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KIRISH

M ashinalaniing sifati, puxtaligi, uzoq muddat ishlay olishi va sainara- 
dorligini oshirish texnik rivojlanishning asosi hisoblanadi. Ushbu yo'nalishda 
texnikaning rivojlanishiga turlari kamaytirilgan va standartlashtirilgan de- 
tal, biri km a va niexanizinlardaii foydalanish, hamda ularning o'zaroalniashi- 
nuvchanligini ta’m in lash orqaligina erishish inuinkin.

Zamonaviy mashina va mexanizinlar ishlab chiqkrish hamda ulardan 
fovdalauLshui halqaro standartlashtirish va o'zaroahiiashinuvchanliksiz tasav- 
vur qilib boMmaydi. Ishlab chiqarilayotgan mahsulotning sifati va sainara- 
dorligini oshirish inaMuin darajada detallami tayyorlash aniqligini to'g'ri 
belgilashga bogMiq bo'ladi.

Bugungi kunda mashina ishlab chiqarish, undan foydalanish va ta’inir 
lash ishlari o'zaroalinashinuvchaiilik tanioyillarini qo'llashga asoslanadi. 
Ta’mirlash ishlarini o'zaroaluiashinuvchi detal, birikma va agregatlardan 
foydalaninasdan amalga oshirib boMmaydi.

Zamonaviy ishlab-chiqarish texnikasi doimiy ravishda mahsulotning 
sifatini oshirish bo'yicha talablar asosida rivojlanib boradi. Shu sababli. 
zamonaviy tcxnikalar yaratishga hamda ulardan ishlab chiqarishda fo\ 
dalanishga tavyorlanayotgan yosh mutaxassislar mashinalaniing tuzilishi 
va ulami tayyorlash texnologiyasi to'g'risida chuqur biliniga ega boMish lari 
muhim ahamiyatga ega.

Zamonaviy mashina va mexanizmlarniiig sifat ko'rsatkichlari (aniqli- 
gi, ishonchliligi, chidamliligi va boshq.) detallarni bir-biri bilan birikish 
xususiyatlariga, oMchamlar aniqligiga, yuzalarining shakli va bir-biriga nis- 
batan joylashuviga ko'p jihatdan bogMiqdir. Talabalar amaliy mashg<ulotlar 
chogMda har xil birikmalarni optimal (inaqbul) oMqazishlarini tan lash, 
maMuniotnonia adabiyotlaridan foydalana olish kabilarni o'rganadilar va 
bu masalalar bo'yicha malakalarini oshiradilar.

«Мetrologiva, standartlashtirish va o'zaroalmashinuvchanlik» fanidan 
o'quv qoMlanmada bajarilishi ko‘zda tutilgan amaliy uiashg'ulotlar oliy 
o'quv yurtlarining «Qishloq xo'jaligini mexanizatsiyalash», Kasb ta liini 
(qishloq xo'jaligini mexanizatsiyalash), «Transport vositalaridan foydala
nish», «Texnologik mashina va jihozlar» kabi texnika yo'nalishidagi liiu- 
taxassisliklari, texnika va agrosanoat yo'nalishidagi kasb-hunar kollejlari 
talabalari tomonidan bajariladi. Ushbu o'quv qoMlanmada amaliy mashg'u- 
lotlarni bajarish tartibi, ishni bajarish dan ko'zda tutilgan maqsad, kerakli 
nazariy va qo'shimcha maMumotlar keltirilgan.
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Fanning maqsadi: bo‘lajak liiuhanriislarga zamonaviy texnikalami ish
lab chiqarish, ulardan foydalanish va ta’inirlashda uinuintexnik stan- 
darllarning keng qamrovli tizimidan foydalanish va uning talablariga ainal 
qilish, auiqlik hisoblarini bajarish va metrologik ta’m in lash kabi bilim va 
amaliy malakalami o‘rgatishdan iborat.

M uhaiidis-inexaniklar ushbu fan ni o'rganish natijasida va niutaxassis- 
lik xususiyatidan kelib chiqib quyidagilarni bilishi kerak:

— standartlashtirish ning asosiy vazifalari, tushuncha va ta’rifini;
~ davlat standartlashtirish tiziniining ilmiy- texnik rivojlanish jarayonini 

lezlashtirishdagi, ishlab chiqarishni jadal rivojlantirishdagi, qishloq xojalik 
texnikalari sifatini oshirishdagi va undan foydalanishning iqtisodiy sama- 
radorligini oshirishdagi о‘mini;

— o‘zaroalinashinuvchanlik va texnik oMchash nazarivasiiiing asosiy 
vazifalarini;

— konstruktorlik va texnologik hujjatlarda aniqlik uie’yorlarini belgi
lash qoidalarini;

— mashina detallariuing ko‘p uchraydigan standart posadkalariui hisob
lash va tanlash uslublarini;

~ oMchani zanjiriui hisoblashui;
— chiziqli va burchak kattaliklarini oMchash vositalarining tuzilishini, 

ulami sozlashui, ulardan foydalanish qoidalarini va tanlash uslublarini.
M uliamlis-mexanik mahsulot sifatini boshqarishning keng qamrovli 

liziini haqida tushunchaga ega boMishi, shu bilan birga dopusk va posad- 
kalaniiug yagona tizimi (D PYaT) jadvali arid an aniqlik koVsatkichlariui 
amalda tanlashni bilishi kerak.

Fan orqali olingan bilimlar mutaxassislik fanlarini o'rganishda mus- 
lahkanilanadi, chunki mashinalar ishlab chiqarilishini tashkil etish, ular
dan foydalanish va ta’inirlash standartlashtirishga, o'zaroaliiiashinuvchan- 
likka va ishonchli oMchash vositalarini ishlatishga asoslanadi.

Fan bo'yicha qabul qilingan asosiy tushunchalar

Standart — bu ko'pchilik inanfaatdor tomonlar kelishuvi asosida ish
lab chiqilgan va uia’luin sohalarda eng maqbul darajali tartiblashtirishga 
yo'naltirilgan hamda faoliyatning har xil turlariga yoki uatijalariga tegishli 
boMgan umuiuiy va takror qoMlaniladigau qoidalar, umumiy qonun-qoi- 
dalar, tavsiflar, talablar, usullar belgilangan va tan olingan idora toinoni- 
dan tasdiqlangan me’yoriy hujjatdir.

Standartlar fan, texnika va tajribalarning 11111 uni lash tirilgan uatijalariga 
asoslangan va jamiyat uchun yuqori darajadagi fovdaga erishishga vo'nal- 
tirilgan boMadi.
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Stan dart lar darajasiga qarab, halqaro, mintaqaviy, davlatlararo, milliy 
va korxona miqvosida faoliyat ko'rsatadi.

Davlat standartlari mahsulotni ishlab chiqish va uni ishlab chiqarish
ga qo'yish bosqichida vangi inahsulotlarning yuqori sifatli turlarini vara- 
lish va o'zlashtirishni tezlashtirishga, ishlab chiqaruvchi, tayyorlovchi va 
iste’inolehi o'rtalaridagi uiunosabatlami yaxshilashga yo'naltirilgan bo'ladi.

Standartlashtirish mavjud yoki bo'lajak liiasalalarga nisbatan umumiy 
va ko'p marta tatbiq etiladigan talablarni belgilash orqali lua’luui sohada 
eng maqbul darajada tartiblashtirishga vo'iialtirilgaii ilmiy-texnikaviy faoliyat- 
dir. Bu faoliyat standartlarni va texnikaviy talablarni ishlab chiqishda, 
nashr etishda va tatbiq qilishda namoyon bo'ladi. Standartlashtirishning 
muhim natijalari, odatda, mahsulot, jarayon va xizmatlaming belgilangan 
vazifaga mos kelishi, savdodagi g'ovlarni bartaraf qilish hanula ilmiy 
texnikaviy hanikorlikka ko'inaklashishda namoyon bo'ladi.

Metrologiya — o'lchovlar, ularning yagona birlikda bo'lishini La’iuinlash 
usullari va vositalari hamda talab qilinadigan aniqlikka erishish vo4llari 
haqidagi fan. Metrologiva o'lchash haqidagi fandir.

O 'lchash ~ bu texnik vosita yordamida fizik kattalik qiymatini aniq 
lashdir. Texnik vositadan fovdalanilganligi uchun o'lchash lexnik o'lchash 
deb nomlanadi. Texnik o'lchash ikki xilda ~ bevosita fizik kattalik qiy- 
matini aniqlash va o'lchash to'g'ri yoki noto'g'ri bajarilganligini tekshirish 
maqsadida bajariladi.

О'zaroalmashinuvchanlik — bu detallar, qism lar va agregatlamini vig‘ishda, 
ular hech qanday qo'shimcha ishlovsiz niashinadagi o'z o'rniui egallab, 
o'zining vazifalarini texnik talabga in os ravishda bajara olish xususiyati.

Mashina — inson inehuati yoki faoliyatini veiigillashtirishga mo'ljal- 
laugan texnik qurilnia.

Birikma deb, detallarning mashinalarda bir-biriga uisbatan ma lum 
vazivatda jovlashishiga aytiladi. M ashinalaniing texnik talablar asosida 
nonnal ishlashi uchun undagi detallar bir-biriga nisbatan q o ‘z g ‘aIuvchi 
yoki ([o‘z g ‘a ln w s qilib biriktiriladi. Shu bilan birga, birikmada bir delal 
ikkinchi detal bilan ichki yoki tashqi yuzasi bilan birikadi.

Otverstiya — teshik yoki ikkinchi detalga ichki yuzasi bilan birikuvchi 
detal.

Val — o'q yoki tashqi yuzasi bilan birikuvchi detal.
Nominal o 'lch am — konstruktorlar tomonidan mustahkamlik shartlari 

asosida hisoblab topilgan va standartlashtirilgau sonlar qatoriga moslab 
qabul qilingan birikinaning o'lchaini. Mashinada uinumiy birikuvchi yu
zaga ega bo'lgan otverstiya va valning nominal oMchami bir-biriga teng 
bo'ladi, va’ni D  =  d  .7 * II n



Haqiqiy o ‘lcham  — ishga yaroqli detaini ruxsat etilgan aniqlikdagi 
oMcliov asbobi bilan to‘g‘ridan-to‘g<ri o£lchash natijasida olingan oMcha- 
niidir.

Chegaraviy oMchamlar deb, shunday oMchainlarga aytitadiki, haqiqiy
о Mchani i ular oraligMda boMgan detal ishga yaroqli boMadi. Detal ishlab 
chiqarishda hainina sharoiti bir xil boMgan bir xil oMchanili detallarning 
haqiqiy oMchauilari har doim har xil boMadi. Chunki ularga oldindan 
hisobga olib boMinaydigan bir qator xatoliklar ta’sir etadi. OMchamlaming 
bunday sochilishidan qutilib boMmaydi, shuning uchun oMchainlaming 
sochilish oraligM eng katta va eng kichik chegaraviy oMchamlar orqali 
chcklab qo‘viladi.

Dopusk — joizlik deb, chegaraviy oMchamlar farqiga aytiladi. Dopusk 
bu — interval boMib, lining oraligMda ishga yaroqli detallarning haqiqiy 
oMchauilari yotadi. U doimo musbat kattalik boMadi.

Chegaraviy chetlanishlar chegaraviy va nominal о Mchanilaming algeb- 
raik avinuasiga teng boMadi. U lar yiiqorigi va pastk i chegaraviy chetlanishlarga 
farqlanadi.

Yuqorigi chetlanish— eng katta chegaraviy va nominal о Me ham laming 
algebraik avinuasiga teng.

Pastki chetlanish — eng kichik chegaraviy va nominal oMchainlaming 
algebraik avinuasiga teng.

Posadka — o ‘tqazishdeb, ikki detaining bir-biri bilan birikish xususi- 
yatiga aytiladi. Ikki detal bir-biri bilan qo^g^Iuvchi yoki qo‘zg‘almas 
holda birikishi niuinkiii. Shuning uchun otverstiya va val oMchamlarining 
bir-biriga nisbatan katta-kichikligiga qarab posadkalar zazorli yoki natyag- 
li posadkalarga boMinadi.

Zazorli (tirqishli) posadka. Qo^g^luvchi birikmalarda otverstiya
о Mchanii val oMchainidau maMuui darajada katta boMadi. Bunday posadka 
zazorli posadka deyiladi, va’ni otverstiya oMchamidan val oMchaminiug 
avimiasi musbat qiymatga ega boMadi.

Natyagli (tarang) posadka. Qo‘zg‘almas birikmalarda val oMchami 
otverstiya oMchainidau inaMuin darajada katta boMadi. Bunday posadka 
natyagli posadka deyiladi, ya’ni val oMchamidan otverstiya о Me ham i ning 
avirinasi musbat qiymatga ega boMadi.

Posadka dopuski — posadkaning eng katta va eng kichik chegaraviy 
qiyin atlarining ayirmasidir.

Dopusk maydoni — dopuskning grafik holdagi ifodasi.
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I Q ISM

О ‘ ZARO ALM AS H IN U V C H A N L IK  T U S H U N C H  AS I, 
TURLARI VA  U N IN G  XALQ X O ‘JA LIG ID A G I AHAM IYATI

Mashina va asbob-uskunalami aniq va sifatli tayyorlash, ulami inus- 
tahkani va uzoq muddat buzilinasdan ishlashiui ta’m inlash hozirgi zamon 
texnika taraqqiyotining asosiy yo'nalishlaridan biridir. Bu yo'nalishda tex- 
nikani rivojlantirish ulami tayyorlashda zamonaviy usullami, o'zaroalma- 
shinuvchaulik nazariyasini va о‘Ich ash-nazorat qilish qurollarini qo‘llash 
yo'li bilan amalga oshiriladi. O'zaroalniashinuvchanlik faqat detal yoki 
birikma tayvorlashga qo'yilgan texnik talab bo'lmasdan, u mash in alar 
konstruksiyasini yaratish, ishlab chiqarish, ulardan foydalanish va ta’inirlash 
hamdir. Demak, zamonaviy mashiualar ishlab chiqarish, ulardan foy- 
dalaiiish va ta’inirlash detallarning, yig'ma birikmalaming va agregatlar- 
uing o'zaroaliiiashinuvchanlik tanioyillariga asoslanadi.

Detallar, qismlar va agregatlami yig'ishda, ular hech qanday qo'shimcha 
ishlovsiz mashinadagi o'z о‘mini egallab, opining vazifalarini texnik talabga 
asosan bajara olish xususiyatiga o'zaroalrrashinwchanlik deyiladi.

Yuqoridagidan bu detallar qandaydir qoidalarga, talablarga mos ravish
da tayyorlangan yoki, boshqacha qilib aytganda, standartlashtirilgan boiishi 
kerakligi kelib chiqadi. Shuning uchun o'zaro aim ash in uvch an lik standart- 
lashtirishga asoslanadi va ishlab chiqarishni rivojlantirish ning muhim qoi- 
dalaridan biri hisoblanadi.

O'zaroalniashinuvchanlik hozirgi zamon mashinasozligida ishlab chiqa
rish inadaiiiyatiui oshirish ning asosiy vositasidir. Yig'ish sexidagi konveyer- 
ning oxirida tayyor mashinaning yurib chiqib ketishi faqat 0 ‘zaroalinashi- 
liuvchaiilik qoidalariga ainal qiliugauligi uchungiua mumkin bo'ldi. Bun
day mutanosiblikka yig'ishda detallarga har qanday qo'shimcha ishlov 
berish ishlariga chek qo'yib, ya’ni yig'ishda to‘la o'zaroalniashinuvchi 
detal, birikma va agregatlar qo£llanilib crishiladi.

O'zaroalniashinuvchanlik mashinalardau foydalanishni soddalashtira- 
di. Mashiualami ta’mirlashda ko'pincha singan yoki yeyilgan detallar 
boshqa o'zaro aim ashinuvc hi detalga aluiashtiriladi. Bulaming barchasi ishlar- 
ni soddalashtiradi, ish unumini oshiradi va oqibatda yuqori iqtisodiy sa
mara beradi.

0 ‘zaroaliiiashiuiivchanlikning bir necha turlari mavjud: to'la, to'la 
bo'lmagan, tashqi, ichki va funksional.

T o'la o'zaroalm ashinuvchanlikda ishtirok etuvchi detallarning 
o'lchamlari aniq bajarilgan bo'lib, ular qo'shimcha ishlovsiz, tanlovsiz
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yoki sozlauuiasdan o‘z о‘mini egallaydi. Ko‘plab ishlab chiqaruvchi za- 
vodlar va korxonalar to‘la o‘zaroalinashinuvchanlik asosida ishlavdi.

Т о‘1а bo‘lmagan o'zaroalmashinuvchanlikda yig‘ilayotgan detallar av- 
val guruh usulida tanlanadi, yoki sozlanadi, yoki turli qo'shimcha to'Idi- 
ruvchi kouipeiisatoHar (qistinna, pona, shaybalar)dau foydalaniladi.

Tashqi o ‘zaroalmashinuvchanlik birikuvchi yuzalaming o‘lehainlari va 
shaklini hamda uudan foydalanishning asosiy ko‘rsatkichlari (masalan, 
elektrodvigatel uchun valuing quwati va aylanish сhastotasi)ni xarakterlaydi.

Ichki o ‘zaroalimshinuvchanlik birikma, agregat yoki buyuniga kiruv
chi detallarning oMchamlarini xarakterlaydi. M asalan, porshen bannog‘i 
bilan shatunniiig yuqorigi kallagi vtulkasi, gidrotaqsimlagich korpusi bilan 
zolotnigi ichki gunihli o‘zaroaluiashinuvchi qilib tayvorlanadi.

Funksional o ‘zaroalmashinuvchanlikda yig‘ilayotgaii voki almashtiri- 
lavotgan detallar mashinadagi o‘z o‘mini egallabgina qolmasdaii, iqtisodiy 
optimal ishlash vazifalarini ham ta’iuinlashi talab etiladi. M asalan, niashina 
gidrotiziinining и asosi hiriktirilayotgan o‘lchanilarining aniqligidan tashqari, 
talab etilgan ish unuini, belgilangan шоу bosimi va kerakli texuik niustah- 
kauilikni ta’iniulashi kerak.

To‘la o‘zaroaliuashinuvchaulik birinchi marta XVII1 asrda o‘q otish 
qurollariui ishlab chiqarishda qo'llanilgan. Bu yerda ishlab cliiqarishuiug 
boshqa tannoqlariga nisbatan awalroq ko‘plab ishlab chiqarish vositalari 
tashkil etilgan. Buning asosiy sababi ~ umsh holatida texnikadan foy
dalanish va ularni ta’niirlashda o‘zaroalniashinuvchanlik tanioyillarini 
amalga oshirishning ayniqsa qattiq talab etilganligi.

XIX asr oxiri va XX asr bosh land a o‘zaroalinashinuvchanlik tanioyil- 
lari umumiy niashiuasozlikda dastgohlar va tikuv inashinalari ishlab 
chiqarishda keng qoilanila boshlandi. Keyinchalik, xalq xo‘jaligida texni 
kaning keskin rivojlanishi o'zaroalniashinuvchanlik sohasida nazariy va 
amaliy tadqiqotlar olib borilishiga sabab bo‘ldi. Olib borilgan ilmiy Lad- 
qiqotlar va mashinasozlik zavodlarida to‘pIangan tajribalar natijasida do- 
pusk va posadkalamiug tartibli tizimini ishlab chiqishga erishildi.

1932-yildan boshlab barcha davlatlar o âroahnashinuvchanlik sohasidagi 
standartlar va qo‘shinichalami «Xalqaro standartlashtirish tashkiloti» (ISO) 
tavsiyalarini hisobga olib tuza boshladilar. Xalqaro texnik-iqtisodiy alo- 
qalaniing keskin rivojlanishi ISO dopusk va posadkalar tizimiga о‘tilishning 
asosiy sababi bo‘ldi.

O ’z D St 1.7 da 0 ‘zbekistonda halqaro staudartlami to‘g‘ridan- to‘g‘ri 
qo‘llanilishi belgilab qo'yilgan. Unga asosan qabul qilingan «O’z D St 635- 95 
O'zaroalmashinuvchanliloiing asosiy m e’yorlari. Dopusk va posadkalarning 
yagona tizimi» to‘g‘risidagi davlat standarti ISOning shu sohadagi stan- 
dartlariga to‘la mos keladi.
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0 ‘zaroalmashinuvchanlik taiuoyillariiii qoMlash ishlab chiqarish kor- 
xonalarini keng iiiiqvosda ixtisoslashtirish va kooperatsiyalash inikoiiiyatini 
beradi va natijada juda katta mehnat va inablag4 tejaladi. Bunga viiqori ish 
unumiga ega bo'lgan maxsus dastgohlardan foydalanish, ishlab chiqarish 
jaravonlarini kompleks mexanizatsiyalash va avtoniatlashtirish natijasida 
erishiladi.

Zamonaviy traktor yoki avtomobil tavvorlashiii zavodlaniing kooperat
siyalash uvisiz tasawur qilib bo'lmaydi. Har qanday traktor yoki avtomobil 
ishlab chiqaruvchi zavod kooperatsiyalasluiv orqali boshqa o'nlab maxsus 
zavodlardan o'zaroalmashinuvchi detallar, birikma va agregatlarni oladi. 
Bunga misol qilib, respublikainizdagi Asaka avtomobil zavodi, Toshkent 
traktor ishlab chiqarish birlashmasi kabilami misol keltirish mumkin. 
Ular nafaqat respublikainizdagi ishlab chiqarish korxonalaridan, balki bir 
necha o'nlab chet eldagi zavodlardan ham butlovchi qismlar oladi.

Qishloq xo'jalik ishlab chiqarishida ishlatilayotgan yoki ta’inirlana- 
votgan 111 ashinalar uchuii o'zaroalmashinuvchi detal, birikma va agregat- 
larni ixtisoslashtirilgan ta’inirlash korxonalaridan yoki zavodlaridan ehti- 
vot qismlar tarzida olish iiiashinalarni tezda ishga tushirib yuborish im- 
koliilii beradi va katta iqtisodiy samara beradi.

Qishloq xo'jalik texuikasidan foydalanish va ularni ta’mirlashda 
o'zaroalinashinuvchaiilik juda muhiiii ahamiyat kasb etadi. Dalada ish
layotgan traktor, avtomobil va qishloq xo'jalik niashinalarining biror-bir 
detaliniug ishdan chiqishi butun agregatning bekor turib qolishiga olib 
keladi. Ta’inirlash ustaxonasidan tashqarida bunday liozoslikni bartaraf 
etishga faqat o'zaroalmashinuvchi ehtivot qisuilardan foydalanibgina erishish 
uiuuikin. O'zaroalmashinuvchanlik tamoyilini buzish yoki shu joyning 
o'zida detalni «sozlash»ga majbur bo'lish liiashinauing uzoq muddat bekor 
turib qolishiga, oqibatda esa dala ishlarining cho'zilib ketishiga va katta 
iqtisodiy zarar ко 'rilishiga olib keladi. Shuning uchun bain dala sharoitida 
ô zaro aim ash in uvc hi detal, birikma va agregatlarsiz mashina-traktor parkidan 
uiiumli foydalanib bo'lmaydi.

Qishloq xo'jalik texnikasini ta’mirlash ham faqat ixtisoslashgan zavod- 
larda yoki lnarkazlashgan holda tayvorlangaii o'zaroalmashinuvchi ehtivot 
qisuilardan foydalangandagina iqtisodiy jihatdan samarali boMadi. Ta’inirlash 
korxonalarining ixtisoslashuvi va veyilgan detal lain i markazlashgan holda 
qayta tiklashni tashkil etish o'zaroalniashinuvchanlikning afzalliklaridan 
yana ham ko'proq foydalanish imkonini beradi.

Traktor, avtomobil va qishloq xo'jalik mashinalari ayrim birikmalarini 
tayyorlash aniqligini oshirish bilan bir qatorda ularning konstruksiyasini 
yanada takomillashtirish, puxtaligi va ishlash muddatini oshirish qishloq 
xo'jalik texnikalaridan foydalanishda o'zaroalniashinuvchaiilikning ahami
yatini yanada orttiradi.
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l-m ash g'u lot  

A sosiy tushuncha va atamalar 
(birikma, otverstiya va val, posadka, zazor, natyag tushunchalari)

Mashina va niexauiznilar bir qator detallardan tashkil topadiki, ular 
ishlash jarayonida bir-biriga nisbatan harakatda yoki tinch holatda boiadi. 
Ko'p hollarda mashina detallari tekis, silindrsimon, koiiussiiiion va shu 
kabi oddiy yuzalar bilan chegaralangan geometrik shakllardan iborat bo'ladi. 
Bimiug asosiy sababi oddiy shakldagi yuzalami hosil qilish kiiiematik va 
texnologik nuqtayi nazardan qulay bo‘ladi. Detal hosil qiluvchi oddiy 
geometrik shakllar uning elementlari deb ataladi.

O’z DSt 2.306-96 ga asosan konstruktorlik hujjatlariiii rasinivlashli- 
rishda quyidagi Uishunchalardan foydalanish tavsiya etilgan.

M a’luiuki, xalq xo'jaligi ishlab chiqarishining barcha sohasiui niashi- 
na va mexaniznilai'siz tasawur qilib bo'lmaydi. Bu mashina va niexauiznilar 
bir nechtadan tortib to o'n va yuz ininglab turli shakl va oMchamlarga ega 
boMgan detallardan tashkil topgan boMadi. Ushbu mashinalardagi detallar 
bir-biriga nisbatan ma’luin vaziyatda jovlashib birikma hosil qiladi.

Bunday detallar birikuvchi detallar, ularning birikuvchi elcineutlari 
ning yuzalari esa birikuvchi yuzalar deb ataladi. Detallarning boshqa de
tallar elementlari bilan birikmaydigan eleinentlariuiug yuzalarini birik- 
maydiganyuzalar deb ataladi. Вirikinalar birikuvchi yuzalarining geometrik 
shakli bo'yicha silindrik, tekis (yoki silliq), konussimon kabi turlarga 
bo'linadi.

Shunday qilib, birikma deb, detallarning mashiualarda bir-biriga nis
batan liia’lum vaziyatda joylashishiga aytiladi. M ashinalaniing texnik ta
lablar asosida normal ishlashi uchun undagi detallar bir-biriga nisbatan 
qo‘zg'aluvchi yoki qo'zg'almas qilib biriktiriladi. Shu bilan birga detal 
laming ba’zilari ikkinchi detal bilan ichki yoki tashqi yuzasi bilan birikadL

Ikkinchi detalga ichki yuzasi bilan birikuvchi detal otverstiya, tashqi 
yuzasi bilan birikuvchi detal val deb ataladi.

Otverstiya va val tushunchalari shartli bo'lib, u faqatgina tekis silindrik 
birikmalar uchun tegishli emas. Masalan, shponkaning val bilan birik- 
masida shponka val boMadi, valdagi shponka uyasi esa otverstiya boMadi 
(1 - rasm).

Birikma hosil qiluvchi detallar oMchauilari bilan xarakterlauadi. O'lcham-  
chiziqli kattalik (diametr, uziinlik, balandlik va h.k.)niug qabul qilingan 
birlikdagi son qiymatidir. M ashiuasozlikda o'lchainlami millinietrlarda 
belgilash qabul qilingan.

Otverstiyaga tegishli oMchamlar lotin alifbosining bosh harflari bilan. 
valga tegishli oMchamlar esa kichik harflari bilan belgilanadi.
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1-rasm. Ic h k i va tashqi yuzasi 

bilan b irikuvch i detallarga m iso llar.

Biri km ada otverstiya о Mchani i D, 
val oMchaini esa d  bilan belgilanadi.

Konstruktorlar tomonidan nius- 
tahkanilik shartlari asosida hisoblab 
topilgan va staiKiartlashtirilgan sonlar 
qatoriga m oslab qabul qilingan birik- 
111 ailing oMchami nominal oMchamD/2, 
da deb ataladi. Mashinada umumiy 
birikuvchi yuzaga ega boMgan otversti
ya va valuing nominal oMchami bir- 
biriga teng boMadi, ya’ni D u =  d n.

Haqiqiy o ‘lcham D h, dh ishga ya
roqli detaining ruxsat etilgan aniqlik- 

dagi oMcliov asbobi bilan to‘g‘ridau-to‘g‘ri oMchash natijasida olingan oM- 
chamidir. Detallar ishlab chiqarishda barcha sharoiti bir xil boMgan bir xil 
oMchanili detallarning haqiqiy oMchauilari har doim har xil boMadi. Chunki 
ularga oldindan hisobga olib boMinavdigan bir qator xatoliklar ta’sir etadi.

OMchainlaming bunday sochilishidan qutilib boMmaydi, shuning uchun 
detallarni tayyorlashda liia’luui xatolikka voM qo‘vishga majbur boMinadi. 
Bunda detaining nia’lum vaqt davomida mashinada buzilmay ishlashi 
kafolatlanadi. Shulardan kelib chiqib, detal oMchaiulariniug sochilish oraligMni 
eng katta va eng kichik chegaraviy oMchamlar orqali cheklab qoViladi.

Chegaraviy oMchamlar Ц ^ x; Dniill; dmx; d ^  deb, shunday oMchamlarga 
aytiladiki, haqiqiy oMchaini shu oMchamlar oraligMda boMgan detal ishga 
yaroqli boMadi.

Chegaraviy oMchamlar farqiga dopusk (joizlik) T deyiladi:

“  Д и а х  ”  ^ m in ’ ~~ ^шах ~  ^uiin*

Dopusk — bu interval boMib, uning oraligMda ishga yaroqli detallarning 
haqiqiy oMchauilari yotadi. U doimo musbat kattalik boMadi.

С hizmalarda chegaraviy oMchamlar nominal oMchamga nisbatan che
garaviy chetlanishlar ko'rinishida ifodalanadi. Chegaraviy chetlanishlar 
chegaraviy va nominal о Mchani laming algebraik ayirmasiga teng boMadi. 
U lar yuqorigi va pastki chegaraviy chetlanishlarga farqlanadi.

Yuqorigi chetlanish E S, es — eng katta chegaraviy va nominal о Mchani - 
lamiug algebraik ayirmasiga teng:

ES d»« -  <■D  ~~ D  ; es :max li ’
Pastki chetlanish E I, e i — eng kichik chegaraviy va nominal oMcham- 

larning algebraik ayirmasiga teng:

D  -  D  ;EI ei ^111 in ’
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Yuqoridagilardan dopusk yuqorigi va pastki chegaraviy chetlanishlar■- 
ning algebraik avinn ashling absolut qiyuiatiga teng ekanligi kelib chiqadi:

TD =  E S  — E l; Td =  es — ei.

Chegaraviy oMchamlar yoki chegaraviy chetlanishlar orqali o‘rtacha
о Mchani yoki o‘rtacha chetlaiiishlami aniqlash in uni kin:

Г1  =  A n  a x  A n  in  .*о'И о

* _  (Anax ~̂ *Anin . 
o i l  9  ’

ES + EI 
"•Ч-  2 ’

es+ci
e . — -----V .i 2

M aMuniki, birikmalarda detallar bir-biriga nisbatan qo‘zg‘aliivehi yoki 
qo‘zg‘almas boMadi. Ularning bunday birikishi posadka degan tushuncha 
orqali ifodalanadi.

Posadka(o‘tqazish) deb, ikki detaining birikish xususiyatiga aytiladi 
Otverstiya va val o‘lchaiiiIariiiing bir-biriga nisbatan katta- kichikligiga koYa, 
posadka zazorli (tirqishli) yoki natyagli (tarang) posadkalarga bo'linadi.

Qo‘zg£aluvchi birikmalarda otverstiya oMchaini val oMchamidan nia’him 
darajada katta boMadi. Bunday posadkaui zazorli posadka deyiladi, ya’ni 
otverstiya oMchaini bilan val о Mchani ining uiusbat avinuasiga zazor 5  deb 
ataladi:

S =  D -  d.

Qo‘zg‘aliuas birikmalarda esa val о Mchani i otverstiya oMchamidan 
nia’luiu darajada katta boMadi. Bunday posadka natyagli posadka deyiladi, 
ya’ni val oMchami bilan otverstiya о Mchani ining uiusbat ayirmasiga 
n a ty a g  N  deb ataladi:

N  =  d  -  I).

Zazor va natyaglaniing yuqoridagi ifodalaridan quyidagilar kelib chiqadi: 

N  =  - S  yoki S  =  -V .
Otverstiya va vallar haqiqiy о Mchani larining dopusk oraligMda sochili- 

shi zazor va natyaglaruing ham qiyiuatlarini iiiaMuin chegaralar oraligMda 
sochilishiga olib keladi. Birikma xususiyatini tahlil qilish uchiiii zazor va 
natyaglaniing bu chegara qiyniatlariui bilish kerak boMadi. Zazor va natyag- 
laniing chegara qiyiuatlarini quyidagicha aniqlash mumkin:
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S,n.i = °Ш.У -  rf,uin =  ES -  e / ;

S m la  =  D .„l„ “  ^ш.х =  E I  -  e s <

N =  d -  D . =  es -  EI;max max min 1

N = d -  D = ei -  ES.min min max

Posadka dopuski TA eng katta va eng kichik zazor yoki natvaglarniug 
ayirniasi orqali ifodalanadi:

T = Я —я
Д ^ max m in’

T = N -  N*A max m in '

Bundan

Т Д =  5 ,n.x “  S min =  ( ^ m » -  <*. J  “  (Д ш п  “  d m « )  =

=  A u .x  “  A m .. +  d n .«  ~  4„>„ =  +  T d ’

Т а  ~  ^ т л х  ^ m iii — (^ranx A u i n ) ^ ln in  ^ ш .х )  ~

=  D D . d d — Tn + T.max uun max nun D J

ekanligi kelib chiqadi.
Bulardan posadka dopuski otverstiya va val dopusklari yigMndisiga tengligi 

kelib chiqadi:
T = T + TЛЬ 1 D ^  1 d'

Konstniktorlar posadkalanii hisoblash hamda tanlashda zazor va natyag- 
larning chegaraviy qiymatlarinigina emas, balki ularning o‘rtacha qivmat- 
larini ham hisoblab topishlari kerak boMadi:

‘-Vrt :
4- Я . ° i n a x  ^ ^ i n i n  .

*^o‘rt ^ o ’rt e o ‘r t ’

N +N  •жт __ 14 m ax  ~ 1 m in
o‘rt _ 2
ДГ = e — F

o‘rt 'V r l  o il *

Birikma detallarini grafik usulda ifodalash otverstiya va valuing chega
raviy o'lchamlari nisbatini oson ocrganish imkonini berib, dopusk, zazor 
yoki natyaglaniing barcha qiymatlarini hisoblashni ancha soddalashtiradi 
(2-rasin). 2-a rasmdagi eng katta va eng. kichik chegaraviy oMchamlar 
orasidagi shtrixlangan qism dopusk maydoni deb ataladi. Uning balandligi 
esa dopusk qiymatiga teng. 2 -a rasmdagi sxema sodda boMishiga qaramay, 
nominal va chegaraviy oMchamlar bilan dopusk qiymatlari orasidagi farq 
juda kattaligi uchun uni lnaMuin masshtab bilan chizib boMmaydi. Shu- 
niug uchun amalda ancha sodda boMgan dopusk maydonlari sxemasidan 
foydalaniladi (2-/>rasm). Bu sxemada hisob boshi sifatida nominal oMchamga
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2-rasm. Birikma dctallariuing grafik usulda ifodalanishi: 
a — birikma detallariiiing sxeinasi; h — birikma delallari dopusk 

inaydoiilariiiing jovlashisli sxeinasi.

mos keluvchi 110I ehiziqdan foydalanish qabul qilingan. Nol ehiziqdan 
qabul qilingan niasshtab bo'yicha chegaraviy chetlanishlar qo‘viladi. Che
garaviy chetlanishlaruing qiymatlari musbat bo'lsa nol ehiziqdan yuqori - 
ga, manfiy bo'lsa nol chiziqdau pastga qo'yiladi. Bunday sxemada val va 
otverstivalarniug chegaraviy o'lchamlari, dopusklari, zazor va iialyaglai 
oson aniqlanadi.

3-a rasmda zazorli posadkaga ega bo'lgan birikma dopusk 111 aydoin
ning jo vlash ish sxeinasi misol tariqasida keltirilgan. Unda dopusk maydoii- 
lari chekkalarida chegaraviy chelanishlarning milliiiietrlardagi qiymatlari 
yozilgan. Ushbu birikma uchun sxeuiadan quyidagilarni aniqlash 111 uni kin:

D.„ax = 50,025 mm; Tp =  25 in km;
D min =  50,000 mm; Td = 25 mkui;

=  4 9  -9 7 5  " " " ;  's'„„x  =  7 5  , n k , n :

d  = 49,950 nun; S = 25 in km.min ’ 1 mm
3- b  rasmda yuqoridagi kabi natyagli posadkaga ega bo'lgau birikma 

dopusk inaydoniiiiiig jovlashisli sxeinasi keltirilgan, unda:

DI1#X = 50,039 in m; T D =  39 in kin;
Dn = 50,000 mm; Td =  39 mkm ;

rf»«  = 50’ 109 ш ni; N ««  = 109 ,u k,n;
<L„= 50 ,070 m m ; N miH = 31 ш кш .

Chegaraviy chetlauishlarni chizmalarda belgilash qoidasi O’z DSt 
035-95 da belgilangan. Unga ko'ra chegaraviy chetlanishlar nominal
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3-rasm. D opusk  m ayd o iila r in in g  jo v la sh ish  sxe inasi: 

a — zazorli posadka; b ~ natyagli posadka.

4-rasm. Y ig ‘ ina ch izm a la rd a  chegarav iy  ch e tla iiish la rn ing  

be lg ilan ish i.

oMchamdan kevin uning yoniga daraja ko‘rsatkichi va indeks belgisi kabi 
yoziladi (4-rasm).

Yig‘ma ehiznialarda detal o'lchamlariniug chegaraviy ehetlanishlari kasr 
ko‘rinishida yoziladi. Unda uoininat o'lchamdau so'ng kasr chizig'i ehiziladi 
va uning suratiga otverstivaning chegaraviy chetlauishlari, liiaxrajiga esa 
valuing chegaraviy chetlanishlari yoziladi.
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2- mashg‘ulot 
Aniqlik va xatolik tushunchalari. Dopusk va posadkalarning 

yagona tizimi bocyicha asosiy tushuncha va atamalar

M ash in a detallarini loyihalashda ularning geometrik ko'rsatkichlari elc 
nientlarining o'lchamlari, yuzalariniug shakli va ularning o'zaro jovla- 
shish o'rni bilan beriladi. Ulami tayyorlashda tayyorlangan real delal 
bilan loyihadagi ideal detal geometrik ko'rsatkichlarining qiymatlari o'rtasida 
chetga chiqishlar kuzatiladi. Bu kabi chetga chiqishlar xatoliklar deb ata 
ladi. Xatoliklar tashqi muhit ta’sirida, material strukturasidagi ichki 
o'zgarishlar, yeyiiish va boshqalar natijasida, uiashinalami saqlash va ulardan 
foydalanish jarayonida ham paydo bo'lishi in uni kin.

Detallarning haqiqiy oMchamlarini ideal oMchauilariga yaqin kelish 
darajasi aniqlik deb ataladi. Aniqlik va xatolik tushunchalari o'zaro bog'liq 
boMadi. Detal qancha aniq tayyorlangan bo'lsa, xatolik shuncha kichik 
boMadi, va aksincha, detal qancha noaniq tayyorlangan boMsa, xatolik 
shuncha katta boMadi. Detallarning geometrik ko'rsatkichlari bo'yicha aniq- 
ligi keng nia’noli tushuncha boMib, ular quyidagi belgilari bilan farqlanadi:

1 ) elementlar oMchauilari;
2 ) element yuzalariniug shakli;
3) yuzalaming g'adir- budurligi;
4) eleinentlarniiig o‘zaro joylashish о‘mi bilan.
Konstruktorlar xatoliklaming kelib chiqishi niuqarrar boMganligi uchun 

xatoliklarning lnaMuni oraligMda detalni vasashda mashinalarni yig'ish va 
foydalanish talablariga javob berishi mumkin ekanligidan kelib chiqadilar. 
Chuuki real tayyorlash va oMchash sharoitida absolut aniqlikdagi ideal 
detal tayyorlab boMmaydi. Konstmktor xatolikka yo'l qo'yishga ruxsat 
berishda detalni boshidan ishga yaroqsiz holga kelib qolmasligi uchun 
xatolikni chegaralab qo'yishi kerak boMadi. Ushbu chegaralar detaining 
ishga varoqlilik ko'rsatkichi boMadi. Detaining yaroqlilik chegarasiga ikki 
qarama-qarshi ko'rsatkich — aniqlik va iqtisodiy ko'rsatkichlar ta’sir etadi. 
Biri chegaralarning qisqarishini talab etsa, ikkinchisi kattalashini talab 
etadi. Shuning uchun ularning eng niaqbul qiyiuatlarini aniqlash masa- 
lasini hal qilish kerak boMadi.

Xatoliklar bir qator sabablarga ko‘ra yuzaga kelib, ular quvidagilarga 
boMinadi: doimiy tizimiy xatoliklar, o'zgaruvchi tizim iy xatoliklar va tasodi- 
fiy xatoliklar. Ushbu xatoliklar matematik statistika va ehtiniollar nazariyasi 
qoidalariga asosan o‘rganiladi va detallarga dopusklar belgilashda hisobga 
olinadi.



1. Birikmalar va uning turlari.
Tekis silindrik birikmalar vazifasiga ko‘ra uehga boMinadi:
a) qo'zg'aluvchi birikmalar;
b) qo'zg'alnias birikmalar;
d) ô zgaruvchan (oraliq yoki o'tuvchi) birikmalar.
Qokzg'aluvchi birikmalarda birikuvchi detallar bir-biriga nisbatan er- 

kin harakatlanishi ta’iniulangau boMadi. Bunday birikmalar garantiya- 
langau zazorga ega boMadi.

Qo^g^lmas birikmalarda detallar bir-biriga nisbatan luustahkain 
birikka]] bo'lib, bu mustabkamlik garautiyalaugan natyag va qo'shimcha 
biriktimvchi detallar qo'llab ta’iuiulanadi.

0 ‘zgaruvchan (oraliq yoki o‘tuvchi) birikmalarda birikuvchi detallami 
in ark az lash tiri sh juda kichik zazor yoki natyag miqdori bilan ta’iniulanadi.

2. Dopusk va posadkalarning yagona tizimi. Detallami ishlatish talab
lariga javob beruvchi eng kam miqdordagi posadkalar sonini ta’in in lash 
maqsadida dopusk va posadkalar tizimi ishlab chiqilgan.

Dopusk va posadkalarning yagona tizimi tarkibiga atama va tushuncha
lar, nominal оMchaiulaming intervallari, dopusk va chetlanishlaruing for
mula va son qiymatlari, dopusk maydoui va posadkalarui hosil qilish 
qoidalari va shartli belgilari kiradi.

Dopusk va posadkalar yagona tizimi deb standartlar ko'rinishida ras- 
niivlashtirilgaii va inaMuin qonunivat asosida ishlab chiqilgan dopusk va 
posadkalar inajmuyiga aytiladi. Standart dopusk va posadkalardan foy
dalanish o'zaroalmashinishni ta’iuiulab, katta iqtisodiy samara olish im
konini beradi. Hozirgi kundagi standartlar Xalqaro standartlashtirish qo'uiitasi 
(ISO) tavsivasiga asosan muvofiqlashtirilgan. Mashinasozlikda dopusk va 
posadkalarning standart tizimi 3150 min o'lcham uchun ishlab chiqilgan. 
Ammo traktor va avtomobillaming asosiy birikuvchi detallariniug oMchauilari 
500 lnindau ortmasligi sababli, bu tizim 500 mm gacha va undan ortiq 
oMchamlar uchun ikkiga boMib tayyorlangan. Dopusk va posadkalarning 
yagona liziuii quyidagi ko'rsatkichlar bilan ifodalanadi.

3. Dopusk va posadkalar yagona tizimining asosi — otverstiya va val 
tizimlari. Stardartda ikkita teng huquqli posadka tizim lari belgilangan: 
otverstiya va val tizimlari.

Otverstiya tizimida otverstiya asosiy detal hisoblanib, turli xil birikma- 
lar valuing o'lchamlarini o'zgartirish yo'li bilan olinadi. Otverstiya tizimida 
otverstiyaning pastki chegaraviy chetlanishi nolga teng boMadi (E I = 0 ).

Val tizimida val asosiy detal hisoblanib, turli xil birikmalar otverstiya 
oMchamlarini o'zgartirish yo'li bilan olinadi. Val tizimida valuing yuqori
gi chegaraviy chetlanishi nolga teng boMadi (es =  0 ).
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Birikmalar ishiga dopusk va posadkalarni qaysi tizinula olinishi ta’sir 
etinaydi. U yoki bu tiziinui tanlash detallami tayyorlash va ularni vigMsh 
jarayonining uiurakkabligi hamda berilgan qisnini tayyorlash tannarxi orqali 
aniqlanadi.

4. Dopusk birligi. Tajribalaming ko‘rsatishicha, detal diainetriiiing ortish i 
bilan ishlov berish xatoligi ham ortib boradi (kontakt yuzasi katta boMganligi 
sababli diainetri katta detallar uzoqroq ishlavdi).

OMkazilgan tajribalar asosida xatolikning diameti'ga bogMiqlik egri chizigM 
qonuniyati aniqlangan:

V =c!/d
bu yerda: лг = 2,5...3,5; c =  0,45.

Shunga asosan dopuskning diauietrga bogMiqlik qonuniyati aniqlangan:

i = 0,45'tfd^ + 0,001rfo.r

bu yerda: d 0‘r = y]dmax d miu ~  liia’hiiii iutervaldagi o‘rtacha diainclr;
/ ~ dopusk birligi.

Dopusk birligi detal tayyorlash murakkabligining diauietrga bogMiqligini 
ko'rsatib, uni dopusk niasshtabi deb atash mumkin.

5. Diametr intervallari. Dopusk miqdorining diainetrga bogMiqlik qonu 
niyati bo‘yieha, diametr ortishi bilan kichik va katta dianietrlarning bir \i 
intervaliga har xil dopusklar to(g(ri keladi va, aksincha. Qonuniyatga asosan
1 dan 500 min gacha boMgan diametr 13 ta iutervalga boMinib, ularda 
dopusk miqdorining doiniiyligi ta’ininlaiiadi.

Inteivallaming ortib borishi geometrik pmgressiva tarzida boMib, maxraji 
1,5 ga teng:

1...3 , 3 ^  , 6...10 , 10...18 , 18...30 , 30...50 , 50...80 , 80...120.
120...180 , 180...250 , 250...315 , 315...400 , 400...500.
N от inal о Mchani laming asosiy intervallaridan tashqari oraliq interval

lari ham mavjud. 500 nini gacha va undan ortiq nominal oMchamlar uchtiu 
asosiy va oraliq intervallar 1-jadvalda keltirilgan.

Asosiy intervallar nominal oMehamga bogMiq holda bir tekis o‘zganivchi 
tizim ning barcha dopusklari va chegaraviy chetlanishlari uchun qoMlaniladi. 
Oraliq intervallar 10 linn dan ortiq nominal oMchamlar uchun kiritilgan 
boMib, ular asosiy intervalni ikki yoki uchta oraliq intervalga boMadi. 
Oraliq intervallar nominal о Mchani bilan ancha keskin bogMaiiishga ega 
boMgan chegaraviy chetlanishlarni aniqlash uchun qoMlaniladi. Bularga 
a dan c d gacha va rdan z c gacha asosiy chetlanishlarga ega boMgan vallar, 
hamda A dan C D  gacha va R  dan Z C  gacha asosiy chetlanishlarga ega 
boMgan otverstiyalar kiradi.
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500 mm gacha va undan ortiq nominal o‘lchamlar uchun asosiy va 
oraliq intervallar

1-jadval.

500 inm  gac lia  b o ig a n  n o m in a l 

о clr  ham  lam in g  in te rva lla r i

500 dan 10000 mm  gaclia  b o ig a n  

и о in in  a 1 о I c h  am lam in g  in te rva lla r i

A so s iy

in te rv a lla r

O ra liq

in te rva lla r

A sosiy

in te rva lla r

O ra liq

in te rva lla r

dan gac ha dan gaclia clan gacha dan gacha

3 500 630 500

560

560

630

3 6 630 800 630

710

710

800

6 10
"

800 1000 800

900

900

1000

10 18 10
14

14

18

1000 1250 1000
1120

1120
1250

18 30 18

24

24

30

1250 1600 1250

1400

1400

1600

30 50 30

40

40

50

1600 2000 1600

1800

1800

2000

50 80 50

65

65

80

2000 2500 2000
2240

2240

2500

80 120 80

100
100
120

2500 3150 2500

2800

2800

3150

120 180

120
140

160

140

160

180

3150 4000 3150

3550

3550

4000

180 250

180

200
225

200
225

250

4000 5000 4000

4500

4500

5000

250 315 250

280

280

315

5000 6300 5000

5600

5600

6300

315 400 315

355

355

400

6300 8000 6300

7100

7100

8000

400 500 400

450

450

500

8000 10 000 8000

9000

9000  

10 000
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liar bir nominal о Mchani intervali uchun dopusk va chegaraviy chet- 
lanishlarni hisoblash uning chegaraviy qiyinatlariuing o‘rta geometrigi 
bo‘vicha bajariladi:

^  ~ yj n in A n  ax

3 in in gacha boMgan birinchi interval uchun D  = \/з deb qabul qilin- 
gan. Har bir nominal olchanining chegara intervallaridan faqat yuqori 
gisigina ushbu intervalga kiradi. Pastki o‘lcham esa oldingi intervalga te
gishli boMadi. Misol uchun, G linn dan 10 111111 gacha intervalda pastki
6 in in li о Mchani ushbu intervalga kirmaydi, 10 nun li о Mchani esa ushbu 
intervalga kiradi.

6 . Aniqlik klasslari (dopusklar qatori). DPYTga ko‘ra 19 ta aniqlik 
klassi mavjud boMib, ular kvalitet deb ataladi. Bu so‘z fransuzeha boMib. 
«sifat» degan nia’iioni anglatadi.

Kvalitet bu dopusklar iiiajinuvi boMib, u nominal oMchaniga qarab 
o‘zgarib boradi. Aniqlik darajasi barcha nominal oMchamlar uchun bir xil 
boMadi.

Kvalitet diainetrdan qat’iy nazar oMchain olish lnurakkaMigini xarak
terlaydi. IT 19 ta boMib, 0 1 ; 0 ; 1; 2 ; 3; 4; 5; G; 7; 8 ; 9; 10 ; 11; 12 ; 13; 14: 
15; 16; 17 kabi tartib raqamlari bilan belgilanadi. Ma’luin kvalitetdagi 
dopusk I T  kabi lotin harflari bilan va kvalitet uoineri bilan belgilanadi, 
masalan, Г Т 7 yozuvi 7-kvalitet bo‘yicha dopuskni bildiradi. Shuning uchun 
aniqlik klasslari bo‘vieha dopusklar I T 01; I T 0 ;  I T  1 ...Г Г  1 7 kabi belgila
nadi.

Dopusk lniqdori aniqlik koeffitsiyenti deb ataluvchi dopusk birligi soni 
a liar bir kvalitet uchuii o‘zgarinas son orqali ifodalanadi:

I T  =  a •/.
a soni bir kvalitetdan ikkinchisiga oMishda maxraji 1,6 ga teng boMgan 

geometrik progressiva tarzida ortib boradi.
К valitetlar quyidagi qo Mian ish sohasiga ega: 
tekis parallel vuzali о‘Ichovlarda — IT 0 1 , ITO, IT J
kalibrlar va juda aniq dctallarda — IT 2  IT 5
inashina va inexanizin birikmalarida ~ I T 6  I T I 2  
birikmavdigan detallarda — IT 1 3  I T 1 7
Berilgan kvalitet va nominal oMchamlar intervali uchun barcha turdagi 

elementlar (val, otverstiya, qo‘yini va boshq.) oMchauilari uchun dopusk 
miqdori 0 ‘zgarmas boiadi. Dopusklaruing yana bir o‘ziga xos tomoni 
shundaki, 5-kvalitetdan boshlal) kevingisiga oMishda dopusk miqdori (>0% ga 
ortadi. Har besh kvalitetda dopusk miqdori 10 marta ortadi. Bu qoida 
mavjud kvalitetlardan ham noaniqroq kvalitetlar uchun dopusk belgilash 
imkonini beradi. Masalan: I T I 8  =  10 IT I3 .
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7. Asosiy chetlanishlar qatori. Dopusk va posadkalarning yagona tizi- 
lnida dopusk uiaydonining nominal olchainui ko‘rsatuvchi nol chizig‘iga 
nisbatan yaqin turgan chegaraviy chetlanishi asosiy chetlanish deb qabul 
qilingan. N ol chiziqdau pastda joylashgan barcha dopusk maydonlari uchun 
yuqorigi chegaraviy chetlanish asosiy chetlanish boiadi va, aksincha, nol 
ehiziqdan yuqorida joylashgan barcha dopusk maydonlari uchun pastki 
chegaraviy chetlanish asosiy chetlanish boiadi. Dopusk va posadkalar sonini 
chegaralash maqsadida otverstiya va vallar uchun 28 tadan asosiy chetla
nishlar belgilangan boiib, ular bir yoki ikkita lotin harflari orqali ifodala
nadi (5-rasm ). Agar dopusk inaydonining nol chiziqqa nisbatan joylashish 
о‘mi asosiy chetlanish orqali ifodalansa. u holda:

1 ) asosiy chetlanish yuqorigi chegaraviy chetlanish bo Isa, pastki che
garaviy chetlanish quyidagicha topiladi:

otverstiya uchun: EI =  ES — IT , 
val uchun: ei =  es — IT;
2 ) agar asosiy chetlanish pastki chetlanish bo Isa, yuqorigi chegaraviy 

chetlanish quyidagicha topiladi:
otverstiya uchun: ES = EI + IT ,
val uchuii es = ei +  IT  (6-я, h rasm).
Shu bilan birga otverstiya tizimida asosiy otverstiyaning pastki chega

raviy chetlanishi EI =  0 bolganligi uchun asosiy otverstiyaning chetlani
shi II harfi bilan belgilanuvchi chetlanishga mos tushadi va, aksincha, val 
tizimida asosiy valuing chetlanishi h harfi bilan belgilanuvchi chetlanish
ga in os tushadi, ya’ni:

a) asosiy otverstiyaning chetlanishi:

------------  Es
+ H  Ei =  0 0 ------------------------------ 0

b) asosiy valuing chetlanishi:

+
0 ----------r— es =  0 

ei

A dan //gacha boigan chetlanishlar qo‘zg‘aluvchi birikmalar, Jdan N  
gacha — o‘zgaruvchi posadkalar, P  dan Z C  gacha boigan chetlanishlar 
qokzg‘almas birikmalar olishga nioljallaugan. I s \  a is dopusk maydonlari 
nol chiziqqa nisbatan siininetrik joylashgan.

Birikmalarda posadkalar sonini va turini kamaytirish maqsadida asosiy 
va yordamchi posadkalar turidan foydalanish tavsiya etiladi.
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-2-ч V a l  d o p u s k  m a y d o n l a l i n i n g  jo y t a s h i s h i  
( a s o s iy  c h e t l a n i s h l a r i )

cd‘ l i s l i t f ” 7
i

и н д е в и ?

5- ra sm  Otverstiya va val dopusk inaydonlarin ing asosiy c hetlan ish lar qatori.

V a l  d o p u s k  m a y d o n l a r i

A s o s iy  c h e t l a n is h  ,

Qji j

A s o s iv  c h e t l a n i s h

6- rasm  Otverstiya va va lu ing  asosiy c lic t lan ish la r i ifodalangan sxe ina lar.



8. Dopusk va posadkalarning yagona tizimi asosida posadkalar, kvali- 
tetlar va chegaraviy chetlanishlarning chizmalarda belgilanishi.

Dopusk va posadkalarning yagona tizimida posadkalar, kvalitetlar va che
garaviy chetlanishlami chizmalarda quyidagicha belgilash qabul qilingau.

1. Otverstiya uchun 05OH6

2. Val uchun

3. Otverstiya va val birikmasi uchun

4. Shu birikmani belgilashning 
boshqacha ko‘riuishi

04Op7

0 4 0 H7
Ф

04OH7/p6

5. Shu birikmani belgilashning 
yana bir ko‘rinishi

04OH7-p6

Chegaraviy chetlanishlaming son qiymatini chizmalarda ko‘rsatish yoki 
ko'rsatuiaslik orqali ulami uch xil ko‘rinishda ifodalash munikin:

& )018Н 7,012е8
h)01 fr°’OI8,0 1 2 ^ aZI9
d) 0 18И7 <+0’0I8>y 0 12( ̂ 9 )

3-m ash g‘ulot 

Tekis silindrik birikmalarning o ‘zaroahnashinuvchanlik  
k o‘rsatkichlarini aniqlash

Ishning maqsadi. 1 . 0 ‘zaroahnashiiittvchanlikning asosiy tushuncha- 
larini o‘rganish va dopusk maydoniniug asosiy va chegaraviy chetlauish- 
larini, o‘lcham dopuski, o‘lcham kvaliteti, birikmauing chegaraviy zazori 
yoki natvagi, posadka dopuskiui to‘g‘ri aniqlashni olgan ish.

2 . YigMua va detal chizmalarida o‘lchamuing posadkasi hamda chega
raviy сhetlauishlarini to‘g‘ri belgilashni o‘rganish.

Mashg‘ulotda quyidagilarni topshiriqlarni bajarish talab etiladi:
1. Berilgan posadkaga ko‘ra uning qaysi dopusklar tizimida berilgan - 

ligini aniqlash.

24



2. Val va otverstiyaga tegishli asosiy va chegaraviy chetlanishlariiiing 
qiymati hamda ishoralariiii ina’luinotnoina jadvali arid ail aniqlash.

3. Val va otverstiyaning chegaraviy oMchauilari va dopuskini aniqlash.
4. Вirikinailing chegaraviy zazori yoki natyagi, posadka dopuski va 

posadka guruhiui aniqlash.
5. Berilgan hiriknianing dopusk lnaydoni grafigi sxeiuasini ixtiyoriy 

niasshtahda chizish.
6 . Birikinaning dopuski va chetlanishlari ko‘rsatilgan yigMiia chiznn> 

va detallar eskizini chizish.
Mashg‘ulotni bajarish uchun uslubiy ko‘rsatmalar.
Mashg‘ulotui bajarish uchun talabalarga topshiriq tariqasida birikmalar 

shartli belgilanishi bo‘yicha uch xil (otverstiya tizimida, val tizimida hainda 
aralash) berilishi muuikin. Birinchi navbatda, birikni ailing nominal 
oMchami, qaysi tizimda berilganligi, otverstiya va valuing asosiy chetlani
shi hamda aniqlik klassi (kvaliteti) ta’riflanadi. M asalan :

variant bo‘yicha: a) 075-^-; b) 0 2 0 ^ ;  d) 040—— birikmalar
J ' si A4 g<

berilgan.
1-variantdagi birikma boSicha topshiriqlarni birin-ketin bajaramiz:

H 8
1 . 075---  birikinaning nominal oMchami 75 mill boMib, otverstiya

si
tizimida berilgan, otverstiya asosiy detal hisoblanib, uning asosiy chetlani
shi «//» boMib, aniqlik klassi 8-kvalitet, valuing asosiy chetlanishi 
boMib, uning aniqlik klassi 7-kvalitet.

2. M a’luinotnonia jadvallaridau (1- va 2- ilovalar) val va otverstivalar- 
uing chegaraviy chetlauishlariui aniqlaymiz:

otverstiya uchun: 075//8(J° 046);

val uchun: 075s7(^?[J)

3. Chegaraviy oMchamlanii aniqlaymiz:
otverstiya uchun: D max = D n + E S  = 75 + 0,046 = 75,046 inm, 

Dnin = D n + E I = 75 + 0 = 75,0 mm;
val uchun: d mnx = dn + es = 75+ 0,089 = 75,089 mm,

d min = dn + ei = 75 + 0,059 = 75,059 inm.
4. Otverstiya va valuing dopusklarini aniqlaymiz:

To = -  D min =  75,046 -  75,0 = 0,046 mm;

= du a  -  dmm =  75,089 -  75,059 = 0,030 min.
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5. Posadkaniiig chegaraviy qiyiuatlarini aniqlaymiz. Berilgan birikma 
qo‘zg‘aluvchi (otverstiyaning oMchami val oMchaiiiidan katta) boMsa, za- 
zoruing chegaraviy qiyiuatlarini aniqlaymiz, qo‘zg£almas (otverstiyaning 
oMchami val oMchamidan kichik) boMsa, natyagning chegaraviy qivmat- 
larini aniqlaymiz. Bizning misolimizda qo £zg ‘almas birikma berilgan.

N  =  d  -  D  =  75,089 -  75,0 = 0,089 mm;шах m ax nun ’ ’ ’ ’

N  =  d  ~  D  =  75,059- 75,046 = 0,013 mm.ni in nun m ax ’ ’ ’

6 . Posadka dopuskini aniqlaymiz:
TA =  N  -  N  . = 0,089 -  0,013 = 0,076 mm;A m ax nun ’ ’ ’ 1

Тд = TD +  Td =  0,046 + 0,030 = 0,076 111111.
7. Posadkaniiig dopusk maydoni grafigiui chizamiz.

8 . 11-formatli chizmachilik qog‘oziniiig yuqori qismiga posadkaniug 
dopusk maydoni grafigiui, pastki qismiga esa birikinaning yigMna va detal- 
lari eskizini chizamiz. Eskizda posadka va uning chetlanish lari ко ‘rsatiladi.

9. Ba’zi taMim yo‘nalishlarida kurs ishini bajarishda berilgan birikma 
detallari uchun tegishli oMchov asbobini tanlash ham talab etiladi. Shu
tting uchuii biz ham berilgan posadkaga 1110 s oMchov asbobi tail lash 11 i 
ко‘rib chiqainiz.

OMchov asbobini tanlash metrologik, konstmktiv va iqtisodiy omillami 
hisobga olgan holda amalga oshiriladi. Standartlarda oMchamning do- 
puskiga ko‘ra uni oMchashda yoM qo‘yiladigan ruxsat etilgan xatolik qiy
in atlari ±8 qilib belgilangan.

Barcha oMchov asboblari detal о Mchani ini oMchashda lnaMum xatolikka 
vo‘l qo‘yadi. OMchov asbobini taulashda uning xatoligi asosiy ко ‘rsatkich 
bo'lib, u detaining oMchanayotgan о Mchani ining aniqlik darajasiga bogMiq 
boMadi.



0 ‘lchov asbobi ning chegaraviy xatoligi АНш haqiqiy о ‘lchanini olchashda 
oMchov asbobi vo‘l qo‘vishi liiuiiikiii bo‘lgan eng katta qiymat hisoblana- 
di. Ushbu chegaraviy xatolik oMchov asbobining pasporti va sliahodatno- 
niasida qat’iy tarzda ko‘rsatib o‘tiladi.

Yuqoridagilami bilgan holda, oMchov asbobini tanlashda ularning che
garaviy xatoligi o‘lchashning ruxsat etilgan xatolik qiyin atiga teng yoki 
undan kichik bo‘lishi, oMchov asbobining inetrologik ko‘rsatkic*hi quyida
gi shartni qanoatlantirishi kerak:

Ди.„ - ±S
OMchov asbobini taulashda detaining o‘lchanayotgaii yuzasining nominal 

oMchami va dopusk qiyinatiga ko‘ra ma’lumotnoiiia jadvallaridan (12- va 
13-ilovalar) о Mchani ning ruxsat etilgan xatolik qiymati ±5 topiladi. О Mchani - 
ning ruxsat etilgan xatolik qiymati ±5 ni bilgan holda, lna’Iuinotnoinaning 
tegishli jadvalidau oMchainga inos o‘lchov asbobi tanlanadi. O‘lchov asbo 
bini tanlashda aniqlangan ma’luinotlar 2-jadval ko‘riiiishida yoziladi.

‘2 - j a d v a l

Berilgan oMcham asosida oMchov asbobi tanlash

№ OMcliamining xususiyatlari 0 ‘Miov asbobining xususiyatlari ;

N oini
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sa
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ka
si

D
op

us
ki
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in 
km

Ru
xs

at
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til
ga
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xa

to
lig

i 
±5
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ki
n

N oiii i

E
Eя

1  £ 
re
Tj
о

in in
‘{ЗцЬпш 

qsvq <>!,()

_ 1 

Ji “

z  ^я +i л
- . if

* 1

1 Otverstiva- 
ning dianietri 075N 8 46 ±12.0 Indikator

nutronier
0 ,002-

0,01 0,002
j

±0.5 j

2 Valniug
dianietri 075s 7 30 ±9,0 Richagli

niikroinetr
0 ,002-

0,01 0,002 ±5

10. Birikma detallariuing tutasliuvehi vuzalariga g‘adir-budurlik qiy
in atlarini belgilash. Bulling uchuu avvalo aniqlik va xatolik bo‘yicha nazariy 
maMumotlar qavtadan o‘rganib chiqiladi. SoMigra M vagkovuiiig dopusk va 
posadkalar bo‘yieha inaMuinotnoiua kilobining 2.07-jadvalidan birikma 
detallariuing tutashuvchi vuzalariga g^dir-budurlik qiymatlari tanlanadi.

Bizning misolimizdagi yuzalarga gWir-budurlikning quyidagi qiyinat- 
lari to‘g‘ri keladi:
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a) otverstiyaning 075//8(*0,04G) o‘lchaini uchun R a =  3,2 liikin;

b) valuing 075s7(^’[]!y) oMchami uchun R a =  1,6 mkm/

Bunda detal shakliuiiig dopuski о Mchani dopuskiga nisbatan 60% olin
gan deb qabul qilinadi. Aniqlangan qiymatlar detallar eskizidagi tutashuv- 
chi vuzalariga qabul qilingan qoida bo‘yicha qo‘viladi (1-a chizuia).

Endi 2-variant bo'yicha berilgan 02O-~- birikmani ко‘rib cliiqamiz.

1. Birikma 20 пни nominal oMchain bilan val tizimida tayyorlangan 
boMib, unda val asosiy detal hisoblanib, uning asosiy chetlanishi «/i>, 
aniqlik klassi esa 4-kvalitetda, otverstiyaning asosiy chetlanishi aniq
lik klassi esa 5-kvaIitetda.

2 . M aMumotnoma jadvallaridan (1- va 2 - ilovalar) val va otverstiya- 
larning chegaraviy chetlanishlarini aniqlaymiz.
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val uchuu: 0 2 O h 4 (%  (m )
3. Chegaraviy о Mchani lam i auiqlayiuiz:
otversliva uchun: I) =  D  +  E S  =  20 + 0,016 = 20,010 nun.max n 1 ’

= D n + E l = 20 + 0,007 = 20,007 nun: 
val uchun: dmtx =  d n + es = 20 + 0 = 20 ,0 nun, 

d  =  d  +  e i =  20 -  0,006 = 19,994 nunnun n ’

4. Otversliva va valuing dopusklarini aniqlayiniz:

t d =  Д и я х  -  [ ) пйп =  20,016 -  20,007 =  0,009 mm,
T = d  -  <1 . = 20,0 -  19,994 = 0,006 mm.а «пах nun ’ ’ ’

5. Posadkaniiig chegaraviy qiyiuatlarini aniqlayiniz.
Berilgan birikma qo‘zg‘aluvchi (otverstiyaning oMchami val oMchainidau 

kaita) boMsa, zazoming chegaraviy qiyiuatlarini, qo‘zg‘almas (olverslivan- 
ing oMchaini val oMchamidan kichik) boMsa, natyagning chegaraviy qiv- 
niatlarini aniqlaymiz. Bizning misolimizda qo‘zg‘aluvehi birikma berilgan.

■‘W  = 4,ax -  rf„ln = 20,016 -  19,994 = 0,022 nun. 
 = l \ , i„ -  4,..x = ^0,007 -  20 ,0 = 0,007

6 . Posadka dopuskiiii aniqlaymiz:

TA = SB„ -  S...= 0,022 -  0,007 = 0,015 nun, 
T& = TD + Td = 0,009 + 0,006 =  0,015 inni.

7. Posadkaniiig dopusk maydoni grafigiui chizamiz.

оtverstiya uchun: 020О ̂ (+ 0 0 0 7) J

8 . 11-formatli chizmachilik qog‘ozining yuqori qismiga posadkaniiig 
dopusk maydoni grafigiui, pastki qismiga esa birikinaning vigMna va delal- 
lari eskiziui chizamiz. Eskizda posadka va uning chetlanishlari ko‘rsati!adi.
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0 2 0 —— posadkan iiig  grafig i va b ir ik in an in g  esk iz i 
Zi4

020—
A4

4 ~ *

0 2 0 0 5 « )

0 2 О Л 4 (\ оо6)

1-bchizma.

8 -variant bo‘yicha berilgan 040—  birikinani ko‘rib cliiqamiz

1. Birikma 40 mm nominal о Mchani bilan aralash tizimda tayyorlangan, 
unda otverstiya val tizimida, val esa otverstiya tizimida boMadi, otverstiya- 
ning asosiy chetlanishi «Р», aniqlik klassi 6-kvalitetda, valniug asosiy 
chetlanishi esa «#>, aniqlik klassi 7- kvalitetda.

2 . M aMuinotnoma jadvallaridan (1- va 2-ilovalar) val va otverstiyalar- 
ning chegaraviy chetlanishlarini aniqlaymiz.

otverstiya uchun: 0 4 O P 6 (_^^);

val uc hun: 0 40#7 (Î oâ  ).
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3. Chegaraviy oMchanilanii aniqlayiniz:
otverstiya uchun: Dniax = D n + E S =  40 ~ 0,026 = 39,974 in in, 

Dmm =  D n + E I =  40 -  0,042 = 39,958 in in:
val ucliun: dmtx = dn + es =  40 — 0,009 = 39,991 in in,

di nin = d u + e i =  40 — 0,034 = 39,900 in in.
4. Otverstiya va valuing dopusklarini aniqlaymiz:

Т» =  -  OmiH =  39,974 -  39,958 = 0,018 mm,
T . = d  -  d  =  39,991 -  39,906 = 0,025 in in.(I max nun ■ ’

5. Posadkaniiig chegaraviy qiyiuatlarini aniqlaymiz.
Berilgan birikma qo‘zg‘aluvchi (otverstiyaning oMchami val oMchamidan 

katta) boMsa, zazorning chegaraviy qiyiuatlarini aniqlaymiz, qo‘zg‘alinas 
(otverstiyaning oMchami val oMchainidau kichik) boMsa, natyagniiig che
garaviy qiyiuatlarini aniqlaymiz. Bizning inisoliinizda o‘zganivchi posad- 
kali birikma berilgan.

= ' U  -  l>...= 39,991 -  39.958 = 0,033 mm, 

= « U  -  Dm„  = 39.966- 39,974 = -0,008 ...... 
y°ki Smtx =  -A',,,,,, = 0,008 mm.

6 . Posadka dopuskiiii aniqlaymiz:
T K =  N  +  S  =  0,033 4- 0,008 = 0,041 nun,А т а л  max ’ ’ ’ ’

T A =  T D  +  T <1 =  ( ) ’0 1 6  +  0 ’0 2 5  =  0 ’0 4 1  111111 •

7. Posadkaniiig dopusk maydoni grafigiui chizamiz:

8 . 11-fonnatli chizmachilik qog‘oziiiing yuqori <|isniiga posadkaniiig
dopusk maydoni grafigiui, pastki qismiga esa biriknianiiig yigMna va detal-
lari eskizini chizamiz. Eskizda posadka va uning chetlanishlari ko‘rsatiladi.
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040 —  si
04OP6Co;'o42 )

l-dchizma.

04O7(:JJ;JJ^)

4-mashg‘ulot 
Guruhlar usulida o'zaroahmshinuvchanlik 

(Selektiv yig‘ish)

Ishning maqsadi. 1 . Birikmalarda guruhlararo o'zaroalinashinuvchan- 
likning mohiyatini o'rganish.

2 . Birikma detallariuing har bir guruhga kiruvchi chegaraviy oM
chamlarini, guruhlararo oMcham dopusklariui, hamda guruhlararo chega
raviy zazor yoki natyaglarini aniqlashni o'rganish.
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3. Birikma detallarini selektiv yigMshda saralovchi xaritani tuzishni 
oM’ganish.

Nazariy ma’lumotlar.
1. Guruhlar usulida o‘zaroalmashinuvchanhkning mazmuni va ahami

yati. M ash i l i  alar puxtaligi va uzoq muddat ishlashiga qo‘yiIadigan talablar 
konslniktorlanii ruxsat etilgan zazor va natyaglarni juda qattiq talablar 
asosida chegaralashga majbur qiladi. Bu esa detalga mexanik ishlov berish 
iiehun shu qadar kichik miqdorda qo‘yiin belgilashga olib keladiki, nali- 
jada mavjud jihozlar yordamida bunday detalni tayyorlash niuinkiii 
boMmaydi yoki iqtisodiy sainarasiz boMib qoladi. Masalan, vonilgM na- 
sosiniug plunjer juftiuing ishonchli va uzoq muddat ishlashi uchun plunjer 
barmogM bilan gilzasi orasidagi zazor 1 dan 3 lnkm gacha boMishi kerak. 
Posadka dopuskiiii topish formulasi

5,,,., -  sml„ = T D +  Td = 3 -  1 = 1 + 1

dan plunjer barmogM va gilzasiga mexanik ishlov berish uchun qo‘viu;
1 ni kin ga teng boMishi kelib chiqadi. Birikma nominal dianietri 8,5 mm 
ekanligini hisobga olsak, dopusk birligi soni

ga tengligi kelib chiqadi.
Bundan shu narsa kelib chiqadiki, plunjer barmogM va gilzasiga ishlov 

berish aniqligi 6 -kvalitetga nisbatan 10 marta yuqori boMishi kerak ekan. 
Bugungi kunda qoMlanilib kelinavotgan texnologik jarayon laming birorta- 
si ham ishlov berishning bunday aniqligini ta’m in lay olmaydi.

Shunday hollarda guruhlararo o‘zaroahnashinuvchanlik usulidan fov- 
dalaniladi. Usulning niazmuni tayyorlangan detallami ularning haqiqiy 
oMchauilari bo‘yicha guruhlarga ajratib, bir xil liomdagi oMchain gumhiga 
kiruvchi otverstiya va vallami birikniaga vigMshdan iborat. Bunday yigMsh 
guruhli o‘zaroalmashinuvchanlik usuUda yigMsh yoki selektiv yigMsh deb 
ataladi.

Selektiv yigMshda (zazor yoki natyag bilan biriktirishda) eng katta za
zor va natvaglar kainaytirilib, eng kichiklari oshiriladi, bunda guruhlar 
bo‘yicha navlash (sortlash) soni oshirilib, zazor va natyagning oM'tacha 
qiyinatiga yaqin lashadi, bu esa birikmani o‘zgannas va uzoq muddat ish - 
lashini ta’minlaydi.

Biz TD = Td va guruhlar soni л ta boMgan holni ко‘гаппг. Bu hoi 
uchun bir guruhdan boshqa guruhga o‘tganda ham guruhli zazor va natyag 
doimiy boMib qolishi xarakterlidir (7-rasm).
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7 -rasm. G u ru h la r  b o 'y ich a  o ‘za ro a lm a sh iiiu v ch a iil ik .

2. Guruhlar usulida o^aroahmshinuvchanhkni hisoblash. 
G uruhlar soni 11 quyidagi fonnuladan hisoblab topiladi.

■‘’min berilganda

M, berilganda

Cgr _  с  gr , T p +T<t .
m ax 111 in »

TD  + TdДГ gr = N  gr _

G uruhli dopusk berilganda

7>f va Tfr lar va T f  = ^  ga

teng ho‘ladi, bundaii

Tgr r f

7^> Td bo‘lganda guruhli zazor (yoki natyag) bir guruhdan ikkin- 
chisiga o‘tganda doimiy boiib qolinaydi, binobarin posadkaniiig birxilligi 
ta’ininlaniuaydi, shuning uchun ham selektiv yiglshni faqat TD =  T d 
boiganda qollash maqsadga muvofiqdir.

Anialda umaj=  4...5 boiib, podshipniklar ishlab chiqarish sanoatida 
duiualash jismlarini sortlashda n >  10 deb olinadi.
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Selektiv yig‘ishui ko'plab va yirik seriyali ishlab chiqarishlarda detal- 
larni yuqori auiqlikda biriktirish uchun qollash maqsadga muvofiq boiib, 
detallami guruhlar bo'yicha sort lash (uavlash), uiarkazlash, yiglsh va 
saqlashga ketadigan qo‘shinicha xarajatlar buyuinning yuqori sifatliligi his<> 
biga qoplanadi.

Mashg‘ulotda quyidagilarni aniqlash talab etiladi:
1. Berilgan posadkaga asosan uning qaysi dopusklar tizimida (tizimida) 

berilganligini aniqlash.
2. Val va otverstiyaga tegishli asosiy va chegaraviy chetlauislilarinin  ̂

qiymati hamda ishoralarini lna’luinotnoina jadvallaridan aniqlash.
3. Val va otverstiyaning chegaraviy olchanilari va dopuskiiii aniqlash.
4. Birikma zazor yoki natyagining chegaraviy qiyiuatlarini aniqlash.
5. Val va otverstiyaning guruhlariga tegishli dopusklariui aniqlash.
6 . Berilgan birikma otverstiya va valining dopusk maydoni grafigi sxe- 

masini saralash uchun berilgan guruhlar soniga bo‘lib chizish.
7. Birikinaning guruhlararo chegaraviy zazor yoki natyaglarini aniqlash.
8 . Saralovchi xaritani tuzish.
Mashg‘ulotni bajarish uchun uslubiy ko‘rsatmalar.
M ashg‘ulotni bajarish uchun talabalarga topshiriq tariqasida birikma 

detallariuing nominal olchami, asosiy chetlanishlari, aniqlik klasslari va

G 8
saralash uchuu gumhlarsoni beriladi. Masalan, variant bo'yicha 0 1 0 0 —-

ho

birikma va saralash uchun guruhlar soni n = 3 berilgan.
Topshiriquing birinchi to‘rtta bandini bajarish tartibi 3-inashg‘ulotdagi 

kabi bajariladi.
1. Birikinaning nominal olchauii 100 min boiib, val tizimida beril

gan, val asosiy detal hisoblanib, uning asosiy chetlanishi «Л», otverstiya- 
ning asosiy chetlanishi esa <<G> boiib, ikkalasining ham aniqlik klassi
8-kvalitet.

2. M alum о tno in a jadvallaridan (1- va 2- ilovalar) val va otverstiva- 
laniing chegaraviy chetlaiiishlarini aniqlayiniz.

otverstiya uchuu: 0 1 0 0 0 8 ( ^ ^ 2  )»

val uchuu: 0 1 00/i8 (% 054 )
3. Chegaraviy о 1c ham lam i aniqlaymiz:
otverstiya uc huii: Dmax = I)u + E S = 100 + 0,066 = 100,066 in in, 

D  =  D  + EI =  100 + 0,012 = 100,012 mm;lllin 11

val uchuu: d max =  dn +  es =  100 + 0 = 100,0 min,
d mm = d n + ei = 100 -  0,054 = 99,946 inni.
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4. Otverstiya va valuing dopusklarini aniqlayiniz:
T n — D  — D  =  100,066 -  100,012 = 0,054 mm,L) ID H X  1П 1П 1 ’  ’  ’

T< = rfm„ -  d min =  100,0 -  99,946 = 0,054 mm.
5. Posadkaniiig chegaraviy qiyiuatlarini aniqlayiniz.
Berilgan birikma qo‘zg‘aluvchi (otverstiyaning oMchami val oMchamidan 

katta) boMsa, zazoruing chegaraviy qiyiuatlarini aniqlayiniz, qo‘zg‘ahnas 
(otverstiyaning oMchaini val oMchamidan kichik) boMsa, natyagning che
garaviy qiyiuatlarini aniqlaymiz. Bizning inisolimizda qo‘zg£aluvchi birik- 
liia berilgan.

= D ma -  d ...= 100,066 -  99,946 = 0,120 nun,
= Dnln -  rfe„ = 100 ,0 1 2 -  100,0 = 0,012 min.

6 . Otverstiya va valuing guruhlariga tegishli dopusklarini aniqlash uchun 
detal dopuskiiii guruhlar soniga boMamiz.

T 'f  = 1 jL  = -2^1 = 0,018 mill ,
D n 3 ■

r f  = = 0 .018 111111
и 3

ya’ni otverstiya va valuing har bir oMcham guruhiga tegishli dopusklari 
o‘zaro bir-biriga teng boMadi.

Grafik qismi.
I Posadkaniiig dopusk maydoni grafigiui qurib guruhlarga bo‘lain iz, 

unga chegaraviy chetlanishlar va oMchamlarni qo‘yamiz (2-chiznia).

66
48

30
12

G 9
3
2
1 h 8

0
18
36
hL.

2- chizma. 
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2. Berilgan posadka bo'yicha tayyorlangan otverstiya va vallarni olchab 
guruxlarga ajratish ni amalga oshirish uchun saralovchi xaritasini tuzainiz.

O le  ham  

gu ruh la ri 

tartib i

D e ta l o lc h a m la r i

O tverstiya Va l

1
100,012 dan 99 ,946 dan

100 .030 gacha 99 .964 gaclia

2
100 ,030 dan 99 ,964 dan

100.048 gaclia 99 ,982 gac ha

100 ,048 dan 99 ,982 dan

100 ,060 gaclia 100,0 gaclia

5-mashg£ulot 
Dumalash podshipnikli birikmalarning o'zaroahmshinuvchanlik 

ko'rsatkichlarini aniqlash

Islining maqsadi. Dunialash podshipnikli birikmalar uchuu posadka 
turini to'g'ri tanlashni o'rganish.

Nazariy ma’lumotlar.
1. Dumalash podshipniklarining vazifasi va turlari. Dumalash pod- 

shipniklaridan xalq xo'jaligining barcha sohalarida foydalaniladigan mashina, 
mexanizin va turli jihozlarda keng qo'llaniladi. Dumalash podshipniklari 
mashina va mexanizin laming bir-biriga nisbatan qo'zg'aluvchi detallari 
orasidagi ishqalauish koeffitsiyentini keskin kamaytirish uchun xizmat 
qiladi. Bu bilan ishqalauish oqibatida detallarning tez veyilib ishdan chi
qishi bartaraf qilinadi. Dumalash podshipniklarining aksariyat ko'pi ichki 
va tashqi halqali boiib, ularning tashqi halqasi korpus bilan, ichki halqasi 
esa val bilan birikma hosil qiladi.

Dumalash podshipniklariga alohida vazifa vuklangauligi sababli, ular
ning 1000 dau ortiq standartlashtirilgan o'lchainlarga ega bo‘lgan turlari 
mavjud. Ularning ichki diainetrlari (),(> mm dan 1600 in in gacha boiadi. 
Dumalash podshipniklarining turlari, olchamlari va boshqa ko'rsatkichlari 
bo'yicha nia’luniotlar mashina detallari fanida o'rgatiladi.

Dumalash podshipniklarida yuzalariniug shakli, o'zaro joylashishi, 
o'rnatiladigan olchaiulariniiig aniqligi va halqalariniug aniq aylanishiiii 
ifodalovchi beslita aniqlik klassi belgilangan. Aniqlik klasslari ortib borish 
tartibida quyidagicha belgilangan: 0; 0; 5; 4; 2. Malum birikma uchun 
tegishli podshipnikniiig aniqlik klassi mashina va mexanizmlarniiig ay-
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Ian ish auiqligiga va ishlash sharoitiga qo'yilgan talablar asosida tanlauadi. 
0-klass aniqlikdagi podshipniklardan avtotraktor va boshqa qishloq xo'jalik 
mashiiiasozligida foydalaniladi. 6 ; 5; 4; 2-aniqlik klasslaridagi podship- 
niklardan yuqori aniqlik talab etiladigan asboblar tayyorlashda va sta- 
noksozlikda foydalaniladi. O-klassdagi podshipuiklarning dopusk qiy
in ati 5- va 6 -kvalitetIarda (/T5 va I T 6 ), yuzalariniug notekisligi esa 
Ra=  1,25 . 2,5 nikiu boiadi.

Podshipnik tashqi halqasining dopusk liiavdoni asosiy val kabi — detal 
jisniiga, ichki halqaning dopusk liiavdoni asosiy otverstiya kabi emas, 
balki u ko£proq asosiy chetlanishi <<K>> bo'lgani kabi — detal tashqarisiga 
belgilanadi. Bundan kelib chiqadiki, ichki halqa dianietri (</)ga dopusk 
liiavdoni nominal o'lchaiuiga nisbatan luaiifiy qismda joylashgan. Tekis 
silindrik birikmalarda asosiy otverstiyaning dopusk maydoni musbat qismda 
joylashgan boiadi. Shu bois, oraliq posadka uchun tayyorlangan vallarda 
natyagli posadka hosil boiadi.

2. Dumalash podshipniklarining yig'ishdagi aniqligi. Podshipniklar- 
ning buzilniasdau uzoq muddat ishlay olish ko'rsatkichi ularning birik- 
liiada qancha aylanishlar soniga bardosh bera olishi orqali baholanadi. 
Podshipnik bardosh bera oladigan aylanishlar soni uning koiistruksivasi- 
ga, turiga, biriktirish sharoitiga va yuklanish turiga bogliq boiadi. Pod
shipnik halqalariuing bir-biriga nisbatan qo'zg'aluvchauligini ta’in inlash 
maqsadida halqalariuing ichki yuzalari bilan uning dumalash elementi 
(sharik yoki rolik kabilar) orasiga ichki zazor belgilanadi. Bu zazor radial 
va o‘q bo'yicha boiadi. Radial zazor podshipnikning aylanish o'qiga nis- 
batan perpendikular tekislikda, o'q bo'yicha zazor esa aylanish o'qi bo'yicha 
aniqlanadi.

Ichki zazor, o'z navbatida, boshlang'ich, o'matishdagi va ishchi zazor- 
larga ajratiladi. Ishlab chiqarish korxonasida podshipnik boshlang'ich za
zor bilan ishlab chiqariladi. Ichki va tashqi halqalamiug detallar bilan 
biriktirilishida deformatsiyalanishi natijasida podshipnikning o'ruatishdagi 
ichki zazori ko'pincha boshlang'ich zazordan kichikroq bo'ladi. Podship
nikning ichki ishchi zazori birikuvchi vuzalardagi g'adir-budurliklarning 
ezilishi hisobiga o'matishdagi zazordan biroz kattaroq boiadi. Podshipnik- 
IIiug uzoq muddat ishlashi, asosan, ichki ishchi zazor qiyinatiga bogliq 
boiadi. O'q bo'yicha zazor podshipnik dumalash elementlarini foydala
nish davrida o'q bo'ylab qisilib qolishdan saqlaydi.

3. E)umalashpCK3shipniklariningyuklanishi. Podshipnikning uzoq muddat 
ishlashini ifodalovchi ichki ishchi zazor qiymati unga ta’sir etavotgan 
kuch jadalligiga va halqalariuing yuklanish turiga bog'liq holda belgilanadi.

Podshipnik halqalari asosan uch xil yuklanishda boiadi: mahalliy, 
aylanma va tebranma.
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8- rasm . Pod sh ipn ik  ha lq a lariu ing  yuk lan ish  lu rla r i:

a) tashqi halqa ay lanm a . ich k i ha lqa m aha lliy  yuk langan :

b) tashqi halqa m ah a lliy . ich k i ha lqa  ay lanm a yuk langan ;

d) teh ranm a yuk lan ish  sxe inasi.

M ahalliy yuklanishdagi halqa qo'zg'almas holatda bo'ladi. Unga ta’sir 
elayotgan kuch bir xil yo'nalishda boMganligi sababli u yukni halqauing 
nia’lunt bir qismida qabul qiladi.

Aylanma (sirkulatsion) yuklanganda halqa hiriktirilayotgau detal bilan 
birga aylanadi. Unga ta’sir etavotgan kuch bir xil yo'nalishda boMganligi 
sababli halqa yukni butun aylanasi bo'ylab ketma-ket navbat bilan qabul 
qiladi.

Tebranma vuklanishda halqaga ta’sir etavotgan bir xil vo'nalishdagi 
doimiy kuch miqdor jihatdan undan kichikroq boMgan aylanma radial 
kuch bilan qo'shilib ta’sir etadi. Bunda teng ta’sir etuvchi kuch halqaniiig 
ni a "In in bir qismida xuddi tebranayolganday o'zgarib turadi (8-rasm ).

Mahalliy yuklangan halqa detal bilan kichik miqdordagi zazor bilan 
biriktiriladi. Radial yo'nalgan kuch ta’sirida podshipuikniug ma’lum bir 
qismida lining dumalash elementlari halqalar orasidan qisilib o'tadi va 
natijada duinalash elemenllariiiiiig har biri mahalliy yuklangan halqani 
turtib o'tadi. Mahalliy yuklangan halqa bilan detal orasidagi kichik miq- 
dordagi zazor halqaga ta’sir etayotgan kuchning turtishi ta’sirida uni juda 
sekinlik bilan o'z o'qi atrolida avlaiiishiiii ta in inlaydi. Bu esa halqauing 
butun aylanasi bo'ylab bir tekis vevilishiga olib keladi. Yoki boMmasa, 
qo'zg'almas halqauing kichik bir qismiiiiug yeyilishini halqauing butun 
aylanasi bo'ylab bir tekis taqsimlab yuboradi.

Aylanma yuklangan halqa detal bilan qo'zg'almas posadka bilan biriktiri
ladi. Bu qo'zg'almas posadka halqa tomonlariniug butun aylanasi bo'ylab 
teng va bir tekis yeyilishini ta’minlaydi.
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4. Dumalash podshipnikli birikmalarning dopusk va posadkalari. 
O-auiqlik klassidagi radial podshipniklar bilan birikuvchi val va otver- 

stiyalarga 3-jadvalda keltirilgan dopusk maydonlari tavsiya etiladi.

3-jadval

H a lq an ing V a lu in g O tverstiyan ing

yuk lan ish  tu ri dopusk m aydon i dopusk m aydon i

A y lanm a is6; к6; тб; пб K7; M7; N7; P7
M aha lliy f6; g6; h6; is6 ls7; H7; H8; HO; G7

Teh ran  in a is6 Is 7

Posadkani aniqroq tanlash uchun quyidagi ifodadan foydalaniladi:

R
Pb (B -2r)

bu yerda: R  — radial kuch, N ; В  — podshipnik halqasining eni, mm;
F, FA — podshipnikning turli ko'rsatkichlarini hisobga oluvchi koeffit- 

siventlar.
Yuqoridagi ifoda orqali hisoblab topilgan yuklanish jadalligining qiy

mati asosida 4-ilovadan dopusk maydoni belgilanadi.
M ashg'ulotda quyidagilarni bajarish talab etiladi:
1. Berilgan birikinaning ishlash xususivatiga qarab podjshipnik halqalari- 

niug yuklanish turi aniqlanadi.
2. Podshipnikning asosiy o‘lchainlari aniqlanadi.
3. Aylanma (sirkulatsion) yuklangan halqa bilan birikkan detaining 

ishchi vuzasidagi radial yuk jadalligi hisoblanadi.
Bu hisoblash quyidagi ifoda orqali amalga oshiriladi:

R " F  FA , kN/rn,Pr = (В-2г)Л  0-

bu yerda: R  — podshipnik halqasiga ta’sir etuvchi radial reaksiya kuchi, 
kN ; В  — podshipnik halqasining eni, mm; r~" podshipnik halqasi qirra- 
sining egrilik radiusi, mm; K p — dinamik koeffitsiyent bo'lib, u podship
nik halqasining yuklanish xarakteriga bog'liq bo'ladi (masalan, agar hara
kat bir tekis tebranishlarsiz va yuklanuvchanligi 150% gacha bo'lsa, 
K p =  1,0 bo'ladi; agar harakat siltanish va tebranishlar bilan, yuklanuv- 
chanligi 300% gacha bo'lsa, K p = 1,8 bo'ladi); F  — val konstruksiyasini 
hisobga oluvchi koeffitsiyent (agar val ichi to'la va bo'shliqlarsiz bo'lsa, 
F =  1,0 bo'ladi); F A~  detal o'qi bo'ylab vo'nalgaii yuklanishni hisobga 
oluvchi koeffitsiyent (agar o'q bo'ylab yo'ualgan kuch bo'lmasa, F A = 1,0 
bo'ladi).
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4. Aylanma yuklangan halqa va detal uchun radial yuklanish jadalligiga 
qarab posadka tanlanadi.

5. Mahalliy yuklangan halqa va detal uchun ISO ning dopusk va 
posadkalarning yagona tizimi tavsiyalariga asosan posadka tanlanadi.

6 . Dumalash podshipnikli birikinaning birikish diametrlari uchun ehc 
garaviv chetlanishlar aniqlanadi.

7. Birikinaning ikkala dianietri uchuu dopusk maydoni grafigi cliiziladi.
8 . Вirikinailing va podshipnik halqalari bilan birikuvchi ikkala detai

ning eskizi chiziladi va unga oMchamlar bilan birga chegaraviy chetla-
II ish lar qo'yiladi.

Mashg'ulotni bajarish uchun uslubiy ko'rsatmalar.
Mashg'ulotni bajarish uchun talabalarga topshiriq tariqasida variant 

bo'yicha № 1 birikma chizmasidagi №206 podshipnik va unga ta’sir etuv- 
chi R  = 4500 N ga teng radial reaksiya kuchi beriladi.

1. Birikma detallariuing vazifasiga ko'ra podshipnik halqalariuing yuk
lanish turini belgilaymiz. Bizning misolimizda podshipnikning ichki halqasi 
aylanma yuklanishda, tashqi halqasi esa mahalliy yuklanishda bo'ladi.

2 . Ushbu qo'llaiimaniug 3-ilovasidan podshipnikning asosiy о Mchani - 
larini aniqlaymiz:

podshipnikning ichki dianietri — d  =  30 nun.
podshipnikning tashqi dianietri — D  = 62 in in.
podshipnik halqasining eni — B  =  16 min.
podshipnik halqasi qirrasining egrilik radiusi — r = 1,5 inm.
3. Aylanma (sirkulatsion) yuklangan halqa bilau birikkan detaining 

ishchi yuzasidagi radial yuk jadalligini hisoblavmiz:

PR = ------ -----  K„ F FA = -------------r l 1 1 =
(B-2r)-10 (I (5-2-1,5)-10

N kN
= 340000 — = 346— . 

in in

4. Aylanma yuklangan ichki halqaga biriktirilayotgan val yuzasidagi 
radial yuk jadalligi (P F=  346kN /111 )ga qarab o'quv qoMlanuianing 4-ilo- 
vasidan posadka tanlayuiiz:

val dianietri uchuu — d  =  30/t6
5. M ahalliy yuklangan tashqi halqaga biriktirilayotgan otverstiya uchun 

DPYS tavsivasiga binoan posadka tanlaymiz (3-jadval):
otverstiya dianietri uchuu — D =  62//7.
6 . Dumalash podshipnigi uchun birikish diametrlariuing chegaraviy 

chetlanish larini lanlavni iz:
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a) ichki halqa va val posadkasi uchun: 
ichki halqa 03O_ool2 (5-ilova),
val 03O&6(^'[^) 111111 (I- va 2- ilovalar);

b) tashqi halqa va korpus otverstiyasi posadkasi uchun: 
tashqi halqa 062_OO13 (5-ilova)
korpus otverstiyasi 062f/7(^0030 ) (1- va 2 - ilovalar).

Grafik qismi. Biriktirilayotgan diainetrlar uchun dopusk maydoni grafigi 
va birikma chizmasi hamda detallarini alohida chizib, chegaraviy chetlan
ishlar va oMchamlarini qo‘yamiz (3-chiznia).

E0
i 8sp
"г- ' 
ГЧ

1
\D

1
B ir ik in a n in g  esk iz i

3-chizma. Pod sh ip n ikn ing  b irik tir ilad igan  oM chau ilari uchun  dopusk  

m aydon i g rafik la ri va b irik in an ing  esk iz i.



6-mashg‘ulot 
Shponkali birikmalarning o‘zaroairnashinuvchanlik 

ko‘rsatkichlarini aniqlash

Ishning maqsadi. Shponkali birikmalar uchun posadkalami to‘g‘ri lan- 
laslini o'rganish.

Nazariy ma’lumotlar. Shponkali va shlitsaU birikmalar tishli gMldi- 
raklanii, muftalarni, shkivlami, yulduzchalami va boshqa detallami val 
bilan biriktirish uchuu xizmat qiladi. Ularning asosiy vazifasi birikuvchi 
detallami aniq 111 arkazlashtirish va aylautiruvchi inoinentni uzatishdir. 
Lekin shponkali birikmalardagi qiyshayish, val va teshikli detallarning 
oSiqlari natijasida inustahkainligining kamayishi aniq markazlashtirishni 
va katta aylautiruvchi momeiitni uzatishui ta’niinlay olmaydi. Shu bois 
bunday maqsadlarda shlitsali birikmalardan foydalaniladi. Shlitsali birik- 
nialarda yuklanish val va shlitsali vtulkada bir tekis taqsimlanadi, slum in;; 
uchun ular ancha mustahkam, puxta va katta aylautiruvchi nioiiieiitin 
uzatishui taminlavdi.

Avtotraktor va qishloq xo‘jaligi mashinalarida turli koiistruksivadag; 
shponkalardan eng ko‘p prizmasimon va segmenlli shponkalar qoMlanihuM 

Prizinasimon shponkali birikmalar standart bo‘vicha belgilanadigan 
oMchamlarga ega. Shponkali biriknialarda yagona tutashuvchi о Mchani 
bu shponka, valdagi shponka uyasining va vtulkadagi shponka uyasining 
eni «/» dir. Ana shu oMchamga cheklangan dopusk va posadkalar belgila
nadi (4-jadval). Qolgan oMchamlar tutashmavdigau hisoblanadi va ularga 
quyidagi dopusklarbelgilanga (9-rasm): 

h — shponka balandligi — h \ 1 ;
/— shponka uzunligi — Л14;
/vaI — valdagi shponka uyasining uzunligi — H I5;
1̂  — vtulkadagi shponka uyasining uzunligi — H 15;
/, — valdagi shponka uyasining chuquiiigi — h 12 ; 
ty — vtulkadagi shponka uyasining chuqurligi — h \2 .
Standart boricha prizmasimon shpoukalaming valdagi va vtulkadagi 

shponka uyalari bilan uch xilda biri kishi belgilangan: erkin (yo'naltiruvchi 
shponkalar uchuu); ine’yorli (ko'plab ishlab chiqarishga) va zich (donalab 
ishlab chiqarishga). Shponkalar kengligi faqat /i9 joizlik maydoni bo'yicha 
tayvorlanadi.

Shponka—val (vtulka)dagi shponka uyasi birikmalari uchun tavsiya 
etilgan dopusk maydonlari 4-jadvalda keltirilgan.

Erkin birikmada asosan zazorli posadka hosil boMib, u vtulkaning valda 
siljishini ta’minlaydi; ine’yorli birikma asosan oraliq posadka hosil qiladi;
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Ь)

9-rasm. Prizmasimon (a) va segmentli (b) shponkali birikinalarning
belgilanishi.

zich birikma ham oraliq posadka hosil qiladi va u kam ajratiladigan birik- 
111 ularda foydalaniladi.

Segmentli shponkali birikmalar aylautiruvchi moment uzatish va detal 
elementlarini qaydlash uchun qoMlaniladi. Standartda segmentli shponka
lar uchun ikki xil (me’yorli va zich) birikma belgilangan. Ularning do
pusk maydonlari prizinatik shponka dopusk maydonlari kabi: shponka 
kengligi (li 9), valdagi shponka uyasi (me Vorli — N  9, zich “  R  9), vtulkadagi 
shponka uyasi (me’yoriy — Is 9, vtulkadagi shponka uyasi — R  9) belgila- 
nadi. Segmentli shponkauing dianietri d uchuu h 12 dopusk maydoni 
belgilangan. Valdagi shponka uyasining dianietri uchun H 14 va H 15 do
pusk maydonlari to'g'ri keladi. Shunday qilib, shponka o'lchamlari yu
qorida keltirilgan standartlar bo'yicha val diametriga qarab olinadi. Tuta- 
shuvchi yuzalariniug <<b> bo'yicha dopusk maydoni birikish turiga qarab 
yuqorida keltirilgan jadvallardan olinadi. Avtotraktor va qishloq xo'jaligi 
korxonalarida shponkali birikma detallari chekli kalibrlar yordamida na
zorat qilinadi.

Mashg'ulotda quyidagilarni bajarish talab etiladi:
1. Berilgan val diametriga ko'ra shponkali biriknianing asosiy o'lcham

larini tanlash.
2. Shponka euiumg valdagi shponka uyasi eni birikmasi uchun va shponka 

enining vtulkadagi shponka uyasi eni birikmasi uchun ISO  ning «Dopusk 
va posadkalarning vagoua tizinii>> uchun ishlab chiqilgan tavsiyaiionialari- 
ga asosan posadka tanlash.

3. Tanlangan posadkalar uchun jadvallardan chegaraviy chetlanishlar 
aniqlash.
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4-jadval

Shponka—val (vtulka)dagi shponka uyasining birikmalari uchun tavsiya 
etilgan dopusk maydonlari

B ir ik ish  turi va ish lab  

ch iqa rish  xususiyati

............... 1
T av s iya  etilgan dopusk m aydon lari ;

S hp ou ka iiin g  

en i uchun

Valdag i 

shponka  

uyasin ing  

en i u chun

V tu lkadag i j 

shponka  ! 

uyasin ing  

eni uchun

An iq  n ia rkaz lash tirishdag i 

z ich  h ir ik in a la r  (donalah  

is lilah  ch iq a rishd a )

/i9 P9 /*9

M e ’yo rli b ir ikm a la r (ko ‘plab  

ish lab  ch iq a rishd a )
h 9 m Is9

E rk in  b ir ikm a  (yoM ialtiruvchi 

shpo nka la r)
/70 H9 I) 9 1

1

4. Posadkalarning chegaraviy qiyinatlarini (1-topshiriq kabi) hisoblash
5. Shponkali birikuianiug posadka qilinuiaydigan oMchauilari uchiiii 

asosiy chctlauishlarni belgilash va ularning chegaraviy chellanislilarii. > 
aniqlash.

6 . Shponkauing eni uchun u bilan birikuvchi detallarning dopusk inay- 
d о и i grafigiui qurish.

7. Birikinaning yigMna chizinasi eskizini va dctallariiii alohida chizish 
hauida ularga oMchamlar va chegaraviy chetlaiiishlami qo‘vish.

M ashg‘ulotni bajarish uchun uslubiy ko‘rsatmalar.
Variant bo'yicha dianietri 40 in in boMgan val va donalah ishlab chiqarish - 

dagi birikma uchun prizina shaklidagi shponka koustruksiyasi berilgan.
1. Variant bo‘yicha berilgan dianietri d  =  40 nun boMgan val va priznia 

shaklidagi shponka konstruksivasiga asosan O-ilovadan shponkali birikuia- 
ning asosiy oMchanilariui aniqlaymiz.

Shponka eni b =  12 in m; shponkauing balandligi h =  8 in in; shponka 
ning uzunligi / = 80 in in; valdagi shponka uyasining chuqurligi /, = 5,0 nun ; 
vtulkadagi shponka uyasining chuqurligi £,= 3,3 nun.

2 . Shponka enining valdagi shponka uyasi eni birikmasi uchun va 
shponka enining vtulkadagi shponka uyasi eni birikmasi uchun ISO ning 
«Dopusk va posadkalarning yagona tizimi>> uchun ishlab chiqilgan lavsiya- 
nonialariga asosan 4-jadvaldan posadka tanlaymiz.

a) shponka eni bilan valdagi shponka uyasining eni birikmasi uchun:



b) shponka eni bilan vtulkadagi shponka uyasining eni birikmasi uchun:

/> = 1 2 ^ .
/i9

3. Tanlangan posadkalar uchun jadvallardan (1- va 2- ilovalar) chegaraviy 
chetlanishlami aniqlaymiz:

shponka eniga: b = \2 h 9 (%  043 ), mm.

valdagi shponka uyasining eniga: b  = 12Р9(~{^®), nun.

vtulkadagi shponka uyasining eniga: b = 12P9(^[j), mm.

4.Posadkalarning chegaraviy qiyiuatlarini hisoblaymiz (1-topshiriq kabi): 
shponka uchun: d max = d n + e s = 12 4  0 = 12,0 mm,

d  . = d n 4- e i = 12 — 0,043 = 11,957 min,
ra in  n 7 7 7

T , = -  d min = 12,0 -  11,957 = 0,043 mm; 
valdagi shponka uyasining eniga:

Диах = rfn + E S  = 12 -  0,018 = 11,982 mm,
Диш = dn +  E I =  12 -  0,061 = 11,939 mm,

T D =  Дп.х -  D uun = 1 1 ’982 “  ^ ,939 = 0,043 111 Ш J 
vtulkadagi shponka uyasining eniga:

Duax = d n + E S  = 12 -  0,018 = 11,982 min,
Dluin = d n 4- E l =  12 -  0,061 = 11,939 mm,

T D =  *>„,.* -  £>miu = 11,982 -  11,939 = 0,043 mm.
Posadkaniiig chegaraviy qiymatlarini hisoblaymiz.
a) shponka eni bilan valdagi shponka uyasining eni birikmasi uchun:

*« *  = 4.« -  D min = 12,0 -  11,939 = 0,061 mm, 
*  = rf.ta -  D ,».x  = 11.957 -  11.982 = -0,025 mm

y ° ki =  _ л г п,ш =  °>025
b) shponka eni bilan vtulkadagi shponka uyasining eni birikmasi uchun:

= 4...* -  D mbk =  12,0 -  11,939 = 0,061 mm, 
-  D m. s -  11,957 -  11,982 = -0,025 ...... 

Уок' 5 ,u .x  “  ~ N mi„ =  0.025 mm.

5. Shponkali birikmaning posadka qilinmavdigan olchamlari uchun asosiy 
chetlanishlami belgilab, ularning chegaraviy chetlanishlarini aniqlaymiz:

shponkauing balandligi: h = 8/il 1 (%,090) » шш ;
valdagi shponka uyasining chuqurligi: = 5,0//12(J0,120) , 111111;
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vtulkadagi shponka uyasining chuqurligi: t2 = 3,3f/12(̂ 0,120) , nun ; 
shponkauing uzunligi: / = 80/il4(% 740 ), nun ;
valdagi shponka uyasining uzunligi: /vai = 80/715(J1,2(10 ), mm
0. Shponkauing eni uchun u bilan birikuvchi detallarning dopusk may 

doni grafigiui chizamiz.

7i 9

43
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P9

61

P 9

Shp on ka li b ir ik in an ing  dopusk m aydon i grafigi

Shp on ka li b ir ik in an in g  esk iz i 

4-chizma.
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7- mashg^lot 
Shlitsali birikmalarning o‘zaroahmshinuvchanlik ko‘rsatkichlarini 

aniqlash

Ishning maqsadi. Shlitsali hirikinalarning shartli belgilarini o‘qishni, 
jadvallardan chegaraviy chetlanishlami topish va ishchi chizmalarda oMcham 
va posadkalarni to‘g‘ri belgilashni o‘rgauishdan iborat.

Nazariy ma’lumotlar.
Qishloq xo‘jaligi texnikalarida qollaniladigan shlitsali birikmalar shpon

kali birikmalarga nisbatan quyidagi afzalliklarga ega: eug yaxshi markaz- 
lashtirish va val bilan birikkau detallami voMialtirish; yuqori mustahkam- 
lik va puxtalikka ega bo'lgani uchun bir xil gabaritlarda ham katta avian- 
tiruvchi 1110111 entni uzata olishi va tishining balandligi bo'yicha yuklanish - 
ning bir tekisda taqsimlanishi. Silindrik shlitsali birikmalar tish profili- 
ning shakliga ko‘ra: to‘g‘ri yonli, evolventali va uchburchakli boMadi. 
Ishlab chiqarishda tishlar soni juft boigan to'g'ri yonli shlitsali birikmalar 
keng qoMlaniladi (10-rasm).

b

10-rasm. T V g ' r i  yon li sh litsa li b ir ikm a  ham da un ing vtu lka  va va lin ing  

k o ‘nda lang kesiin la r i.
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Foydalanish sharoiti bo'yicha to'g'ri vonli shlitsali hiriknialar uch la 
guruhga bo'linadi: yengil, o'rta va og'ir. Yengil seriyadagi birikmalar eng 
kichik balandlikka va eng kam tishlar soniga ega bo'lib, qo'zg'almas va 
kichik yuklanishda ishlaydigan birikmalar uchun tavsiya etiladi. O'rla 
seriyadagi lar yengil seriyadagiga nisbatan kattaroq balandlikka va ko'proq 
tishlar soniga ega bo'lib, o'rta yuklanish lard a ishlaydigan birikmalar uchun 
tavsiya etiladi. Og'ir seriyadagilar eng katta balandlikka va eng ko'p tishlar 
soniga ega bo'lib, og'ir sharoitda ishlaydigan birikmalarda ishlatiladi. Shlitsali 
birikmalar qo'zg'aluvchi (avtomobil, traktor, kombayu va boshqalaming 
uzatish qutisining tishli g'ildiraklari) va qo'zg'almas hirikinalarga bo'linadi.

Konstruktiv va texnologik talablarga bog'liq holda val bilan vtulkaning 
o'qdoshligiga bog'liq bo'lgan aniqlikka quyidagi markazlashtirisli usullari
dan birini qo'llab erishish muinkiii. To'g'ri yonli shlitsali birikmalarda 
uch xil usulda markazlashtirish amalga oshiriladi.

Tashqi diametr «D » bo'yicha markazlashtirish vtulkaga issiqlik bilan 
(termik) ishlov berilmaganda va uning materiali sidirish operatsiyasini 
bajarishga hamda shlitsaning ichki o'lchamlarini aniq hosil qilishga iin- 
kon berganda tavsiya etiladi. Val bunda tashqi dianietri bo'yicha silliqla 
nadi. Bu usul ancha sodda va tejamli bo'lib, avtotraktor va qishloq xo'jalig; 
mashinasozligida keng qo'llaniladi. Tashqi diametr bo'yicha dopusk max 
donlari /77, ITS kvalitetlarda, tishining eni bo'yicha /Т8 , !T\) va ichki 
dianietri bo'yicha /741, /712 kvalitetlarda hosil qilinadi (11-a rasm ).

Ichki diametr «d» bo'yicha markazlashtirish vtulka materiali vuqori 
qattiqlikka ega bo'lganda va vtulka ichki dianietri bo'yicha aniq o'lchanini 
ichki tomondagi silliqlash orqali amalga oshirilganda foydalanish maqsadga
muvDfiqdir. Val ichki diametrining ̂ ilitsali slliqlaEh daetgohida glliqlab 
aniq o‘lchamigaerishish mumkin. Ushbu usul yuqori aniqlikda markaz- 
laEhtirishni tafminlgydi, lekin bunda t^yorlash tannarxi ancha yuqori 
bo'ladi (11 - b  rasm).

Bunda ichki diametrga dopusk maydonlari /77, IT 8 , yon tomonga 
/T8 , /79 va tashqi diametrga /Т11 va /742 kvalitetlarda hosil qilinadi.

Shlitsa tishlarining yon tomoni b bo'yicha markazlashtirish aniq mar- 
kazlashtirishni ta’iniulainaydi, lekin tishlar orasida kuchlarning bir tekis- 
da taqsiuilauishini ta’minlaydi. Ushbu usulni katta aylautiruvchi moment 
uzatishda yoki ishoralari o'zgarib turadigan yuklanishlarda (revers hara- 
katlarda) va tish von tomonlari bilan o'viq yon tomoni orasida eng kichik 
tirqish bo'lishi talab qilinganda (masalan, traktor va avtomobil kardan 
vallaridagi qo'zg'aluvchan shlitsali birikmalarda) qo'llash tavsiya etiladi. 
Tishining yon tomoni bo'yicha dopusk maydonlari /77 va ITS kvalitet
larda hosil qilinadi (11 - d  rasm).
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a )  h )  d )

11-rasm. Shlitsali biriknialaming tashqi (a), ichki (h ) va tishining yon 
tomoni (d ) bo'yicha luarkazlashtirishni ifodalovchi sxemalari.

Tajribada shunday holat boMadiki, vuqoii kineinatik aniqlikdau tashqari 
ishoralari o‘zgaruvchan yuklau ishlarga yuqori qarshilikni, aylanish vo‘nalishi 
o‘zgarganda shovqinning kauiayishiui ta’ininlashi lozim boMgan uzatiua- 
lar talab qilinadi. Bunday holatlarda yon tom on va diametrlar bo‘vicha 
markazlashtirish и i qoMlash mumkin.

Shlitsali birikmalarda posadkalar otverstiya tizimida amalga oshiriladi. 
Shlitsali birikma elementlari diametrlari uchun dopusk maydonlari xuddi 
silliq silindrik birikma diametrlariga o‘xshash boMadi.

To^ri yonli shlitsali birikmalar chizmalarda quyidagicha belgilanadi:
1 ) ichki diametr boricha markazlashtirish:

* Q no H1 Ы И]2d  -  8x32--- x36-----x6 —  ,
П  all m

bu yerda: d  — markazlashtirish dianietri; z — 8 — tishlar soni; d  =  32 — 
ichki diametr; I) =  36 — tashqi diametr; b  =  6 — tishining eni.

L shbu birikma vtulkasining belgilanishi: 8x32// 7x36//12x6D9; 
valuing belgilanishi: d ~ 8х32/“7х36я11х6А9;
2 ) tashqi diametr bo‘vicha markazlashtirish:

D - 8x32x36— x6 — ;
П  f  8

3) tishining eni bo‘vicha markazlashtirish:

h -  8x32x36 —  x6 —  
all /8

Shlitsali biriknialaming yigMluvchanligiui ta’uiinlash uchun val va vtulka- 
larni kompleks hamda elementlari bo‘vicha uazorat qilish lozim . 

M ashg‘ulotda quyidagilarni bajarish talab etiladi:
1. Shlitsali birikinalarniug shartli belgilarini o‘qiv olish.



2. Posadkalarga chegaraviy chetlanishlami tanlash.
3. Awal inarkazlashtiriladigan oMchamlar uchun, keyin inarkazlasii- 

tirilmaydigan oMchamlar uchun posadkalarning chegaraviy qiyiuatlarini 
hisoblash (1-topshiriq kabi bajariladi).

4. Shlatsali birikmaning inarkazlashtiriladigan oMchauilari uchun do
pusk maydoni grafigiui qurish.

5. Birikinaning vig'ma chizmasi eskiziui va detallarini alohida chizish 
hamda ularga oMchamlar va chegaraviy chetlanishlami qo'yish.

Mashg'ulotni bajarish uchun uslubiy ko'rsatmalar.
Variant bo'yicha quyidagi to'g'ri tomonli shlitsali birikma berilgan:

, r t ypH 7 D9
d  - 6x26--- xo2x6 ---

eS f  8

1. Berilgan shlitsali birikma ichki dianietri d bo'yicha (*/=026-^-) va
' c8

D9shlitsa tishining eni b bo'yicha ( b  = 6 ---) markazlashtirilgau. Shlitsa tish-
f  8

larining soni 6 ta. Shlitsa valining ichki dianietri d  = 26 nun, otverstiya 
tizimida tayyorlangan, otverstiyaning asosiy chetlanishi // 7-kvaliletda, 
valuing asosiy chetlanishi e 8-kvalitetda. Shlitsa tishining eni b =  6 in in, 
aralash tizim da tayyorlangan, otverstiya val tizimida, val esa otverstiya 
tizimida, otverstiyaning asosiy chetlanishi D 9-kvalitetda, valuing asosiy 
chetlanishi /esa 8-kvalitetda kelgan.

Shlitsa valining tashqi dianietri niakazlashtirilmaydigan o'lchaui bo'lib, 
uning dianietri D  =  32 mm. Markazlashtirihnaydigan tashqi diainetr

//1 2
uchun quyidagi posadka belgilangan: D  = 032——

Izoh: agar in arkazlashtirihnaydigan o'lchani ichki diametr (/bo'lsa, u 
holda uning otverstiyasi uchun //11 , vali uchuu esa d x olinadi (8 -ilova). 
Bunda valuing yuqorigi chegaraviy chetlanishi 0 ga, pastki chegaraviy 
chetlanishi esa d  — d x ayimianiug natijasiga teng qilib olinadi (r/{ ning 
qiymati 7- ilovadan olinadi).

2. Posadkalarga chegaraviy chetlanishlar tanlayiniz:

ichki diametrga: otverstiya uchuu d  =  026//7(J0,021), 

val uchun d  =  0 2 6 е8 (1^ 7з ) J

shlitsa tishining eniga: otverstiya uchun b = 6D9(^’̂ ), 

val uchun b = Q /8 (1^28 ) J
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ill arkazlash tirilin ayd igan diam etrga: 

otverstiya uchun D = 032H 12(;°'250),

val uchuu D  — 032я11 Co 470)
3. Awal 111 arkazlashtiiiladigan oichaiiilar uchun, so‘ngra markazlash- 

tirilinaydigan oMchamlar uchun posadkalarning chegaraviy qivinatlarini 
hisoblaymiz (1-topshiriq kabi):

a) ichki diametr uchun:
vtulkaga: D max = D n + E S = 26 + 0,021 = 26,021 mm,

D  =  D  +£7=  26 + 0 = 26,0 in in,111 in n ’ ’
Tn =  D m,x -  Dmln =  26,021 -  26,0 = 0,021 шш; 

valga: d max =  d n + es =  26 — 0,040 = 25,960 nun,

J,n = d n 4- e i =  26 -  0,073 = 25,927 mm,

T = d t ~ d  =  25,960 -  25,927 = 0,033 mm;a in ax min 7 7
b) shlitsa tishining eni uchun:
vtulkaga: Dmax = D n +  E S = 6 + 0,060 = 6,060 mm,

Du lin = Dn + EI = 6 +  0 ’030 =  6 ’030 1,1111 ’
T„ = D „ „  -  D min = 6,060 -  6,030 = 0,030 .....1; 

valga: d max =  dn +  es =  6 — 0,010 = 5,990 nun, 

d  =  d  + e i =  6 — 0,028 = 5,972 mm,nun n l i ?
T„ =  -  dmin = 5,990 -  5,972 = 0,018 шш; 

d) 111 arkazlash tirilin aydigan tashqi diametr uchun: 
vtulkaga: D  =  D  + E S = 32 + 0,250 = 32,250 nun,° max n 7 7

Диш = Dn + EI = 32 + 0 = 32’0 111,11 .
Tu =  m̂ax -  tfm„, = 32,250 -  32,0 -  0,250 mm; 

valga: d max =  d n + es =  32 — 0,310 = 31,690 mm,

(/min = dn + e i =  32 — 0,470 = 31,530 nun,

Т и =  d max -  dmin =  31,690 -  31,530 = 0,160 mm.11 in ax ui in
Posadkaniiig chegaraviy qiyiuatlarini hisoblaymiz:

a) ichki diametr uchun:

= д .»  -  4..= 26-021 - 25-927 = 0-094



b) shlitsa tishining eni uchun:

S « „  = Dm„ -  d,....= 6,000 -  5,972 = 0,088 m in ,

S„.n = D... -  4 .., = 6,030 -  5,990 = 0,040 mm;

d) ni arkazlash tirilin aydigan tashqi diametr uchun:

S B„  = -  d min = 32,250 -  31,530 = 0,720 m m ,

S ...  = D min -  ,/iiiox = 32,0 -  31,690 = 0,310 ,n m .

4. M arkazlashtiriladigan oMchamlar uchun dopusk maydoni grafik- 
larini qurainiz:

HI

X 5 40

73

с 8

H 7
n) d =  0 2 (>----- posadkan iiig  dopusk m aydon i grafig i.c8

GO

30

I

I) 9

10

28

f 8

4 09
b) d =  6 —7— posadkan iiig  dopusk m aydon i grafig i. / 8
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5- chizma.

8- mashg‘ulot 
0 ‘lcham zanjiriga kiruvchi oMchamlar uchun dopusklar hisobi

Ishning maqsadi. О Mchani zaujiri sxeiuasini tuzishni va to‘la o‘zaro- 
alinashinuvchanlik usulida о Mchani zanjirini tashkil etuvchi boMaklaming 
dopusklaiini hisoblab topishni 0 ‘rganish.

Nazariy ma’lumotlar. M ashina, mexanizin, agregat yoki birikma yara
tishda, avvalo, ularning shakli va ko‘rinishiga (dizayniga) alohida e’tibor 
beriladi. Belgilangan shakl yoki ko£rinishga erishish uchun esa tashkil 
etuvchi detallarning oMchamlarini unga moslash kerak boMadi. Buning 
uchun oMchamlar tahlil qilinadi. M ashinalami tashkil etuvchi detallar-
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ning o‘zaro bogMangan chekli chiziqli о Mchani lariniug niunosabatini aniq
lashga o ‘lchamtahlili deyiladi. О Mchani tahliliui o‘tkazish uchun oMcham 
zanjiri tuziladi.

0 ‘lchamzanjiri deb, shunday oMchamlar to‘planiiga aytiladiki, bunda 
ular detal, mexanizin yoki butun inashinani tashkil etishda qatnashuvchi 
o4qIar va yuzalamiug o‘zaro joy lash ish о‘mini aniqlashda ishtirok eladi va 
оMehamlarning yopiq zanjiri 11 i hosil qiladi.

О Mchani zanjirini tashkil etgau oMchamlarga bo‘laklar deyiladi. Detal 
tayyorlashda yoki ularui yigMshda uiexanizmniug texnik talab asosida 
normal ishlash ini ta’minlovchi va о Mchani zanjirida asosiy boMgan oMchamga 
yakunlovchi bo‘lak deyiladi. OMcham zanjiriga kiruvchi boshqa barcha 
boMaklar tashkil etuvchi bo'laklar deyiladi.

Tashkil etuvchi boMaklarniug yakunlovchi boMakka ta’sir etish xususi 
vatiga qarab ular orttiruvehi yoki kainavtinivchi boMaklarga boMinadi. Agar 
koM'ilavotgan boMak о Mchani ining ortishi hilan yakunlovchi hoMakning 
oMchaini ham ortsa, bu boMak yakunlovchi boMakka nisbatan orttiruvehi 
boMak deyiladi. Agar koVilavotgan boMak oMchauiining ortishi bilan yakun
lovchi boMakning oMchaini kamaysa, bu boMak yakunlovchi boMakka nis 
batan kamaytiruvchi bo‘lak deyiladi.

OMcham zanjirlari bir ([atoг turlarga boMinadi.
QoMlanilish sohasiga ko'ra konstruktorlik, texnologik va oMchashdagi 

oMcham zanjirlari boMadi. Buyumdagi o‘rniga qarab detaldagi va yigMshdagi 
о Mchani zanjirlari boMadi.

— —

t \  / \  c \  f \  ,

3̂ A

V) \ J \

C2
тС'1"* * J h . .

P i  ^  1 - l i - Ц

2̂

12-rasm. D eta ldag i oMcham zan jir la r i.



13-rasnx YigMshdagi о Mchani z an jir la r i: 

a) b ir ik n ia lam in g  o ‘z id a  ifodalangan oMcham z an jir la r i; b ) b irikm adan  

a loh id a  sxe ina  shak lida  ifoda langan oMcham zan jir la r i.

14 -rasm. О ‘za robogMangan 

о Mchani zan  jir la r i {A va В oMcham  

zan jir la rid ag i A2 va B2 boMaklar 

b ilta  oM chan in i ifo d a layd i).

15-rasm. K on stru k to r lik  oMcham  

z an jir in i tuzishga m isol.



\ - J
16-rasm. T a rk ib id a  5 ta y akun lo vch i bo 'lag i bo'lgan ln exan iz in n iug

c h iz m a s i.

Bo‘laklariiiing bir-biriga nisbatan joylashishiga ko‘ra chiziqli, burchakli, 
tekislikdagi va fazoviy oMcham zanjirlari boMadi. Shunga o‘xshash boMaklar- 
ning xususivatiga va o‘zaro bogManganligiga kolra yana boshqa turlarga boMinadi.

OMcham zaujirini iuzishda, avvalo, aniq texnik talab qo'yilgan о Mchani — 
yakunlovchi boMak ajratib olinadi. Chunki bu boMak berilgan inexaniziu 
yoki luashinaning sifatli ishlashini ta’niinlaydi.

So‘ngra qolgan boMaklar ichidan yakunlovchi boMakka bogMiq boMgan va 
oMcham zanjirini tashkil etuvchi о Mchani lar aniqlanadi. Chunki hu boMaklar 
oMchamlaiining o‘zgarislii yakunlovchi boMak о Mchani laiining o‘zgarishiga 
olib keladi. Masalan, 15-rasmda ifodalangan reduktorda chervvakgMldiragi 
bilan chervyak o‘qi tayanch vtulkasi orasidagi zazor — BA yakunlovchi 
boMak, B }, B 2, Z?3, B4 oMchamlar esa tashkil etuvchi boMaklar boMadi.
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Bilta mexanizm yoki mashinada bunday yakunlovchi bo‘Iaklardan bir 
nechta bo‘lishi inumkin. Masalan, 14-rasmda 2 ta, 16- rasmda esa 5 ta 
yakunlovchi bo'lak mavjud.

Aniqlangan oMchamlar orttiruvehi va kamaytiruvchi boMaklarga ajratiladi.
OMcham zanjirining sxemasini tuz

ish uchuu uning yuqori qismiga ham- 
liia orttiruvehi boMaklaming о Me ham - 
lari, pastki qismiga esa hamma ka
maytiruvchi boMaklar va yakunlovchi 
boMak oMchauilari qo'yiladi. 15-rasmda 
ifodalangan коnstruktorlik oMcham zan- 
jirining sxemasi quyidagi ko'rinishda 
boMadi (17-rasm).

Izoh: chizina, sxema va hisoblashlarda yakunlovchi boMaklar ko'pincha 
A yoki S iudekslar bilan ifodalangan boMadi.

OMcham zanjiri berk коntur boMganligi uchun quyidagi ifodani qanoat- 
lantirishi kerak:

II III
дт otp - N  каш - N  yakun = 0 

i= l j=l

Yakunlovchi boMakning oMchami har bir tashkil etuvchi boMaklar 
oMchamlariga bogMiq. Shuning uchun yakunlovchi boMak aniqligi har 
qaysi tashkil etuvchi boMaklarning auiqligiui topish bilan ta’ininlanadi.

OMcham zanjirini hisoblashda to'g'ri va teskari masala vechishga to'g'ri 
keladi.

To'g'ri masalada yakunlovchi boMakning lnaMuin dopuski va chegara
viy chetlanishidan tashkil etuvchi boMaklarning dopusklari va chegaraviy 
ehetlanishlari aniqlanadi.

Teskari masalada tashkil etuvchi boMaklarning lnaMuin dopusklari va 
chegaraviy chetlanishlaridan yakunlovchi boMakning dopuski va chegara
viy ehetlanishlari aniqlanadi.

Teskari masaladan, ko'pincha, to'g'ri masala bo'yicha ishlanib topil- 
gan tashkil etuvchi boMaklar dopusklari va chegaraviy chetlanishlarining 
to'g'ri tayinlauganligini tekshirish uchun foydalaniladi. Ikkala masalaning 
ham asosiy maqsadi yakunlovchi bo'lakni kerakli aniqlikka vetkazishdir. 
Bunga turli usullar bilan erishish mumkin: to'la o'zaroalmashish, to'la  
boMmagan o ‘zaroalmashish, guruhlararo o ‘zaroalmashish, sozlash va 
qo'sliimcha ishlov berish.

ToMa o'zaroalmashish ta’ininlanishi kerak boMgan oMcham zanjirlarida 
dopusklar ni aksini um-minim uni usulida hisoblanadi. Bu usulda hisobla- 
ganda oMcham zanjirining faqat cheraviy chetlanishlarigina hisobga olinadi.

B3 B4
'1 "1 "1

17-rasm. OMcliam zanjirining 
sxemasi.



О Mchani zanjirida yakunlovchi boMakning dopusk miqdori hainnia 
tashkil etuvchi boMaklarning dopusklari yigMndisiga teng boMishi kerak. 
Bunga ikki xil usul bilan erishish lnuinkiu: teng dopusklar va dopusklarni 
bir xil kvalitetda tayinlash usullari.

Teng dopusklar usulida tashkil etuvchi boMaklarning dopusklari yakun 
lovchi boMakning dopuskiiii hamma tashkil etuvchi boMaklar soniga boMish 
bilan topiladi, ya’iii:

T  = ( n - \ ) T A. voki T A. -  .
Al ' л' л-1

Dopusklarni bir xil kvalitetda tayinlash usuli quyida keltirilgan. 
Mashg‘ulotda berilgan topshiriq quyidagi tartibda bajariladi.
1 . Detallar birikuiasidan iborat yigMna chizuiadan foydalanib yakun

lovchi boMakka ta’sir etuvchi tashkil etuvchi boMaklanii aniqlab oMcham 
zanjiri tuziladi.

2 . Tuzilgan oMcham zanjiridagi tashkil etuvchi boMaklar ichidan ort- 
tiruvchi va kaniavtiruvchi boMaklar aniqlanadi haiuda

III n
2 > ,ori-  £  N f m- N 6 = 0
1=1 j~ /11+1

ifoda orqali oMcham zanjiri lo‘g‘ri tuzilganligi tekshiriladi.
3. OMcham zaiijirini tashkil etuvchi har bir boMak oMchamiga kokni 

ularning dopusk birliklari aniqlanadi.
4. OMcham zanjirini tashkil etuvchi boMaklar ichidagi standart detal

larning oldindan berilgan dopusklarini hisobga olgan holda, о Mchani zan
jirining aniqlik koeffitsiventi a quyidagi ifoda orqali aniqlanadi:

bu yerda: T*A — yakunlovchi boMakning dopuski, mkin; ^  T ™'4 ~~
i=i * i

о Mchani zanjirini tashkil etuvchi boMaklar ichidagi chegaraviy ehetlanishlari 

avvaldan aniq berilgan detallarning dopusklari yigMndisi, inkni; ^  /y ~
Л=1

tashkil etuvchi boMaklarning dopusk birliklari yigMndisi ( izoh: chegara
viy ehetlanishlari awaldau aniq berilgan detallaniiug dopusk birliklari 
aniqlaninaydi va ushbu yigMndiga kiritilniaydi); q — dopuski aniqlanayot- 
gau boMaklar soni.



5. Hisoblab topilgan aniqlik koeffitsiyentiga binoan tashkil etuvchi 
boMaklarning aniqlik klassi (kvaliteti) belgilanadi.

6 . Belgilangan kvalitetga binoan tashkil etuvchi boMaklarning chega
raviy ehetlanishlari aniqlanadi. Buuda orttiruvehi boMaklar asosiy otverstiya 
kabi olinib, uning pastki chegaraviy chetlanishi «0» ga teng qilib olinadi, 
kamaytiruvehi boMaklar esa asosiy val kabi olinib, uning yuqorigi chega
raviy chetlanishi «0» ga teng qilib olinadi. Tashkil etuvchi boMaklarning 
ikkinchi chegaraviy ehetlanishlari esa uning oMchami va yuqorida belgi- 
langan kvalitetga binoan aniqlangan dopusk miqdoriga teng boMadi.

7. Dopusklaming 10‘g‘ri belgilanganligi quyidagi shart bo‘vicha tek
shiriladi:

bu yerda: ^  Ti — tashkil etuvchi barcha boMaklar dopiisklariniiig yigMndisi;

ТУд — yakunlovchi boMakning dopuski.
8 . Agar yuqoridagi tenglik bajarihnasa, u holda tashkil etuvchi boMaklardan 

biri tenglashtiruvchi boMak sifatida tanlanadi. Tanlangan tenglashtiruvchi 
boMakning chegaraviy ehetlanishlari quyidagicha hisoblab topiladi:

a) agar tenglashtiruvchi boMak orttiruvehi boMak boMsa, uning chega
raviy ehetlanishlari quyidagi ifoda orqali topiladi:

b) agar tenglashtiruvchi boMak kamaytiruvehi boMsa, uning chegaraviy 
ehetlanishlari quyidagi ifoda orqali topiladi:

Izoh. Yuqoridagi ifodalar orqali tenglashtiruvchi boMakning chegaraviy 
ehetlanishlarini aniqlashda lining awal aniqlangan chegaraviy chetlanish - 
lari hisobga olinmaydi.

i = i

Ш «-I
£  e / v k«m +  e s \ 4  -  £  E S y  

j= ll+ 1 J 1=1 '

m л-1

n
— Ef ̂ 0p\ — ei\A — ^  css каш 

j=i ' >=ii+i J

и in—l
Cl  k n in  

'  t e n g
— У  ES  v opt — еяУд — ^  еУдгкаш 

j= \ * i j= ll+1 j

00



9. Tenglashtiruvchi boMakning dopusk maydoni grafigi quriladi.
10 . О‘Ich am zanjirini tashkil etuvchi barcha boMaklarning nominal 

oMchauilari, asosiy ehetlanishlari, aniqlik darajasi va chegaraviy ehetlanishlari 
jadvalga kiritiladi.

11 . G rafik qismda berilgan birikinaning chizinasi va unga bogMiq hoi 
da oMcham zanjirining sxemasi chiziladi.

M ashg‘ulotni bajarish uchun uslubiy ko‘rsatmalar.
1. Variant bo‘yieha detallar birikmasidan iborat 1-sonli vigMna cliiz-

ma (11-ilova) va yakunlovchi boMak G = 4*J'g mm berilgan.

Berilgan yakunlovchi boMakka ta’sir etuvchi tashkil etuvchi boMaklami 
aniqlab, oMcham zanjirini tuzamiz.

G{ -b)_o,ioo G.j -  33 02 - 5  Gx -  33

r  _ 4+1.200 
-  - 0 ,800

Gn = 82

OMchamlar oralig‘idagi detallaiiiing nom larini birinchi boMakdan boshlab 
strelka voMialishi bo‘vieha yozamiz: 

shavba yulduzcha stupitsasi; 
yulduzcha stupitsasi ~ himoya halqasi; 
himoya halqasi — barabau stupitsasi; 
barabau stupitsasi ~ podshipnik; 
podshipnik ~ val stupitsasi; 
val stupitsasi — zazor (yakunlovchi boMak); 
zazor — shayba.
2 . Tuzilgan о Mchani zanjiridagi tashkil etuvchi boMaklar ichidan orlli- 

nivchi va kamaytiruvehi boMaklanii aniqlaymiz: о Mchani zanjirining vu- 
qori qismida joylashgan G,, G9, G3, G { boMaklar orttiruvehi boMaklar, 
oMcham zanjirining pastki qismida yakunlovchi boMak bilan bir qatorda 
joylashgan Gs boMak esa kainaytiruvchi boMak boMadi.

OMcham zanjirini tashkil etuvchi boMaklarning nominal oMchauilari 
to‘g‘ri olingan ligin i quyidagi ifoda orqali tekshiramiz:

in л
X n Y"' - ^ д  =

i= 1 j=m+\

(Gy + G2 + G3 + Gx) — G- ~~ Ga =  0,
(33 + 5 + 33 + 15) -  82 -  4 = 0.
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3. OMcham zanjirini tashkil etuvchi har bir bo‘lak oMchamiga binoan
9-ilovadan ularning dopusk birliklarini aniqlaymiz:

-Y=l
4. OMcham zanjirini tashkil etuvchi boMaklar ichidagi standart detallarning 

awaldan berilgan dopusklarini hisobga olgan holda о Mchani zanjirining 
aniqlik koeffitsiyenti a ni quyidagi ifoda orqali aniqlaymiz:

5. Hisoblab topilgan aniqlik коeffitsiyeutiga binoan 10-ilovadan oMcham 
zanjirini tashkil etuvchi boMaklarning aniqlik darajasi boMgan 13-kvalitet- 
ni tanlaymiz.

6. Belgilangan 13-kvalitetga ko‘ra tashkil etuvchi boMaklarning chega
raviy chetlanishlarini aniqlaymiz.

Bunda orttiruvehi boMaklarui asosiy otverstiya kabi olib, uning pastki 
chegaraviy chetlanishi EI =  0 deb olamiz, kamaytiruvehi boMaklarni esa 
asosiy val kabi olib, uning yuqorigi chegaraviy chetlanishi es =  0 deb 
olainiz. Tashkil etuvchi boMaklarning ikkinchi chegaraviy ehetlanishlari 
ES va ei lar esa uning oMchami va yuqorida belgilangan kvalitetga ko‘ra 
aniqlangan dopusk miqdoriga teng boMadi.

G3 = 33 111111

Gt =  1 5 - o ,i« o i u u i ; 
G5 =  8 2  in  in ;

Gx =  33 nun 
G2 =  5 min

h r  ».71
io2 =  0,83 
'o, = 1-71
dopuski berilgan standart detal; 
ir =  mm =  2,20
(r5

a = = 295 dopusk birligi soni,

bu yerda: ГЛд =  TG< =  ) =  2000 mkm;

П

Z  =  TG =  ( \ 100 ) =  100 mkm.
i=1 1

62



g a = 1 5 "0100 ill in;

G\ = 82Oo
-0..140 111111 .

X  T(; =  1,6 nun = 1000 in km 
i=i 7

7. Dopusklarning to'g'ri belgilanganligiui quyidagi shart bo‘vicha lek- 
shiramiz:

I 7;, = ^ л .  i=i
1600 ± 2000.

8. Tenglik bajarilmadi. Shuning uchun tashkil etuvchi bo'laklanlan 
biri bo'lgan G, =  33 in in bo‘lakni tenglashtiruvchi bo'lak sifatida tanlab 
olamiz. Tenglik uchuu yetish in ayolgan 400 mkm ni uning dopuskiga 
qo'shib qo'vaiiiiz:

TCl =  390 + 400 =  790 in kin.

Tanlangan tenglashtiruvchi bo'lakning chegaraviy chetlanishlarini hisob
lab topamiz.

Tenglashtiruvchi bo'lak orttiruvehi boiak bo'lganligi uchun uning ehe- 
garaviv chetlanishlarini quyidagi ifoda orqali hisoblab topamiz:

n i  a -1
ES v or) = ci у к  a  111 + е* \д — ^  ̂ ES ҳ-oii

j= ll+ 1 1=1 

II-1
E I ''?eL ~  S  + е / Л д7=11+1 1 i=l
= -5 4 0  + 1200 -  (180 + 390) = 90 mkm, 

ESg = 0 + (-8 0 0 ) -  (-1 0 0 )  =  -7 0 0  in kill.

Shunday qilib, G} = 33^|’?^ bo'ladi, va’ui TG| =  790 mkm.

9. Tenglashtiruvchi ho'lakning dopusk maydoni grafigiui quraniiz.

<X)
0 ■

----------- 1700

03



10. O'lcham zanjirini tashkil etuvchi barcha b o‘laklarniug nominal 
o'lchamlari, asosiy ehetlanishlari, aniqlik darajasi va chegaraviy chetla- 
nishlarini jadvalga kiritamiz.

5-jadval

G\ g 2 g 4 Gb Ga

о о + 0 ,0 9 0  
- 0 , 7 0 0

- + 0 ,1 8 0
°0

2 2 + 0 ,3 9 0
1 5 °- 0 ,1 0 0 8 2 -0,540

Д+1,200 
-0,800

11. G rati к qismda berilgan birikinaning chizmasi va unga bog'liq hol
da o'lchain zanjirining sxemasini chizamiz (6-chizina).



II QISM

METROLOGIYA VA TEXNIK 0 ‘LCHASH

Tarixiy ma’lumotlar. Inson kundalik faoliyati davomida turli maso- 
falarni chain alashiga, o'lchashiga to'g'ri keladi.

Masofa — bu ikki nuqta orasidagi eng qisqa 
yo'l bo'lib, u nuqtalar orasiga o'tkazilgan to'g'ri 
chiziqda yotadi (18-rasm). Masofa uzunligi bi
lan farqlanadi. Masalan, atonining yadrosi bi
lan elektroni orasidagi masofa, chizg'ich shka- 
lasiuing ikki vonina-yon chiziqchalari orasid- 18-chizma. Maso fani 
agi masofa, qalam ning uehlari orasidagi maso- oMchash sxeinasi.
fa, xonaning ikki burchagi orasidagi masofa,
shaharlar orasidagi masofa, Yer sharining shimoliy va janubiy qutblari 
orasidagi masofa, Yer bilan Oy orasidagi masofa, Quyoshgaeha boMgan 
masofa, yulduzlar orasidagi uiasofalar uzunliklari bilan farqlanadi.

Biror-bir kattalikni o'lchashuing har qanday jarayoni oMchanayo tgan 
kaltalikni lining o'Ichov birligi bilan taqqoslashdan iborat. U zunlikni oMchash 
uchun birlik ixtiyoriy tanlanishi muni kin. Tanlangan birlik etalonini oM- 
chanayotgan buyumga qo'yamiz va uniug buvuinda ketma-ket necha marta 
yotishini aniqlaymiz. Olingan son buyunining uzunligi bo'ladi.

Agar eslasangiz, bir multfilnida bir to'ti katta ilouning uzunligini qan
day oMchash inunikinligini amalga oshiradi. Unda ilonning uzunligi 35 
toMiga, 5 inayinunga, 1,5 fil bolasiga to'g'ri keladi. Ushbu multfilnida 
uzunlik birligi sifatida har qanday narsa olinishi inuinkiiiligi ko'rsatilgan.

Yuqorida keltirilgan misollardagi lnasofalaniing uzunliklarini oMchash 
uchuu augstrem, milliinetr, santimetr, metr, kilometr, ming kiloinctr, 
yorug'lik yili kabi maxsus oMchov birliklari qoMlaniladi

OMchash odainzodniug tabiiy ehtiyoji sifatida u bilan birga paydo 
bo'lgan. Bunga sabab, odamlar o'zlariga qurol yasashda, uy qurishda, ki- 
viin tikishda, maso fani belgilashda o'lchash bilan shug'ullanishga to'g'ri 
kclishgan. Ular o'lchashni maxsus asbob bilan emas, balki o'z tanalari- 
ning a’zolari yordamida o'lchashni amalga oshirganlar (masalan, qari(*h, 
quloch, qadam). Amino bunda oMchov vositasi sifatida xizmat qilgan bir 
odamiiing tana a’zolari boshqa odauiuikidan farq qilgan. Bu esa oMchashda 
turli kelishniovchiliklarga olib kelgan.

Keyinchalik o'zaro lnunosabatlarning rivojlanishi natijasida yagona 
o'lchov vositalari paydo bo'la boshlagan. Qadimgi M isrehromlarini qurishda 
yog'ochdan boMgan oMchov vositalari qo'llanilganligi tarixdan lna’Ium.
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Hozirda qllaniladigan o ‘lchov birliklari inson tana a’zolarining o'lchain- 
laridan olingan. Masalan, yard birligi sifatida Angliya qiroli bumining 
nchidan yon tomonga cho'zilgan va kaftini inusht holida ushlab turgan 
qo Mining barmogMdagi uzuk ko'zigacha boMgan masofa olingan, fut esa 
to von dan oyoq panjasining uchigacha boMgan masofaga tengdir. Ingliz- 
larda yana milya, duyin kabi uzunlik birliklari mavjud boMgan. 1 milya 
1852 111 ga teng boMib, u taxminan Yer meridiauiiiiiig 1 liiinutiga teng, 
1 duyin esa 2,54 sin ga teng boMib, u o'rta yoshdagi odam bosh bannogMning 
keiigligiga teng.

Rossivada Pyotr I zamonida bir qancha uzunlik birliklari mavjud boMgan: 
chig'anoq — Pyotr I ning qoM chig'anog'idan qoMidagi uzuk ko'zigacha 
boMgan masofa; sajen — quloch, ya’ni ikki yon tomonga cho'zilgan qoMlar 
uchlarigacha boMgan masofa; kiva sajen — chap oyoq uchidau yuqoriga 
cho'zilgan o'ng qoM uchigacha boMgan masofa. Arshin, vershoklar yu
qoridagi uzunlik birliklaridan hosil qilingan liosila uzunlik oMchovlari 
boMib xizmat qilgan.

XV—XVI asrlarda buyuk ajdodimiz Zahiriddin M uhauiuiad Bobur za- 
inonida yurtdoshlariiniz uzunlikni oMchashda «vioch» deb ataluvchi oMchov 
asbobidan foydalanganlar. O'rta Osiyoda, shuningdek, qarich, qadam, tir- 
sak, quloch, chaqirim kabi uzunlik oMchovlari dan ham keng fovdalanilgan.

Fransuzlarda uzunlik oMchov birligi boMib «tuaz* xizmat qilgan. Tuaz — 
juft qadam orasidagi uiasofaga teng. Yuqoridagilardan ko'rinib turibdiki, 
uzunlik oMchov birligi turli jamiyat, shahar, qishloq, oMka va davlatlarda 
har xil boMgan. Jainiyatniug rivojlanishi, sanoat va texnika taraqqiyoti, 
jamoalararo, shaliarlararo, oMka va davlatlararo aloqalarning rivojlanishi 
oMchov birligi va uning auiqligiga boMgan talabning rivojlanishiga olib 
keldi. Yagona oMchov birligi joriy qilishga ehtiyoj tugMla boshladi. A wali- 
ga bir oMchov birligidan ikkinchisiga oMish jadvallari tuzildi (misol uchun, 
1 sajen =  3 arshin = 7 fut =  84 duyin kabi).

OMchashda amal qilib keliuayotgan qoidaui o'zgartirish bo'yicha birinchi 
revolutsion o'zgarishui fransuzlar amalga oshirdilar. Bunda ular oMchov 
birligini inson tana a’zolarining uzunligidaii emas, balki tabiatdan olishui 
taklif etdilar. 1790-yilda o'tkazilgan Fransiya milliy majlisi koiuissiva 
luzdi va unda o'zlarining milliy o'lchov birligini tuzish haqida qaror qabul 
qilindi. Bu koiuissiva Parij meridianiui o'lchashni amalga oshirdi. Bunda 
tuaz oMchov birligidan foydalauildi. 1799-yili uzunlik birligi qilib Parij

mcridiaiii uzuuligining -------------  qismi olinib, u metr deb ataldi.
*  & 4 0 0 0 0 0 0 0  H

M etm i hosil qilishda 1795-yiIda Koiivent tomonidan taklif qilingan 
o'ulik sanoq sistemasidan foydalauildi. Mikrometr, millimetr, santimetr, 
detsinietr, kilometr kabilar inetming o'nga karrali bo'laklaridan hosil qilindi.
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Bir vaqtning o‘zida og‘irlik birligi qilib 1 sm3 distillangan suvning og'irligi 
olindi va u gramm deb ataldi.

XVIII va XIX asrlarda butun dunyoda va, ayniqsa, Yevropada sanoat 
jadal rivojlandi. Bu davr savdo sohasidagi xalqaro aloqalarda keskin buril- 
ishlar davri bo'ldi. Buning natijasida yagona o ‘lchov birligiga o'tishga 
bo'lgan ehtiyoj vujudga keldi va metming boshqa o'lchovlardan afzalligi 
o ‘z isbotini topdi.

1870-yilda bir qancha davlatlar ishtirokida xalqaro konferensiya o‘tkazildi. 
Unda yagona uzunlik o'lchov birligi sifatida metr qabul qilindi. Metrni 
barcha davlatlarda joriy qilish bo‘yicha vazifalar belgilandi va tashkiliy 
komissiya tuzildi.

1875-yilda xalqaro «metrik» konvensiya o‘tkazildi. Unda xalqaro va 
bir davlat uchun metr prototipi joriy qilindi. Ishtirokchi davlatlar soniga 
qarab asosiy etalon metrga mos ravishda qator birlamchi va guvoh etalon- 
lar tayyorlandi. Qur’a tashlash yo‘li bilan ular qatnashchi davlatlarning 
vakillariga tarqatildi. Masalan, bu konvensiyada Rossiyadan vakil bo'lib 
buyuk rus olim D.I. Mendeleyev qatnashib, o‘z yurtiga 28-sonli birlamchi 
va 11-sonli guvoh etalonlarini olib kelgan.

Birlamchi etalon davlatning uzunlik birligini ta’minlovchi va saqlovchi 
vosita hisoblanadi. Guvoh etalon esa birlamchi etalonni to'gri saqlanayot- 
ganligini tekshirib turish uchun va u ishdan chiqqan yoki yo‘qolgan taqdirda 
o'rniga qoladigan nusxasi hisoblanadi.

1-sonli metr etaloni Fransiyaning poytaxti Parij yaqinidagi Sevr shahrick: 
saqlanadi. Metr etaloni platina va iridiy qotishmasidan tayyorlangan bo'lib. 
uzunligi 1020 mm ga teng va ko'ndalang kesimi ma’lum shaklda bo'lib, 
uning jilolangan yuqorigi chuqurchasi yuzasiga uzunligi bo'yicha ikki chek- 
kasiga yaqin joyiga orasidagi masofa 0,5 mm ga teng uchtadan ingichka 
shtrix chiziqlar chizilgan. Shtrixlar o'rtasidagi chiziqlar orasidagi masofa 
1 metrga teng (19-rasm).

Shundan so'ng ko'pgina davlatlar o'z 
milliy o'lchov birliklari bilan bir qatori- 
da metrdan ham foydalana boshladilar.
Keyinchalik ma’lum bo'lib qoldiki, Yer 
shari ham odam tanasi kabi doimiy o'z- 
garishda bo'lar ekan. Shuning uchun 
Parij meridianining keyingi o'lchashlar 
har xil natija berdi va Parij meridiani 
uzunligining bo'lagi metr uchun o'zgar- 
mas birlik bo'la olmasligi aniqlandi. Shu
ning uchun uzunlik birligini saqlovchi 
yangi o'zgarmas ko'rsatkich topish zaru- 19-rasm. 1-sonli metr etaloni-
rati tug'ildi. ning sxemasi-
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1956-yili kripton-86 izotopiuiug vakuumdagi 1650763,73 ta to'lqin 
uzunligi 1 metr birligi qilib olindi. Zamonaviy ta’rifga ko'ra, metr — bu

yorug'likning bo'shliqda sekundning 299792458 ullish*da o'tgan masofa- 
sidir.

1960-yilda o'tkazilgan Xalqaro o'lchov birliklari II konferensiyasida 
«Xalqaro birliklar tiziini>> qabul qilindi. Butun dunyo bo'yicha yagona 
metr birligi qabul qilinib, har bir davlat bu tizim ga o'tish uchun nia’luin 
muddat olgan, masalan, Angliya 5 yil, AQSH 10 yil va h.k. 1975-viIga 
kelib ko'p davlatlar bu tiziiuga o'tib bo‘ldilar.

Bu davr ichida metrdan farqli o'lchov birligi asosida tayyorlangan 
butun adabiyotlar, ina’luniotnoina jadvallari kabilardan tortib ishlab 
chiqarishda foydalaniladigan jihozlar, qurihnalar, asbob-uskunalar vangi- 
laudi.

Hozirgi zainonda neft barrellarda, olinos karatlarda, tezlik quruqlikda 
kin/soatda. dengizda esa uzellarda o'lchausada, birliklarning katta qismi 
universal bo‘lib qoldi.

Xalqaro birliklar tiziini (SI) bareha fizik kattaliklar uchun yagona massh- 
tab beradi. Fan va texnikaning turli sohalarida hamda turli inainlakatlarda 
qabul qilingan har qanday maxsus o'lchov birliklariui shu masshtabga 
keltirish liiuinkin.

SI sistemasida asosiy birliklar qilib quyidagi uchta ko'rsatkich qabul 
qilingan:

1) uzunlik birligi ~  111 etr;
2) vaqt birligi — sekund,
3) niassa birligi — kilogram 111.
Uzuulikniug hosila birliklari 1 metrning o'nga karrali qismlari orqali 

ifodalanadi:
1 angstrem =  10-10m,
1 mikroinetr =  10“6m,
1 uiiHiuietr =  10“3ni,
1 sail timetr =  1O-2 111,
1 desimetr = 10_1111,
1 kilometr = 1000 111,
1 dengiz uiilvasi = 1852 m,
1 yoruglik yili = 30000000000 • 365 * 24 60 60 * 946,08 1015 111.
Masofaning uzunligi uuing o'lchamiga qo'yilgan aniqlik darajasiga 

qarab tayyorlanadigau, maxsus o'lchov asboblari yordamida o'lchanadi. 
A to 111 laming o'lchamlari elektron mikroskop yordamida, detallarning yu
qori aniqlikdagi inikroinetrik o'lchamlari optimetr va inininietr kabi lard a, 
detallarning jilviriangan yuzalariniug o'lchamlari shtangensirkul va mikro-
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metr kabilarda, chizmachilikda chizg'ichlarda, 
matolaming uzunligi metrli chizg'ichlarda, 
yerni o‘lchash o'lchov tasmasi (ruletka) va 
xakka (dala sirkuli) kabilarda (20-rasm), shaha
rlar orasidagi masofa spidometrlarda, fazoviy 
masofalar binokllar va teleskoplarda o'lcha- 
nadi.

Demak, metr o'lchov birligi bugungi kun
da butun dunyo xalqlari uchun masofa va 
uzunlikning yagona o'lchov birligi bo‘lib xiz
mat qilmoqda.

Metrologiya bo‘yicha asosiy tushunchalar.
Metrologiya. O'lchashlar, ularning usullari 

va birliligini ta’minlovchi vositalar hamda 
kerakli aniqlikka erishish yo'llari haqidagi fan 
metrologiya deb ataladi. Demak, metrologiya 
o'lchash haqidagi fan ekan.

0 ‘lchash -  bu texnik vosita yordamida 20-rasm. Uzunlik o klchov 
fizik kattalik qiymatini aniqlashdir. Texnik asboblaridan ruletka va 
vositadan foydalanilganlik uchun o'lchash dala sirkuli.
texnik o'lchash deb nomlanadi. Texnik 0‘l
chash ikki xil maqsadda bajariladi: bevosita fizik kattalik qiymatini ani 
qlash hmda o'lchash to'g'ri yoki noto'g'ri bajarilganligini tekshirish.

Texnik o'lchash vositalarining turlari. Ishlab chiqarishni yo'lga qo'yishda 
o‘lchashning qabul qilingan yagona tizimi va o'lchash aniqligi katta ahami
yatga ega.

«Davlat texnik o'lchash tizimi» bo'yicha barcha o'lchash jihozlari quyidagi 
turlarga bo'linadi:

1. Etalonlar — yuqori aniqlikda o'lchash, o'lchov birligini saqlash va 
ta’minlash uchun xizmat qiladi. Etalonlarga metr prototipi, birlamchi, 
ikkilamchi va uchlamchi etalonlar kiradi.

2. Namunaviy о ‘lchovlar — laboratoriya va zavod ishlatiladigan o'lchash 
asboblarini tayyorlash, ularning birligini ta’minlash va tekshirish uchun 
xizmat qiladi. Namunaviy o'lchovlar uch xil razryadda bo'ladi. Ularga 
tekis parallel o'lchash jihozlari kiradi.

3. Sex olchov asboblari — buyumlarni o'lchash, tekshirish va ularni 
ishga yaroqligini aniqlash uchun xizmat qiladi. Hamma o'lchov asboblari 
o'zidan yuqori darajadagi va aniqlikdagi o'lchov asboblari yordamida tek
shiriladi va sozlanadi.

O'lchashni bevosita amalga oshirish uchun quyidagi o'lchash vosita
laridan foydalaniladi:
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a) o ‘Ichovlar, ularga tekis parallel uzunlikiii oMchash jihozlari, burchak 
oMchash jihozlari, kalibrlar kiradi;

b) o'lchash asboblari va priborlari, ular bilan uzunlik birligiga nisbatan 
oMchash amalga oshiriladi yoki oMchab uni uzunlik birligidan qauchaga 
kalta yoki kichikligi solishtiriladi;

d) univei'sal o ‘lchash asboblari, ular turli oMchamlami oMchash uchun 
xizmat qiladi;

e) maxsus o elchash vositalari, ular tekislik, profil, rezba, qadam va 
boshqalami oMchashga nioMjallangan boMadi;

f) o'lchash qiirilmalari, ular oMchashni amalga oshirish va lining qiy- 
matini ailiqlaslmi osonlashtirishga inoMjallaugan oMchov asboblari va 
qo‘shimclia jihozlardan tashkil topgan boMadi.

f) o ‘lchash sistema lari, ular oMchash qurilnialariga nisbatan takomil
lashgan boMib, olingan natijalarni avtomatik qayta ishlash, uzoq masofaga 
uzatish va avtomatik ravishda boshqarish kabi q o ‘shiincha qurilmalardan 
tashkil topgan boMadi.

OMchov asboblarining asosiy metrologik ko‘rsatkichlari. OMchashni 
bajarish uchun oMchov asboblarini tanlashda quyidagi metrologik ko‘rsat- 
kichlar katta ahamiyatga ega.

1. Ko'rsatkich chegarasi — oMchov asbobi shkalasining boshi va oxiri 
orasidagi qiymati.

2. O'lchash chegarasi — oMchov asbobining ruxsat berilgan oMchash 
chegarasi.

3. Shkala b o ‘lagining uzunligi — oMchov asbobi shkalasining ikkita 
yonina-yon shtrix chizigM orasidagi masofa.

4. Shkala bo'lagining qiymati — oMchanayotgan kattalikning oMchov 
asbobi shkalasining bir bo Magi ko‘rsatgan qiymati yoki oMchov asbobi 
shkalasi bir boMagining millinietrlardagi qiymati (salmogM).

5. 0 ‘leliash aniqligi — oMchash natijasida oMchov asbobi ta’in inlay 
oladigan aniqlik qiymati.

0. Sezgiiiik oMchash asbobiiiiug ko‘rsalkichiui o ‘zgarlira oladigan 
oMchash yuzasining eng kichik siljishi.

7 Uzatish soni — bu shkala boMagining uzunligi bilan uning qiymati 
orasidagi qiymat.

8. О ‘lchash asbobiningxa toligi — о Mchash asbobining ко ‘rsatkichi bi
lan haqiqiy oMchash orasidagi farq.

9. О (lchash xa toligi — xatolikui keltirib chiqaruvchi barcha ко ‘rsatkichlar 
(ko‘z xatoligi, oMchash asbobining xatoligi, o ‘matishdagi xatolik, oMchash- 
dagi xatolik, teinperatura ta’sirida hosil boMuvchi xatolik va boshqalar)ning 
yigMndi xatoligi.
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OMchash usullari. OMchash qoidalariga amal qilgan holda o'lchash 
jihozlaridan foydalanishga oMchash usullari deyiladi. OMchash usullariga 
quyidagilar kiradi:

1. Absolut usul — bunda o ‘lchanayotgan niiqdoniing qivinati oMchash 
asbobining shkalasidan to‘g ‘ridan-lo‘g‘ri aniqlanadi.

2. Nisbiy usul — bunda oMchov asbobi o clchanayotgan miqdomi liiaMmn 
bir о Mchani dan qanchaga farq qilishini ko'rsatadi. Haqiqiy oMcham ma’iiiiii 
oMchamga oMchov asbobi shkalasining ko'rsatkichi q iy m a t in i  algebraik 
qo‘shish natijasida aniqlanadi.

3. To‘g ‘ri(Jan-to‘g ‘ri aniqlash usuli — bunda detaining har bir о Mchani i 
uni oMchov asbobi yordamida to^ridau-to'g'ri oMchash yordamida aniq
lanadi.

4. Chetdan aniqlash usuli ~  bunda detaining biror-bir о Mchani i uning 
boshqa oMchamlarini aniqlab, so ‘ng matematik hisoblash yoMi bilan lopi- 
ladi. Masalan, detal aylana uzunligi uning diainetriui oMchab, bn dia- 
metrni I =  пГ) ifodadagi D ning oMniga q ocyib hisoblab topiladi.

5. Kontaktli usul — bunda dctalnig oMchanadigan yuzasi bilan oMchov 
asbobining oMchash yuzasi bir-biriga tegib turishi natijasida oMchash ba 
jariladi.

(j. Kontaktsiz usul — bunda oMchash oMchov asbobini oMchash yuzasi 
ga tekkazmasdan bajariladi.

7. Differensia I (clenwu tla ri bo ‘yicha о ‘Icha sh ) usuli ~  b u u d a d e la I i i in g 
har bir elementi alohida oMehanib, u haqida umuniiy xulosa qilinadi.

8. Kompieks usul — bunda detaining bir necha asosiy oMchauilari niaxsus 
oMchov asboblari bilan jihozlangan qurilma orqali bir vaqtning o ‘zida 
oMehanib, u haqida darhol umuniiy xulosa qilinadi.

9-mashg‘ulot 
Tekis parallel tugal uzunlikni o‘lchash asboblari

Ishdan maqsad. Tekis parallel tugal uzunlikni oMchash asboblarining 
turlari, aniqligi, vazifasi va ulardan foydalanishni o ‘rganishdan iborat.

Nazariy ma’lumotlar. Tekis parallel tugal uzunlikni oMchash asboblari 
silindrik sterjeu yoki to‘g‘ri burehakli parallelepiped plita shaklida boMadi. 
Bu oMchov asboblarining katta aniqlikda tayyorlangan ikki parallel tekis 
vuzalari orasidagi nutsofa ishchi oMchaini hisoblauadi.

Silindrik sterjenlar kamdan-kani hollarda qoMlaniladi. Ulardan, asosan, 
aniq о Mchani n i belgilashda foydalaniladi (masalan, mikroinetrlar uchun). 
Tekis parallel tugal uzunlikni oMchash asboblari toblangan poMatdan tay 
yorlanadi va jilvirlanadi, soMigra jilolanib aniq oMchamga keltiriladi. Nali-
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jada katta aniqlikdagi parallel va minimal 
g‘adir-budurlikdagi yuza hosil qilinadi. 
Shuning uchun bu plitalaming biri ik- 
kinchisiga yopishish xususiyatiga ega bo'
ladi. Ularning bir-biriga yopishishini 
molekular tortishish va yuzaning toza ben- 
zin bilan yuvib, mato bilan artilganda ham 
saqlanib qoluvchi yupqa moy qatlami 
(0,002) hisobiga yuz berishi bilan tushu- 

21-rasm. Tekis parallel tugal intirish mumkin. Shunday qilib, kerakli 
uzunlikni o'lchash plitalarining aniq o'lchamni plitalaming bir nechtasi- 

o'lchash yuzalari. ni bir-biriga yopishtirib hosil qilish mum
kin (21-rasm).

Tekis parallel tugal uzunlikni o'lchash asboblari mashinasozlikda o'lchov 
birligini saqlovchi qurol hisoblanib, ularning yordamida boshqa pribor va 
o'lchov asboblari tekshiriladi hamda xatoliklari tuzatiladi. Buning uchun 
namunali plitalardan foydalaniladi. Detallami o'lchash uchun esa ishchi 
plitalar qo'llaniladi.

Tekis parallel tugal uzunlikni o'lchash asboblari beshta aniqlik sinfi 
bo'yicha tayyorlanadi, bular: 00; 0; 1; 2; 3. Bu asboblar awal ishlatilib, 
keyin foydalanishdan chiqarilgandan so'ng, ulardan yana boshqa maqsad
larda qo'shimcha ravishda foydalanish uchun qo'shimcha ikkita — 4 va 5 
sinflar ham belgilangan. O'lchash aniqligini orttirish maqsadida namu
naviy plitalar uchun beshta (1; 2; 3; 4; 5) razryadlar belgilangan.

Tekis parallel tugal uzunlikni o'lchash asboblari vazifasiga va eng kam 
sondagi plitalardan kerakli o'lchamni hosil qilish imkoniyatiga qarab qulay 
bo'lishi uchun to'plamlar ko'rinishida ishlab chiqariladi. Shunday 
to'plamlardan 14 ta standart to'plam mavjud.

/

W

22-rasm. Uzunlikning tekis parallel tugal o‘lchovlariga namunalar.
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Tekis parallel tugal uzunlikni o'lchash asboblarining to'plamlaridan 
biri 83 ta plitadan iborat bo'lib, quyidagi oichamlardan tashkil topgan, 
mm larda: 1,005 — 1 dona, 1,01-5-1,49 (har 0,01 mm da) — 49 dona, 
1,6-H,9 — 4 dona, 0,5-j-9,5 (har 0,5 mm da) — 19 dona, 10-H00 (har 
10 mm da) — 10 dona.

Kerakli o'lchamni hosil qilish uchun yopishtirib hosil qilinadigan to‘p- 
lamda eng kam sondagi plitalar bo'lishi uchun o'lchamning o'ng tomo- 
nidagi bir yoki ikki xonali sonni yo'qotishdan boshlash kerak.

Masalan, 73,45 mm o'lchamli to'plam tuzish quyidagicha amalga oshi
riladi (23-rasm):

_ 73,45 mm
1,45 mm

_ 72,00 mm
3.00 mm

_ 69,00 mm
9.00 mm

_ 60,00 mm
20.00 mm

_ 40,00 mm
40.00 mm

Shunday qilib, to'plam (1,45+3,00+9,00+20,00+40,00 =  73,45 mm) 
beshta plitadan iborat bo'ladi.

Xatolik ortib ketmasligi uchun to'plamda plitalar soni beshtadan ort- 
masligi kerak.

Tekis parallel tugal uzunlikni o'lchash asboblarining qo'llanish soha- 
sini orttirish uchun bir necha xil moslamalardan foydalaniladi. Ular yor
damida ichki va tashqi diametrlami o'lchash, chizg'ich tayyorlash va boshqa 
ishlami bajarish mumkin.

Tekis parallel tugal uzunlikni o'lchash asboblaridan biri bo'lib shchup- 
lar hisoblanadi. Shchuplaming aniqligi ancha past bo'ladi, ularning № 1, 
№2, №3, №4 li to'plamlari mavjud bo'lib, uzunligi 50, 100, 200 mm va 
qalinligi 0,02 mmdan 1 mmgacha bo'ladi. Shchuplardan porshen va silindr, 
klapan bilan koromislo yoki tokni uzib ulovchi taqsimlagich kontakti 
orasidagi va boshqa zazorlami o'lchashda foydalaniladi.

Kerakli jiboz va materiallar.
1. Tekis tugal uzunlikni o'lchash asboblari (83 plitali to'plam).
2. Har xil turdagi shchuplar.

1-plita

2-plita

3-plita

4-plita

5-plita
23-rasm. Beshta plitadan iborat tekis 

parallel tugal o'lchovlar to‘plami.
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Ishni bajarish tartibi.
1. Tekis parallel tugal uzunlikni o‘lchash asboblarining turlari va tuzi

lishi o‘rganiladi.
2. Plitalaming ishchi yuzalari tozalanib, ulami bir-biriga yopishtirish 

mashq qilinadi.
3. Har bir talabaga topshiriq bo‘yicha berilgan oMchamni hosil qilish 

uchun kerakli plitalar hisoblab topiladi va ulardan to‘plam yigMladi.
4. Bajarilgan ishlar yuzasidan hisobot yoziladi.

10-mashg‘ulot 
Detallami shtangenasboblar bilan oichash

Ishdan maqsad. Shtangen oMchash asboblaming turlari, tuzilishi, ish- 
latilish sohalari va ulardan foydalanishni o‘rganish.

Nazariy ma’lumotlar. Shtangen oMchash asboblariga, asosan, shtan- 
gensirkul, shtangenglubinomer (chuqurlik oMchagich), shtangenreysmus, 
shtangenzubomerlar kiradi.

Shtangen oMchash asboblaming aniqligi / = 0,1; 0,05; 0,02 mm boMishi 
mumkin. Bu aniqlikni olish uchun shtangen oMchash asboblar asosiy 
shkaladan tashqari qo‘shimcha nonius shkalasi bilan jihozlangan boMadi.

Nonius shkalasi. Nonius shkalasi yordamida asosiy shkala bir boMagining 
ma’lum kichik bir miqdoriga teng qismlari aniqlanadi.

Nonius shkalasining boMaklari intervali В asosiy shkala boMaklari inter
vali С dan i qiymatga kichik boMadi. Bunda nonius moduli у = 1 boMadi. 
Agar nonius moduli у = 2 boMsa, nonius shkalasi boMaklarining intervali 
b asosiy shkala boMaklari intervalining ikkitasidan / qiymatga kichik boMadi.

Kotsatidchhr S h k a la n in g  n o l h o la t i 0 ‘ lc h a s h g a  m is o lla r
«=1 mm; 
«'= 1,90; 

/—0,1 mm; 
/7= 10; y=2
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1 1II 11 1 1 1 1 1 1 1 1 1 i 1 1 1 <
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0 1 i  3 * 5 6 7 8 9 1 [ o r  1 3  v: 6 7
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24-rasm. Nonius shkalasini o ‘rganish uchun sxemalar.



Nol holatda asosiy va nonius shkalalariniug nol shtrixlari bir-biriga 
mos keladi, bunda nonius shkalasining oxirgi shtrixi asosiy shkalaning 
L niasofadagi shtrixiga mos keladi. L masofa nonius shkalasining uzunligi 
deyiladi.

Detalni oMchash vaqtida nonius shkalasi asosiy shkalaga nisbatan siljiydi 
va nonius shkalasi nol shtrixining vaziyatiga qarab asosiy shkalaniug detal
о Mchani ini ko'rsatuvchi qiyinati N  olinadi.

Agar nonius shkalasining nol shtrixi asosiy shkalaniug shtrixlari ora
sida joylashib qolsa, u holda liouius shkalasining keyingi shtrixlari ham 
asosiy shkalaning shtrixlari orasida joylashadi. Lekin ulaniiiig har biri 
o'zidan oldingisiga qaraganda asosiy shkalaning shtrixiga yaqinroq joy
lashadi va ulardan lna’luui bitta К shtrix asosiy shkalaniug shtrixlaridan 
biriga mos keladi yoki eng yaqin keladi. N ouius shkalasining bu К shtrixi 
asosiy shkala boMaklari intervalining liiaMuin qismini ko'rsatadi.

Shunday qilib, shtangen asboblari bilan oMchanayotgan A qiymat quyi
dagicha topiladi:

A =  A7 + Ki.
Asosiy va nonius shkalalari quyidagi ko'rsatkichlarga ega:
С — asosiy shkala boMaklari intervali, mm;
В — nonius shkalasi boMaklari intervali, nun;
i — oMchash aniqligi, шш;
n — nonius shkalasiuiug boMaklari soni;
L — liouius shkalasining uzunligi, mm;
у — nonius shkalasiuiug moduli (masshtabi).
Bu qiymatlar quyidagi ifodalar orqali o'zaro boglangan:
a) oMchash aniqligi: i = C/n;
b) nonius shkalasi boMaklari intervali: В =  С * у — /;
d) nonius shkalasining uzunligi: L =  В n yoki L =  C(yn — 1). bu 

yerda y = l ;  2; 3; 4; 5 boMishi mumkin.
M isol. Shtangen asbob asosiy shkala boMaklari С =  1 шш, o'lchash 

aniqligi i =  0,02 mm va nonius shkalasining moduli y =  2 boMsa, nonius 
shkalasining ko'rsatkichlari topilsin.

Yechish: a) nonius shkalasi boMaklari intervali В :
В =  С у — / = 12 — 0,2 = 1,98 mm;

b) nonius shkalasining boMaklari soiii jj:

n =  C /i =  1 /0 ,02 =  50 ta;
d) nonius shkalasining uzunligi L:

L =  Bn = 1,98 * 50 = 99 in in yoki 
L =  C(yn -  1) = 1 (2 50 -  1 ) =  99 nun.
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Shtangen asboblarining tuzilishi va ishlatilish sohalari.
A ) Shtangensirkullar oMchash qisqichlariniiig shakli bo Vic ha uch turga 

boMinadi: LII, П, Ц -1.
II- turdagi shtangeusirkullarda (25-rasm) oMchash qisqichlari ikki to

rn on lam a joylashgan boMib, pastki qisqichlar jufti ichki viizlarini oMchashga 
xizmat qilsa, yuqorigi qisqichlar jufti esa tashqi yuzlarni oMchashga va 
razmetka ishlarini bajarishga moMjallangan.

Shtangensirkullar uch xil aniqlikda ishlab chiqariladi: i = 0,1 mm;
0,05 nun va 0,02 nun. Turiga qarab oMchash uzunligi 0 dan 125 mm gacha 
hamda 125 dan 250 linn gacha boradi. Ammo shtangeiisirkullarniiig shun 
day turlari mavjudki, boshlangMch uuqtasi noldan farq qilgan holda oMchash 
uzunligi bir necha metrgacha borishi inuinkiu. Shtangensirkullar nio- 
slashtirilganligiga qarab tashqi va ichki oMchainlarni, shu bilan birga chu- 
qurlikni ham oMchashga nioslashgan boMishi inumkin.

25-rasm Shtangensirkul:
1 — qouzg‘almas to von;
2 — qobzg‘aluvehi lovon;
3 — ramka:
4, 5 — stopor vintlari;
6 ~  xoin lit;
7 — shtauga;
8 —  m ikrov int;
9 — mikrovint gaykasi:
]() — nonius plastinkasi;
11 — linevka.
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H) Shtangenliibwonierla г  yordamida balandlik va ehuqurliklar oMchanadi 
(2(>- rasm). M ikroinetrik uzatish vin tilling bir uchi rainkaga niahkainlan- 
gan boMadi. Ranikaning you tomonida joylashgan bo‘shliqiiiug bir qismi 
ga nonius shkalasi chizilgan plastiuka mahkainlauadi. Shtangcuglubiiio- 
uier bilan oMchashda lining asosi oMchanavotgaii detaining vuzasiga km ii 
bilan bosib o'matiladi va uchi chuqurlikuing ostiga tekkuncha shlanga 
siljitiladi.

D ) Shtangewreysinuslaryordamida razmetka plitasi ustida detallarning 
balandligini oMchash va razmetka ishlari bajariladi (27-rasni). Asosning 
ostki yuzasi bilan belgilash uchuu qo‘yilga» oyoqcha uchigacha boMgan 
masofa asosiy va nonius shkalasi orqali aniqlanadi. Shtaugenreysmuslar 
niug oMchash aniqligi i = 0,01; 0,05 va 0,02 in in va oMchash chegarasi 
0“ 250, 40—400, 00—030 va 100—1000 in in boMgan turlari ishlab chiqa
riladi.

Kerakli jihoz va materiallar.
1. Shtangeuasboblar.
2. OMchash uchun detallar.
3. Razmetka stoli va unga inoslaiualar.

26-rasm. S h ta n g e iig lu M n o m c r :

1 — ra m k a ; 2 , 3 ~  s t o p o r  v in t la r i :  

4 — x o m u t ; 5 — s l ita n g a ; 0 — u iik ro -  

v ii it ; 7 — so z la sh  g a y k a s i; 8 ~  n o n iu s  

p la s l in k a s i : 9 — a so s.

1 — q o bz g fca lu v c h i lo v o n : 2 ~  ram k a : 

3 — m ik ro v in t  g a y k a s i; 4 — s l ita n g a ; 

5 ~  x o n iu t ; 6 ~  a so s; 7 ~  q o bs li i in c h a  

x o m u t ; H — a lm a s h in u v c h i o v o ( |c lia .

27-rasm Sh tan genre
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Ishni bajarish tartibi.
1. Slitaiigeimsboblarniiig turlari va tuzilishi o'rganiladi.
2. Nonius shkalasining tuzilishi va ishlatilishi o'rganilib, berilgan top- 

shiriqqka asosan nonius shkalasining hisobi bajariladi.
3. Berilgan shtangensirkulni ishlatish o'rganiladi va berilgan pog‘onali 

valuing barcha o'lchamlari uch uiartadan oMehanib, natijalar 6-jadval shakli
dagi jadvalga kiritiladi.

4. Shtangengliibiiioinerni ishlatish o'rganiladi va berilgan silindrik de
taining chuqurlashtirilgan ichki qismi pog'onalaridan har birining chuqurligi 
uch inartadan o'lchaiiadi va natijalar 7-jadval shaklidagi jadvalga kiritiladi.

5. Shtangenreysmusni ishlatish o'rganiladi va berilgan shatun bo'yinchasi 
liiarkaziuing val o'qiga nisbatan aylanish radiusi hisoblab topilib, natijalar 
8-jadval shaklidagi jadvalga kiritiladi.

7. Bajarilgan ish yuzasidan hisobot yoziladi.

6-jadval
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Shtangenreysmusning ko‘rsatkichlari va oMchash natijalari
8-jadval
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11-mashg‘ulot 
Mikrometrik o'lchash asboblari

Ishdanmaqsad. Mikrometrik o'lchash asboblarining turlari, tuzilishi, 
ishlatish sohalari va ulardan foydalanishni o'rganish.

Umumiy ma’lumotlar. Mikrometrik o'lchash asboblariga, asosan, qtiyi- 
dagilar kiradi: inikronietrlar, mikrometrik glubinomerlar, inikroinetriK 
nutroinerlar.

Mikrometrik o'lchash asboblarining ikkita o'lchash shkalasi boMadi 
Birinchi o'lchash shkalasi slebelida bo'lib, bo'lagining qiymati 0,5 mm ga 
teng. Uning ko'rsatuvchisi bo'lib harabaiining qiiTasi xizmat qiladi (29-rasm ).

Ikkinchi o'lchash shkalasi barabanuing koiiussimou aylanasi bo'vlah 
joylashgan bo'lib, uni ko'rsatuvchisi bo'lib stebeldagi birinchi o'lchash 
shkalasi o'rtasiga chizilgan bo'ylama chiziq xizmat qiladi.

Barabau stebel ichida joylashgan mikrometrik vintga biriktirilgan, uninp 
qadami 0,5 111 in. Shu sababli mikrometrik vintuing to'la bir marta aylani- 
shiga barabau qiiTasining stebelda joylashgan birinchi o'lchash shkalasi 
bo'yicha birbo'lakka siljishi to'g'ri keladi. Barabanuing konussiinon ayla
nasi bo'yicha joylashgan ikkinchi shkala 50 ta teng bo'lakka bo'lingan. 
Shu sababli barahanning ikkinchi shkala bo'yicha bir bo'lakka burilishi 
mikrometrik vintning

r  0 ,5
I  =  — = —  = 0,01 шш 

n 50

qiymatga bo'ylama siljishiga teng bo'ladi.
Demak, luikro me truing o'lchash aniqligi i =  0,01 nun ga teng.
Mikrometrik o'lchash asboblari yordamida o'lchashda, о Mchani qiy

mati ikkala shkala bo'yicha oliuib, so'ng ular jamlauadi.
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2 8 - ra sm . M ik ro m e t rd a  o ‘lc l ia m n i  o l is h  sx e m a s i.

M ikroinetrda oMchamni aniqlash 28-rasmda ko'rsatilgan.
Rasmdan ко£rinib turganidek, birinchi shaklda birinchi shkala bo‘yicha 

o £lcham N  =  58,5 mm, ikkinchi shkala bo‘yieha esa К  = 13. Mikrometr 
bilau oMchanavotgan oMcham qiymati quyidagicha topiladi:

A =  N  + К  i =  58,5 +  13 0,01 =  58,63 nun.

Ikkinchi shaklda birinchi shkala bo‘yicha oMcham N =34 m m , ikkiu- 
chi shkala bo'yicha Ar=47. M ikrometr bilan oMchanavotgan oMcham qiv- 
liiati yuqoridagidek topiladi:

A = N  +  К • i =  34 +  47 0 ,01=34,47 mm.

M ikroinetrik vintning xatoligi ortib ketmasligi uchuu uuing ishchi 
uzunligi 25 шш ga teng qilib tayyorlangan. Shuning uchun ham in ikro
inetrik oMchash asboblari shkalasining oMchash uzunligi 25 mm ga teng.

Mikrometr. M ikrometrlar tashqi oMchamlarni oMchashga nioMjallanib, 
oMchash intervallari har xil boMib, ular skobaning oMchamiga, oMchash 
sterjenining uzuiiligiga, uzaytii^gichning oMchamiga bogMiq boMadi. M ikro- 
metrlaming oMchash intei’vallari: 0...25 шin, 25...50 inm, 50...75 nun,
275...300 mm, shu bilan birga mikrometrlaming 300 dan 600 nun gacha 
boMgan oMchash iutervallarini olishga qo'zg'almas tovonni almashtirish 
yoki ularni siljitish bilan amalga oshiriladi.

Har oMchashdan awal mikrometr tekshiriladi. Bulling uchun mikrometr 
komplektiga kiruvchi kalibr oMehanib, to£g‘ri hisoblanavotgani aniqlanadi.

Masalan, 50 mm li kalibr oMchanganda barabau qirrasi 50 111111 ni 
ko'rsatuvchi shtrixga, barabanuing 110I chizigM esa stebelning bo‘ylama 
chizigM ustiga kelishi kerak. Agar ko'rsatilgan dek jo у lash 111 asa, mikrometr 
sozlanadi. Buning uchun oMchash sirtlari orasiga qo'yilgan kalibr treshet- 
ka yordamida (3“ 5 marta burab) asta siqiladi. Kalibrni chiqarinay turib, 
inikroinetrik vint aylanib ketmasligi uchun stopor vint yordamida qotiri- 
ladi. SoMigra barabau 11 i aylanib ketmasligi uchun chap qoM bilan ushlab,
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29-rasm. Mikrometr:
/ — sko b a ; 2 — q o ‘z g ‘a lm a s  to v o n ; 3 — s to p o r ; 4 — s teb e l; 5 — m ik ro m e t r ik  

v in tg a  u la n ad ig a n  q o ‘z g ‘a lu v c h i to v o n ; 6 ~  g a y k a ; 7 — m ik ro m e t r ik  v in t ;

8 — k o lp a c h o k ; 9 ~  t re sh e tk a ; 1 0 — b a ra b an .

o'ng qo'l bilan kolpachok bo'shatiladi. Barabau mikrovintdan ajralgandan 
keyin uni kerakli joyga, ya’ni barabanuing nol shtrixi stebeldagi liiilliinelr 
shkalasidagi bo'ylama chiziqqa aviantirib to'g'rilanadi.

Barabanni shu holatda (‘hap qo'l bilan ushlab turib, o'ng qo'l bilan 
kolpachok asta burab mahkamlanadi. Baraban va niikronietrik vint kolpa
chok yordamida mahkamlangandan keyin, qavtadan mikrometrda kalibr 
o'lchab tekshiriladi. O'lchash chegarasi 0—25 111 in bo'lgan mikrometrlar- 
ni tekshirish uchun o'lchash sirtlarini bir-biriga tekkunga qadar treshetka- 
ui burab, to'g'ri hisoblavotgani aniqlanadi.

Mikrometrik glubinomer. Asosining ostki qismi va o'lchash sterjeni- 
ning oxiri bu asbobning o'lchash sirtlari hisoblanadi. O'lchash oralig'ini 
orttirish uchun glubinomerlar almashinuvchi o'lchash sterjenlari bilan ta’- 
uiiiilaugan. G lubiiiomerlarning o'lchash oraliqlari 0—100 va 0 ~ 150 nun ga 
teng bo'ladi (30-rasm ).

O'lchash sterjeni 0“ 25 111111 ga teng bo'lgan glubinoinerlarni nolga 
sozlash uchun ularni tekshirish plitasiga o'matiladi. Buning uchun as
bobning asosi plitaga qisiladi, keyin ikkinchi o'lchash sirti plitaga tekkun- 
ga qadar inikroinetrik vint treshetka yordamida aviantiriladi. OMchash 
sterjenini stopor vintidan niahkamlab, asbob nolga o'matiladi. Qolgan 
o'lchash sterjenlari ishlatilganda glubinomer nolga sozlash o'lchovlari vor- 
damida nolga o'matiladi.

Mikrometrik nutromer. M ikroinetrik nutromer mikrometr golovkasi- 
dan va uzavtirgichlar to 'plain idan iborat (31-rasm). M ikrometr golovkasini
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30-rasm. Mikrometrik glubinomer:
/ — s to p o r ; 2~  b a ra b a n ; 3 ~  tre sh e tk a ; 4 ~  s te b e l; 5~  a so s ; 6~  a lm a s h in u v c h i  

oM chash  s t e r je n la r i ; 7 — n o lg a  so z la s t i o M ch o v la r i.

hisoblash nioslaniasi xuddi inikrometiianiikidek boMadi. Mikrometrik 
viutning H2 (H ) oxiri va asbob korpusiga burab qo'yiladigan uzaytirgich 
sterjeniniiig oxiri nutronieming oMchash sirtlari hisoblanadi. Nutronier- 
larda oMchash kuchini chegaralovchi inoslaina vo ‘q. OMchaiiayotgan 
otvcrstiyaga oMchash sirtlari taxminan siqiladi, shuning uchun hisoblash 
aniqligi bir xil — 0,01 min boMishidan qat’iy nazar, nutromerlardagi 
oMchash xatoligi mikronietrlarda oMchashdagiga nisbatan birmuncha katta 
boMadi.

N utromerlar skoba shaklida tayyorlangan boMib, ichki oMchash sirtlari 
oraliqlari aniq inasofani o'rnatish oMchagichida tekshiriladi. Agar nul- 
roiner ko'rsatkichi aniq uiasofaga teng bo'lmasa, u nolga o'matiladi. Bulling 
uchun nulromeriii o'rnatish o'lchagichidan chiqarmasdan niikroinetrik 
vintni stopor vinti bilan qotiriladi. Keyin barabanni ushlab turib inikrovintni 
barabaudan ajratish uchun kolpachok burab bo'shatiladi. Barabanni ke
rakli holatga qo'yib, uni mikrovint bilan biriktirish uchun kolpachok 
burab qotiriladi. N utromeming to'g'ri sozlanganligi o'rnatish o'lchagichidan 
foydalanib qayta tekshiriladi.

Uzaytirgich sterjen va sterjenni nutromerga biriktirish uchun nio'l- 
jallangan trubkadan tuzilgan. Trubkada uzaytirgich sterjeniniiig uzunligi 
ko'rsatiladi. Uzaytirgich nutromerga burab qo'yilganda prujina sterjenni 
nutromerning oMchash sirtiga zich qisadi.
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3 1 - rasm. M ik ro m e t r ik  n u t ro m e r :

J — u z a y t irg ich  u c h l ig i ; 2 ~  k o rp u s ; 3 — s to p o r v in i i :  4 — n i ik r o in e t r ik  v in l :  

5 — q o p q o q ; 6 — b a ra b an ; 7 — u z a v t irg irh  s te r je n i; 8 — p ru j in a ; 9 — tm b a .

Mikrometrik nutroiiierlaniing oMchash intervallari: 75... 175, 75...ООО,
150..1260 va 600...2500 in in boMadi.

Kerakli jihoz va materiallar.
1. Har xil uzunliklarui oMchashga moMjallangan mikrometrik oMchash 

asboblari.
2. OMchash uchun tirsakli val, stakan shaklidagi detallar, gilzalar.
3. Mikrometrik oMchash asboblariui sozlash uchun kalibrlar va tekis 

parallel tugal uzunlikni oMchash asboblari.
Ishni bajarish tartibi.
1. Mikrometrik oMchash asboblarining turlari va tuzilishi oVganiladi.
2. Tekis mikrometr yordamida berilgan detal (tirsakli val) oMehanib, 

jadvallar toMdiriladi va shu detaining bocvlania hamda koMidalaug kcsini- 
laridagi veyilishining geometrik shakli sxema tarzida ko'rsatiladi.

3. Bajarilgan ish yuzasidan hisobot yoziladi.
Izoh. Yuqorida toMdirish talab etilgan jadvallar 9, 10-jadvallar ko'rinishda 

boMadi. Jadvallar tepasida oMchanavotgan detal eskizi beriladi.
Olingan nalijalar asosida detal oMchainining to'g'ri geometrik shakli- 

dan chetlanish grafiklari chiziladi.



Mikrometrning ko'rsatkichlari
9-jadval

A sb o b n in g

n o m i

A n iq l ik

k la s s i

O M chash

ch e g a ra s i ,

ш ш

H is o b la s h  

a n iq l ig i , 

111111

Z a vo d  

ta rt ib  

raq am  i

Z a v o d  

111 a rk a s i

M ik ro n ie t r

10-jadval
0 ‘lchash natijalari

K e s in i la r K e s im la rd a g i 

h a q iq iy  o M ch a m la r

E l l ip s l i l i k ,  n u n K o n u s s i i i io n l ik  

e g a rs im o n lik , 

m ina - a b -b c - c a -a

b o 'y i

c h a

b -b

b o 'y 

ic h a

c - c

b o 'y i

c h a

A -A

B - B

12-mashg'ulot 
Burchak o'lchash asboblari

Ishdanmaqsad. Burchak oMchash asboblarining turlari, tuzilishi, ish- 
latish sohalari va ulardan fo yd alan ishni o'rganish.

Umumiy ma’lumotlar. Koutakt usulida ishlaydigan burchak oMchash 
asboblarining ikki xili bo'lib, ular transportir shaklidagi va universal bur
chak oMchash asboblariga boMinadi.

1. Transportir shaklidagi burchak oMchash asbobi Kushnikov konstruk- 
siyasi asosida tayyorlangau bo'lib, u qiymati 0...180s oralig'ida boMgan 
tashqi burchaklami oMchashga 1110Mjallangan (32-rasm).

Asosiy shkalaniug boMaklari 1 * ga, nonius shkalasining boMaklari esa 2' 
va 5' ga teng. Bu burchak oMchash asbobining asosi yariindoira shaklidagi 
disk bo'lib, unga aylanasi bo'ylab 120s li asosiy shkala chizilgan. Diskka 
linevka liiahkainlangau. Siljuvchi liueyka nonius shkalasi bilan birga A 
o'q atrofida aylanadi. N onius sektori mikrovint bilan uiahkainlanadi. Siljuv
chi lineykaga xomut yordamida 90s li ugoluik 111 ah kam lan ad i va bunda
0 dan 90» boMgan burchaklar o'lchanadi. 32-rasinda berilgan asbobning 
ko'rsatkichi linevka bilan ugolnik orasidagi a  burchak ка mos keladi. 90s dan 
katta bo'lgan burchaklami oMchash uchun ugolnik olib lashlanadi. Bunda 
burchakni oMchashda asbobning ko'rsatkichiga 90s qo'shib (90° + a )



ч.

3 2 -rasm. T r a n s p o r t ir  sh a k lid a g i burc-hak oM chash  a sbob i:

1 — l in e v k a ; 2 ~  aso s s e k to r i ; 3 — m ik ro v in t  s to p o r i; 4 — n i ik r o v in t : 5 ~  n o n iu s  

se k to r i; 6 ~  s to p o r ; 7 — s i l ju v c h i l in e v k a ; 8 ~  x o m u t ; 9 ~  b u rc lia g i 90." b o 'lg an

u g o ln ik .

hisoblanadi. N onius shkalasi bo'yicha 
ko'rsatkichni o'qish shtangenasbob- 
lar uouius shkalasini o'qish bilan bir 
xil amalga oshiriladi. Farqi shundaki, 
nonius shkalasining ko'rsatkichi 
uzunlik birligida emas, balki burchak 
birligida о ‘qiladi. M asalan, agar bur
chak oMchash asbobining ko'rsatkichi 
33-rasmda tasvirlangandek boMsa, u 
holda shkalaning ко'rsatkichi quv 
idagi iodadan hisoblab topiladi:

3 3 - r a s m  (V lc l ia n a y o tg a n  burc hak  

q iy m a t in i a n iq la s h  sx e m a s i.

asosiy
A = A + n e,

bu yerda: A ~  oMchanayotgan burchakning haqiqiy qiymati; A — 
shkalaning ko'rsatkichi (bizning inisoliniizda A = 15з); /# — nonius slika-
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lasiuing 0 dan 0“ 0 vertikal cliiziqqaeha boMgan boMaklari soni (0 ~ 0 
vertikal chiziq asosiy va uonius shkalalarining bir to‘g‘ri chiziqda yotgan, 
va’ni ustma-ust tushgan boMaklaridan oMkaziladi, bizning inisoliniizda 
n =  8); e — nonius shkalasi boMaklariuing qiymati (bizning^uiisoliniizda
с =2 ' ) .

Dem ak, k o ‘rilayotgan niisoliinizdagi burchak oMchaininiug qiymati 
quyidagiga teng:

A = A +  n e =  15» +  8 2' = 15*16'
2. Sem enov konstmksiyasidagi universal burchak oMchash asbobi ichki 

va lashqi burchaklami oMchashga moMjallangan. Ushbu burchak oMchash 
asbobi turli shakldagi qo'shimcha detallari yordamida 0 dan 320# gacha 
burchaklami oMchash imkonini beradi, bunda tashqi burchaklami oMchash
0 dan 180s oraliqda, ichki burchaklami oMchash esa 40 dan 180* oraliqda 
amalga oshiriladi. Asosiy shkala bir boMiuinasiiiing qiymati 1 a ga, uonius 
shkalasi bir bo Minmashling qiymati esa 2' ga teng.

Ushbu burchak oMchash asbobi asosiy gradus shkalasi tasvirlaugan asos 
sektori 6 va nonius shkalasi joylashgan nonius sektori 9 dan iborat. Asosiy 
sektor 6 da bir shkala noldau oMigda, boshqasi esa chapda joylashgan. 
OMchanavotgan burchakka qarab natijani u yoki bu shkala yordamida 
olish mumkin. Asosiy sektor bilan linevka 7 in ah к am qotirilgan. Asosiy 
sektorni nonius shkalasi atrofida osongina o ‘ruatish va mahkamlagich 8 
yordamida qotirish niuinkiu. N onius sektori 9 plastiukasiga xomut 4 yor- 
damida ugolnik 3  birlashtiriladi. Juda tor joylarni oMchashda asbobni 
o'rnatish qulay boMishi uchun almashiiiuvchi linevka 2u ing bir uchi qiya 
qirqilgau.

N onius sektori .9ning ishchi qirrasini asos liueykasiuing ishchi yuzasi- 
ga nisbatan aniq o ‘matish uchun orqa tom onda joy lash gau mikrometrik 
gaykadan foydalaniladi.

U niversal burchak oMchash asbobi tashqi burchaklami oMchash uchun 
uch xil kriuishga keltiriladi:

a) 0 dan 50*gacha boMgan burchaklami oMchash uchun asbob toMa 
vigMladi, hurchakniug bir tomoniga asos lineykasi q o‘yiladi, ikkinchi to- 
inoniga ahnashinuvchi linevka 2  qo'yiladi. Burchakuiug qiymati o ‘ug 
shkaladan о ‘qiladi;

b) 50s dan 140? gacha boMgan burchaklami oMchash uchun ugolnik 
olib tashlanib, almashiiiuvchi lineyka xomut 4 ga uiahkainlanadi. N atijada 
oMchanavotgan burchak 90* ga ortib qoladi. Shuning uchun 50# dan 
90# gacha boMgan burchaklami oMchashda chap shkaladau foydalaniladi, 
90s dan 140*gacha boMgau burchaklami oMchashda esa oMig shkaladan 
foydalaniladi;
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3 4 - rasm. l - n iv e r s a l b u rch a k  o ' lc h a s h  a sb o b i:

V va  4 — l in e v k a  va  u g o ln ik lam i m ahkam  lash u ch u n  x o n iu t la r : 2 ~  a lu ia sh in u v ch i

l in e y k a ; 3 ~  u g o ln ik : 5 — n o n iu s  sh k a la s i; 6 — a so s s e k to r i; 7 — lin e v k a ;

8 — in a h k a n i la g ic h ; 9 — u o n iu s  s e k to r i.

d) 140* dan 180ftgacha bo'lgan burchaklami o'lchash uchun lineyka 
xomut 1 bilan birgalikda ugolnikdan ajratib olinadi. Natijada o'lchash 
burchagi yana 90s ga ortadi. Burchakning qiymati esa chap shkaladan 
о 'qiladi.

Universal burchak o'lchash asbobi ichki burchaklami o'lchash uchun 
ikki xil ko'rinishga keltiriladi:

a) 180s dan 130a gacha bo'lgan ichki burchaklami oMchash uchun 
burchak oMchash asbobining yuqorida keltirilgan i/holaldan foydalaniladi. 
Bunda burchakning qiymati o'ng shkaladan о 'qiladi;

b) 130s dan 40sgacha boMgan burchaklami oMchashda xomutlar / va
4 ga niahkainlaugan ugolnik va almashiiiuvchi lineyka olib tashlanadi. 
Bunda oMchash qirralari sifatida lineyka 7 va nonius sektori plastiukasi- 
ning qirrasidan foydalaniladi. Buning natijasida ular orasidagi tashqi burchak 
90s ga, ya’ni uning qiymati 230s dan 320s oraligMda boMadi, bu esa ichki 
burchakning 130s dan 40s gacha boMgan oraliqdagi qivinatiga mos keladi.
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Kerakli jihoz va materiallar.
1. Burchak oMchash asboblari.
2. OMchash uchun detallar.
Ishni bajarish tartibi.
1. Universal burchak oMchash asbobining turlari, tuzilishi va ishlash 

tartibi o'rganiladi.
2. OMchash uchun berilgan detaining eskizi chiziladi.
3. Burchak oMchash asbobining quyidagi metrologik ko'rsatkichlari 

aniqlanadi:
a) o'lchash chegaralari;
b) asosiy va vordauichi shkalalarning bir bo'liiimasi qiymati;
d) uonius shkalasiuiug bir bo'liiimasi qiymati;
e) nonius shkalasining oMchash aniqligi.
4. Berilgan detallarning ichki va tashqi burchaklari o'lchanadi.
5. Bajarilgan ish yuzasidan hisobot yoziladi.

13-mashg‘ulot 
Soat turidagi indikatorli o'lchash asboblari

Ishdan maqsad. Tishli uzatma asboblarining turlari, tuzilishi, ishlati- 
lish sohalari va ulardan foydalauishni o'rganish.

Umumiy ma’lumotlar. Tishli uzatina asboblariga, asosan, soat turidagi 
indikator bilan ta’ininlangau oMchash asboblari — chuqurlik, qalinlik 
o'lchagichlar, stanok shpindelining radial urishini (tepishini) tekshiradi- 
gan qurilinalar, indikatorli skobalar, indikatorli nutromerlar kiradi.

Soat turidagi indikatorlar tishli juftlardan iborat boMgan inexauizinli 
asbob hisoblanadi.

OMchash sterjeni o'rta qismidagi qirqilgan reyka orqali tishli g'ildirak 
bilan tishlanadi. O'lchash sterjeniniiig siljishi tishli g'ildirak orqali as- 
bobning strelkasiga uzatiladi. Tishli g'ildiraklardagi luft tolasimou spiral 
prujina va tishli g'ildirak yordamida vo'qotiladi. Prujiiiaiiing ikkinchi uchi 
asbob korpusiga luahkainlangaii boMadi. Asbobda ikkita shkala mavjud 
bo'lib, ulardan kattasi bo'yicha uiilliinetming boMaklari, kichigi bo'yicha 
esa but mi qiymatlar hisoblauadi. OMchash steijeni 1 in in ga siljiganda 
katta shkaladagi strelka bir marta aylanadi. Agar shkala 100 ta bo'linniaga 
bo'lingau bo'lsa, u holda katta shkala bo Min in alarming qiymati 0,01 mm ga 
teng boMadi.

Soat turidagi indikatorlar quyidagi 4 xil turda ishlab chiqariladi:
1. G ardishining dianietri 68 111111 va o'lchash chegarasi 0...6 111111 ham 

da 0...10 111111 boMgan normal oMchamli indikatorlar.
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f
3 5 - ra sm . S o a t  tu r id a g i in d ik a to r  va  u n in g  sx e m a s i:

7 — o ' lc h a sh  s t e ije n i ; 2 ~  t r ib k a ; 3 — ju ft t is h li g ' i ld ir a k ; 4 — k ic h ik  s t re lk a : 

5 — ta shq i q op q oq ; в — g ilz a : 7 — to la s iin o n  sp ira l p m jiu a : 8 — t ish li g ' i ld ira k .

2. Gardishiuing diametri 42 in m va o'lchash chegarasi 0...2 in in bo'lgan 
kichik gabaritli indikatorlar.

3. Gardishining diametri 42 in in va o'lchash chegarasi 0...2 nun bo'lgan 
toreslami oMchavdigan indikatorlar.

4. G ardishiuing dianietri 90inin va o'lchash chegarasi 0...5 mill (Im'linma- 
larining qiymati 0,01 nun ) hamda o'lchash chegarasi 0...10 in in (bo'linma- 
larining qiymati 0,1 in in ) bo'lgan kattalashtirilgan shkalali indikatorlar.

Bundan tashqari, o'lchash chegarasi 25...50 nun bo'lgan indikatorlar 
hain ishlab chiqariladi.

Indikatorlarda faqat bitta oMchash uchi bo'ladi, xolos. Shuning uchun 
ulardan foydalanishda turli xil nioslanialardau foydalaniladi. M asalan, detal- 
laming tashqi o'lchamlarini oMchashda indikator skobadan foydalaniladi.

SI turidagi indikatorli skobalarOdon 1000 nun gacha boMgau turli oMchash 
chegaralarida (0...50, 50...100, so'ng har 100 in in dan keyin. bundan 
tashqari, 600 inin dan keyin aluiashinuvehi tovonli boMadi) tashqi 
o'lchamlarni oMchash uchuu ishlab chiqariladi (36-rasm). Skobalar
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3 6 - ra sm . In d ik a to r  sko b a .

3 7 - ra sm . D o ir a v iv  (я )  va k v ad ra t (b) sto lg a  

o 'm a t i lg a n  in d ik a to r la r .

bo Minin alarining qiymati 0,01 nun dan boMgan va о Mo hash chegarasi 0...5 
yoki 0...10 mm boMgan soat turidagi indikatorlar bilan jihozlanadi.

Kichik oMchainli detallami oMchashda doiraviv stolli stovkaga (oMchami 
80 mm gacha boMgan detallar uchun) o'matilgan va kvadrat stolli stoykaga 
(oMchami 125 in in gacha boMgan detallar uchun) o'matilgan iiulikator- 
lardan foydalaniladi (37-rasm).

Stoykaga o'matilgan indikatorlar va indikator skobalar tekis parallel 
tugal oMchash asboblari yordamida nolga o'matiladi.
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3 8 - r a s m  S ta n o k k a  o ‘ rn a t ilg a n  in d ik a to r la r .

39-rasm. D e t a l la r n in g  ra d ia l u r is h in i a n iq la sh g a  

in o s la n g a ii in d ik a to r .

Bundaii tashqari, soat turidagi indikatorlardan kengroq foydalanish uchun 
bu indikatorlar uchun qo'shimcha qurilinalar va har xil tekshirish ish
larini bajarish uchun tegishli inoslanialar ishlab chiqariladi. Bu inoslaina- 
larga maxsus burchakli va to'g'ri richagli qisish qurilinalari, buriladigan 
tutqichli muftalarva boshqalar kiradi. Bu qurilinalar stanoklaniing to'g'ri 
ishlash in i tekshirishga, detallar tashqi va ichki yuzalariniug shakldan chetga 
chiqishini, radial urishini aniqlashga. o'lchash qiyin bo'ladigan turli joy- 
larini o'lchashga imkon beradi (38, 39 -rasmlar).
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Indikatorli glubinomerlar (chuqur 
o'lchagichlar) boMiuinalariuiug qi- 
viuati 0,01 mm bo'lib, pazlar, otver- 
stiyalariiing chuqurligini, balandlik- 
lii, chiqiqlar va boshqalami oMchash
ga nio'ljallangan. Bu asboblaming oM
chash chegarasi 0 dan 100 in in gacha 
bo'ladi (40-rasm).

Indikatorli qalinlik o'lchagichlar 
va devor o'lchagichlar ikki turda ishlab 
chiqariladi. Birinchisi stolga o'rna- 
liladigan bo'lib, uning bo'lininalari 
qiymati 0,01 111111 va o'lchash che
garasi 0...10 111111 bo'ladi. Ikkinchisi 
dastaki bo'lib, bolli 11111 alarming qiv- 
mati 0,1 111111 va o'lchash chegarasi
0...25 mm hamda 0...50 nun bo'ladi.

Qalinlik o'lchagichlar buyurtnia 
bo'yicha turli (yumshoq, qattiq) 111a- 
teriallarning qalinligini tekshirish 
uchun turli о Mcliain va shakllardagi 
qattiq qotishmali uchliklar bilan ji- 

hozlauadi. BoMinnialarining qiymati 0,01 111111 bo'lgan qalinlik o'lchagichlanda 
yo'l qo'yiladigan xatolik ±0,02 111111 boMadi.

Devor o'lchagichlar trubalar, kolbalarva turli lnateriallardan yasalgau 
boshqa detallarning devorlari qalinligini o'lchash uchuu ishlatiladi. С -2 
va C-10A modelli devor o'lchagichlar boMinnialarining qiymati 0,01 111111 ga, 
С-10Б, С -25, С - 50 CM T-60, CMT-90 modelli devor o'lchagichlar boMin- 
lnalarining qiymati 0,1 mm ga teng. M odellarning nonilanishidagi harf 
belgilari vonidagi raqamlar eng katta oMchash chegarasini ko'rsatadi.

Indikatorli nutromerlar. Detallarning ichki diametrlari 6 mm dan 
1000 111111 gacha boMgan oMchauilari indikator nutromerlarda o'lchanadi. 
Amaliyotda bo Minnialarining qiymati 0,01 111111 boMgan indikatorli nutro- 
merlarkeng tarqalgan.

Indikatorli nutromerda oMchash sterjeniniiig siljishi teng velkali richag 
va sterjen orqali indikatoi^a uzatiladi. Otverstiyalaming diametrini oMchashda 
markazlashtirish ko'prikchasi kuchli prujinalarda o'rnatilganligi sababli 
o'lchash sterjeni detal diametriga in arkazlash ishga inoslashgan. Almashinuv- 
chi sterjen yordamida nutromer kerakli oMchamga qo'yiladi. Buning uchun 
tekis parallel tugal uzunlikni oMchash asbobidau foydalaniladi.

4 0 - r a s m  In d ik a to r l i  g lu b in o m e r : 

7 ~  oM chash  s te r je n i ; 2 ~  a so s ; 

3 — in d ik a to r ; 4 — s to p o r .
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1 2  3 *

6 5

4 1 - r a s m  In d ik a to r l i n u t ro m e r : 

oM chash  s t e r je n i; 2 — in a rk a z la s h t irg ic h : 3 — teng  y e lk a l i r ic h a g : 

4 — s te r je n ; 5 — in d ik a to r ; 6 — s to p o r v in t i .

4 2 - ra s m . In d ik a to r l i  n u t ro i i ic r n i k e ra k li oM cham ga o 'rn a t is h  n io s la m a s i: 

] — tek is  v u z a li d e v o r la r ; 2 — oM chash  s t e i je n i ; 3 — so z la sh  g a y k a s i;

4 ~  te k is  p a ra lle l tuga l oM chash  p lita la r i b lo k i .

/ l - j u d v u  I

Indikator nutromerlar haqida ma’lumotlar

О  Me h ash  

ch e g a ra  la r i ,  in m

E n g  katta  

oM chash  

c h u q u i i ig i ,  in in

()  Me h ash  

s t e r je n in i i ig  s il j is h  

k a t ta l ig i , ± m m

1
X a to l ig i , 

in in

o - i o 50 0,6 0 .0 15

1 0 - 1 8 130 0,8 0 .0 15

1 8 - 1 0 150 1 .5 0 ,0 15

50—1 00 200 4 0,02
1 0 0 -1  GO 300 4 0,02
1 G O - 250 400 4 0,02
2 5 0 - 4 5 0 500 6 0 .0 25

4 5 0 - 7 0 0 8 0 ,0 25

7 0 0 - 1 0 0 0 8 r *  * 0yt)25
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Kerakli jihoz va materiallar.
1. Turli nioslanialarga o'matilgan soat turidagi indikatorlar.
2. Tekis parallel tugal o'lchash asboblari.
3. O'lchash uchun detallar.
Ishni bajarish tartibi.
1. Tishli uzatina (soat turidagi indikator) asboblarining turlari va tuzili

shi o'rganiladi.
2. Ichki yuzalarni o'lchovchi indikator (nutromer)ni ishlatish o'rganiladi 

va detal o'lchamlari o'lchanib, jadval shaklida to'ldiriladi.
3. Berilgan detallarniiig o'lchamlarini o'lchash o'rganiladi.

14-mashg‘ulot 
Aniq o'lchah asboblari

Ishdan maqsad. Aniq o'lchah asbob- 
larining turlari, tuzilishi va ishlash prin
sipi bilan tanishish, ular yordamida tash
qi va ichki chiziqli o'Ichamlami aniqlashni 
o'rganish.

Umumiy ma’lumotlar. Aniq o'lchash 
asboblariga nisbiy o'lchashga uio'ljallangan 
mikrokator, inikalor, richagli skoba, rich- 
agli mikrometr, gorizontal optimetr va 
boshqa bir qator o'lchov asboblari kiradi. 
Ular tuzilishi bo'yicha ancha sodda va ish- 
latishga qulay bo'lib, o'lchash aniqligi 0,001 
nun gacha bo'ladi.

Mikrokator va mikator. Bu ikkala 
o'lchash asbobning ishlash prinsipi bir xil 
bo'lib, ular bir-biridan og'ir yoki yengil 
stoykaga o'rnatilishi bilan farq qiladi.

M ikrokatoming o'lchash sterjeni pru- 
jinasiinon diskka va gorizontal joylashgan 
prujiuasinion ugolnikka o'matilgan bo‘Iadi. 
Sterjeniiing yuqoriga yoki pastga harakati 
natijasida sezgir prujiua harakatlanib, strel- 
kani u yoki bu yonga buradi (43-rasm).

4 3 - ra sm . M ik r o k a to r :

1 ~  in ik ro v in t ; 2, 3 — s to p o r v in t la r i ;  4 ~  
k ro n sh te y n ; 5 ~  m ik ro k a to r ; 6 — o ' lc h a s h  

s to y k a s i; 7 — o ' lc h a s h  s t o l i .
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Asbobning barcha harakatlanuvchi qismlari bir-biri bilan zich bog 
langau boMib, ular orasida zazor yo'q. Shuning uchun asbobning sezgirligi 
juda vuqoridir. M ikrokatorlar asosiy shkalasi bo Minin alarming qiyiuallari
0,1; 0,2; 0,5; 1; 2; 5; 10 mkm oMchainda bo‘lib, o'lchash chegarasi ±30 
hoMinniadan iborat boiadi.

Mikrokatorlar ogMr stoykalarga o ‘rnatilib, birikish oMchaini 28/i7 ga, 
mikalor esa yengil stoykaga oVnatilib, birikish oMchaini 8Л7 ga teng boMadi.

M ikrokatorlar tekis parallel tugal uzunlikni oMchash asboblari yordamida 
oMchamga moslanadi.

Richagli skoba. L iar 0 xil turda ishlab chiqariladi. Richagli skobalar
0...25, 25...50, 50...75, 75. .100, 100...125, 125...150 in in oMchash d ie  
garalarida va shkala bo Minin ashling qiymati 0,002 in in ga ten gq ii ib lav- 
yorlanadi.

Richagli skobaning siljuvchi lovoui harakatni richag orqali tishsiinoii 
seklorga uzatib, strelkani o ‘z o ‘qi atrofida aviantiradi. 0  Mchanayotgan dc- 
lalni asbobning oMchash tovonlari orasiga kiritishui osonlashtirish uchun 
tortqidan foydalaniladi. Tortqi bosilganda siljuvchi tovon orqaga qaytib 
lovonlar orasini kengav tiradi. Richagli skoba har bir yangi oMchashdan 
oldin tekis parallel tugal uzunlikni oMc hash asboblari yordamida oMchamga 
moslanadi.

44-rasm. Kirhagli skoba:
" s i l ju v c h i to v o n ; 2 — r ic h a g ; 3 ~  to r tq i; 4 — s t r c lk a  va  lin ing ; a so s i: 

5 — s to p o r v in t i ;  6 ~  h im o y a  qopqogM ; 7 _  m ik ro m e t r ik  v in t .



2 3 4* 5 6

4 5 - rasm. R ic h a g l i  m ik ro m e t r :

1 — r ic h a g  m e x a ii izm ig a  u lan g an  s t re lk a ; 2 ~  q o ‘zg ‘ ah n a s to vo n ; 3 ~  q o 'z g 'a lu v c h i 

to von ; 4 — s to p o r v in t i ; 5 — b a rab an ; 6 ~  h im o y a  q o p q o g 'i; 7 — stebe l; 8 ~  so z lash  

jo y in in g  qopqogM ; 9 ~  d o p u sk  m a y d o n i c h e g a ra la r in i k o 'r s a tu v c h i s t re lk a la r .

Richagli mikrometr. Richagli inikrometrning asosiy ishchi qismi od
diy mikrometr kabi ishlavdi.

Barabandagi asosiy shkala ko‘rsatkichiga richag mexaiiizmiga ulangan 
qo‘shiincha strelkaning ko‘rsatkichi o ‘z ishorasi bilan q o‘shiladi. Dopusk  
maydoni chegaralarini ko^atuvchi strelkalar uazoratchiniiig ishiui yengil-
1 ash tiradi.

Gorizontal optimetr. Gorizontal optimetr ichki va tashqi chiziqli oM- 
chainlarni kontaktli va nisbiy oMchash usuli bilan, 4—5 razryadli (toifali) 
tekis parallel tugal uzunlikni oMchash asboblari, kalibrlar va namunaviy 
о Mchovlar orqali solishtirish voMi bilan aniqlashga moMjallangan.

Gorizontal optiinetrniug oMchash moslamasiga optik-mexanik oMchash 
kallagi o ‘rnatilgan boMadi. Optik-inexanik oMchash kallagi, odatda, opti- 
meti'(\eb ataladi. Optimetr Г-siinon shakldagi trubka boMib, lining bir 
tomonida okular, ikkinchi tomonida esa oMchash sterjeni joylashgan boMadi. 
Sterjenning ichki uchiga toblaugan poMatdau tayyorlangan sharcha o ‘rna- 
tilgau boMib, unga yorugMikni qaytaruvchi ovnak tayanadi. Oyiiakning bir 
tomoni sharnirga mahkamlangan boMib, prujina yordamida doimo shar- 
•haga tiralib turadi. Sterjen siljiganda oynak inaMum burchakka buriladi.

Yon yogMdan tushayotgan vorugMik yordamida yoritilgan oMchash shka- 
lasiuing aksi optik prizma va linzalar orqali oMchash sterjeniga tavangan 
oynakka borib qaytadi va asosiy shkala yonida parallel ravishda ко‘rinadi. 
OMchash sterjeniniiig biroz siljishi qavtamvehi oynakni in a Mum burchak
ka buradi va natijada okulardau ko‘rinadigan shkala aksining siljishiga olib

96



46-rasm. Gorizontal optimetr:
I — o p t im e t r i i in g  a s o s i ; 2 ~  v o ' i i a l t i r u v c h i ;  3 ~  h a r a k a t la i iu v c h i  k ro n s h t c v n :  

4 — m ik ro v in t ; 5 ~ p in o l ; 6 — a h n a s l i i i i i iv c h i u c h l ik : 7 — s to l; 8 ~  t ru b k a :

9 — o p t ik  in o s la in a .

keladi. OMchash sterjeniniiig siljishi asosiy slikala aksiuiug siljish daraja 
siga ma lum uisbatda mos keladi.

Optimetr shkalasi 100 bo‘linniadan iborat bo‘li,b o ‘lchash aniqligi
0,001 mm ga teng.

Optimetr o ‘zi o ‘rnatiladigan moslamaga ko‘ra vertikal, gorizontal va 
boshqa q o(shimcha nomlar bilan birgalikda nomlanadi. Ularning ichida 
gorizontal optimetr universal hisoblanadi (46-rasm). Gorizontal optinietr
uing asosiga harakatlaiiuvchi kronshteyn o'matilgan vo‘naltiruvchi mahkam- 
langan. Chap kronshteyuga o'matilgan pinolning bir tomonida mikrovint 
ho‘lib, uning yordamida ikkinchi loinoniga o'matilgan alniashiuuvchi 
o'lchash uchligi harakatga keltiriladi. 0 ‘ng kronshtevnga optimetr o ‘rna- 
tilgan bo'ladi. О Ichanadigan detal stolga o'm atiladi. Ichki oMchamlarni 
olchash  uchun gorizontal optimetrga oMchash voylari boigan maxsus 
richagli moslama o'matiladi.

Kerakli jihoz va materiallar.
1. Aniq oMchash asboblaridan mikrokator, mikator, richagli skoba, 

richagli mikrometr, gorizontal optimetr.
2. Tekis parallel tugal uzunlikni oMchash asboblari.
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3. (Vlchash uchun kalibr va boshqa detallar.
4. Qo'yim va chegaraviy og'ishlar bo'yicha ina’luiuotlar.
Ishni bajarish tartibi.
1. M ikrokator, luikator, richagli skoba, richagli mikrometr va gorizon

tal optimetrlaming tuzilishi, metrologik ko£rsatkichlari va ishlash prinsip- 
lari o'rganiladi.

2. Kalibr probka va boshqa o'lchanadigan detallarning qo'yimlar sxe- 
inasi tuziladi.

3. Berilgan detal yoki kalibr probkaning о 'lchaini aniqlanadi.
4. Berilgan detal yoki kalibr probkaning ishga yaroqliligi to'g'risida 

xulosa qilinadi.

15-mashg‘ulot 
O'lchash asboblarini tanlash va tekshirish

Ishdan maqsad. Berilgan detaining barcha o'lchainlari uchun tegishli 
o'lchash asboblarini tanlashni o'rganish.

Umumiy ma’lumotlar. M asliinasozlikda detaining ixtiyoriy bir o'lcha- 
liiini o'lchash uchun duch kelgan birinchi o'lchov asbobidan foydalanish 
muni kin emas. Aniq bir o'lchov asbobini tanlash ishlab chiqarish ko'lainiga, 
nazorat qilishning qabul qilingan tashkiliy-texnik shakliga, detaining kon- 
slruksivasi va niaierialiga, aniqlik darajasiga bog'liq bo'ladi.

M asliinasozlikda ishlab chiqarish ko'lainiga ko'ra ko'plab, seriyalab va 
doualab (yakka) islikab chiqarish turlariga bo'linadi.

Ko'plab ishlab chiqarishda yo'lga qo'yilgan texnologik jaravonga na- 
zorat ishlari ham kirib, u yuqori ish uuuiniga ega bo'lgan mexanizatsiya- 
lashgan va avtomatlashtirilgaii o'lchash hamda nazorat qilish qurollarini 
o'z ichiga oladi. Bu yerda universal o'lchov asboblaridan kam foydalaniladi.

Seriyalab ishlab chiqarish yo'lga qo'yilgan lnashinasozlik zavodlarida, 
ta’inirlash zavodlarida va yirik mutaxassislashtirilgan ta’mirlash korxona- 
larida detallarning ishga yaroqliligini nazorat qilishda chegaraviy kalibr-
1 ап I ail, shablonlardan, maxsus nazorat liioslanialaridaii foydalaniladi. Bu 
vcrda sharoitga qarab universal o'lchov asboblaridan ham foydalanish 
is j li in kin.

Yakka tartibda ishlab chiqarish yo'lga qo'yilgan ta’niirlasli ustaxonalari 
kabi kichik korxonalarda universal o'lchov asboblaridan foydalaniladi.

O'lchash asboblarini tanlashda detaining o'lchamlarini, massasini, sliak- 
lini va tanlangan o'lchash asbobi bilan ushbu o'lchamni o'lchash lnuin- 
kin yoki mumkin emasligi kabi faktorlami hisobga olish kerak bo'ladi. 
Detaining materiali, bikriigi, yuzasining g'adir-budurligiga qarab o'lchash 
kuchi belgilanadi va uiiiug asosida o'lchov asboblarining turi aniqlanadi.
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Yuqoridagi barcha faktorlar belgilanib oliugandan so'ng, tanlash 11111111- 
kin boMgan oMchov asboblari tiirlarining ichidan shunday biri tanlanadiki, 
uning oMchash xatoligi detaining belgilangan aniqlik darajasini ta’in in la\ 
olishi kerak.

Anialda oMchov asbobining ruxsat etilgan xatoligi detal о Mchani ini 
oMchashda ruxsat etilgan xatolikdan ma’lum darajada kichik boMsaginn 
oMchov asbobi to‘g‘ri tanlangan boMadi, ya’ni:

bu yerda: AUiu ~  oMchov asbobining ruxsat etilgan xatoligi; 5 — detal 
oMchamini oMchashda ruxsat etilgan xatolik.

Kerakli jihoz va materiallar.
1. Turli xil va sinfga oid oMchash asboblari va uskunalari to‘plain i.
2. OMchanadigan detallar va ularning chiznialari.
3. OMchamlar uchun chegaraviy chetlanishlarniug jadvallari.
4. OMchov asboblarining ruxsat etilgan xatoliklari (Alhn) jadvallari.
5. OMchashda ruxsat etilgau xatoliklar (5) jadvallari (ilovaga qarang).
Quyida misol tariqasida detaining ba’zi oMchauilari uchun oMchov as

bobi tanlashga misol keltirilgan.

47-rasm. 0 ‘lchov asbobi tanlash uchun berilgan detaining chizmasi.
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Berilgan o'lcham asosida tanlangan o'lchov asboblari

12-jadval

№
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яX

1 V a in  in g  

u z u n l ig i
140A 15 1600 ±160

S h ta n g e n  - 

s i r k u l
0-200 0 ,0 5 ±100

2 S h p o n k a

p a z in in g

u z u n l ig i

40/i 15 1000 ±100 S h ta n g e n - 

s ir k u l
0-200 0 ,0 5 ±100

3 O ' lc h a m  

d ia in  e tr i
4 0 / i l2 250 ± 25 M ik r o m e t r 25—5 0 0,01 ±10

4 О  ‘ Ic h am  

u z u n l ig i
1 5 / il5 700 ±140

S h ta n g e ii-

s i r k u l
0-200 0 ,0 5 ±100

5 O ' lc h a m

d ia m e t r i
20 A 6 13 ±4

R ic h a g l i

m ik r o m e t r
0 - 2 5 0,002 ±3

Ishni bajarish tartibi.
1. O'lchash asbobini tanlash tainoyillari o'rganiladi.
2. O'lchov asboblarining ruxsat etilgan xatoliklari (A]im) jadvallaridan 

foydalanish o'rganiladi.
3. O'lchaslida ruxsat etilgan xatoliklar (5) jadvallaridan foydalanish 

o'rganiladi.
4. Berilgan detaining xususiyatlari, tuzilishi va shakli o'rganiladi.
5. Berilgan detaining chizmasi chiziladi va uning o'lchamlari chega

raviy ehetlanishlari aniqlanadi.
6. Topshiriq bo'yicha berilgan o'lchainlar uchun kerakli o'lchov as

boblari tanlanadi.
7. Bajarilgan ish vuzasidan xulosa yoziladi.
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16- mashg‘ulot 
Metrik rezba o'lchamlarini differensial usulda o‘lchash va 

rezba turini aniqlash

Ishdan maqsad. Rezbaning turlari, tuzilishi va asosiv elcnicntlarini 
o'rganish.

Umumiy ma’lumotlar. Rezbali birikmalar inashinasozlikning barcha 
sohalarida keng qoMlaniladi. Vazifasiga ko‘ra rezbalar umumiy qollaniladigan 
va maxsus turlarga boMinadi.

Umumiy qo'llaniladigan rezbalarga quyidagilar kiradi:
1. Mahkam lash (metrik, duyin li) rezbalar.
2. Kineinatik (trapetsial va to'g'ri burchakli) rezbalar.
3. Trubali va armaturali (trubali silindrsiinon, kouussiinoii va metrik 

kouussiinon) rezbalar.
Metrik rezbalar ikki guruhga boMinadi: mayda qadam li va yirik qa- 

dam li. M ayda qadainli rezbaning har bir diametriga har xil qadam to'g'ri 
kelishi nuiuikin. Mayda qadainli rezbalar o'z-o'zidan buralib ketmasligi 
ta’m inlanadigan birikmalarda qo'llaniladi. Yirik qadam li rezbalarni esa 
o'zgarmas vuklanishlarda, zarbsiz va tebranishlarsiz ishlaydigan birikma 
larda qo'llash tavsiya etiladi.

Maxsus vazifalarga mo'ljallangan rezbalar alohida vazifalami bajarishga 
inoMjallangan birikmalarda ishlatiladi, masalan, doiraviv rezbalar — elektr 
lainpalarining sokollari va patronlarida, okular rezbalar — optik asbob- 
larda, niikroskoplarda, protivogaz obyektivida va boshqalarda. Rezbali birik- 
iii a la riling vazifasiga qarab ulardan foydalanish talablari aniqlanadi. I lam 
ina rezbalar uchun umumiy talab — ularning puxtaligi, uzoq uiuddal 
ishlashi va biriknianiiig foydalanish sifatlarini saqlagau holda, rezbaning 
qanday usulda tayyorlanishidan qat’iy nazar, ishlov beriuasdan buralishidir.

Metrik rezbaning asosiy elementlari. Mashinasozlikda metrik rezbalar 
keng qoMlaniladi. Shuning uchun metrik rezbalarning asosiy elementlari 
bilan tanishib chiqamiz.

Metrik rezbaning asosiy elemenllariga profil shakli va burcliagi, dia- 
metrlari, qadami kabilar kiradi. Silindrsiinon metrik rezbaning asosiy 
elementlari quvidagilardasn iborat:

I) (d) — bolt rezbasining tashqi diametri (gayka rezbasining ichki 
diametri);

/>, (dx) — bolt rezbasining ichki dianietri (gayka rezbasining tashqi 
diametri);

I)2 (d2) — bolt va gayka rezbasining o'rta diametri, u rezba kanalchasi 
kengligi qadam ining yarmiga teng bo'lgan liuqtalardau o'tadi. Rezbaning
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o'rta diametri birikinaning yig'iluv- 
chanligini va o'zaroalniashinuvchan- 
ligiui ta’niinlaydi;

H — rezbaning balandligi, u rezba 
profilidagi to 'ldirilgan uchburchakiiing 
baland ligidir;

H x “  rezba profilining ishchi bal
andligi, u rezba profilidagi qirqilgan 
uchburchakiiing balaudligidir;

P — rezba qadam i, u rezba pro- 
filiiiing bir xil uomdagi touionlarin- 
ing rezba o'qiga parallel yo'nalishda 
o'lchangan uzunligidir;

a  — rezba profilining burchagi, u 
rezba profili tomonlari orasidagi bur- 
ehakdir;

a / 2  — rezba profilining yariin burchagi, profilning bir tom oni bilan 
lining o'rtasidan o'tkazilgan perpendikular orasidagi burchak.

v\f — rezbaning ko'tarilish burchagi, u rezbaning o'rta dianietri orqali 
o'tgan vintsimon chiziqqa o'tkazilgan uriuina bilan rezba o ‘qiga perpendiku
lar tekislik orasidagi burchak. Bu burchak rezbaning tonnozlanishini belgi
lab, uni о ‘z-o'zidan bo'shab к e tm asli gin i ta’minlaydi. Rezbaning ko'tarilish 
burchagi quyidagicha aniqlanadi:

P

Rezba ishlab chiqarishda ikki xil o'lchov asboblaridan keng qo'llaniladi. 
Yuqori aniqlik talab qilinmaydigan hollarda oddiy rezba mikrometridan 
foydalaniladi. Yuqori aniqlik talab qilinadigan hollarda esa uch siin usuli
da o'lchashga moslashtirilgan mikroinetrdan foydalaniladi. Boshqa h o l
larda rezbalar kalibrlar, shablonlar va rezba indikatorlari bilan o'lchab 
tekshiriladi (49“ 53 rasmlar).

Uch sim usuli rezbaning o'rta diametrini aniqroq o'lchash imkonini 
beradi (54-rasm). O'lchash siniining dianietri shunday tanlanadiki, sim- 
iiing rezba profiliga tegib turgan liuqtasi rezbaning o'siq va o'yiq qismlan 
kengliklarining bir xil bo'lishini ta’m in lashi kerak. M ikrometr yordamida 
o'lchangan tashqi M  diametr orqali rezbaning o'rta diametri quyidagicha 
aniqlanadi:

cl2 = M — 3d +  0 ,866P, 
bu yerda: d2 — rezbaning o'rta dianietri; M — o'lchangan tashqi diametr; 
d — siuining dianietri; P — rezba qadami.

48-rasm. Metrik rezbaning profili 
va asosiv elementlari.



49-rasm K e zb a  m ik r o m e lr i :

I — m ik ro m e t r ; 2 ~  m ik ro n ie t rn i n o lg a  k e l lir is h  u e lu m  m ax su s  u e l i l ik :

3 — i i i ik ro m e t rn in g  q o 'zg 'a lm a s  tovon iga o 'rn a li la f l ig a n  m axsu s p r izm a s im o n  

a l in a s h in u v c h i lu o s la m a ; 4 — in ik r o in e ln i in g  q o 'z g 'a lu v c l i i  lo v o n ig a  

о ‘ m a f i la i l ig a n  m ax su s  k o u u s s iin o n  a im a s l i in u v c l i i  lu o s la m a .

50-rasm. R e zb a  k a lih r i .
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53-rasm. Indikatorli rezba oMchash asbobi:
1 — a im a s h in u v e i l i  r e z b a li p ro b k a ; 2 ~  g a y k a ; 

3 ~~ tu r tk ie h ; 4 — i lg a k ; 5 — s te ije n ; 6 — oM chash  

k n o p k a s i ; 7 ~  p ru j in a ; 8 ~  in d ik a to r ; 9 — in a l i-  

k a m la s li g a y k a s i; 10 — k o rp u s ; 11 — oM chash  

u c l i l ik la r i .

5 4 - r a sm . R e z b a n in g  o ‘ rta  

d ia iu e t r in i  u ch  s im  u su lid a  

a n iq la sh  s x e m a s i .

Indikatorli rezba o'lchash asbobi ichki rezbalami o'rta dianietri bo'yicha 
o'lehab tekshirish uehuii xizmat qiladi. Indikatorli rezba o'lehash asbobi- 
dau diametri 16 mm gacha bo'lgan ochiq va yopiq ichki rezbalarni 
oMchashda foydalaniladi.

Kerakli jihoz va materiallar.
1. Rezba shabloni, rezba inikroinetri, uch sim usulida o'lchashga 1110- 

slash tirilgan mikrometr o'lchov asboblari.
2. M ikrometrui mahkam lash uchun stoyka.
3. M ikroinetming almashiiiuvchi ucliliklari.
4. Uch sim usulida o'lchash uchun simlar.
5. Bikr qadainli oddiy metrik rezbali boltlar.
6. Shatun boltlari.
7. Rezbali detallarga oid dopusk va posadkalar jadvallari.



Ishni bajarish tartibi.
1. Rezbaning turlari, tuzilishi va asosiy eleineutlari o'rganiladi.
2. Rezba oMchash asboblari o'rganiladi.
3. Oddiy inetrik rezbali boltlar rezba niikroinetri yordamida oMchanadi.
4. Shalun boltlari uch sim usulida oMchashga nioslashtirilgan liiikroinetr 

yordamida oMchanadi.
5. Bajarilgan ish yuzasidan hisobot tayyorlanadi.

17- mashg'ulot 
Detallarning yeyilish xarakterini aniqlash maqsadida o'lchash 

usullari (mikrometraj)

Ishdanmaqsad. Detallamiug yeyilish xarakterini aniqlash uchun oMchash 
usullarini o'rganish.

Umumiy ma’lumotlar. Detallarning yeyilish xarakterini o'rganish ular
ning texnologik jarayoniga, koustruksiyasigu liiaMum о 'zgartishlar kiritish - 
ga imkon beradi. Shu bilan birga detallarning yeyilish darajasini vaqt va 
kesimlar bo‘yicha taqsiinlanishi aniqlanib, detaining ishlash muddati. ma
terial sifati kabi ko‘rsatkichlariga baho beriladi.

Detallarning yeyilish xarakterini aniqlashda kesim lar usulidan кем» 
foydalaniladi. Bu usulda detal ishqalauish yuzasi o'qiga ko'ndalang va 
bo'ylama yo'nalishlarda kesimlarga bo'linadi (55-rasin ).

Detaining belgilangan kesimlardagi oMchauilari tegishli oMchov asbob
lari yordamida aniqlanadi. Kesim lar bo'yicha aniqlangan oMchamlar asosida 
detaining yeyilish xarakteri aniqlanadi.

55-rasm. D e t a ln i o 'q ig a  k o 'n d a la n g  va  b o 'y la m a  y o 'n a l is h la rd a  k e s im la rg a

boM ish s x e m a s i.
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в

56-rasm S i l in d r  g i lz a s in i m ik m in e t r a j  q i l is h  sx e m a s i: 

a) s i l in d r  g i lz a s in i k e s im la rg a  a jra t ish  sx e m a s i; b) g i lz a n in g  y e y il is h  x a ra k te r i 

ifo d a la n g a n  eg r i c h iz iq la r .

a b d

l ! l  
i l l  
I1 t

N

57-r a s m  S h a tu n  yu q o r i k a lla g i v tu lk a s in in g  y e y il is h  x a ra k te r i .
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Kesim lar orasidagi masofa ixtiyoriy belgilanadi, lekin ular qanchalik 
bir-biriga vaqin bo'lsa, natija shuncha aniq bo'ladi. Ayrim hollarda bu 
uiasofalar detal uzunligi va kengligi b o ‘y i e h a  ta’sir qilayotgan kuclilarning 
xarakteriga qarab belgilanadi.

13-jadval
Ichki yuzalarni o'lchovchi indikatorli nutromerning ko'rsatkichlari

T / r . A sb o b n in g

n o n i i

A n iq l ik

k la ss i

O M chash  

ch e g a ra s i , 

111 in

H  iso b las li 

a n iq l ig i , 

m in

Z a v o d  

no m e n

Z a v o d  

in a rk a s i

Detal eskizi va oMchanavotgan o'lchamlari.

Silindr gilzasining nominal o'lchaini 111111.

14-jadval
O'lchash natijalari

К  e s iin  la r K e s im la rd a g i h a q iq iy  o M ch a m la r I lo v a

1-1 2-2 3 -3 4-4 5-5

A-A
B-B

Silindr gilzasining bo'ylama hamda ko'ndalang kesimlaridagi yeyilish 11- 
ing geometrik shakli sxenia tarzida ko'rsatiladi.

Bo'ylama kesim :

A-A B - B

Ko'ndalang kesim:

1-1 2-2 3-3 4-4 5-5

Kerakli jihoz va materiallar.
1. Indikatorli nutromer, bolg'a, kemer.
2. Yangi va ishlatilgau silindr gilzalari.
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Ishni bajarish tartibi.
1. Detallam i inikrometraj qilish usullari o'rganiladi.
2. O'lchashni boshlashdau oldin kern er yordamida gilzaning blokdagi 

holati belgilab olinadi.
3. Blokdan chiqarib olingan gilza shatunniug chavqalish tekisligi va 

unga perpendikular tekislik bo‘vlab kesiinlarga ajratiladi.
4. Belgilangan kesim laming о ‘lehanilari indikatorli nutromer yordamida 

o'lchanadi.
5. Aniqlangan oMchamlar bo'yicha gilzaning yeyilish egri chizig'i chi- 

ziladi va undan eng ko'p yeyiladigan uchastkalar hamda ularni keltirib 
chiqaruvchi sabablar aniqlanadi.

(j. Bajarilgan ish yuzasidau hisobot tayyorlanadi.



ILOVALAR
I-Hi)YU

1 dan 500 mm gacha oMchamlar uchun dopusk qiymatlari

OM cham  

in t e r v a l la r i ,  in in

К  v a li tet la rd  agi d o p u sk  q iy m a t la r i , m k m  la rd  a

4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17

3 g a c h a 3 4 6 10 14 25 40 60 100 140 250 400 600 1000

3 d an  6 g a c h a 4 5 8 12 18 30 48 75 120 180 300 480 750 1200!

6 d an  10 g a c h a 4 6 9 15 22 36 58 90 150 220 360 580 000 1500

10 d an  1 8 g a ch a 5 8 11 18 27 43 70 110 180 270 430 700 1100 1800

18 d an  3 0  g a ch a 6 9 13 21 33 52 84 130 210 330 520 840 1300 2100

30  d an  5 0  g a ch a 7 11 16 25 39 62 100 160 250 390 620 1000 1 GOO 2500

50 d an  8 0  g a ch a 8 13 19 30 46 74 120 190 300 460 740 1200 1900 3000

80  d an  120 g a c h a 10 15 22 35 54 87 140 220 350 540 870 1400 2200 3500

120 d an  180 g a ch a 12 18 25 40 63 100 160 250 400 660 1000 1600 2 5 0 0 4000

180 d an  2 5 0  g a ch a 14 20 29 46 72 115 185 290 460 720 1150 1850 2 9 0 0 4600

250 d an  31 5 g a ch a 16 23 32 52 81 130 210 320 520 810 1300 2100 3 2 0 0 5200

315 d an  4 0 0  g a ch a 18 25 36 57 89 140 230 360 570 890 1400 2300 3 6 0 0 5700

400 d an  5 0 0  g a ch a 20 27 40 63 97 155 250 400 630 970 1550 2500 4 0 0 0 6300
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Asosiy chetlanishlarning qiymatlari
2-ilova

0 ‘ Ic h am  

in t e rv a l la r i , m m

D o p u s k n in g  n o l c h iz iq q a  y a q in  tu rg an  a so s iy  

c h e t la i i is l i in in g  q iy m a t la r i , m km  la rd a

+A
-  a

+B
- b

+C 
— c

-hD
- d

~hE
— e

-hF
- f

+G 

~ 8

+H  
- b

-his 
— is

3 g a c l ia ± 270 ±140 ±60 ±20 ± 14 ±6 ±2 0

H
a
rc

h
a
si

d
a
 

c
h

e
g

a
ra

v
iy

 
c
h

e
tl

a
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h

la
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o
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c
h

iz
iq

q
a
 

sim
 

m
e
tr

ik
 

jo
y
la

s
h

a
d

i 
y
o

k
i 

±I
T

/23 d an  6 g a ch a ± 270 ±140 ±70 ±30 ±20 ±10 ±4 0

6 d au  10 g a ch a ± 280 ±150 ±80 ±40 ±25 ±13 ±5 0

10 d an  18 g a c h a ± 290 ± 150 ±95 ±50 ±32 ± 16 ±6 0

18 d an  30  g a c h a ± 300 ± 160 ±110 ±65 ±40 ±20 ±7 0

30  d an  40  g a ch a ± 310 ±170 ±120 ±80 ±50 ±25 ±9 0

40 d an  50  g a c h a ± 320 ±180 ±130 ±80 ±50 ±25 ±9 0

50  d an  65 g a c h a ± 340 ±190 ±140 ±100 ± 60 ±30 ±10 0

65 d an  8 0  g a c h a ± 360 ±200 ± 150 ±100 ± 60 ±30 ±10 0

80  d an  100 g a c h a ± 380 ±220 ± 170 ±120 ±72 ± 36 ±12 0

100 d an  120 g a ch a ± 410 ± 240 ± 180 ±120 ±72 ±36 ±12 0

120 d an  140 g a c h a ± 460 ± 260 ±200 ± 145 ±85 ±43 ±14 0

140  d an  160 g a c h a ± 520 ± 280 ±210 ± 145 ±85 ±43 ±14 0

160 d an  180 g a c h a ± 580 ±310 ± 230 ±145 ±85 ±43 ±14 0

180  d an  200 g a ch a ± 660 ±340 ± 240 ± 170 ±100 ±50 ±15 0

200  d a n  225  g a c h a ±740 ±380 ±260 ± 170 ±100 ±50 ±15 0

225  d an  2 50  g a ch a ± 820 ±420 ± 280 ± 170 ±100 ±50 ±15 0

250  d a n  2 80  g a ch a ± 920 ±480 ±300 ± 190 ±110 ±56 ±17 0

280  d an  315  g a ch a ±1050 ±540 ± 330 ± 190 ±110 ±56 ±17 0

315  d an  3 55  g a c h a ±1200 ±600 ± 360 ±210 ±125 ±62 ±18 0

3 55  d an  4 00  g a c h a ±1350 ±680 ± 400 ±210 ±125 ±62 ±18 0

400  d an  4 50  g a c l ia ±1500 ± 760 ± 440 ±230 ±135 ±68 ±20 0

4 50  d an  5 0 0  g a ch a ±1650 ±840 ± 480 ±230 ±135 ±68 ±20 0
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2- ilovaniiig da vomi

0 k Ich am  

in t e r v a l la r i ,  ш ш

D o p u s k i i in g  n o l c h iz iq q a  v a q in  tu rgan  a so s iy  

c h e t la n is h in i i ig  q iy m a t la r i . l i ik n i la rd a

+k
- K

-hm
-M

-hll
-N

3 g a ch a 0 0 0 ±2 ±2 ±4 ±4

3 d an  6 g a ch a
+  1

-1  + Д

0
- 1 + Д

0 + 4

- 4 + Д

+  4 

- 4

+ 8 
- 8+ Д

+  8 
0

G d an  10 g a ch a
+  1 

- 1+Д

0
- 1 + Д

0 + 6 
- 6+ Д

+ G 

-G

+ 10 
- 1 0 + Д

+  10 
0

10 d an  18  g a c h a
+  1

- 1 + Д

0
- 1 + Д

0

1 + 
+

 
T

 
t>

+  7

- 7

+  12 
- 12+ Д

+  12 
0

18 d an  3 0  g a c h a
+  2 

- 2 + Д

0
—2+ Д

0 +8
- 8+ Д

+  8 
-8

+  15 

- 1 5 + Д

+  15 

0

30  d an  5 0  g a ch a
+  2 

- 2 + Д

0
- 2 + Д

0 + 9 

- 9 + Д

+ 9 

- 9

+ 17 

- 1 7 + Д

+  17 

0

50  d an  8 0  g a ch a
+  2 

- 2 + Д

0
- 2 + Д

0 +  11
- 1 1 + Д

+  11 
-11

+ 20 
- 2 0 + Д

+  20 
0

80 d an  1 20 g a ch a
+  3 

- 3 + Д

0
- 3 + Д

0 +  13 

- 1 3 + Д

+ 13 

- 1 3

+  23  

- 2 3 + Д

+  23 

0

120 d an  180  g a ch a
+  3 

- 3 + Д

0
- 3 + Д

0 + 15 

- 1 5 + Д

+  15 

- 1 5

+  27 

- 2 7 + Д

+  27 

0

180 d an  2 5 0  g a ch a
+  4 

- 4 + Д

0
- 4 + Д

0 +  17 

- 1 7 + Д

+  17 

- 1 7

+  31 

- 3 1 + Д

+  31 

0

250  d an  31 5 g a ch a
+  4 

- 4 + Д

0
-4Ч -Д

0 +  20 
- 20+ Д

+ 20 
-20

+  34  

- 3 4 + Д

+  34 

0

315 d an  4 0 0  g ach a
+  4 

- 4 + Д

0
- 4 + Д

0 +  21
-2 1  +  Д

+ 21 
-21

+ 37

- 3 7 + Д

+  37 

0

400  d an  5 0 0  g a ch a
+  5 

- 5 + Д

0
—5 + Д

0 +  23  

- 2 3 + Д

+ 2 3

- 2 3

+  40  

- 4 0 + Д

+  40 

0

K v a l i t e t la r

4 d an  

7 g a c lia

8 8
d an

ka tta

8 g a ch a 8 d an  

ka tta

8 g a ch a 8 d an  

katta
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2-iIovaning da vomi

0 ‘ Ich am

D o p u s k i i in g  n o l c h iz iq q a  y a q in  tu rg an  a so s iy  

c h e t la n is l i in in g  q iy m a t la r i ,  m km  la rd a

in t e r v a l la r i ,  111111 +P
- P

+Г
- R

+s
- S

+t
- T

+u
- u

+ v 
- V

+x
- X

-hy
- V

~hz
—Z

3 g a ch a ±6 ±10 ±14 - ±18 - ±20 - ±26

3 d an  6 g a c h a ±12 ±15 ±19 - ±23 - ±28 - ±35

6 d a n  10 g a c h a ±15 ±19 ±23 - ±28 - ±34 - ±42

10 d an  1 4 g a ch a ±18 ±23 ±28 - ±33 - ±40 - ±50

14 d an  18 g a c h a ±18 ±23 ±28 - ±33 ±39 ±45 - ±60

18 d an  2 4  g a c h a ±22 ±28 ±35 - ±41 ±47 ±54 ±63 ±73

24 d an  30  g a ch a ±22 ±28 ±35 ±41 ±48 ±55 ±64 ±75 ±88

30  d an  40  g a ch a ±26 ±34 ±43 ±48 ±60 ±68 ±80 ±94 ±112

40 d an  50  g a ch a ±26 ±34 ±43 ±54 ±70 ±81 ±97 ±114 ±136

50 d an  65  g a ch a ±32 ±41 ±53 ±66 ±87 ±102 ±122 ±144 ±172

65 d an  8 0  g a c h a ±32 ±43 ±59 ±75 ±102 ±120 ±146 ± 174 ±210

80  d an  100 g a ch a ±37 ±51 ±71 ±91 ±124 ±146 ±178 ±214 ±258

100 d an  120 g a c l ia ±37 ±54 ±79 ±104 ±144 ±172 ±210 ±254 ± 310

120 d an  140  g a c h a ±43 ±63 ±92 ±122 ±170 ±202 ±248 ±300 ±365

140 d an  160  g a c h a ±43 ±65 ±100 ±134 ±199 ±228 ± 280 ± 340 ±415

160 d an  180  g a ch a ±43 ±68 ±108 ±146 ±210 ± 252 ±310 ±380 ±465

180 d a n  200 g a c h a ±50 ±77 ±122 ±166 ±236 ±284 ±350 ±425 ±530

200 d an  2 25  g a c l ia ±50 ±80 ±130 ±180 ±258 ±310 ±385 ±470 ±575

225 d an  2 5 0  g a c h a ±50 ±84 ±140 ±196 ± 284 ±340 ±425 ± 520 ±640

250  d an  2 80  g a c h a ±56 ±94 ±158 ±218 ±315 ±385 ±475 ± 580 ± 710

280  d a n  315  g a c h a ±56 ±98 ±170 ±240 ±350 ±425 ±525 ±650 ± 790

315 d a n  3 55  g a ch a ±62 ±108 ±190 ±268 ±390 ±475 ±590 ±730 ±900

355 d a n  4 00  g a c h a ±62 ±114 ±208 ±294 ±430 ± 530 ±660 ±820 ±1000

400  d a n  4 50  g a c h a ±68 ±126 ±232 ±330 ±490 ±595 ±740 ±920 ±1100

450  d an  5 00  g a c h a ±68 ±132 ±252 ±360 ±540 ±660 ±820 ±1000 ± 1250

К  v a lit e U a r
7 -k v a lite tg a ch a  P d an  Z  g a ch a  o tv e r s t iy a  e h e t la n is h la r i  

+ A  ga o r t t ir ib  o l in a d i
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2- ilovaning da vomi

0  ‘ lc l ia m  

in t e r v a l la r i , m m

1
K v a lit e t la rd a g i A  n in g  q iy m a t la r i , in  k in  la rd  a

K v a l i t e t la r

3 4 5 G 7 8

3 g a c l ia - - - - - -

3  d an  6 g a ch a 1 1 1 3 4 G

6 d an  10 g a c h a 1 1 ,5 2 3 G 7

10 d an  18 g a c l ia 1 2 3 3 7 9

18 d an  30  g a ch a 1 ,5 2 3 4 8 12

30  d an  50  g a ch a 1 ,5 3 4 5 9 14

50  d an  8 0  g a c l ia 2 3 5 6 11 1G

80  d an  120 g a c h a 2 4 5 7 13 19

120 d an  180 g a ch a 3 4 G 7 15 23

180  d an  2 50  g a ch a 3 4 6 9 17
1

20 ;

2 50  d an  315  g a ch a 4 4 7 9 20 29 j
315  d an  4 00  g a ch a 4 5 7 11 21 32

4 00  d an  5 00  g a ch a 5 5 7 13 23 34
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Radial sharikli podshipniklaming asosiy o'lchamlari
3- ilova

R a d ia l  s h a r ik l i  

p o d sh ip i i ik la rn in g  

s h a r t l i  be lg i s i

Ic h k i  

d ia m e t r i , 

in 111

T a s h q i  

d ia m e t r i ,  

in m

FI alq a i l in g  

k e n g lig i , 

111 m

H a lq a  q ir r a s in in g  

e g r i l ik  r a d iu s i , 

in n i

1 2 3 4 5

Y e n g i l  s e r iy a l i la r

200 10 30 9 1

201 12 32 10 1

202 15 35 11 1
203 17 40 12 1 ,5

204 20 47 14 1 ,5

205 25 52 15 1 ,5

206 30 62 16 1 ,5

207 35 72 17 2

208 40 80 18 2

209 45 85 19 2
210 50 90 20 2

211 55 100 21 2 ,5

212 60 110 22 2 ,5

213 65 120 23 2 ,5

214 70 125 24 2 ,5

215 75 130 25 2 ,5

216 80 140 26 3

217 85 150 28 3

218 90 160 30 3

219 95 170 32 3 ,5

220 100 180 34 3 ,5

O 'r t a  s e r iy a l i la r

300 10 35 11 1
301 12 37 12 1,5

302 15 42 13 1 ,5

303 17 47 14 1,5

304 20 52 15 2
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1
312

313

314

315

316

317

318

319

320

405

406

407

408

409

410

411

412

413

414

415

416

417

418

3-ilova ning da vomi

60

65

70

75

80

85

90

95

100

25

30

35

40

45

50

60

65

70

80

85

90

130 

140 

150 

160 

170 

180 

190 

200 

215

O g ' i r  s e r iy a l i la r  

80  

90  

100 
110 
120 

130 

140 

150 

160 

180 

190 

200 

210 
225

31

33

35

37

39

41

43

45

47

21

23

25

27

29

31

33

35

37

42

45

48

52

54

3 .5

3 .5

3 .5

3 .5

3 .5

2 .5

2 .5

2 .5

3 .5

3 .5

3 .5

3 .5
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Podshipnik halqalarining yuklanish jadalligiga binoan ular bilan 
birikuvchi val va korpus detallari uchun dopusklar

4-ilova

P o d s h ip n ik  ic h k i  

h a lq a s in in g  

d ia m e t r i , nun  la rd a

R u x s a t  e t ilg an  y u k la n ish  ja d a l l ig i ,  kN  / in

V a l la r  u c h u n  ta v s iy a  e tilg an  d o p u sk la r

d an g a ch a is6 Jt6 Hi6 /16
18 80 300 g a c h a 3 0 0 ... 1400 1 4 0 0 . .. 1600 1 6 0 0 . .. 3 00 0

80 180 600 g a ch a 6 0 0 ... 2000 2 0 0 0 . . .2 5 0 0 2 5 0 0 . . . 4 000

180 360 700 g a c h a 7 0 0 ... 300 0 3 0 0 0 . . . 3 50 0 3 5 0 0 . . . 6 000

360 630 900 g a c h a 9 0 0 .. . 340 0 3 4 0 0 . . .4 5 0 0 4 5 0 0 . . . 8 00 0

P o d s h ip n ik  ta sh q i 

h a lq a s in in g  

d ia m e t r i ,  nun  la rd a

R u x s a t  e t ilg a n  y u k la n is h  ja d a l l ig i ,  kN  /m

K o rp u s  u c h u n  ta v s iy a  e t ilg a n  d o p u sk la r

d an g a c lia K1 Ml N1 PI
50 180 800 g a c lia 8 0 0 .. . 1000 1 0 0 0 .. .1 3 0 0 1 3 0 0 . . .2 5 0 0

180 360 1000 g a c h a 1 0 0 0 ...1 5 0 0 1 5 0 0 . ..2 0 0 0 2 0 0 0 . . .3 3 0 0

360 630 1200 g a c h a 1200. . .  2000 2 0 0 0 . . .2 6 0 0 2 6 0 0 . . .4 0 0 0

630 1600 1600  g a c h a 1 6 0 0 ... 2500 2 5 0 0 . . . 3 50 0 3 5 0 0 . . .5 5 0 0

5- ilova
Podshipnik halqalarining ehetlanishlari

N о in in a l  

d ia m e t r la r , 

in n i

P o d s h ip n ik  i c h k i  

h a lq a s in in g  

e h e t la n is h la r i , 

m km

N ош  in a l 

d ia m e t r la r , 

in  m

P o d s h ip n ik  ta sh q i 

h a lq a s in in g  

e h e t la n is h la r i ,  m k m

dan g a ch a y u q o r ig i p a s tk i d a u g a ch a y u q o r ig i p a s tk i

10 18 0 - 8 — 18 0 - 8
18 30 0 -1 0 18 30 0 - 9

30 50 0 -1 2 30 50 0 -11
50 80 0 - 1 5 50 80 0 - 1 3

80 120 0 -2 0 80 120 0 - 1 5

120 180 0 - 2 5 120 150 0 - 1 8

180 250 0 - 3 0 150 180 0 - 2 5

250 315 0 - 3 5 180 250 0 - 3 0

250 315 0 - 3 5

315 400 0 - 4 0

400 500 0 - 4 5



Prizmasimon shponkali birikmalarning 
asosiy o'lchamlari, mm larda

6-ilova

V a l  d ia m e t r i ,  d
0  ‘ Ich am  - 

la r i ,  

l&h

U z u n l ik  

in t e r v a l la r i , 1
S h p o n k a  u y a s in in g  

c l iu q  u r lig i

d an g a c h a
v a ld a g i, f] v tu lk a d a g i,

h
12 d an  17 g a c l ia 5 S 5 10 56 3 ,0 2 .3

17 d a n  2 2  g a ch a 6S 6 14 70 3 ,5 2,8

22 d an  3 0  g a ch a 8 S 7 18 90 4 ,0 3 ,3

30  d a n  3 8  g a ch a 10S 8 22 110 5 ,0 3 ,3

38 d an  4 4  g a c h a I 2S 8 28 140 5 ,0 3 ,3

44 d a n  5 0  g a c l ia 1 4 S 9 36 160 5 ,5 3 ,8

50 d a n  5 8  g a c h a 16S 10 45 180 6,0 4 ,3

58 d an  65  g a ch a 1 8S 1 1 50 200 7 ,0 4 ,4

05 d an  75  g a ch a 20S  12 56 220 7 ,5 4 ,9

75 d an  85  g a ch a 22S  14 63 250 9 ,0 5 ,4

85  d an  95  g a ch a 2 5 S 1 4 70 280 9 ,0 5 ,4

95 d an  110 g a c lia 28S  16 80 320 10,0 6 ,4

6a-ilova
Segmentsimon shponkali birikmalarning 

asosiy o'lchamlari, mm larda

V a l d ia m e t r i , d
О  4c 1mm la r i , 

bS hS d
S h p o n k a  u y a s in in g  c h u q u r lig i

v a ld a g i, v tu lk a d a g i, t2

16 d an  18 g a ch a 5S 6 ,5 S  16 4 ,5 2 ,3

18 d an  20 g a ch a 5 S 7 ,5 S  19 5 .5 2 ,3

20 d an  22 g a ch a 5S 9S  22 7 ,0 2 ,3

22 d an  25  g a ch a 6S 9S  2 2 6 ,5 2,8

25 d an  2 8  g a ch a 6S 10S 25 7 ,0 3 ,3

28 d an  3 2  g a ch a 8S 11S 28 8,0 3 ,3

32  d an  3 8  g a ch a 10S 1 3 S 3 2 10,0 3 ,3
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Shlitsaning ichki diametri markazlashtirilmaganda 
d{ ning o'lchamlari

7-ilova

zS dS I) z S  d S  D di

Y e n g i l  s e r iv a d a
8S  32S 38 2 9 ,4

8S  36S 42 3 3 ,5

6S  23S  26 22,1 8S 42S 48 3 9 ,5

6S  26S  30 2 4 ,6 88 46S 54 42 ,7

6S  2 8S  32 26 ,7 8S  52S 60 48 ,7

8S  3 2S  36 3 0 ,4 88 568 65 5 2 ,2

8S  36S  40 34 ,5 88 62S 72 57 ,8

8S  4 2S  46 4 0 ,4 10S  728  82 6 7 ,4

8S  46S 50 4 4 ,6 1 0 S 8 2 S  92 77.1

8S 52S 58 49 ,7 10S 9 28  102 8 7 ,3

8S  568 62 5 3 ,6 1 OS 1028  112 9

8S  62S 68 59 ,8 O g ‘i r  s e r iv a d a

1 0 S 7 2 S  78 6 9 ,6 108 1 6S 20 14,1

1 0 S 8 2 S 8 8 79 ,3 10S 1 8S  23 15 ,6

10S 9 2 S  98 8 9 ,4 1 OS 2 18  2 6 18 ,5

1 0 S 1 0 2 S  108 9 9 ,9 10S 2 3 S  29 2 0 ,3

1 0 S 1 1 2 S  120 108 ,8 10S 2 6S  32 2 3 ,0

0 ‘ r ta  se r iv a d a 1 0 S 2 8 8  35 2 4 ,4

68 118 14 9 ,9 108 3 28  40 2 8 ,0

68 13S 16 12,0 1 OS 3 68  45 3 1 ,3

6 S 1 6 S  20 14 ,5 I OS 4 28  52 3 6 ,9

6S  18S 22 16,7 I OS 4 6 S  56 4 0 ,9

6 S 2 1 S  25 19 ,5 1 6 S 5 2 S 6 0 4 7 .0

6S  23S  28 2 1 ,3 1 6 S 5 6 8  65 5 0 ,6

6S  26S 32 2 3 ,4 1 6 S 6 2 S 7 2 56,1

6S  288 34 25 ,9 16S 7 28 82 6 5 ,9



Shlitsali birikmalarda markazlashtirilmagan o‘lchamlar uchun 
tavsiya etilgan dopusk maydonlari

8-ilova

M a rk a z la s h  t in  bn agan  

о ‘ к1 b a in

M a rk a z la s h  t ir ish  

tu ri

D o p u sk  m a yd o n i

va lga v tu lk ag a

d D va  b di n in g  q iy in a t i 

7 - ilo v a d a n  

o l in a d i

H l l

D d va  b *11 //12

9-ilova W-ilova
Turli о 4c ham intervallari uchun 5 dan 17 gacha kvalitetlar uchun

dopusk birligining qiymatlari dopusk birligi sonining qiymatlari

О ‘ Ich am  in te r v a l la r i , 

in in

D o p u sk  

b ir l ig i , in k in

3 g a ch a 0 ,0 3

3 d a n  6 g a ch a 0 ,8 3

6 d an  10 g a ch a 1,00

10 d аи  18 g a ch a 1,21

18 d an  3 0  g a ch a 1 ,44

30 d an  5 0  g a ch a 1,71

50 d an  8 0  g a ch a 1 ,9 0

80 d an  1 20 g a ch a 2,20

120 d an  180 g a c h a 2 ,5 0

180 d an  250  g a ch a 2 ,9 0

250  d a n  31 5 g a ch a 3 ,3 8

315 d an  400  g a ch a 3 ,6 0

400 d an  500  g a ch a 4 ,0 0

K v a l i t e t la r
D o p u s k  

b ir l ig i son i

5 7

6 10

7 16

8 25

9 40

10 6 4

11 100

12 160

13 250

14 400

15 640

16 1000

17 1600
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Ш
77

77
77

77
77

77
77

77
77

77
77

77
77

7,

0 ‘lcham zanjirini hisoblash uchun chizmalar
11-ilova

l-chizma.
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11 - ilovaning da vomi

2-chizma.
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11 - ilova ning da vomi



Chiziqli o'lchamni oMchashda ruxsat etiladigan xatoliklar
12-ilova

O M ch a m la r , 

in in

1 .. .5 0 0  m m  o ra liq d ag i o M ch a m lam i o M cha shd a  oM cham  

d o p u sk i IT va oM cha shda  ru x sa t e t ilg an  x a to lik  8 , m km

IT 6 I T 8 I T 5 I T 8 I T 8 I T 8

3 g a ch a 1,2 0 .4 2 0,8 3 1 4 1 ,4 6 1,8 10 3

3 . . . 6 1 ,5 0,6 2 ,5 1 4 1 ,4 1,6 8 2 12 3

6 . ..10 1 .5 0.6 2 ,5 1 4 1 .4 6 2 9 2 15 4

1 0 . .1 8 2 0,8 3 1,2 1,6 8 2,8 11 3 18

1 8 . . .3 0 2 ,5 1 4 1 ,4 6 2 0 3 13 4 21 6

3 0 . . .5 0 2 ,5 1 4 1 ,4 7 2 ,4 11 4 16 25

5 0 . . .8 0 3 1.2 1,8 8 2,8 13 4 19 30 9

8 0 . . .  120 4 1,6 6 2 10 3 15 5 22 6 35 10

1 2 0 .. .1 8 0 2 8 2,8 12 4 18 6 25 7 40 12

1 8 0 .. .2 5 0 7 2,8 10 4 14 20 29 8 46 12

2 5 0 . . .  315 8 3 12 4 16 5 23 8 32 10 52 14

3 1 5 . . .4 0 0 9 3 13 5 18 6 25 9 36 10 57 16

4 0 0 . . .5 0 0 10 4 15 5 20 6 27 9 40 12 63 18

K v a l i t e t la r 2 3 4 6 7
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12- ilovaning da vomi

0 ‘Ic h a m  la r ,  
in  in

1 . . .5 0 0  n iiu  o ra l iq d a g i  o ‘l c h a m la r u i  o ‘lc h a s h d a  o ‘lc h a in  
d o p u s k i  IT v a  o l c h a s h d a  ru x sa t  e t i lg a n  x a to lik  5, m k m

IT 5 IT 5 IT 5 IT 5 IT 5 IT 5

3 g a c h a 14 3 25 6 40 8 60 12 100 2 0 140 3 0

3 . . .6 18 4 3 0 8 48 10 75 16 120 3 0 180 40

6 ..  .1 0 22 5 36 9 58 12 90 18 150 3 0 2 2 0 50

1 0 .. .1 8 27 7 43 10 7 0 14 110 3 0 180 40 2 7 0 60

1 8 .. .3 0 33 8 5 2 12 8 4 18 130 30 2 1 0 50 3 3 0 7 0

3 0 . . .5 0 3 9 10 62 16 100 20 160 40 2 5 0 50 3 9 0 8 0

5 0 .. .8 0 46 12 7 4 18 120 3 0 190 40 3 0 0 6 0 4 6 0 100

8 0 . . .1 2 0 54 12 87 20 140 3 0 2 2 0 50 3 5 0 7 0 5 4 0 120

1 2 0 .. .1 8 0 63 16 100 30 160 40 2 5 0 50 4 0 0 80 6 3 0 1 40

1 8 0 .. .2 5 0 7 2 18 115 30 185 40 2 9 0 6 0 4 6 0 100 7 2 0 160

2 5 0 .. .3 1 5 81 20 130 30 2 1 0 50 3 2 0 7 0 5 2 0 120 8 1 0 180

3 1 5 . . 4 0 0 89 2 4 140 40 2 3 0 50 3 6 0 8 0 5 7 0 120 8 9 0 1 80

4 0 0 .. .  5 0 0 97 26 155 40 2 5 0 50 4 0 0 8 0 6 3 0 140 9 7 0 2 0 0

K v a l i te t la r 8 9 10 11 12 13
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12- ilovaning da vomi

0 ‘lc h a in  la r ,  
111 rn

1 . . .5 0 0  in in  o r a l iq d a g i  o ‘l c h a in la m i  o ‘lc h a s h d a  o ‘Ic h a m  
d o p u s k i  IT v a  o M c h a sh d a  ru x s a t  e ti lg a n  x a to l ik  6, m k m

IT 6 IT 6 IT 5 IT 5

3 g a c lia 2 5 0 50 4 0 0 8 0 6 0 0 120 1000 2 0 0

3 . . .6 3 0 0 60 4 8 0 100 7 5 0 1 6 0 1 2 0 0 2 4 0

6 . . .  10 3 6 0 8 0 5 8 0 120 9 0 0 2 0 0 1 5 0 0 3 0 0

10. .1 8 4 3 0 90 7 0 0 140 1 100 2 4 0 1 8 0 0 3 8 0

1 8 .. .3 0 5 2 0 120 8 4 0 180 1300 2 8 0 2 1 0 0 4 4 0

3 0 . . .  50 6 2 0 140 1 0 0 0 2 0 0 1600 3 2 0 2 5 0 0 5 0 0

5 0 . . .8 0 7 4 0 1 60 1 2 0 0 2 4 0 1900 4 0 0 3 0 0 0 6 0 0

8 0 . . .1 2 0 8 7 0 180 14 0 0 2 8 0 2 2 0 0 4 4 0 3 5 0 0 7 0 0

1 2 0 .. .1 8 0 1000 2 0 0 1 6 0 0 3 2 0 2 5 0 0 5 0 0 4 0 0 0 8 0 0

1 8 0 .. .  2 5 0 1150 2 4 0 1 8 5 0 3 8 0 2 9 0 0 6 0 0 4 6 0 0 1 0 0 0

2 5 0 .. .3 1 5 13 0 0 2 6 0 2 1 0 0 4 4 0 3 2 0 0 7 0 0 5 2 0 0 1 1 0 0

Ol X An n 1 i n n OOA ООАП • A ftn С7ЛЛ 1 *>nn----Ol 0 . . . 1 w w AJUU 4 oll OOUU oUU D / u u 1 ZuU

4 0 0 .. .  5 0 0 155 0 3 2 0 2 5 0 0 5 0 0 4 0 0 0 8 0 0 6 3 0 0 140 0

K v a l i te t la r 14 15 16 17
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13-ilova
O'lchov asboblarining ruxsat etilgan xatoliklari

OMchov asbobin ing  

n o m i
D etallarn ing  turli oMcham intervallari ni (m m ) oMchashda universal oMchov asboblarin ing  ruxsat etilgan

xatolik  chegaralari ±Дцт , m km

0...2 5 25 ...50 50...75 75... 100 100...125 125...150 1 5 0 ..1 7 5 175...200 200 ...250 250 ...300

1. Shtahgensirkul, oMchash 
aniqligi 0,05 m m: 

vallarni o ‘lchashda 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100

otverstiyalam i oM chashda 150 150 200 200 200 200 200 200 200 250

2. Shtahgcrsirkul, oMchash 
aniq lig i 0,1 m m  (Ш Ц-1 va 
Ш Ц -1 1 tu rlari): 

vallarni oMchashda 150 150 200 200 200 200 200 200 200 250

o tverstiyalam i oM chashda 200 200 250 250 250 300 300 300 300 300

3. S h tangenglub inom er, 
oM chash aniqligi 0 ,05  m m 100 100 150 150 150 150 150 150 150 150

4. S h tangenglub inom er, 
oMchash aniqligi 0,1 m m 200 250 300 300 300 300 300 300 300 300

5. Shtangengreysm us, 
oMchash aniqligi 0 ,05 m m 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150

6. Shtangengreysm us, 
oMchash aniqligi 0,1 m m 250 300 350 350 350 350 350 350 350 400

7. M ikrom etr, oMchash 
aniqligi 0,01 m m  (M K  va 
МГ1 turlari): 

qoMda oMchashda 5 10 10 15 15 15 20 20 25 50

stoykada oMchashda 5 5 10 10 10 10 10 10 15 15
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13- ilo va ning da vomi

OMchov asbobining 
nom i

D etallarn ing  tu rli oMcham in tervallarin i (m m ) oMchashda universal oMchov asboblarin ing  ruxsat etilgan
xatolik chegaralari ±Дит , m km

0 ...2 5 25...50 50...75 75 ...100 100...125 125...150 150...175 175...200 200 ...250 250...300

8. R ichagli m ikrom etr, 
oMchash aniqligi 0,002 m m  
(M P va МРИ turlari): 

qoMda o ‘lchashda 4 6 10 10 15 15 20 20 25 30

stoykada oM chashda 3 4 5 6 10 10 10 10 10 10

2-klassdagi tekis tugal 
oMchov asbobi da sozlangan 2 2 5 5 5 5 5 5 5

9. M ikrom etrik  nu tro m er, 
oMchash aniqligi 0,002 m m

15 15 20 20 20 20 20 20

10. M ikrom etrik  
glubinom er: 
absolut oMchashda 5 20 20 20

tekis tugal oMchov 
asbobida sozlangan 5 5 5 5

m axsus oMchovda 
sozlanganda

5 5 10 10



Я
7Л

/ ti- ilova ning da vomi

OMchov asbobining 

nom i
Stoyka

turi
S ozlashda 

tekis paralle l 
tugal oMchov 
asbob in ing  

klassi

D eta llarn ing  tu rli oMcham intervallari ni (m m ) oM chashda universal oMchov 
asbob larin ing  ruxsat etilgan  xato lik  chegaralari ±Лит , m km

1...3 3 ...6 6 ...1 0 10...18 18...30 30 ...50 50 ...80

оd00 120...180

11. In d ik a to r, ИЧ va ИТ 
tu rla ri, oMchash aniqligi 
0 ,01 m m : 
yengil stoykada

C - I I I
va

C -IV 3 6 6 6 6 7 7 7 7 7

sh ta tivda III 3 6 6 6 7 10 10 10 10 10

S tre lkan ing  b ir m arta  
aylanishida: 

yengil stoykada

C -I II
va

C -IV 3 6 6 6 6 7 7 7 7 7

sh ta tivda 111 3 10 10 10 10 10 10 10 10 10

S tre lkan ing  ikka va u n d an  
o r tiq  aylanishida: 
yengil stoykada

C -I II
C -IV

4
5

10
11

10

11

10

11

10
12

10
13

11
14

11
14

12
17

13
20

sh ta tivda III 5 20 20 20 20 20 20 20 20 25

12. In d ik a to r, М И Г turi: 

oM chash aniqligi 0,01 m m
C -II 3 3 3 3 3,5 4 4 4 4,5 4,5

oMchash intervali ±1 m m C -I I I 2 1,5 1,5 1,5 1,5 V,5 1,5 2 2 2

oM chash aniqligi 0 ,02 m m C -II 4 4 4 4 5 5 5 5 5 5

oM chash intervali ±2 m m C -I I I 3 4 4 4 4 4 4 5 5 5



13- ilovaning da vomi

OMchov asbob in ing  

nom i

Stoyka
turi

Sozlashda 
tek is  parallel 
tugal oMchov 
asbobining 

klassi

D eta lla rn in g  turli oMcham in tervallarin i (m m ) oM chashda universal oMchov 
asboblarin ing  ruxsat e tilgan  xatolik  chegaralari ±Дцт , m km

1...3 3 ...6 6. .10 10...18 18...30 30 ...50 о ос о 80 ...120 120 ...180

13. M ikator, ИГТМ tu ri, 
oMchash aniqligi 0,01 mm:

o'lchash intervali ±0,05 mm
C -II  va 
C -I II 1 1,2 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5

oMchash intervali ±0,05 mm Ш 2 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 2 2

14. M ikrom er, ИГ turi: 

oMchash aniqligi 0,001 mm
C -II  va 

C -III 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

oMchash intervali ±0,05 m m Ш 2 2 2 2 2,5 2,5 2,5 2,5 3 3,5

oMchash aniqligi 0,002 mm C -II  va 
C -I II

2 1 1 1 2 2 2 2 2 2

oMchash in tervali ±0,1 mm Ш 3 4 4 4 4 4 4 4 5 6

15. M ikrokator, ИГП turi: 

oMchash aniqligi 0,001 mm, 
oMchash intervali ±0,03 mm C -II 1 0,5 0,5 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0

oMchash aniqligi 0,002 mm, 
oMchash intervali ±0,06 m m

C -III 0 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 1,0 1.0

oMchash aniqligi 0,005 mm, 
oMchash intervali ±0,15 mm

C -II
C -III

4
3

5
3

5
3

5
3

6
3

6
3

6
3

7
3

9
5

9
5

oMchash aniqligi 0,01 mm, 
oMchash intervali ±0,03 mm

C -II 4 6 6 6 7 7 7 8 10 10



13- ilovaning da vomi

OMchov asbobining 

nom i

Stoyka
turi

Sozlashda 
tekis parallel 
tugal oMchov 
asbobi n mg 

klassi

D etallarn ing  turli oMcham in tervallarin i (m m ) oM chashda universal oMchov 
asboblarin ing  ruxsat etilgan  xatolik  chegaralari ±Aiim, mkm

1...3 3 ...6 6 ...1 0 10...18 18...30 30...50 50 ...80 80 ...120 120... 180

16. O ptim etr, oMchash 
intervali ±0,1 m m  va 
o p tik a to r, oMchash 
intervali ±0,125 m m  va 
±0,25 m m , oMchash 
aniqligi 0,001 m m C -II

0

1

2
3

0,5

0,6

0,7
1,0

0,5

0,6

0,7

1,0

0,5

0,6

0,7

1,0

0,7

0,8

1,0

1,5

0,7

0,8

1,0

1,5

0,8

1,0

1.4

1.5

0,8

1,0

1,4
2,0

0,9

1,2
1,8

2,5

1,0

1,4
2,0
3,0

oMchash aniqligi 0,002 m m , 
oMchash intervali ±0,025 m m

C -I 2-razryad 0,3 0,3 0,3 0,3 0,4 0,4 0,4 0,5 0,5

17. Indikatorli n u trom er, 
oMchash aniqligi 0,01 m m:

b u tu n  shkala b o ‘ylab
Н И -4 yoki 
m ik ro m etr 15 15 15 20 20 25 25 25

shkalaning 0,1 m m  qismida 10 10 10 10 10 15 15 15

18. Indikatorli nu trom er, 
oMchash aniqligi 0,01 m m  
yoki 0 ,02  mm:

shkalaning 0,1 m m  qismida
НИ- l  yoki 

kolso 4,5 4,5 4,5 5,5 5,5 6,5 6,5 7,5

shkalaning 0,1 m m  qismida 2,8 2,8 2,8 3,5 3,5 4,5 4,5 6,5

19. Indikatorli skoba, QoMda 5 15 15 15 15 15 15 20 20 20
oMchash aniqligi 0,01 mm

Stoyka
da

3 10 10 10 10 10 10 10 10 10



13- ilovaning da vomi

OMchov asbobining 

nom i

Stoyka
turi

S ozlashda 
tekis parallel 
tugal oMchov 
asbobining 

klassi

D eta llarn ing  turli oMcham intervallarini (m m ) oMchashda universal oMchov 
asbob larin ing  ruxsat etilgan xatolik  chegaralari ±Anm, m km

1...3 3 ...6 6 . .M0 10...18 18. ..30 3 0 ...50 50 ...80 80... 120 120...180

20. Indikatorli glubinom er, 
oM chash aniqligi 0,01 m m ГИ

0 ‘m atish
o 'ch o v i 20 20 20 20 20 20 20

ГИ 3 5 5 5 5 5 5 5 5

1 И 4 5 5 5 5 5 10 10 10

21. Indikatorli nu trom er, 
oMchash aniqligi 0,001 mm НИ 2 2 1,5 1,5 1,5 1,5 2 2 2

22. R ichagli skoba, 
oMchash aniqligi 0,002 m m , 
oMchash intervali ±0,14 m m

QoMda

C P

3

3

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

5

4

10

5

10

5

20

10

tek is va chiziqli kon tak tda C P 3 3 3 3 3 3 3,5 3,5

2 3 3 3 3 3 3 3,5 3,5

nuq tav iy  k o n tak tda C P 4 4 4 4 4 4 4 5 5 8

3 2,5 2,5 2,5 2,5 2,5 2,5 3 4 6,5

23. O p tim etr, oMchash 
aniqligi 0,001 m m , 
oMchash intervali ±0,1 mm:

chiziq li kon tak tda

V ertikal 0

1

2

3

0,3

0,4

0,4

0,4

0,3

0,4

0,5

0,7

0,4

0,5

0,5

0,7

0,5

0,6

0,7

1,0

0,5

0,6

0,8

1,0

0,6

0,6

0,8

1,0

0,6

0,8

1,0

1,3

0,7

1,0

1,3

1,6

0,7

1,2

1,6

1,8

n uqtav iy  kon tak tda 0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0



13- ilovniiing dn vomi

0 ‘lchov asbobining 

nom i
Stoyka

turi
Sozlashda 

tekis parallel 
tugal oMchov 
asbobining 

klassi

D etallarn ing  turli oMcham intervallarin i (m m ) oM chashda universal oMchov 
asboblarin ing  ruxsat etilgan xatolik  chegaralari ±Лцт , m km

1...3 3 ...6 6 ...1 0 10...18 18...30 30...50 5 0 ...80 80 ...120 120...180

24. O ptim etr, oMchash 
aniqligi 0,001 m m , 
o lch ash  intervali ±0,1 m m: 

sferik va chiziqli k o n tak tda

G o ri
zontal

0

1
2

3

0,4

0,4

0,5

0,7

0,4

0,4
0,5

0,7

0,4

0,4

0,5

0,7

0,4

0,5
0,6
0,7

0,5

0,6

0,7

0,7

0,5

0,6
0,8

1,0

0,5

0,8
1,0

1,3

0,5

1,0

1,3
1,6

0,6

1,2
1,6

1,8

nuqtaviy  k on tak tda 3 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7

25. O ptim etr, oMchash 
aniqligi 0,001 m m , 
oMchash intervali ±0,06 m m , 
o tverstiyalam i oM chashda

G o ri
zon tal

0

1

2
3

0,9
1,0

1.4

1.5

0,9

1,0
1.4

1.5

0,9

1,0
1.4
1.5

1,1
1,3

1,8
2,2

1,3
1,6

2,0

2,5

1,4
1,8

2,2

5,0

26. M M  I asbobsozlik  
m ikroskopi, ch iziq li 
oMcham 2

5

2,5

5

2,5

5

3,5

5
3,5

5
3,5

5
4,0

10

4,0

10
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14 ilovu и ing da vom i

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17

7 180 F10 h9 30 M 10 hlO 3 211 1 5400 20 Segm ent Z ich D -  8x46x50 —  x9—  
hb f l 1 Вд=20±0,7

8. 8 H l l dlO 120 H8 k8 3 212 1 5600 48 Prizm a M e’yorli / « «  H1 НП  in Л 0d - 8 x 5 2 ----- x 56------- xlO-------
eS а 11 S 7

1 Вд=20±1,2

9. 65 D l l h l l 18 H8 d8 3 213 1 6000 30 Segm ent Erkin D -  8x56x62 ——  xlOis6 № 1 Вл=20±1,8

10. 36 H8 f7 60 D l l h l l 5 214 1 6500 110 Prizm a Z ich d -  8x62—— x68-------x l2 -------
«6 u\\ / 9 1 G a=4±1,4

11. 130 N 7 h6 40 H10 dlO 5 215 2 7000 40 Segm ent M e’yorli 0 -1 0 x 7 2 x 7 8  —  xl2  —  
e% A8

1 G a=4±0,8

12. 28 H 7 r6 126 E9 h9 4 216 3 8900 26 Prizm a Erkin / in o-> He ™ H'2 . - , ^ 8d -  10x82—— x88— - x l 2  —  
#5 a l1 Л8 1 G a=4±1,0

13. 75 E9 h8 24 H8 e8 3 217 1 6700 26 Segm ent Z ich
fJV 7)0

D -  10x92x98 —  xl4 —  
e8 A8

1 G a=4±1,6

14. 100 H 8 is7 52 D l l h l l 5 218 2 9000 80 Prizm a M e’yorli
HI  Ғ1П 

d -  10x102-— x l08x16— — 
*8 A8

1 G a=4±1,2

15. 105 P7 h6 36 H8 d8 3 219 3 9100 24 Segm ent Erkin 0 -1 0 x 1 1 2 x 1 2 0 — x l8 —  
hi A8

1 D a=10±1,2

16. 16 H8 f7 140 BIO hlO 4 220 3 10000 58 Prizm a Zich / с ,1 HI ХЛ Л0d -  6 x l l ----- x l4 ------- x3------
gb a\ I kl 1 D a=10±1,4

17. 140 H 7 f7 24 F9 h9 4 308 1 12000 84 Prizm a M e ’yorli
/ a  Ir H 7 „  / / 1 2  a D9d -  6x16----- x 20------- x4 -----

nl a\\ *8
1 Ea=4±1,0

18. 48 E9 hlO 90 H8 c8 3 309 2 15000 50 Segm ent Erkin a i n  л . ^  / / 1 2  .  0 9/>-10x21x26-------x3—
al 1 kl

1 Ea=4±1,5



14- ilovaning da vomi

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17

19. 78 F 6 h9 140 H9 P9 4 311 1 4500 44 Segm ent M e’yorli
А 1Л n i ™ A/12 „ Л 0A-10x23x29 _гх47г 1 Ед=4±2,5

20. 120 H12 d l l 60 P8 h8 2 312 2 18000 68 P rizm a Erkin Z » - 6 x 2 . x 2 5 ^ x 5 ^  
hi h9 I J A= 7± 0 ,6

21. 20 R7 h6 95 H l l b l l 5 313 3 19000 19 Segm ent Z ich A in ло TC H\2 A FIO0x28x35 —  x4 — 1 J a= 7± 1 ,0

22. 52 H l l dlO 110 D9 h9 3 314 1 18500 120 P rizm a Erkin D -  6x23x28 Щ- x6
hb f l 1 J a= 7± 1,3

23. 33 N 6 h6 180 HlO elO 4 315 2 19500 46 Segm ent Z ich D -  6x26x32-----x6 - —
el A8 1 J a= 7±1,8

24. 6 H 6 r6 84 H 9 h9 3 316 3 8000 36 Prizm a M e’yorli
, .  _ Я 7  -ЛН\2 - 0 9  d -  6x28—  x34— — x7—  /16 а\\ /Я 1 1л=17±0,45

25. 105 K7 h6 36 HlO mlO 4 317 1 18000 24 Segm ent Erkin Л U 11  -JO 14 C.D -  8x32x38 —— x6 ——f l  ho 1 Ia=17±0,6

26. 180 H7 k6 24 B U h l l 5 318 2 15000 72 P rizm a M e’yorli
a ^  an H12 c Ғ 86 -  16x52x60-------x5

all /8 1 Ia= 17±0,9

27. 150 H l l dlO 8 S7 h7 3 407 1 13500 100 Prizm a Erkin n  ^  H 1  7  ™0  -  8x36x42 —— x7 ——
gb JX

1 1л=17±1 ,4

28. 15 DIO h l l 75 HlO dlO 4 408 2 9000 22 Segm ent M e’yorli # О HI Я12 c Я 8d -  8x42 -------- x48 ------------x8 ——
ғ8 a\ 1 hi 1 1л=17±1,5

29. 120 H 7 s6 40 D II h l l 5 409 3 17500 60 Prizm a Zich n 0  к  c i  HI л Ғ 80  -  8x46x54 — —  x9 — -  
h6 e%

2 Ад=43±0,8

30. 40 K8 hi 100 HlO elO 2 410 1 16000 36 Segm ent Erkin A in  - n  70  H\2 n  0 9  b -  10x72x78 ---------- x 12 —
a \  1 eH

2 Ал-4 3 ± 0 ,3



14- ilova ning da vomi

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17

31. 16 H7 f6 140 F8 h8 3 411 2 14000 100 Prizm a M e’yorli
# 1 2  D9 

A_ , 0 x 8 2 x 9 2 ^ x 1 4 - ^ 2 Ал=43±0,5

32. 125 N 7 h5 25 H9 f9 4 412 3 12000 44 Segm ent Z ich 0 - 8 x 5 2 x 6 0 - ^ x 1 0  —  
пв h9 2 А л=43±1,0

33. 14 H8 f7 96 F l l h l l 5 413 1 19000 46 Prizm a Erkin / 0 m ^ 10d -  8x56— —x65—гт~х10——  
g6 al 1 d 9 2 А л=43±1,2

34. 100 A l l h lO 69 H7 u7 3 414 2 17500 30 Segm ent M e ’yorli a 1 a  rn im  Hl 2  01°b -  10x92x102 ——  x l4 ——- 
a 11 d 8

2 VA= 2± 0 ,8

35. 8 H12 b l l 120 F8 h8 3 417 3 17000 90 Prizm a M e’yorli
/ с о* И6 in  H\2 ,  F8 d -  6x26 —— x30 — —  x6 —— 

#5 a ll j  8 2 Va= 2± 0 ,9

36. 170 N 8 h7 16 H l l a l l 5 412 1 16000 20 Segm ent Z ich 2 Va= 2± 1 ,2

37. 145 H5 s6 30 K9 h9 2 411 2 12000 40 Prizm a Erkin
, 1A # 1 2  7 Л 0b -  16x72x82-------x 7 -------

all h9 2 Va= 2± 1 ,5

38. 14 G 9 h8 125 H8 g8 3 410 3 15000 33 Segm ent M e ’yorli / о ™ H1 ^  H\2 s D9d -  8x32----- x36--------x6 ——
eS a l1 kl 2 Va= 2± 2 ,0

39. 28 H 6 h7 84 C l l h l l 4 409 1 12500 45 Prizm a Z ich D -  8x36x40 Щ -x l
«6 Й9

2 G a= 4± 0,6

40. 48 B l l hlO 100 HlO plO 5 408 2 11000 48 Segm ent Erkin
. , ,  „  H\2 , FIOb -  15x62x72— — x 6 ------

a ll / 8
2 G a= 4± 1,0

41. 66 H7 t6 160 F9 h9 2 407 3 8000 85 Prizm a M e’yorli / « ^  H1 AH H[2 о Fl°d -  8x42—— x46-------x 8 ——
g6 al 1 / 8 2 G a=4±1,3

42. 90 T7 h6 24 H8 e8 3 406 1 10500 30 Segm ent Z ich n  u л* п ^ 90  -  8x46x50 — — x9 —— 
no A8

2 G a= 4± 2,0



/ 4-ilovaning da vomi

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17

43. 128 H l l dlO 36 K6 h6 4 318 2 15000 106 Prizm a E rkin
, ~  # 1 2  .  D9b -1 6 x 5 6 x 6 5 -------x5 —

all / 8 2 G a=4±2,4

44. 160 K6 h5 60 HlO elO 5 317 3 18000 46 Segm ent M e ’yorli , „ „  # 7  # 1 2  1Л DIOd -  8x52 —— x58-------xlO-------
пв a} 1 d 9

2 Da=3±0,25

45. 120 H 9 x8 20 DIO hlO 2 316 1 19000 64 Prizm a Z ich n  о с* ^  «л /4 0D -  8x56x62----- *10------
hi f l 2 D a=3±0,4

46. 42 N 7 h5 10 H 9 k9 3 315 2 14000 22 Segm ent E rk in
A 1 (.  c i  ^л # 1 2  - F l ob -  16x52x60 — -  x 5 ------

al 1 / 8
2 D a=3±0,8

47. 114 H 7 Ф 82 H9 Г9 3 314 3 15000 42 Segm ent Erkin D -  8x62x68- j^ - x l  2 - ^ 2 D a=3±1,0

48. 28 N 7 h6 65 S7 h7 3 313 2 14000 98 Prizma Z ich
< . n  W7 H 12 , ,  D9d -  10x12---------x7 8 — — xl 2 ---------

g5 all k l 2 D a=3±1,3

49. 56 H 8 f l 20 H 9 m 9 4 312 1 11500 38 Segm ent M e’yorli a  in  ^  H\2 ,  F8b -  10x46x56-------x7 —
e l l  e8

2 Ел=8±0,6

50. 20 D l l h l l 48 RIO hlO 4 310 3 12500 27 Prizm a Erkin
HI D9 D -  10x78x88—^-x l2  4^ - 
g6 hS 2 Ea=8±1,0

51. 140 H l l dlO 32 H8 m8 3 309 1 11000 25 Segm ent Z ich
, m  HI QU # 1 2  , .  D9d -  10x92-------- x98 — —  x l4 —-

e8 a l1 eS
2 Ел=8±1,2

52. 12 F l l h9 72 HlO slO 2 308 2 9500 88 Prizm a M e’yorli
a  i n  / п  о  # 1 2  *  D9b -  10x42x52 -----------* 6 - r -

a\ 1 / 8 2 Ед=8±1,5

53. 170 H8 Tl 24 M 10 hlO 3 307 1 8600 34 Segm ent Erkin
HI D9 D -  10x102x108 - ^ - x l 6 y y 2 Ел=8±1,8

54. 7 F9 h8 110 H8 k8 3 306 3 9000 72 Prizma Zich А 1П <5* /1C H ll  < D9b -  0x36x45 -----------x5 —
al 1 *8

2 Ел=8±2,0



I 4 - iJo vn ning du vomi

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17

55. 68 N 7 h6 15 H8 f8 3 305 2 8000 50 Segm ent M e’yorli 0 - I O x l  12x120 - ^ x l 8  —  
n6 e8

55. 68

56. 38 H8 s7 68 B ll h l l 5 219 1 9100 33 P rizm a Erkin
, ,  лл HI # 1 2  -  D9 d - 6 \ l l  — -x l4  — - x 3  —  

A6 al 1 / 9
56. 38

57. 144 D8 h7 42 HlO rlO 5 218 3 8300 33 Segm ent Z ich
, 1Л Af.H  12 c F10 b -  10x32x40— T -x 5 -—  

all a9 57. 144

58. 26 H l l dlO 140 V9 h9 4 217 2 7000 102 Prizm a M e’yorli n ,  ЛО * F10D -  6x23x28----- x 6 -------
hi e9 58. 26

59. 12 N5 h6 72 HlO islO 3 216 3 7000 40 Segm ent Z ich и m  OO »  # 1 2  ,  F 8b - 10x28x35 -----------x4 —
all eH

3 Ад=2±1,5

60. 26 H 6 s5 94 R12 h i 2 5 215 1 9000 66 Prizm a Erkin n  с  о* n  H 1  *  F[0 D -  6x26x32 -------- x 6 -----------
f l  h9 3 Вл=2±0,25

61. 34 F9 h8 156 H12 x l2 4 208 2 5000 27 Segm ent M e’yorli и .Л О *  Ю  Н П  A ™b -  10x26x32 — —  x4 — - 
a l l  / 8 3 Вд= 2± 0,4

62. 55 HlO h9 16 B ll h l l 5 214 3 10000 87 Prizm a Zich
, ,  Я 6  # 1 2  -  FIOd -  6x28----- x34--------x 7 -------

g5 al 1 k l 3 Вд=2±0,7

61. 82 Is7 h6 148 HlO klO 4 213 1 8500 38 Segm ent Erkin
n 0 -30 40 HI ,  FIOD -  8x32x38 —— x 6 ------

*6 f l 3 Вл= 2±1,0

62. 96 H l l klO 22 X8 h8 3 212 2 7800 90 Prizm a M e’yorli
H ll D9b -10x23x29
a ll e9 3 Вл=2±1,5

63. 128 S7 h6 13 HlO elO 2 211 3 8300 50 Segm ent M e’yorli n  U V  л  7 ^ 9  D -  8x36x42 —— x7 ——
пв e8

3 VA=2±0,2



139

14- ilovaning da vomi

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17

64. 164 H 12 e l l 52 U 7 hi 3 210 1 7200 44 P rizm a Z ich
n  AOH 8 0 Ғ8D -  8x42x48----- x8 —

e8 e8
3 VA= 2±0,4

65. 9 U 9 h8 88 H l l d l l 4 209 2 9000 44 Segm ent E rkin Л O H I СЛ н \2  D9d -  8x46 —— x 5 4 -------x 9 -----
nb а\ 1 k l

3 Va= 2±0,6

66. 6 H 12 b l l 105 G 1 0 hlO 5 207 3 4500 102 P rizm a M e ’yorli a in H\2 .  F10b -  10x21x26-------x 3 -------
a\ 1 d 9

3 Va=2±1,0

67. 15 K7 h5 54 H 9 f9 2 206 1 6800 28 Segm ent Z ich n  » AH СЛ n 0 9  D -  8x46x54 — - x 9 -----
hi e$

3 V ,= 2± 0 ,8

68. 7 H 5 js6 110 F9 h9 3 205 2 4000 84 P rizm a Z ich
, 1Л ^  Я 12 . F8
/> -  10x23x29-------x4 —

al 1 eS
3 G A=4±0,35

69. 27 Z7 h6 65 H lO dlO 4 206 3 5000 36 Segm ent E rk in / ) - 8x52x60 4 r x l°  —f l  Л8
3 G a=4±0,45

70. 17 H 9 m8 48 T7 h i 5 207 1 6000 48 P rizm a M e ’yorli
. B Я 6  .< .# 1 2  1ЛҒ 9d -  8x56----- x6 5 --------xlO ——

#5 a 11 k l 3 G a= 4±0,6

71. 39 K6 h5 150 H 9 k9 2 208 2 4500 24 S egm ent Z ich
, 1Л ~  „  # 1 2  . Z)9 />-10x26x32 — x4 — 3 G a=4±0,8

72. 58 H lO d9 18 N 8 h8 3 209 3 8300 72 P rizm a M e ’yorli D -  8 x 6 2 x 7 2 ^ x 1 2  —  
g6 £8

3 G a= 4±1,0

73. 78 U 8 hi 9 H 9 d9 4 210 1 9800 20 Segm ent M e ’yorli / ) -  1 0 x 7 2 x 8 2 -^ x 1 2
*6 / 8

3

1

G a=4±1,3



1 4-ilovaning da vomi

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17

74. 86 H 12 b l l 24 B ll h l l 5 211 2 12000 112 Prizm a Erkin « 1Л # 1 2  c DIO b -  10x32x40—- r  x 5 ——  
а 11 d 8

3 DA= 4 ± 0 ,4

75. 135 E9 h9 32 HlO flO 2 212 3 6800 18 Segm ent Z ich
, ,  ~  # 1 2  , D9b - 6x23x38-------x6 —

al 1 / 8
3 D a= 4± 0 ,6

76. 5 H8 k6 75 CIO hlO 3 213 1 9000 95 Prizm a Z ich
IIQ HQ

D -  10x82x92 i i f  x l 2 - ^  
e$ <?8

3 D a= 4± 0 ,9

77. 64 P7 h6 140 H9 d9 4 214 2 11500 30 Segm ent M e’yorli и 1Л ^  # 1 2  ,  F10b -  10x36x45------ — x5 --------
al 1 k l

3 D a= 4± 1 ,2

78. 180 H l l d lO 6 D l l h l l 5 215 3 10000 100 Prizm a Erkin 0 - 1 0 x 1 0 2 x 1 1 2 - ^ x 1 6 ^ 3 D a= 4± 1 ,5

79. 16 R7 h6 90 H8 k8 2 216 1 5600 30 Segm ent Z ich
, „  „ Я 6  # 1 2  ,  Л 0  

~an ~f9 3 Ea—1±0,2

80. 8 HlO f9 75 G 8 h8 2 217 2 7800 64 Prizm a Erkin D -8x52x58 x lO  —  
пб A9

3 Ед= 1 ± 0 ,4

81. 33 D7 h8 95 H9 f9 3 305 3 11000 22 Segm ent M e’yorli . w  # 1 2  ,  D9 b -  10x52x60 — —  x5 ——  
a ll eS

3 Ea= 1± 0 ,5

83. 46 ElO h9 88 H8 d8 3 307 2 5800 50 Segm ent Z ich d - 8x36 -------x 4 2 ----------x7 —
еЪ a l1 / 8 3 Ел= 1± 0 ,3

84. 11 H7 r6 82 CIO hlO 5 308 3 4500 56 Prizm a M e’yorli
I IA # 1 2  ,  D9b -  10x42x52---------x6 — -

al 1 / 8
2 Уд= 2± 0 ,6



I 4- ilovaning da vomi

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17

85. 76 FIO h8 130 H 9 p9 4 309 1 9000 42 Segm ent Erkin 0 -1 0 x 1 2 x 7 8  — x l2  —
eH e8

2 Уд= 2 ± 0 ,8

86. 118 H l l d lO 56 P8 h8 2 310 2 8200 68 Prizm a Z ich a 1 л H12 * 09b -  10x42x52-------x6 ——
а\ 1 k l 2 Уд= 2 ± 0 ,9

87. 20 S7 h6 90 H l l b l l 5 311 3 12000 19 Segm ent E rkin n  о л* ел a Ғ8D -  8x46x54 —— x9 —  
hi e9 2 G a= 4 ± 0 ,7

88. 54 H l l d9 105 D9 h9 3 312 1 11000 120 Prizm a Z ich n H \H in  HI A0 -  6x16x20 — x4 — 2 G a= 4 ± 0 ,8

89. 35 N 6 h5 160 H lO flO 4 313 2 10000 44 Segm ent M c’yorli
. # 1 2  ,  Л 0b -  16x72x82-------x 7 -------

a\ I d9 1 Ед= 4 ± 0 ,8

90. 100 H8 r7 84 R9 h9 3 405 3 12000 25 Segm ent E rkin n  о hq H I  n  ^ 8D -  8x62x68—— x l2  —-  
hb e%

1 Ед=4±1,2

91. 26 N 7 h6 64 T7 h7 3 406 1 18600 36 Prizm a Z ich d -  8x36—— x 4 0 -------x 7 - —
e% a\ 1 / 8 1 G a= 4 ± 0 ,7

92. 36 H8 s7 68 G i l h l l 5 407 2 16200 44 Segm ent M e ’yorli
» < ~ h \2 1 m ob -  16x52x60 — —  x5 ——  

a\ 1 d 8
1 Da=1(M)^5

93. 35 D8 h9 100 H 9 f9 3 307 3 9500 22 Segm ent Z ich
П ^ 10 HI о с F10 D -  6x13x16— - x3,5——

gb Л
1 Ед = 4 ±  1,0

94. 10 H l l f9 80 G 8 h8 2 306 2 7500 64 Prizm a Erkin
. 1A Itt ~  Я 12 ,  F8b -  10x18x23-------x3 —

a\ 1 / 8 1 D A=10±1,0



/ 4-ilovaning da vomi

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17

96. 12 H 6 r6 85 CIO hlO 5 310 3 11000 56 P rizm a Z ic h 0 -6 x 1 8 x 2 2  —  x5 —  
e8 d 9

1 Ед=4±2,0

97. 66 N7 h 6 18 H 8 d8 3 173 1 4080 110 P rizm a Z ich
n o m  no #7  ,  F 8D -  8x32x28----- x6 —

h6 f l 1 Da=10±0,5

98. 26 N7 h6 150 H 7 m l 2 406 3 12000 50 Segm ent Z ich b -  16x56x65-------x5 —
a\ 1 ^8

1 1д=17±1,2

99. 16 R7 h6 90 H 8 k8 2 216 1 5600 30 S egm ent Z ich £>- 8x52x58 —  xlO —  
Ив И9 1 Ед=1±0,4

100. 38 H 8 s7 68 B l l h l l 5 219 1 9100 33 P rizm a E rk in /> -1 0 x 1 1 2 x 1 2 0 ^ 1 x 1 8  —  
И6 eS 3 Ад=2±0,6
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Ot CO к:
- - О 00 05 Ot CO to - - Variant tartib raqami

Ю ot to N5 Ю CO СО 05 Ю 05 Birikma ning nominal
о Ot Ot OI Ot oo Ot о Ot Ol о ю Ot ot о ю

o‘lchami

X X X Я Д X Д X X X X X я Otverstiyaning asosiy
05 05 -J "vj ■̂ 1 oo 05 -vj 00 - j -4 00 о chetlanishi

**
№ ?r л OS ТЭ a. ЗА •"*» "1 л CL Valning asosiy

wl о ot 00 C5 05 05 со OC 05 05 05 00 о chetlanishi

00 05 -4 | .
05 CO Ol 05 00 05 05 CO CO 05 Birikmaning nominal

СЛ ot til 05 Ot Ot Ot to о О tc Ot О ot ot o‘lchami

r: 2 1Г> 2 43 50 w 2 2 * an 73 я in Otverstiyaning asosiy
00 •̂ 1 Ol 00 о со 00 00 OO -J -vj 00 ^l chetlanishi <5*

__ —
sr

— — —
ЭГ

__ Valning asosiy
05 о oo oo 00 ot 05 05 05 05 chetlanishi

M CO CO ot CO oo Co CO
_

ot оо
Birikmaning nominal

о Ol О С ot Ot О ot ot Ot СЛ w о Ot О oichami

о *5 *ч -о T! * чэ СЯ H 7. * c/1 о я '«О
Otverstiyaning asosiy
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15- ilovaning da vomi

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

16 90 H 8 (19 7 0 IS 8 h 7 35 T 7 r l

17 65 H 7 is6 82 T 7 b(> 20 E 6 d l

18 85 H 8 f7 45 P 6 li5 60 S 8 r8

19 40 H 7 m  6 100 1 1 h 6 75 F 8 g7

20 110 H 8 d 8 75 MS h 7 45 R 8

21 70 H 8 is7 40 R 8 h7 110 D l l e l l

22 105 H 9 e 9 65 R 7 h 6 40 K 7

23 60 H 8 in  7 45 F 7 h 5 140 P 9 t7

24 12 H 6 100 T 7 h 6 25 F 7 f6

25 130 H lO d lO 40 N 6 li5 65 N 8 p 8

26 35 H 7 k6 25 G 6 h 5 95 U 9 r8

27 75 H 8 u7 95 N 7 h 6 35 D 7 е б

28 150 H l l b l l 110 K 8 li7 25 M 6 и  6

29 65 H 8 k7 35 F 6 h 5 85 H 9 li9

30 100 H l l d l l 125 N 8 Iw 20 P 6 s6

31 55 H 8 n 7 45 С 8 li6 100 T 7 u 9

32 7 0 H 7 f l 4 0 M 6 li5 125 S 9 r9

33 9 0 H 8 e 8 6 0 P 7 hG 150 H lO h lO
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15-ilovaning da vomi

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

34 9 0 H 8 (19 70 IS 8 h 7 35 T 7 vl

35 65 H 7 is6 82 T 7 h 6 2 0 E 6 d 7

3 6 85 H 8 П 45 P 6 li5 60 S 8 r8

37 40 H 7 ill 6 100 U 7 li6 75 F 8 g?

3 8 110 H 8 (18 75 M 8 h 7 45 R 8 s7

39 70 H 8 is7 40 R 8 h 7 1 1 0 D l l e l l

4 0 105 H 9 e 9 65 R 7 h 6 40 K 7 g8

41 60 H 8 in 7 45 F 7 li5 1 40 P 9 t7

42 12 H 6 in 5 100 T 7 li6 25 F 7 f6

43 130 H lO d lO 40 N 6 li5 65 N 8 p 8

44 35 H 7 k 6 25 G 6 li5 95 U 9 r8

45 75 H 8 u 7 95 N 7 li 6 35 D 7 e 6

4 6 150 H l l b l l 110 K 8 li7 25 M 6 и 6

47 65 H 8 k7 35 F 6 h o 85 H 9 Ii9

48 100 H l l d l l 125 N 8 li7 20 P 6 s6

49 55 H 8 и 7 45 С 8 li6 100 T 7 u 9

50 70 H 7 f7 40 M 6 h 5 125 S 9 if)

51 90 H 8 e 8 60 P 7 li6 150 H lO lilO
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15-Но va ning da vomi

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

52 40 H 7 is6 20 F 6 h 5 60 T 7 r7

53 60 H 8 f7 25 N 6 h 5 45 S 8 r8

54 45 H 7 m 6 7 0 R 7 hl> 95 F 8 g7

55 75 H 8 <18 40 K 8 h 7 100 R 8 s7

50 55 H 8 is7 15 F 6 li5 40 P 9 17

57 110 H 9 e 9 75 N 8 li7 25 P 8 s7

58 65 H 8 in 7 45 С 8 li6 110 N 8 p 8

59 12 H 6 ni 5 20 S 6 h 5 55 D l l c l  1

60 140 H lO d lO 35 P 7 li6 65 K 7 gs

61 35 H  7 s6 55 IS 7 h 6 9 0 F 7 f6

62 70 H 8 u 7 40 D 8 li6 105 iM 8 «7

63 2 0 0 H l l Ы  1 12 K 6 li5 75 U 9 r8

64 60 H 8 k7 85 E 8 1)6 35 R 7 s6

65 160 H l l d l l 45 K 7 li6 70 M 6 li 6

66 65 H 9 t9 25 F 6 li5 95 H 9 li9

67 45 H 8 f6 65 N 8 h 7 100 P t) s6

68 90 H lO slO 40 C 8 h 6 60 G 8 n 9
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15- ilovaning da vomi

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

69 55 H 6 f8 20 SO li5 85 H lO 111 0

70 35 H 7 и 6 55 P 7 h 6 110 D 9 e 8

71 H 7 08 35 IS 7 li6 90 R 8 17

72 25 H 7 f6 12 K 6 h 5 75 N 7 P7

73 15 H 6 k5 45 T 7 h 6 90 F 8 g7

74 40 117 gO 20 K 6 li5 05 P 7 kO

75 20 H 6 и 5 85 С 8 li 7 150 D IO с 9

1

70 85 H 8 (19 70 K 8 li 7 4 0 M O
1

и 6 j

77 75 H 7 isO 40 S 6 li5 25 E 6 d7

78 125 H 8 f7 90 N 8 li7 35 R 7 sG

79 95 H 7 in 6 150 R 8 h 6 2 0 N 7 in 0

80 160 H 8 (18 15 1S7 h 6 85 T 7 p 8

81 70 H 8 is7 55 P 7 li6 1 50 D IO e lO

82 2 0 0 H 9 e9 75 T 7 li7 45 1S7 kO

83 45 H 8 in 7 65 D 8 liO 95 P 8 k7

84 25 H 6 in 5 110 1 7 li7 55 G 7 fO

85 100 H lO d lO 25 K 7 h 6 65 N 7 u8
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15- ilovaning da vomi

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

86 35 H 7 k 6 95 E 8 h 6 60 1 7 p7

87 55 H 8 u7 45 N 8 h 7 1 0 0 F 9 g8

88 150 H l l b l l 20 M 6 h 5 75 R 7 t6

89 85 H 8 k7 70 S7 li6 125 G 9 b lO

90 65 H l l d l l 35 IS 6 li5 85 S8 n 9

91 110 H 8 n 7 65 A 8 li7 40 T 7 s6

92 60 H 7 Г7 15 K 6 li5 110 U 8 p7

93 90 H 8 e 8 60 T 7 li8 35 M 7

94 140 H 9 d 9 40 M 7 h 6 7 0 N 8 r7

95 40 H 7 u 6 25 F 6 h 5 130 P 8 in 8

96 70 H l l a l l 40 N 6 Ii6 55 R 7 t7

97 45 H 7 r6 55 G 8 li7 9 0 IS 9 k8

98 95 H 9 19 45 K 7 h 6 6 0 S7 u 8

99 110 H l l e l l 20 M 6 h 5 45 T 7 s6

100 75 H 8 in 7 85 U 7 li7 150 F 8 e7
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