

68. Dvigatel gilza silindrining ichki yuzasiga gadir — budirlikning
kanday yunalishi maksadga muvofik?
Parallel
Perpendikulyar
*Kesishuvchi
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Radial

69. Detallarning ishchi chizmalarida gadir — budirlikning kaysi
kursatkichning kiymati belgisiz beriladi?

R,

Rmax

*Ra

Sm

70. Standartlar buyicha chaykalish podshipniklariga
kanday aniklik sinflari belgilangan?

1,2,3,4,5

*0,6,5,4,2

01,02,03,04

01,0,1,2,34

71. Podshipnikning ichki xalkasi valga kanday tizim buyicha utkaziladi?
*Teshik tizimi buyicha

Val tizimi buyicha

Kombinasiyalashtirish tizimi buyicha

Erkin tizimi buyicha

72. Podshipnik xalkalarining yuklanish turlari
*Maxalliy, sirkulyasion va tebranma
Uksimon, sirkulyasion va tebranma
Markazga intilma, uksimon va sirkulyarsimon
Markazga intilma va uksimon

73. Podshipnikning ichki xalkasi utiradigan val yuzasining gadir —
budirligilari kanday aniklanadi?

Ishlov turi bilan

Yuklanish turi bilan

Ishlov va yuklanish turi bilan

*|chki xalka ulchami va podshipnik aniklik sinfi bilan

74. Maxalliy yuklanish ta’sir kilayotgan podshipnik xalgasiga utkazishning
kaysi turi kullanadi?

* Oralik

Tarang

Usuvchan

Erkin

75. Avtomobil gildiragidagi podshipnikning tashki xalkasiga kanday
yuklanish ta’sir kiladi?

Tebranma

Statik

Maxalliy

*Sirkulyasion

76. Shponkali birikmalarning turlari
*Erkin, normal, zich

Erkin, normal, kuzgaluvchan
Kuzgaluvchan, normal, kuzgalmas
Kuzgaluvchan, kuzgalmas

77. Shponkali birikmalarda utkazishning kaysi tizimi kabul kilingan?
Teshik tizimi

*Val tizimi

Kombinasialashtirilgan tizim
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Erkin tizim

78. Shponkali birikmalarda birikuvchi ulchamlarga kanday ulchamlar
kiradi?

*Shponkani eni, val va vtulkadagi arikcha eni

Shponkani eni va uzunligi

Shponkani eni val va vtulkadagi arikcha uzunligi

Val va vtulkadagi arikchalar eni va uzunligi

79. Shlisali birikmaning markazlashtirish turlari
Ichki va tashki diametr buyicha

*|chki, tashki diametr va shlisani eni buyicha
Shlisani eni buyicha

Ichki diametr va shlisani eni buyicha

80. Shlisaning ichki diametri buyicha markazlantirish kachon kullanadi?
Birikma detallarini kattikligi yukori bulganda
Markazlantirishga yukori talab kuyilganda
*Birikma detallarini kattikligi yukori bulganda va markazlantirishga oshirilgan talab kuyilganda
Birikma detallar yuklanish yunalishi uzgaruvchan bulgan xolda

81. Avtomobil transmissiyasining kardan uzatmasidagi shlisali birikmada
markazlantirishning kanday turi kullangan?
Ichki diametr buyicha
Tashki diametr buyicha
*Shlisani eni buyicha
Shlisani balandligi buyicha

82. D - 8x36 x40 N8 / h7 x 6 D10/d9 shlisali birikmada tishlar soni nechaga
teng?
*8
36
40
6

83. Metrik rezbalarning nazariy profili kanday kursatkichlar bilan
baxolanadi?

Urta diametr, kadam va profil burchagi

*Tashki, ichki va urta diametr, kadam va profil burchagi

Tashki va ichki diametr

Tashki va ichki diametr, kadam va profil burchagi

84. M 24 x 1,5 kanday kadamli rezbaga kiradi?
Katta kadamli

*Mayda kadamli

Kichik kadamli

Normal kadamli

85. Bolt va gaykani buralishiga silindrsimon rezbaning kaysi
parametrining xatoliklari ta’sir kiladi?

*Urta diametr, kadam va profil burchagi

Tashki va ichki diametr, xamda profil burchagi

Tashki va ichki diametr

Kadam va profil burchagi

86. Biriktirish rezbalarining vazifalari
Aylanish ravonligini va birikmani yukori yuklanuvchan ta’minlash
*Birikmaning mustaxkamligini ta’minlash va uning zichligini saklash
Birikmaning mustaxkamligini ta’minlash
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Birikmaning zichligini saklash

87. Gaykaning kaysi ulchamlariga joizlik beriladi?
Urta diametr va rezba kadamiga

Tashki diametriga va rezba kadamiga

Tashki va ichki diametrga

*|chki va urta diametrga

88. Boltning kaysi ulchamlariga joizlik beriladi?
*Urta va tashki diametrga

Urta va ichki diametrga

Ichki va tashki diametrga

Urta diametrga

89. Rezbali birikmalardagi ulchamning kaysi joizligi kompensasion
joizlik deb xisoblanadi?

Ichki diametr joizligi

Tashki diametr joizligi

*Urta diametr joizligi

Kadam joizligi

90. Rezbalar uchun aniklikning kanday sinflari kuzda tutilgan?
Anik, kupol, yukori

*Anik, urta, kupol

Anik, urta, erkin

Anik, erkin, kupol

91. Boltning tashki diametri kanday aniklik darajasi buyicha tayerlanadi?
*4,6,8

3,4,6,7

4,5,6,7,8

1,2,3,4,5

92. Dvigatelning shatun boltlarida kanday kadamli rezba kabul kilingan?
*Mayda

Yirik

Urta

Normal

93. Ulchamlar zanjiri kanday bo’g’inlardan tashkil topgan?
*Tashkil etuvchi va berkituvchi

Boshlangich va berkituvchi

Kattalashuvchi va kamayuvchi

Tashkil etuvchi va boshlangich

94. Ulchamli zanjirlarining loyixalash xisobining moxiyati

*Berkituvchi zvenoning joizligi va chetga chikishlari ma’lum bulgan xolda xamma tashkil etuvchi
bo’g’inlarning joizlik va chegaraviy chetga chikishlarni aniklash

Berkituvchi zvenoning joizlik va chetga chikishlari ma’lum bulgan xolda xamma tuzuvchi zvenolarni
joizlarini aniklash

Berkituvchi zvenoning chetga chikish ma’lum bulgan xolda xamma tuzuvchi zvenoning joizligini aniklash

Barcha zvenoning joizliklari berilgan xolda berkituvchi zvenoning joizligi va chegaraviy chetga chikishini
aniklash

95. Ulchamli zanjirlarni xisoblashda kanday usullar ishlatiladi?
Maksimum — minimum, teng joizlik

Nazariy extimollar, teng joizligi

*Maksimum — minimum, extimollar nazariyasi.

Teng va bir kvalitetli joizlik
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96. Ulcham zanjiri xisobining kaysi uslubi detallarni tayerlash tannarxini
pasaytirish imkoniyatini beradi?

Bir kvalitet joizliklar uslubi

Teng joizliklar uslubi

Maksimum — minimum uslubi

* Extimollar nazariyasi uslubi

97. Ulcham zanjirining kaysi xisob uslubida birikmaning tulik
uzaroalmashuvchanligini ta’minlaydi?

Teng joizlik uslubida

Bir kvalitet joizliklar uslubida

*Maksimum — minimum uslubida

Nazariy extimollar uslubida

98. Tishli uzatmalarning meyorlanish kursatkichlariga nimalar kiradi?
*Kinematik anik, ravon ishlash tishlarning tutashish darajasi
Kinematik xatolik, yigilgan xatolik, tishning profil xatoligi

Kinematik aniklik, yigilgan xatolik, tishning profil xatoligi

Tish yunalishi va uning profil xatoligi

9. Uzatmalardagi tish gildiraklarining birikishi turlari
AV, S, D, Ye N

100. Tishli gildirak va uzatmalarga nechta aniklik darajasi urnatilgan?
6

*12

8

10

101. Tishli uzatmalar uchun nechta uklararo og’ish sinflari urnatilgan?
3

8

*6

2

102. Tishli uzatmalardagi N va Ye birikma turlariga uklararo og’ishning kaysi
sinflari belgilangan?

*

I

VI

i

103. Tishli uzatmadagi yon oraligiga nechta joizlik urnatilgan?
4

10

6

*8

104. Tishli uzatmadagi V va A birikmasiga yon oraligining kaysi joizligi
tugri keladi?

OO N X
o o<

) *b, a

188



189



190



