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Ushbu o‘quv go‘llanma oliy o‘quv yurtlarining «Qishloq xo ‘jaligini mexani-
zatsiyalash>, Kasb ta’limi (qishloq xo‘jaligini mexanizatsiyalash), «Transport
vositalaridan foydalanish» . «Texnologik mashina va jihozlar> kabi texnika vo‘na-
lishidagi mutaxassisliklar, texnika va agrosanoat vo‘nalishidagi kasb-hunar kollej-
lart talabalari uchun wo‘ljallangan bo‘lib, «M etrologiva, standartlashtirish va
o‘zaroahmashinuvehanlik> fanining yangi o‘quv dasturi asosida tuzilgan. M azkur
o‘quv qo'llanmada fan va texnikaning ilg‘or vutuqlari hamda tajribalari umum -
lashtirilgan bo‘lib, unda hozirgi kunda ishlab chiqarilayotgan texnikalar sifatini
vaxshilash bo‘yicha amaliy va tajriba mashg‘ulotlarini o‘tkazish usullari keng
voritilgan.

O‘quv qo‘'Hlanma ikki qisindan iborat bo‘lib, birinchi qism o‘zaroalm ashinuv-
chanlik bo‘vicha talabalar olgan bilimlarini mustahkamlash uchun asosiy tu-
shunchalar va amaliv mashg‘ulotlardan tashkil topgan. Ikkinchi gism esa met-
rologivadan tarixiv ma’lumotlar, asosiy tushunchalar, texnik o‘lchash usullari.
texnik o‘lchash vositalari va universal o‘lchash ashoblarining tuzilishi hamda
ulardan foydalanishni o‘rganish bo‘vicha tajriba mashg‘ulotlariga bag‘ishlangan.

O°quv qo‘lanmaning ilova qgismida amaliv va tajriba mashg‘ulotlarini o ‘tkazish
uchun kerakli ma’lumotnoma jadvallari keltirilgan.



KIRISH

M ashinalarning sifati, puxtaligi, uzoq muddat ishlay olishi va samara-
dorligini oshirish texnik rivojlanishning asosi hisoblanadi. Ushbu yo‘nalishda
texnikaning rivojlanishiga turlari kamaytirilgan va standartlashtirilgan de-
tal, birikma va mexanizinlardan fovdalanish, hainda ulaming o‘zaroalmashi-
nuvchanligini ta’minlash orqaligina erishish mumKkin.

Zamonaviy mashina va mexanizmlar ishlab chigirish hamda ulardan
foydalanishni halgaro standartlashtirish va o ‘zaroahunashinuvchanliksiz tasav-
vur ¢ilib bo ‘lmaydi. Ishlab chigarilayo tgan mahsulo tning sifali va sam ara-
dorligini oshirish ma’lum darajada detallarni tayyorlash anigligini to ‘g‘ri
belgilashga bog‘liq bo ‘ladi.

Bugungi kunda mashina ishlab chigarish, undan foydalanish va ta’ mir
lash ishlari o ‘zaroalmashinuvchanlik tamoyillarini qo ‘llashga asoslanadi.
Ta’mirlash ishlarini o ‘zaroalmashinuvchi detal, birikma va agregatlardan
foydalanmasdan amalga oshirib bo 'lmaydi.

Zamonaviy ishlab- chiqarish texnikasi doimiy ravishda mahsulotning
sifatini oshirish bo‘yicha talablar asosida rivojlanib boradi. Shu sababli.
zamonaviy texnikalar yaratishga hamda ulardan ishlab chiqarishda foy
dalanishga tayyorlanayotgan vosh mutaxassislar mashinalarning tuzilishi
va ularni tayyorlash texnologiyasi to ‘g risida chuqur bilimga ega bo ‘lishlari
muhim ahamiyatga ega.

Zamonaviy mashina va mexanizm larning sifat ko ‘rsatkichlari (aniqli-
gi, ishonchliligi, chidamliligi va boshq.) detallarni bir- biri bilan birikish
xususiyatlariga, o ‘lchamlar aniqligiga, vuzalarining shakli va bir-biriga nis-
batan joylashuviga ko‘p jihatdan bog‘ligdir. Talabalar amaliy mashg‘ulo tlar
chog‘ida har xil birikmalarni optimal (magbul) o‘tqazishlarini tanlash,
ma’lumotnoma adabiyotlaridan foydalana olish kabilarni o ‘rganadilar va
bu masalalar bo‘vicha malakalarini oshiradilar.

«Metrologiva, standartlashtirish va o ‘zaroalmashinuvchanlik» fanidan
o‘quv go'llanmada bajarilishi ko‘zda tutilgan amaliy wmashg‘ulotlar oliy
o‘quv yurtlarining «Qishloq xo ‘jaligini mexanizatsivalash», Kasb ta’limi
(qishlog xo ‘jaligini mexanizatsivalash ), «Transport vositalaridan foydala-
nish» , « Texnologik mashina va jihozlars kabi texnika yo ‘nalishidagi mu-
taxassisliklari, texnika va agrosanoat yo ‘nalishidagi kasb-hunar kollejlari
talabalari tomonidan bajariladi. Ushbu o‘quv qo'llanmada amaliy mashg‘u-
lotlarni bajarish tartibi, ishni bajarishdan ko ‘zda tutilgan maqsad, kerakli
nazariy va qo ‘shimcha ma’lumotlar keltirilgan.
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Fanning maqgsadi: bo ‘lajak muhandislarga zamonaviy texnikalarni ish-
lab chiqarish, ulardan foydalanish va ta’mirlashda umumtexnik stan-
dartlarning keng qamrovli tizimidan fovdalanish va uning talablariga amal
gilish, aniqlik hisoblarini bajarish va metrologik ta’'minlash kabi bilim va
amaliy malakalarni o ‘rgatishdan iborat.

M uhandis- inexaniklar ushbu fanni o‘rganish natijasida va mutaxassis-
lik xususivatidan kelib chiqib quyidagilarni bilishi kerak:

— standartlashtirishning asosiy vazifalari, tushuncha va ta’rifini;

— davlat standartlashtirish tizimining ilmiy- texnik rivojlanish jaravonini
lezlashtirishdagi, ishlab chiqarishni jadal rivojlantirishdagi, gishloq xo ‘jalik
texnikalari sifatini oshirishdagi va undan foydalanishning igqtisodiy sama-
radorligini oshirishdagi o ‘rnini;

— o‘zaroalmashinuvchanlik va texnik o‘lchash nazarivasining asosiy
vazifalarini;

— konstruktorlik va texnologik hujjatlarda aniqlik wme’vorlarini belgi-
lash qoidalarini;

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

— o‘lcham zanjiriui hisoblashui;

— chiziqli va burchak kattalikiarini o ‘lchash vositalarining tuzilishini,
ularni sozlashui, ulardan foydalanish qoidalarini va tanlash uslublarini.

M uhandis-mexanik mahsulot sifatini boshqarishning keng qamrovli
tizimi haqida tushunchaga ega bo ‘lishi, shu bilan birga dopusk va posad-
kalarning yagona tizimi (DPYaT) jadvallaridan aniqlik ko ‘rsatkichlariui
amalda tanlashni bilishi kerak.

Fan orqali olingan bilimlar mutaxassislik fanlarini o‘rganishda mus-
tahkamlanadi, chunki mashinalar ishlab chiqarilishini tashkil etish, ular-
dan foydalanish va ta’mirlash standartlashtirishga, o‘zaroalmashinuvchan-
likka va ishonchli o ‘lchash vositalarini ishlatishga asoslanadi.

Fan bo‘yicha qabul gilingan asosiy tushunchalar

Standart — bu ko‘pchilik manfaatdor tomonlar kelishuvi asosida ish-
lab chigilgan va wa’lun sohalarda eng maqbul darajali tartiblashtirishga
vo ‘naltirilgan hamnda faoliyatning har xil turlariga voki uatijalariga tegishli
bo ‘Igan umumiy va takror qo ‘llaniladigau qoidalar, umumiy gonun-qoi-
dalar, tavsiflar, talablar, usullar belgilangan va tan olingan idora tomoni-
dan tasdiqlangan me’yoriy hujjatdir.

Standartlar fan, texnika va tajribalarning umumlashtirilgan natijalariga
asoslangan va jamiyat uchun yuqori darajadagi fovdaga erishishga vo ‘nal-
tirilgan bo‘ladi.



Standartlar darajasiga qarab, halqaro, mintaqaviy, davlatlararo, milliy
va korxona miqyosida faolivat ko ‘rsatadi.

Davlat standartlari mahsulotni ishlab chiqgish va uniishlab chiqarish-
ga (o ‘vish bosqichida vangi mahsulotlarning yuqori sifalli turlarini yvara-
tish va o‘zlashtirishni tezlashtirishga, ishlab chigaruvchi, tayyorlovehi va
iste’molchi o ‘rlalaridagi munosabatlarni vaxshilashga yo ‘naltirilgan bo ‘ladi.

Standartlashtirish mavjud yoki bo ‘lajak masalalarga nisbatan umumiy
va ko ‘p marta tatbiq etiladigan talablarni belgilash orqali ma’lum sohada
eng maqbul darajada tartiblashtirishga yo ‘naltirilgan ilmiy-texnikaviy faolivat-
dir. Bu faoliyat standartlarni va texnikaviy talablarni ishlab chiqishda,
nashr etishda va tatbiq gilishda namoyon bo‘ladi. Standartlashtirishning
muthim natijalari, odatda, mahsulot, jarayon va xizmatlarning belgilangan
vazifaga mos kelishi, savdodagi g'ovlarni bartaraf qilish hamda ilmiy
texnikaviy hamkorlikka ko ‘maklashishda namoyon bo‘ladi.

Metrologiya — o ‘Ichovlar, ularning vagona birlikda bo‘lishini ta winlash
usunllari va vositalari hamda talab qilinadigan aniglikka erishish yo‘lari
haqidagi fan. M etrologiva o ‘lchash haqgidagi fandir.

O‘Ichash — bu texnik vosita yordamida fizik kattalik giymatini aniq-
lashdir. Texnik vositadan foydalanilganligi uchun o‘lchash texnik o ‘lehash
deb nomlanadi. Texnik o‘lehash ikki xilda — bevosita fizik kattalik qiy-
malini aniqlash va o‘lchash to‘g‘ri yoki noto‘g‘ri bajarilganligini tekshirish
magqsadida bajariladi.

O‘zaroalmashinuvchanlik — bu detallar, gismlar va agregatlamini vig‘ishda,
ular hech qanday go‘shimcha ishlovsiz mashinadagi o‘z o‘mini egallab,
o‘zining vazifalarini texnik talabga mos ravishda bajara olish xususivali.

Mashina — inson mehuati yoki faolivatini vengillashtirishga mo ‘ljal-
laugan texnik qurilma.

Birikma deb, detallarning mashinalarda bir-biriga nisbatan ma’lum
vazivalda jovlashishiga aytiladi. M ashinalarning texnik talablar asosida
normal ishlashi uchun undagi detallar bir-biriga nisbalan go‘zg‘aluvchi
voki qo‘zg‘almas qilib birikliriladi. Shu bilan birga, birikmada bir delal
ikkinchi detal bilan ichki yoki tashqi yvuzasi bilan birikadi.

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

Val — o‘q yoki tashqi yuzasi bilan birikuvchi detal.

Nominal o‘lcham — konstruktorlar tomonidan mustahkamlik shartlari
asosida hisoblab topilgan va standartlashtirilgau sonlar qatoriga moslab
qabul gilingan birikinaning o‘lchami. M ashinada umumiy birikuvchi yu-
zaga ega bo‘lgan otverstiva va valning nominal o‘lchami bir-biriga teng
bo‘ladi, ya’ni D = d .
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Hagqiqiy o‘icham — ishga yaroqli detalni ruxsat etilgan aniqlikdagi
o‘lchov asbobi bilan to‘g‘ridan- to‘g‘ri o‘Ichash natijasida olingan o‘Icha-
midir.

Chegaraviy o‘lchamlar deb, shunday o‘Ilchamlarga aytiladiki, haqiqiy
o‘lchami ular oralig‘ida bo‘lgan detal ishga yaroqli bo‘ladi. D etal ishlab
chiqarishda hamma sharoiti bir xil bo‘igan bir xil o‘lchamli detallarning
hagiqiy o‘lchamlari har doim har xil bo‘ladi. Chunki ularga oldindan
hisobga olib bo ‘lmaydigan bir qator xatoliklar ta’sir etadi. O ‘ichamlarming
bunday sochilishidan qutilib bo‘lmaydi, shuning uchun o‘lchamlarning
sochilish oralig'i eng katta va eng kichik chegaraviy o‘lchamlar orqali
cheklab qo‘yiladi.

Dopusk — joizlik deb, chegaraviy o‘lchamlar fargiga aytiladi. D opusk
bu — interval bo‘lib, uning oralig‘ida ishga yaroqli detallarning haqiqiy
o‘lchawlari yotadi. U doimo musbat kattalik bo ‘ladi.

Chegaraviy chetlanishlar chegaraviy va nominal o‘lchamlarning algeb-
raik ayinnasiga teng bo‘ladi. U lar yuqorigi va pastki chegaraviy chetlanishlarga
farglanadi.

Yuqorigi chetlanish — eng katta chegaraviy va nominal o‘lchamlaruing
algebraik ayiri asiga teng.

Pastki chetlanish — eng kichik chegaraviy va nominal o‘lchamlarning
algebraik ayirm asiga teng.

Posadka — o‘tgazish deb, ikki detalning bir-biri bilan birikish xususi-
vatiga aytiladi. 1kki detal bir-biri bilan qo‘zg‘aluvchi yoki qo‘zg‘almas
holda birikishi mumKkin. Shuning uchun otverstiya va val o‘lchamlarining
bir-biriga nisbatan katta-kichikligiga qarab posadkalar zazorli yvoki natyag-
li posadkalarga bo‘linadi.

Zazorli (tirqishli) posadka. Qo‘zg‘aluvchi birikmalarda otverstiya
o‘lchami val o‘Ichamidau ma’lum darajada katta bo‘ladi. Bunday posadka
zazorli posadka deyiladi, ya’'ni otverstiva o‘lchamidan val o‘lchaminiug
ayvirmasi musbat qivinatga ega bo‘ladi.

Natyagli (tarang) posadka. Qo‘zg‘almas birikmalarda val o‘lchami
otversliva o‘lchamidan ma’lum darajada katta bo‘ladi. Bunday posadka
natyagli posadka deyiladi, ya’ni val o ‘lchamidan otverstiya o‘lchamining
avirmasi musbat giymatga ega bo‘ladi.

Posadka dopuski — posadkaning eng katta va eng kichik chegaraviy
qiymatlarining ayirmasidir.

Dopusk maydoni — dopuskning grafik holdagi ifodasi.



Qabul gilingan belgilashlar

Belgilar Belgining nomlanishi
d, D,=d, Birikm aning nominal o‘lchami
D Dy, Dyaxs Dyine Otverstiya o'‘lchami (nominal, eng kalla
Dy, Dy (maksimal), eng kichik (minimal), haqgiqiy.
o‘rtacha)
d dy. diyuxs Qin- dhs Val o'lchami (nominal, eng katta (maksi-
dyy mal), eng kichik (minimal), haqiqiy.
o‘rtacha)

L Ly, Lyaxs Lui O‘lchamn  uzunligi (nominal, eng katta

Ly. Loy (maksimal), eng kichik (minimal), haqiqiy.
o‘rtacha)

E ES. EI. Ey,, E,-, Otverstiya o‘lchamining (chegaraviy) chet-
lanishlari (vuqorigi, pastki. haqiqiy. o‘rta-
cha)

e es, ei, ¢. €, Val o‘lchamining (chegaraviy) chetlanish-
lari (yuqorigi, pastki. haqiqiy, o'rtacha)

A AS, AL Ay, Ay O'lchamuing chetlanishlari (vuqorigi, past-
ki, haqiqiy. o‘rtacha)

S Smaxs Smins She Zazor (eng katta (maksimal), eng kichik

Sotrt (minimal), haqigiy, o‘rtacha)
N Noaxe Nmins Nhe Natyag (eng katta (maksimal), eng kichik
. (minimal), haqiqiy, o‘rtacha)

T Tp, Ty Ts, Tn, Ty | O’lcham  dopuski  (otverstiya. val. zazor.
natyag, uzunlik)

IT | ITI.IT2, IT3va O‘lchamning ma’lum kvalitetga mos do-

boshqalar

puski




I QISM

O‘ZAROALMASHINUVCHANLIK TUSHUNCHASI,
TURLARI VA UNING XALQ XO‘JALIGIDAGI AHAMIYATI

M ashina va asbob-uskunalarni aniq va sifatli tavvorlash, ularni mus-
tahkam va uzoq muddat buzilmasdan ishlashiui ta’minlash hozirgi zamon
texnika taraqqiyotining asosiy vo ‘nalishlaridan biridir. Bu yo ‘nalishda tex-
nikani rivojlantirish ularni tayyorlashda zamonaviy usullari, o‘zaroalma-
shinuvchanlik nazariyasini va o‘lchash-nazorat qilish qurollarini qo ‘llash
vo‘li bilan amalga oshiriladi. O zaroalmashinuvchanlik faqat detal yoki
birikma tayvorlashga qo‘yilgan texnik talab bo‘lmasdan, u mashinalar
konstruksiyasini yaratish, ishlab chiqarish, ulardan foydalanish va ta’mirlash
hamdir. Demak, zamonaviy mashinalar ishlab chiqarish, ulardan foy-
dalanish va ta’mirlash detallamming, vig‘ma birikmalaming va agregatlar-
uing o‘zaroalmashinuvchanlik tamoyillariga asoslanadi.

D etallar, gismlar va agregatlami vig‘ishda, ular hech qanday qo ‘shimcha
ishlovsiz mashinadagi oz o ‘mini egallab, o ‘zining vazifalarini texnik talabga
asosan bajara olish xususiyatiga o‘zaroalmashinuvchanlik deyiladi.

Yuqgoridagidan bu detallar qandaydir qoidalarga, talablarga mos ravish-
da tayyorlangan voki, boshqacha qilib aytganda, standartlashtirilgan bo ‘lishi
kerakligi kelib chiqadi. Shuning uchun o‘zaroalmashinuvchanlik standart-
lashtirishga asoslanadi va ishlab chiqarishni rivojlantirishning muhim qoi-
dalaridan biri hisoblanadi.

O ‘zaroalm ashinuvchanlik hozirgi zamon mashinasozligida ishlab chiqa-
rish inadaniyatini oshirishning asosiy vositasidir. Yig‘ish sexidagi konveyer-
ning oxirida tayyor mashinaning vurib chiqib ketishi faqat o ‘zaroalmashi-
nuvchanlik qoidalariga amal giliugauligi uchungina mumkin bo‘ldi. Bun-
day mutanosiblikka yig‘ishda detallarga har qanday qo‘shimcha ishlov
berish ishlariga chek qo‘yib, ya’ni vig‘ishda to‘la o‘zaroalmashinuvchi
detal, birikma va agregatlar qo ‘lanilib crishiladi.

O ‘zaroalmashinuvchanlik mashinalardan fovdalanishni soddalashtira-
di. Mashinalami ta’mirlashda ko‘pincha singan voki yeyilgan detallar
hoshqa o ‘zaroalmashinuvchi detalga alm ashtiriladi. Bularuing barchasi ishlar-
ni soddalashtiradi, ish unumini oshiradi va oqibatda vuqori iqtisodiy sa-
mara beradi.

O ‘zaroalmashinuvchanlikning bir necha turlari mavjud: to‘la, to‘la
bo‘lmagan, tashqi, ichki va funksional.

To‘la o‘zaroalmashinuvchanlikda ishtirok etuvchi detallarning
o‘lchamlari aniq bajarilgan bo‘lib, ular qo‘shimcha ishlovsiz, tanlevsiz
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voki sozlaumasdan o°z o‘rmini egallayvdi. Ko‘plab ishlab chiqaruvchi za-
vodlar va korxonalar to‘la o‘zaroalmashinuvchanlik asosida ishlayvdi.

To‘la bo‘lmagan o‘zaroalmashinuvchanlikda vig‘ilavotgan detallar av-
val guruh usulida tanlanadi, yoki sozlanadi, yoki turli qo‘shimcha to‘ldi-
ruvchi kompensatorlar (gistirma, pona, shaybalar)dau foydalaniladi.

Tashgi o‘zaroalmashinuvchanlik birikuvchi yuzalaming o ‘lchamlari va
shaklini hamda uudan foydalanishning asosiy ko‘rsatkichlari (masalau,
elektrodvigatel uchun valning quvvati va aylanish chastotasi)ni xarakterlaydi.

Ichki o‘zaroalmashinuvchanlik birikma, agregat yoki buyumga kiruv-
chi detallarning o‘lchamlarini xarakterlaydi. M asalan, porshen barmog'i
bilan shatunning yuqorigi kallagi vtulkasi, gidrotagsimlagich korpusi bilan
zolotnigi ichki gurnhli o‘zaroalinashinuvchi qilib tayyorlanadi.

Funksional o°zaroalmashinuvchanlikda yig‘ilayotgan yoki alinashtiri-
layotgan detallar mashinadagi o‘z o ‘rmini egallabgina qolmasdan, iqlisodiy
oplimal ishlash vazifalarini ham ta’winlashi talab etiladi. M asalan, niashina
gidrotizimining nasosi biriktirilayotgan o‘lchamlarining aniqligidan tashqari,
talab etilgan ish unumi, belgilangan moy bosimi va kerakli texnik mustah-
kamlikni ta’miulashi kerak.

To‘la o‘zaroalmashinuvchaulik birinchi marta XVII1 asrda o‘q otish
qurollarini ishlab chiqarishda qo ‘llanilgan. Bu yerda ishlab chiqarishning
boshqa tarmoqlariga nisbatan avvalroq ko ‘plab ishlab chiqarish vositalari
tashkil etilgan. Buning asosiy sababi — urnsh holatida texnikadan foy-
dalanish va ularni ta’mirlashda o‘zaroalmashinuvchanlik tamoyillarini
amalga oshirishning ayniqsa qattiq talab etilganligi.

XIX asr oxiri va XX asr boshlarida o‘zaroalmashinuvchanlik tamoyil-
lari umumiy mashinasozlikda dastgohlar va tikuv nashinalari ishlab
chiqarishda keng qo‘llanila boshlandi. K eyinchalik, xalq xo ‘jaligida texni-
kaning keskin rivojlanishi o‘zaroalmashinuvchanlik sohasida nazariy ve
amaliy tadqiqotlar olib borilishiga sabab bo ‘ldi. Olib borilgan ilmiy lad-
qiqotlar va mashinasozlik zavodlarida to‘plangan tajribalar natijasida do-
pusk va posadkalarning tartibli tizimini ishlab chiqishga erishildi.

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

0’z DSt 1.7 da O‘zbekistonda halqaro standartlari to‘g‘ridan-to‘g'ri
o ‘Nanilishi belgilab qo‘yilgan. Unga asosan qabul qilingan <O’z DSt 635-95
O‘zaroalmashinuvchanlikning asosiy me’yorlari. Dopusk va posadkalarnirg
yagona tizimi» to‘g‘risidagi davlat standarti ISOning shu sohadagi stan-
dartlariga to‘la mos keladi.



O ‘zaroalmashinuvchanlik tamoyillarini qo‘llash ishlab chiqarish kor-
xonalarini keng miqvosda ixtisoslashtirish va kooperatsiyalash imkoniyatini
beradi va natijada juda katta mehnat va mablag‘ tejaladi. Bunga yuqori ish
unumiga ega bo‘lgan maxsus dastgohlardan foydalanish, ishlab chigarish
jarayonlarini kom pleks mexanizatsivalash va avtomatlashtirish natijasida
erishiladi.

Zamonaviy traktor yoki avtomobil tayyvorlashni zavodlarming kooperat-
sivalashuvisiz tasavvur qilib bo ‘lmaydi. Har qanday traktor yoki avtomobil
ishlab chiqaruvchi zavod kooperatsivalashuv orqali boshqga o‘nlab maxsus
zavodlardan o‘zaroalimashinuvchi detallar, birikma va agregatlarni oladi.
Bunga misol qilib, respublikamizdagi Asaka avtomobil zavodi, Toshkent
traktor ishlab chiqarish birlashmasi kabilarni misol keltirish mumkin.
U lar nafaqat respublikamizdagi ishlab chigarish korxonalaridan, balki bir
necha o‘nlab chet eldagi zavodlardan ham butlovehi gism lar oladi.

Qishlog xo‘jalik ishlab chigarishida ishlatilayotgan yoki ta’mirlana-
votgan mashinalar uchun o‘zaroalmashinuvehi detal, birikma va agregat-
larni ixtisoslashiirilgan ta’mirlash korxonalaridan yoki zavodlaridan ehti-
vot gismlar tarzida olish mashinalarni tezda ishga tushirib yuborish im-
konini beradi va katta iqtisodiy samara beradi.

Qishloq xo‘jalik texunikasidan foyvdalanish va ularni ta’mirlashda
o‘zaroalmashinuvchaulik juda muhim ahamiyat kash etadi. D alada ish-
layolgan traktor, aviomobil va gishloq xo‘jalik mashinalarining biror- bir
detalining ishdan chiqishi butun agregatning bekor turib golishiga olib
keladi. Ta’mirlash ustaxonasidan tashqarida bunday nozeslikni bartaraf
clishga faqat o ‘zaroalmashinuvchi ehtiyot gqismlardan foydalanibgina erishish
wnwmkin. O‘zaroalmashinuvchanlik tamoyilini buzish yoki shu joyning
o‘zida detalni «sozlash»ga majbur bo ‘lish mashinauing uzoq muddat bekor
turib qolishiga, ogibatda esa dala ishlarining cho‘zilib ketishiga va katta
iqtisodiy zarar ko ‘rilishiga olib keladi. Shuning uchun ham dala sharoitida
o‘zaroalmashinuvchi detal, birikkma va agregatlarsiz mashina- traklor parkidan
unumli foydalanib bo‘lmaydi.

Qishloq xo ‘jalik texnikasini ta’mirlash ham faqat ixtisoslashgan zavod-
larda yoki markazlashgan holda tayyorlangan o ‘zaroalmashinuvchi ehtiyol
qismlardan foydalangandagina igtisodiy jihatdan samarali bo ‘ladi. Ta’mirlash
korxonalarining ixtisoslashuvi va yeyilgan detallarni mrarkazlashgan holda
qayla liklashni tashkil etish o ‘zaroalmashinuvchanlikning afzalliklaridan
vana ham ko ‘proq foydalanish imkonini beradi.

Traklor, avtomobil va gishloq xo‘jalik mashinalari ayrim birikmalarini
tayvorlash aniqligini oshirish bilan bir qatorda ularning konstruksiyasini
vanada takomillashtirish, puxialigi va ishlash muddatini oshirish yishloq
xo ‘jalik texnikalaridan foydalanishda o‘zaroalmashinuvchanlikning ahami-
vatini yanada orttiradi.
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1- mashg‘ulot

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

M ashina va mexanizmlar bir qator detallardan tashkil topadiki, ular
ishlash jaravonida bir-biriga nisbatan harakatda yoki tinch holatda bo ‘ladi.
Ko‘p hollarda mashina detallari tekis, silindrsiinon, konussimon va shu
kabi oddiy yuzalar bilan chegaralangan geometrik shakllardan iborat bo ‘ladi.
Buning asosiy sababi oddiy shakldagi yuzalarni hosil gilish kinematik va
texnologik nuqtayi nazardan qulay bo‘ladi. Detal hosil giluvehi oddiy
geometrik shakllar uning elementlari deb ataladi.

0’z DSt 2.306-96 ga asosan konstruktorlik hujjatlarini rasmiylashti-
rishda quyidagi tushunchalardan foydalanish tavsiya etilgan.

M a’luki, xalq xo ‘jaligi ishlah chigarishining barcha sohasiui mashi-
na va mexanizmlarsiz tasavvur qilib bo ‘lmaydi. Bu mashina va mexanizmlar
bir nechtadan tortib to o‘n va yuz minglab turli shakl va o‘lchamlarga ega
bo‘lgan detallardan tashkil topgan bo‘ladi. Ushbu mashinalardagi detallar
bir-biriga nisbatan ma’lum vazivatda joylashib birikma hosil qiladi.

Bunday detallar birikuvchi detallar, ulaming birikuvchi elementlari-
ning vuzalari esa birikuvchi yuzalar deb ataladi. D etallarning boshqa de-
tallar elementlari bilan birikinaydigan elementlariniug yuzalarini birik-
maydigan yuzalar deb ataladi. Birikmalar birikuvchi yuzalarining geometrik
shakli be‘vicha silindrik, tekis (voki silliq), konussimon kabi turlarga
bo‘linadi.

Shunday qilib, birikma deb, detallaming mashinalarda bir- biriga nis-
batan ma’lum vazivatda joylashishiga aytiladi. M ashinalarning texnik ta-
lablar asosida normal ishlashi uchun undagi detallar bir-biriga nisbatan
go‘zg‘aluvchi yoki qo‘zg‘almas qilib biriktiriladi. Shu bilan birga detal
laring ba’zilari ikkinchi detal bilan ichki yoki tashqi yuzasi bilan birikad:.

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

Otverstiva va val tushunchalari shartli bo‘lib, u faqatgina tekis silindrik
birikmalar uchun tegishli emas. M asalan, shponkaning val bilan birik-
masida shponka val bo‘ladi, valdagi shponka uyasi esa otverstiva bo ‘ladi
(1-rasm).

Birikima hosil giluvchi detallar o‘lchamlari bilan xarakterlanadi. O ‘lcham —
chiziqli kattalik (diametr, uzunlik, balandlik va h.k.)ning qabul gilingan
birlikdagi son qiymatidir. M ashiuasozlikda o‘lchamlami millimetrlarda
belgilash qabul gilingan.

Otverstiyaga tegishli o‘lchamlar lotin alifbosining bosh harflari bilau.
valga tegishli o‘lchamlar esa kichik harflari bilan belgilanadi.
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D Birikmada otverstiya o‘lchami D,
d, val o ‘lchami esa d bilan belgilanadi.
% Konstruktorlar tomonidan mus-
tahkamlik shartlari asosida hisoblab
topilgan va standartlashtirilgan sonlar
{i——‘»"— qatoriga moslab qabul gilingan birik-
! maning o ‘lchami nominal o‘lcham D,,
d, deb ataladi. Mashinada umumiy
birikuvchi yuzaga ega bo‘lgan otversti-
va va valuing nominal o‘lchami bir-
biriga teng bo‘ladi, ya’ni D, = d .
Hagqiqiy o‘lcham D,, d, ishga ya-
roqli detalning ruxsat etilgan aniqlik-
dagi o‘lchov asbobi bilan to‘g‘ridau-to ‘g‘ri o‘lehash natijasida olingan o°‘1-
chamidir. D etallar ishlab chiqarishda barcha sharoiti bir xil bo ‘lgan bir xil
o‘lchamli detallarning haqiqiy o‘lchamlari har doim har xil bo ‘ladi. C hunki
ularga oldindan hisobga olib bo ‘lmaydigan bir qator xatoliklar ta’sir etadi.
O‘lchamlaming bunday sochilishidan qutilib bo ‘lmaydi, shuning uchun
detallarni tayyorlashda ma’lum xatolikka vo‘l qo ‘vishga majbur bo ‘linadi.
Bunda detalning ma’lum vaql davomida mashinada buzilmay ishlashi
kafolatlanadi. Shulardan kelib chiqib, detal o‘lchamlariniug sochilish oralig'ini
eng katta va eng kichik chegaraviy o‘lchamlar orqali cheklab qo‘viladi.
Chegaraviy o‘lchamlar D, ; D,.; d_..; d_.. deb, shunday o‘lchamlarga
avtiladiki, haqiqiy o‘lchami shu o‘lchamlar oralig‘ida bo‘lgan detal ishga
varoqli bo ‘ladi.
C hegaraviy o‘lchamlar farqiga dopusk (joizlik) Tdeyiladi:

Ty = Dy = T,=d,, ~d

max min?® max min®

D

1-rasm Ichki va tashqi yuzasi
bilan birikuvchi detallarga misollar.

Dopusk — bu interval bo‘lib, uning oralig‘ida ishga yvaroqli detallarning
haqiqiy o‘lchamlari votadi. U doimo musbat kattalik bo ‘ladi.

Chizinalarda chegaraviy o ‘lchamlar nominal o ‘lchamga nisbatan che-
garaviy chetlanishlar ko ‘rinishida ifodalanadi. C hegaraviy chetlanishlar
chegaraviy va nominal o‘lehamlarning algebraik ayirmasiga teng bo ‘ladi.
U lar yuqorigi va pastki chegaraviy chetlanishlarga farqlanadi.

Yugqorigi chetlanish ES, es — eng katta chegaraviy va nominal o‘lcham-
larniug algebraik ayvirmnasiga teng:

ES=D,  —D; es=d  —d,.

Pastki chetlanish EI, ef — eng kichik chegaraviy va nominal o‘lcham-

larning algebraik ayirmasiga teng:

EI=D, 6 —D; ei=d. —d

min n min n’
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Yuqoridagilardan dopusk vuqorigi va pastki chegaraviy chetlanishlar-
ning algebraik ayirmasining absolut qivinatiga leng ekanligi kelib chiqadi:
T BC — Bl T e ae —

T,=ES— El. T,= es — el
Chegaraviy o‘lchamlar yoki chegaraviy chetlanishlar orqali o‘rlacha
o‘lcham yoki o ‘rtacha chetlanishlami aniqlash wumkin:

D Dmax + Dmin
o'rt 2 :
d. = (Illlux+dlllin
o'rt 0 ’
. _ ES+EI
o' 9 ?
es+ef
(’ln‘n_ 9

F4

M a’tumki, birikmalarda detallar bir-biriga nisbatan qo ‘zg‘aluvchi yoki
qo‘zg‘almas bo‘ladi. Ularning bunday birikishi posadka degan tushuncha
orqali ifodalanadi.

Posadka(o‘tqazish) deb, ikki detalning birikish xususivatiga avtiladi
Otversliva va val o‘lehautlarining bir-biriga nisbatan katta- kichikligiga ko ‘ra.
posadka zazorli (tirqishli) yoki natyagli (tarang) posadkalarga bo‘linadi.

Qo‘zg‘aluvehi birikmalarda otversliva o‘Ilchami val o‘lchamidan ma’luin
darajada katta bo‘ladi. Bunday posadkani zazorli posadka deyiladi, ya’ni
olverstiva o ‘lchami bitan val o’lchamining mushat ayinn asiga zazor S deb
ataladi:

S=D—d
Qo‘zg‘almas birikmalarda esa val o‘lchami otverstiva o‘lchamidan
ma’lum darajada katta bo‘ladi. Bunday posadka natvagli posadka deviladi.
va’ni val o‘lchami bilan otverstiva o‘lchamining wmushat avirmasiga
natyag Ndeb ataladi:
N=d—D.
Zazor va natyaglarning vuqoridagi ifodalaridan quyidagilar kelib chiqadi:
N =—8 yoki § = —N.

Otverstiva va vallar haqiqiy o ‘lchamlarining dopusk oralig‘ida sochili-
shi zazor va natyaglaruing ham qiymatlarini ma’luin chegaralar oralig‘ida
sochilishiga olib keladi. Birikma xususiyatini tahlil qilish uchun zazor va
natvaglarning bu chegara qivinatlarini bilish kerak bo ‘ladi. Zazor va natyag-
laming chegara qivinatlarini quyidagicha aniglash mumkin:
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Sax = Dpax — 4y = ES — e

Smm = Dmm - dmlx EI —eés;
N = dmn\ Dmm = es EI‘
AYmin = dmin - Dnu.x = ei - ES'

Posadka dopuski T, eng katta va eng kichik zazor yoki natyaglaring
ayirmasi orqgali ifodalanadi:

T,= 8,0~ Suin
T, = Nuw = Nur
Bundan
Ty = Sux ™ Suin = Dpax ™ doin) = (D, = dy) =
=D, —-D.td.,—d.=T,+T;
T, = N — N = (0 — l“m) —Ad 0~ Dyun) =
=D, —D,.*d. d,=T,+T,

ekanligi kelib chiqadi.
Bulardan posadka dopuski otverstiya va val dopusklan yig‘indisiga tengligi
kelib chiqadi:
T,=T,+T,
Kounstruktorlar posadkalarni hisoblash hamda tanlashda zazor va natyag-
larning chegaraviv givinatlarinigina emas, balki ularning o ‘rtacha qivmat-
larini ham hisoblab topishlari kerak bo ‘ladi:

— Smax +Smin .

So‘n - 2 !
Sn'rl = Eo‘rl - eo‘n;
Nmax +Nmiu
N, = —g—
No'rl =6 ‘n - F

Birikmma detallarini grafik usulda ifodalash otverstiva va valning chega-
raviy o‘lchamlari nisbatini oson o‘rganish imkonini berib, dopusk, zazor
voki natyaglarning barcha giymatlarini hisoblashni ancha soddalashtiradi
(2-rasm ). 2-a rasmdagi eng katta va eng kichik chegaraviy o‘lchamlar
orasidagi shtrixlangan gism dopusk maydoni deb ataladi. Uning balandligi
esa dopusk qiymatiga teng. 2- a rasindagi sxema sodda bo ‘lishiga garamay,
nominal va chegaraviy o ‘lchamlar bilan dopusk giymatlari orasidagi farq
juda kattaligi uchun uni ma’lum masshtab bilan chizib bo ‘linaydi. Shu-
ning uchun amalda ancha sodda bo‘lgan dopusk maydonlari sxemasidan
foydalaniladi (2- b rasin ). Bu sxemada hisob boshi sifatida nominal o ‘lchamga
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2-rasm. Birikma detallarining grafik usulda ifodalanishi:
a — birikma detallarining sxemasi; b — birikma detallari dopusk
mayvdonlarining jovlashish sxemasi.

mos keluvehi nol chiziqdan fovdalanish qabul gilingan. N ol chizigdan
qabul gilingan masshtab bo‘yicha chegaraviy chetlanishlar qo‘yiladi. Che-
garaviy chetlanishlarning qivinatlari musbat bo‘lsa nol chiziqdan yuqori-
ga, manfiy bo‘lsa nol chizigdau pasiga qo‘yiladi. Bunday sxemada val va
otverstivalarniug chegaraviy o‘lchamlari, dopusklari, zazor va nalyagla
oson aniglanadi.

3-a rasmda zazorli posadkaga ega bo‘lgan birikma dopusk maydoni-
ning joylashish sxemasi misol tarigasida keltirilgan. Uinda dopusk maydon-
lari chekkalarida chegaraviy chelanishlarning millimetrlardagi qiym atlari
vozilgan. Ushbu birikma uchun sxemadan quyidagilarni aniqlash mumkin:

= 50,025 mm: T, = 25 mkm;

HAax

D, .. = 50,000 mm; T, = 25 wmkm;
d,.. = 49,975 mm; S = 19 mkmn;

d . = 49950 mm; S =25 mkm.

min min

3- b rasmda yuqoridagi kabi natyagli posadkaga cga bo‘lgan birikma
dopusk maydonining jovlashish sxcmasi keltirilgan, unda:

D . = 50,039 mm: T, = 39 mkm;
= 30,000 mm; T,= 39 mkm;

min d
d = 50,009 mm; N =109 mkmn;

(lmnx = 50.070 mm : Nm“ 31 mkm.

win

Chegaraviy chetlauishlarni chizmalarda belgilash qoidasi O’z DSt
635-95 da belgilangan. Unga ko‘ra chegaraviy chetlanishlar nominal
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3-rasm. Dopusk maydonlarining jovlashish sxemasi:
a — zazorli posadka; b — natyagli posadka.
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4-rasm. Yig‘ma chizmalarda chegaraviy chetlanishlarning
belgilanishi.

o‘lchamdan keyin uning yoniga daraja ko ‘rsatkichi va indeks belgisi kabi

yoziladi (4-rasm).

Yig‘ma chizmalarda detal o‘lchamlarining chegaraviy chetlanishlari kasr

ko ‘rinishida yoziladi. Unda nominal o‘lchamdan so ‘ng kasr chizig'i chiziladi
va uning suratiga otverstivaning chegaraviy chetlauishlari, maxrajiga esa

valning chegaraviy chetlanishlari yoziladi.
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2- mashg‘ulot

Aniglik va xatolik tushunchalari. Dopusk va posadkalarning
yagona tizimi bo‘yicha asosiy tushuncha va atamalar

M ashina detallarini loyihalashda ularning geometrik ko ‘rsatkichlari ele
mentlarining o‘lchamlari, yuzalarining shakli va ularning o‘zaro joyia-
shish o‘rni bilan beriladi. Ularni tayyorlashda tayyorlangan real detal
bilan loyihadagi ideal detal geometrik ko ‘matkichlarining qivinatlari o ‘rtasida
chetga chigishlar kuzatiladi. Bu kabi chelga chigishlar xatoliklar deb ata-
ladi. Xatoliklar tashqi muhit ta’sirida, material strukturasidagi ichki
o ‘zgarishlar, yeyilish va hoshqalar natijasida, mashinalarni saqlash va ulardan
foydalanish jarayonida ham paydo bo‘lishi mumkin.

Detallarning haqiqiy o‘lchamlarini ideal o‘lchawmlariga vaqin kelish
darajasi aniglik deb ataladi. Aniqlik va xatolik tushunchalari o ‘zaro bog‘liq
bo‘ladi. Detal qancha aniq tayyorlangan bo‘lsa, xatolik shuncha kichik
bo‘ladi, va aksincha, detal qancha noaniq tayyorlangan bo‘lsa, xatolik
shuncha katta bo ‘ladi. D etallarning geometrik ko ‘rsatkicblari bo ‘yicha aniq-
ligi keng ma’noli tushuncha bo‘lib, ular quyidagi belgilari bilan farqlanadi:

1) elementlar o ‘lchamlari;

2) element yuzalariniug shakli;

3) yuzalarning g‘adir- budurligi;

4) elementlarning o‘zaro joylashish o ‘mi bilan.

Koustruktorlar xatoliklaming kelib chiqishi mugarrar bo ‘lganligi uchun
xatoliklarning ma’'lum oralig‘ida detalni yasashda mashinalarni vig‘ish va
foydalanish talablariga javob berishi mumkin ekanligidan kelib chiqadilar.
Chunki real tayyorlash va o‘lchash sharoitida absolut aniqlikdagi ideal
detal tayyorlab bo‘Imaydi. Konstruktor xatolikka yo‘l qo‘yvishga ruxsat
berishda detalni boshidan ishga yarogsiz holga kelib qolmasligi uchun
xatolikni chegaralab (o ‘yishi kerak bo‘ladi. Ushbu chegaralar detalning
ishga varoqlilik ko ‘rsatkichi bo‘ladi. D etaining yvaroglilik chegarasiga ikki
qarama- qarshi ko ‘rsatkich — aniqlik va iqtisodiy ko ‘rsatkichlar ta’sir eladi.
Biri chegaralarning qisqarishini talab etsa, ikkinchisi kattalashini talab
etadi. Shuning uchun ularning eng maqbul qivmatlarini aniqlash masa-
lasini hal qilish kerak bo ‘ladi.

Xatoliklar bir qator sabablarga ko ‘ra yuzaga kelib, ular quyidagilarga
bo‘linadi: doimiy tizimiy xaloliklar, o ‘zgaruvchi tizimiy xatoliklar va lasodi-
fiy xatoliklar. Ushbu xatoliklar matematik statistika va ehtimollar nazariyasi
qoidalariga asosan o ‘rganiladi va detallarga dopusklar belgilashda hisobga
olinadi.



1. Birikmalar va uning turlari.

Tekis silindrik birikmalar vazifasiga ko ‘ra uchga ho ‘linadi:

a) qo‘zg‘aluvchi birikmalar;

b) qo‘zg‘almas birikmalar;

d) o‘zgaruvchan (oralig yoki o ‘tuvchi) birikmalar.

Qo'zg‘aluvchi birikmalarda birikuvchi detallar bir-biriga nisbatan er-
kin harakatlanishi ta’miulangau bo‘ladi. Bunday birikinalar garantiva-
langan zazorga ega bo‘ladi.

Qo‘zg‘almas birikmalarda detallar bir-biriga nisbatan wustahkam
birikkan bho‘lib, bu mustahkamlik garantivalangan natyag va qo‘shimcha
biriktiruvchi detallar go‘llab la’miulanadi.

O‘zgaruvchan (oraliq yoki o‘tuvchi) birikmalarda birikuvchi detallarui
markazlashtirish juda kichik zazor yoki natyag migdori bilan ta’ miulanadi.

2. Dopusk va posadkalarning yagona tizimi. D etallari ishlatish talab-
lariga javob bheruvchi eng kam miqdordagi posadkalar sonini ta’minlash
magqsadida dopusk va posadkalar tizimi ishlab chigilgan.

DD opusk va posadkalaming vagona tizimi tarkibiga atama va tushuncha-
lar, nominal o ‘lchamlaming intervallari, dopusk va chetlanishlaruing for-
mula va son qivinatlari, dopusk maydoui va posadkalarni hosil gilish
qoidalari va shartli belgilari kiradi.

Dopusk va posadkalar yagona tizimi deb standartlar ko ‘rinishida ras-
niivlashtirilgan va ma’lum qonuniyat asosida ishlab chigilgan dopusk va
posadkalar mmajmuyiga aytiladi. Standart dopusk va posadkalardan foy-
dalanish o‘zaroalmashinishni ta’winlab, katta iqtisodiy samara olish im-
konini beradi. Hozirgi kundagi standartlar Xalqaro standartlashtirish qo ‘mitasi
(1S0O) tavsivasiga asosan muvofiglashtirilgan. M ashinasozlikda dopusk va
posadkalarning standart tizimi 3150 mm o‘lcham uchun ishlab chiqgilgan.
Amino traktor va avtomobillaming asosiy birikuvchi detallarining o ‘lchamlari
500 mmdau ortmmasligi sababli, bu tizim 500 mm gacha va undan ortiq
o‘lchamlar uchun ikkiga bo‘lib tayyorlangan. Dopusk va posadkalarning
vagona lizimi quyidagi ko ‘rsatkichlar bilan ifodalanadi.

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

Otverstiva tizimida otverstiya asosiy detal hisoblanib, turli xil birikma-
lar valuing o ‘lchamlarini o‘zgartirish yo‘li bilan olinadi. Otverstiya tizimida
otverstivaning pastki chegaraviy chetlanishi nolga teng bo‘ladi (EI = 0).

Val tizimida val asosiy detal hisoblanib, turli xil birikmalar otverstiva
o‘lchamlarini o‘zgartirish yo‘li bilan olinadi. Val tizimida valuing yuqori-
gi chegaraviy chetlanishi nolga teng bo‘ladi (es = 0).
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Birikmalar ishiga dopusk va posadkalarni qaysi tizimda olinishi ta’sir
etinaydi. U yoki bu tizimui tanlash detallarni tayyorlash va ularni vig‘ish
jarayonining murakkabligi hamda berilgan qismni tayyorlash tannarxi orqali
aniqlanadi.

4. Dopusk birligi. Tajribalaming ko ‘rsatishicha, detal diametrining ortishi
bilan ishlov berish xatoligi ham ortib boradi (kontakt yuzasi katta bo‘lganligi
sababli diametri katta detallar uzogroq ishlaydi).

O ‘tkazilgan tajribalar asosida xatolikning diametrga bog liglik egri chizig'i
qonuniyati aniqlangan:

V= ("\Y/E

bu verda: x = 2,5...3,5; ¢ = 0,45.
Shunga asosan dopuskning diametrga bog‘liqlik qonuniyati aniglangan:

i =0,453d,., +0,001d,.,

bu verda: d, =./d

wox duin — Wa’lum jutervaldagi o ‘rtacha diametr;
i — dopusk birligi.

D opusk birligi detal tavyorlash murakkabligining diametrga bog‘ligligini
ko ‘rsatib, uni dopusk masshtabi deb atash mumkin.

5. Diametr intervallari. D opusk miqdorining diametrga bog‘liglik qonu
niyati bo‘yicha, diametr ortishi bilan kichik va katta diametrlarning bir x,
intervaliga har xil dopusklar to‘g‘ri keladi va, aksincha. Qonuniyatga asosan
1 dan 500 mm gacha bo‘lgan diametr 13 ta intervalga bo‘linib. ularda
dopusk miqdorining doimiyligi ta’minlanadi.

Intervallarming ortib borishi geometrik progressiva tarzida bo ‘lib, maxraji
1,5 ga teng:

1..3,3.6.6..10, 10...18 , 18...30, 30...50 , 50...80 , 80...120,

120...180 , 180...250 , 250...315 , 315...400 , 400...500.

Nominal o‘lchamlarning asosiy intervallaridan tashqari oraliq interval-
lari ham mavjud. 500 mmn gacha va undan ortiq nominal o ‘lchamlar uchun
asosiy va oralig intervallar 1-jadvalda keltirilgan.

Asosiy intervallar nominal o ‘lchamga bog‘lig holda bir tekis o ‘zgaruvchi
tizimning barcha dopusklari va chegaraviy chetlanishlari uchun go‘laniladi.
Oraliq intervallar 10 mm dan ortiq nominal o ‘lchamlar uchun kiritilgan
bo‘lib, ular asosiy intervalni ikki yoki uchta oraliq intervalga bo‘ladi.
Oraliq intervallar nominal o‘lcham bilan ancha keskin bog‘lanishga ega
bo‘lgan chegaraviy chetlanishlarni aniglash uchun qo‘laniladi. Bularga
a dan cd gacha va rdan zc gacha asosiy chetlanishlarga ega bo ‘lgan vallar,
hamda A dan CD gacha va R dan ZC gacha asosiy chetlanishlarga ega
bo ‘Igan otverstiyalar kiradi.
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I1-jadval.

500 mm gacha va undan ortiq nominal o‘lchamlar uchun asosiy va

oraliqg intervallar
500 mm gacha bo‘lgan nominal 500 dan 10000 mm gacha bo ‘lgan
o‘lchamlarning intervallari nominal o‘lchamlarning intervallari
Asosiy Oraliq Asosiy Oralig
intervallar intervallar intervallar intervallar
dan gacha dan gacha dan gacha dan gacha
- 3 - - 500 630 500 560
360 630
3 6 - - 630 800 630 710
710 800
6 10 - - 800 1000 800 900
900 1000
10 18 10 14 1000 1250 1000 1120
14 18 1120 1250
18 30 18 24 1250 1600 1250 1400
24 30 1400 1600
30 30 30 40 1600 2000 1600 1800
40 50 1800 2000
50 80 30 65 2000 2500 2000 2240
65 80 2240 2500
80 120 80 100 2500 3150 2300 2800
100 120 2800 3150
120 140 3150 4000 3150 3350
120 180 140 160 3550 4000
160 180
180 200 4000 3000 4000 4500
180 250 200 225 4500 5000
225 250
250 315 230 280 5000 6300 3000 3600
280 315 3600 6300
315 400 315 355 6300 8000 6300 7100
355 400 7100 8000
400 500 400 450 8000 10 000 8000 9000
4350 200 9000 10 000
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Har bir nominal o‘lcham intervali uchun dopusk va chegaraviy chet-
lanishlarni hisoblash uning chegaraviy qiymaltlarining o‘rla geomelrigi
bo ‘vicha bajariladi:

D,

max

D =D

min

3 mm gacha bo‘lgan birinchi interval uchun D = V3 deb qabul gilin-
gan. Har bir nominal o‘lchamning chegara intervallaridan faqat yuqori-
gisigina ushbu intervalga kiradi. Pastki o‘lcham esa oldingi intervalga te-
gishli bo‘ladi. Misol uchun, 6 mm dan 10 mm gacha intervalda pastki
6 mm li o‘lcham ushbu intervalga kirmaydi, 10 mm li o‘lcham esa ushbu
intervalga kiradi.

6. Aniqlik klasslari (dopusklar gatori). DPYT ga ko‘ra 19 la aniqlik
klassi mavjud bo‘lib, ular kvalitet deb ataladi. Bu so‘z fransuzcha bo‘lib.
«sifat» degan ma’noni anglatadi.

Kvalitet bu dopusklar majmuyi bo‘lib, u nominal o‘lchamga qarab
o ‘zgarib boradi. Aniqlik darajasi barcha nominal o ‘lchamlar uchun bir xil
bo‘ladi.

Kvalitet diametrdan qat’iy nazar o‘lcham olish murakkabligini xarak-
terlavdi. U 19 ta bo‘lib, 01; 0; 1;2; 3; 4;5;6;7; 8;9; 10; 11; 12; 13; 14:
15: 16; 17 kabi lartib raqamlari bilan belgilanadi. M a’lum kvalitetdagi
dopusk ITkabi lotin harflari bilan va kvalitet uomeri bilan belgilanadi.
masalan, IT7 vozuvi 7-kvalitet bo ‘vicha dopuskni bildiradi. Shuning uchun
aniqlik klasslari bo ‘vicha dopusklar ITO1; ITO; IT 1...IT 17 kabi belgila-
nadi.

D opusk miqdori aniglik koeffitsiyenti deb ataluvchi do pusk birligi soni
a har bir kvalitet uchun o‘zgarmas son orqali ifodalanadi:

IT =a"i
a soni bir kvalitetdan ikkinchisiga o ‘tishda maxraji 1,6 ga teng bo‘lgan

geomelrik progressiva tarzida ortib boradi.
Kvalitetlar quyidagi qo‘llanish sohasiga ega:

tekis parallel vuzali o ‘Ichovlarda —I1TO01, ITO, IT!
kalibrlar va juda aniq detallarda —IT2 IT5
mashina va mexanizmm birikmalarida — IT6 ITI2
birikmaydigan detallarda —IT13 ITI?7

Berilgan kvalitel va nominal o‘lchamlar intervali uchun barcha turdagi
clementlar (val, otverstiya, o‘yim va boshq.) o‘lchamlari uchun dopusk
miqdori o‘zgarmas bo‘ladi. Dopusklaruing vana bir o‘ziga xos tomoni
shundaki, 5-kvalitetdan boshlab kevingisiga o ‘lishda dopusk migdori G0% ga
ortadi. Har besh kvaliletda dopusk miqdori 10 marta ortadi. Bu qoida
mavjud kvalitetlardan ham noaniqroq kvalitetlar uchun dopusk belgilash
imkonini beradi. M asalan: ITI8 =10 ITI3.
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7. Asosiy chetlanishlar gatori. D opusk va posadkalaming yagona tizi-
mida dopusk maydonining nominal o ‘Ichamui ko ‘rsatuvchi nol chizig‘iga
nishatan yaqin turgan chegaraviy chetlanishi asosiy chetlanish deb qabul
qilingan. N ol chiziqdan pastda joylashgan barcha dopusk maydonlari uchun
vuqorigi chegaraviy chetlanish asosiy chetlanish bo‘ladi va, aksincha, nol
chiziqdan yuqorida joylashgan barcha dopusk maydonlari uchun pastki
chegaraviy chetlanish asosiy chetlanish bo‘ladi. D opusk va posadkalar sonini
chegaralash maqsadida otverstiva va vallar uchun 28 tadan asosiy chetla-
nishlar belgilangan bo‘lib, ular bir yoki ikkita lotin harflari orqali ifodala-
nadi (5-rasm ). Agar dopusk maydonining nol chiziqqa nishatan joylashish
o‘rni asosiy chetlanish orqali ifodalansa. u holda:

1) asosiy chetlanish yuqorigi chegaraviy chetlanish bo ‘lsa, pastki che-
garaviy chetlanish quyidagicha topiladi:

otverstiva uchun: EI = ES —IT,

val uchun: ei =es —IT;

2) agar asosiy chetlanish pastki chetlanish bo‘lsa, yuqorigi chegaraviy
chetlanish quyidagicha topiladi:

otverstiva uchun: ES = EI + IT,

val uchun es =ei + IT (6-a, b rasm).

Shu bilan birga otverstiva tizimida asosiy otverstivaning pastki chega-
raviy chetlanishi Ef = 0 bo‘lganligi uchun asosiy otverstivaning chetlani-
shi H harfi bilan belgilanuvchi chetlanishga mos tushadi va, aksincha, val
tizimida asosiy valning chetlanishi h harfi bilan belgilanuvchi chetlanish-
ga mos tushadi, ya’ni:

a) asosiy olverstivaning chellanishi:

Es

0+ I H |Ei=0 0

b) asosiy valuing chetlanishi:

+

- [ h Jes=0

el

0

A dan H gacha bo‘lgan chetlanishlar qo‘zg‘aluvchi birikmalar, J dan N
gacha — o‘zgaruvchi posadkalar, P dan ZC gacha bo‘lgan chetlanishlar
qo‘zg‘almas birikm alar olishga mo ‘ljallangan. /s va is dopusk maydonlari
nol chizigqa nisbatan simmetrik joyvlashgan.

Birikmalarda posadkalar sonini va turini kamaytirish maqsadida asosiy
va yordam chi posadkalar turidan foydalanish tavsiya etiladi.

an
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5-rasm. Otverstiva va val dopusk maydonlarining asosiy chetlanishlar qatori.

Otverstiva dopusk maydonlari

Nowminal o'lcham

n

"1 Chellanishlar

Chellanishlar

Otverstiva dopusk waydonlarining joylashishi
(usosiy chellanishiari)

5N

Rl S

Val dopusk maydonlarining joylashishi
(asosiy chetlanishlari)

Nominal o'‘lcham

Flgg !t §.§§§ ze
cdééeé éégggm °

A b
/ —~

Val dopusk maydonlari

ES=Ei+T

Asosiy chetlanish X 3
Asosiv chetlanish _j

6-rasm. Oltversliva va valning asosiy chetlanishlari ifodalangan sxemalar.

Y04
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8. Dopusk va posadkalarning yagona tizimi asosida posadkalar, kvali-
tetlar va chegaraviy chetlanishlarning chizmalarda belgilanishi.

D opusk va posadkalaming vagona tizimida posadkalar, kvalitetlar va che-
garaviy chetlanishlarni chizmalarda quyidagicha belgilash qabul qilingau.

1. Otverstiya uchun lE J50H6 : |
40p7
2. Val uchun H

o40tE
3. Otverstiya va val birikmasi uchnn I < > |
4. Shu birikmani belgilashning D40H7/p6
boshqacha ko ‘riuishi | |

5. Shu birikmani belgilashning O40H7-p6
vana bir ko ‘rinishi | E |

( hegaraviy chetlanishlarning son qiymatini chizimalarda ko ‘rsatish yoki
ko ‘rsatmaslik orqali ularni uch xil ko ‘rinishda ifodalash mumkin:

a) B18H7, D12e8
b) @ 180018 512 02

—0,059

d) @ 18H7 0018 G312 002

3- mashg‘ulot

Tekis silindrik birikmalarning o‘zaroalmashinuvchanlik
ko‘rsatkichlarini aniglash

Ishning maqsadi. 1. O‘zaroalmashinuvchanlikning asosiy tushuncha-
larini o ‘rganish va dopusk maydonining asosiy va chegaraviy chetlauish-
larini, o ‘lcham dopuski, o‘lcham kvaliteti, birikmaning chegaraviy zazori
voki natyagi, posadka dopuskini to‘g‘ri aniqlashni o ‘rganish.

2. Yig‘ma va detal chizmalarida o‘lchamning posadkasi hamda chega-
raviv chetlanishlarini to‘g‘ri belgilashni o ‘rganish.

Mashg‘ulotda quyidagilarni topshiriglarni bajarish talab etiladi:

1. Berilgan posadkaga ko ‘ra uning qaysi dopusklar tizimida berilgan-
ligini aniqlash.
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2, Val va otverstiyaga tegishli asosiy va chegaraviy chetlanishlarining
giymati hamda ishoralarini ma’lumotnoma jadvallaridan aniqlash.

3. Val va otverstivaning chegaraviy o‘lchamlari va dopuskini aniglash.

4. Birikmaning chegaraviy zazori yoki natyagi, posadka dopuski vi
posadka guruhini aniqlash.

9. Berilgan hirikmaning dopusk maydoni grafigi sxemasini ixtiyoriy
masshtahda chizish.

6. Birikmaning dopuski va chetlanishlari ko ‘rsatilgan vig‘ma chizmas
va detallar eskizini chizish.

Mashg‘ulotni bajarish uchun uslubiy ko‘rsatmalar.

M ashg‘ulotni bajarish uchun talabalarga topshiriq tarigasida birikmalar
shartli belgilanishi bo‘yicha uch xil (otverstiya lizimida, val tizimida hamnda
aralash) berilishi muwmkin. Birinchi navbatda, birikmaning nominal
o‘lchami, qaysi tizimda berilganligi, otverstiva va valuing asosiy chetlani-
shi hamda aniqlik klassi (kvaliteti) ta’riflanadi. M asalan:

G5
h4’

HG
variant bo‘yicha: a) @755_—8; h) D20 d) ®40—7)' birikmalar
57 g

berilgan.
1-variantdagi birikma bo ‘yicha topshiriqlarni birin- ketin bajaramiz:

1. @75H—78 birikmaning nominal o‘lchami 75 mm bo‘lib, otverstiya
s

tizimida berilgan, ctverstiya asosiy detal hisoblanib, uning asosiy chetlani-
shi «H» bo‘lib, aniqlik klassi 8-kvalitet, valning asosiy chetlanishi
bo‘lib, uning aniqlik klassi 7-kvalitet.

2. M a’lumomoma jadvallaridan (1- va 2- ilovalar) val va otverstiyalar-
uning chegaraviy chetlanishlarini aniglaymiz:

otverstiya uchun: @75H8(3"™%);

val uchnn: B75s7 (Iﬂjﬂ?,g )

3. Chegaraviy o‘lchamlami aniglaymiz:
otverstivauchun: D =D + ES =75+ 0,046 = 75,046 mm,
D, =D +ElI=75+0=750mm;

val nchun: d,_=d + es= 175+ 0,089 = 75,089 mm,
=d + ei= 175+ 0,059 = 75,059 mm.

d
4. Otverstiya va valning dopusklarini aniqlaymiz:

T,=D,, — D, =75046— 750 = 0,046 mm;
T,=d, —d.,. = 75089—75059=0,030mm.
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5. Posadkaning chegaraviy qiymatlarini aniqlaymiz. Berilgan birikmma
qo‘zg‘aluvchi (otverstiyaning o‘lchamni val o ‘lchamidan katta) bo ‘lsa, za-
zorning chegaraviy giymatlarini aniqlavmiz, qo‘zg‘almas (otverstiyaning
o‘lchami val o ‘lchamidan kichik) bo‘Isa, natyagning chegaraviy qivmat-
larini aniqlaymiz. Bizning misolimizda qo‘zg‘almas birikma berilgan.

N, =4d.— D, = 75089 —750=0,08 mm;

Noyw=do — Doy = 75,059 — 75,046 = 0,013 mm.
6. Posadka dopuskini aniglaymiz:

Ty = Nypx — Noio = 0,089 — 0,013 = 0,076 mm;

T, =T, + Td = 0,046 + 0,030 = 0,076 mm.

7. Posadkaning dopnsk maydoni grafigini chizamiz.
89 ]

s7

N_..=0013mm 59

46

0,089 mm

nAx

H3

N

+
>
<

0

D mim o

o7

8. 11-formatli chizmachilik qog‘ozining yuqgori qismiga posadkaning
dopusk maydoni grafigiui, pastki qismiga esa birikinaning yig‘ma va detal-
lari eskizini chizamiz. Eskizda posadka va uning chetlanishlari ko ‘rsatiladi.

9. Ba’zi ta'lim vo‘nalishlarida kurs ishini bajarishda berilgan birikma
detallari uchun tegishli o‘lchov asbobini tanlash ham talab ctiladi. Shu-
ning uchun biz ham berilgan posadkaga mos o’lchov asbobi tanlashni
ko ‘rib chigamiz.

O’lchov asbobini tanlash metrologik, konstruktiv va iqtisodiy omillarni
hisobga olgan holda amalga oshiriladi. Standartlarda o‘lchamning do-
puskiga ko ‘ra uni o ‘lchashda vo‘l qo ‘yiladigan ruxsat ctilgan xatolik qiy-
matlari 18 qilib belgilangan.

Barcha o‘ichov asboblari detal o ‘lchamini o ‘lchashda ma’lum xatolikka
vo‘l qo‘yadi. O‘lchov asbobini tanlashda uning xatoligi asosiy ko ‘rsatkich
bo‘lib, u detalning o‘lchanayotgan o‘lchamining aniqlik darajasiga bog‘liq

bo‘ladi.



O‘Ichov asbobining chegaraviy xatoligi A, = haqiqiy o‘lchamni o‘lchashda
o‘lchov asbobi yo ‘I go‘yishi mumkin bo ‘lgan eng katta qivmat hisoblana-
di. Ushbu chegaraviy xatolik o°‘lchov asbobining pasporti va shahodatno-
masida qat’iy tarzda ko ‘rsatib o ‘tiladi.

Yuqoridagilarni bilgan holda, o ‘Ilchov ashobini tanlashda ulaming che-
garaviy xatoligi o‘lchashning ruxsat etilgan xatolik giymatiga teng yoki
undan kichik bo‘lishi, o‘lchov ashobining metrologik ko ‘rsatkichi quyida-
gi shartni qanoatlantirishi kerak:

A, <16

O‘lchov asbobini tanlashda detalning o ‘Ichanayotgan yuzasining nominal
o‘lchami va dopusk qiymatiga ko ‘ra ma’lumotnoma jadvallaridan (12- va
13-ilovalar) o ‘Ichamning ruxsat etilgan xatolik giymati 35 topiladi. O ‘lcham -
ning ruxsat etilgan xatolik qiymati 5 ni bilgan holda, ma’lumotnomaning
tegishli jadvalidau o ‘lchamga mos o‘lchov asbhobi tanlanadi. O ‘lchov asho-
bini tanlashda aniqlangan ma’lunotlar 2-jadval ko ‘rinishida yoziladi.

2-jadval
Berilgan o‘Icham asosida o‘lchov asbobi tanlash
Ne O‘Ichamning xususiyatlari 0O'lchov asbobining xususiyatlari ‘
E' ) =
g = = =
== = = = = =
7 |2 |2E g |T |57
Nomi = = o Nomi <~z |l=21<=9
1 S, = = = 7 = = +H
2 2129 = E E =
= | S22 s |2 |22
=1%3 = |z |7%
o Ed
Oftverstiva- i 0,002— -
I |Otverstiva- | o0 ng | 46 | +12.0 |dikator 10,0027 15 6401 65
ning diametri nutromer 0.01
T - : —
2 \.alnmg. 7557 | 30 | +9.0 RlFllagll 0,002 0.002] +3
diam etri mikrometr 0,01

10. Birikma detallarining tutashuvchi yuzalariga g‘adir-budurlik qiy-
matlarini belgilash. Buning uchuu avvalo aniqlik va xatolik bo‘yicha nazariy
ma’luinotlar qayladan o ‘rganib chigiladi. So ‘ngra M yagkovning dopusk va
posadkalar bo‘yicha ma’lumotnoma kitobining 2.07-jadvalidan birikina
detallarining tutashuvchi yuzalariga g‘adir-budurlik qiymatlari tanlanadi.

Bizning misolimizdagi yuzalarga g‘adir- budurlikning quyidagi ¢iymalt-
lari to‘g‘ri keladi:
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a) otverstivaning S75H 8(30'048) o‘lchami uchun R, = 3,2 mkm;

b) valning @7557(:3:323) o‘lchami uchun R, = 1,6 mkm/

Bunda detal shakliuing dopuski o ‘lcham dopuskiga nisbatan 60% olin-
gan deb qabul gilinadi. Aniglangan qiymatlar detallar eskizidagi tutashuv-
chi yuzalariga qabul qilingan qoida bo‘yicha qo‘yiladi (1-a chizma).

a75 H_8 posadkaning grafigi va birikimaning eskizi
s7
89
N_ .. = 0,013 mm s7 £
-~ ;
X
16 <
1l
Hs K
Z,
Ra— 0
f 315 H-8 0,089
= s 67557(:0:059 )
Q - +0,046
BT5H8(, )
1 n
% V.
7 EZEN
7 A [= 1/
I
|
|
1-a chizma.

Endi 2-variant bo ‘vicha berilgan @2()%:—:— birikmani ko ‘rib chiqamiz.

1. Birikma 20 mm nominal o ‘lcham bilan val tizimida tayyorlangan
bo‘lib, unda val asosiy detal hisoblanib, uning asosiy chetlanishi «/»,
aniqlik klassi esa 4-kvalitetda, otverstiyaning asosiy chetlanishi <G », aniq-
lik klassi esa 5-kvalitetda.

2. Ma’lumotnoma jadvallaridan (I- va 2- ilovalar) val va otverstiya-
larning chegaraviy chetlanishlarini aniqlaymiz.

28




. \= 40,016
otverstiva uchun: @206 5(;; 007 );

val nchuu: 22084’ 405 )

3. Chegaraviy o‘lchamlarni auiglaymiz:

otverstiva uchun: D = D + ES =20+ 0,016 = 20,016 mm.

D, =D + El=20+ 0,007 = 20,007 mm:
val uchun: d,=d +es=20+0= 200 mm,
d,, =d + ei=20—0,006= 19,994 mm

4. Otverstiva va valning dopusklarini aniqlaymiz:
T,=0D _— D =20016— 20,007 = 0,009 mm,

nax min

T, =d __—d. =20,0-—19,994 = 0,006 mm.

d nAax min

9. Posadkaning chegaraviy qivimatlarini aniqlaymiz.

Berilgan birikma qo‘zg‘aluvchi (otverstiyvaning o ‘lchami val o‘lchamidan
kalla) bo‘lsa, zazorming chegaraviy qivmatlarini, qo‘zg‘almas (olversliyan-
ing o‘lchami val o‘lchamidan kichik) bo‘lsa, natyagning chegaraviy yiy-
mallarini aniqlavmiz. Bizning misolimizda qo‘zg‘aluvchi birikma berilgan.

Spax = Ppae — a5, = 20,016 — 19,994 = 0,022 mm,

Spin =D — d,,. = 20,007 — 20,0 = 0,007 mm.
6. Posadka dopuskini aniqlaymiz:

Ty = Suax ~ Suin = 0,022 — 0,007 = 0,015 mm,

T,= T, + T,= 0,009+ 0,006 = 0,015 mm.

7. Posadkaning dopusk maydoni grafigini chizamiz.

16
G5

! ]
0,022 mm

MHX

0 hM

S

0,007 mm

20 mm

S

8. 11-formatli chizmachilik qog‘ozining vuqori qismiga posadkaning
dopusk maydoni grafigini, pastki qismiga esa birikmaning vig‘ma va detal-
lari eskizini chizamiz. Eskizda posadka va uning chetlanishlari ko ‘rsatiladi.
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@20%—2— posadkaning grafigi va birikmaning eskizi

16 -
G5 E
7 A
0t n
. 0 H
E LI
- N
z =
- =)
g I
_,J:E
A % 22004y 005 )
i
@20G5(:5003)
! i
}
1- b chizma.

Pé
3-variant ho ‘yicha berilgan 940'5 birikmani ko ‘rib chiqamiz.

L. Birikma 40 m1m nominal o‘lcham bilan aralash tizimda tayyorlangan,
unda otverstiya val tizimida, val esa otverstiya tizimida bo‘ladi, otverstiya-
ning asosiy chetlanishi « P>, aniqlik klassi G-kvalitetda, valning asosiy

o

chetlanishi esa «g, aniqlik klassi 7- kvalitetda.

2. Ma’lumotnoma jadvallaridan (1- va 2-ilovalar) val va otverstiyalar-

ning chegaraviy chetlanishlarini aniglaymiz.

-0,026
);

otverstiya uchun: @40P6(_0,042

val uchun:

B40g7(0a3) .
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3. Chegaraviy o‘Ichamlarni aniqlaymiz:
=D, + ES= 40 — 0,026 = 39,974 mm,

i = D+ EI=40— 0,042 = 39,958 mm;
val uchun: d.=d +e=40— 0,009 = 39,991 mm,
d + ei= 40— 0,034 = 39,966 mm .

otverstiva uchun: [)"m

d. =

min
4. Otverstiva va valning dopusklarini aniqlaymiz:
T,=D_,.— D, = 39974 — 39,958 = 0,016 mm,
T,=d . —d. =39991 — 39966 = 0,025 mm.
9. Posadkaning chegaraviy qiymatlarini aniqlaymiz.
Berilgan birikma qo‘zg‘aluvchi (otverstivaning o‘lchami val o‘lchamidan
katta) bo‘lsa, zazorming chegaraviy qivimatlarini aniqlaymiz, qo ‘zg‘almas
(otverstivauning o ‘lchami val o‘lchamidau kichik) bo‘lsa, natyagning che-

garaviy qiymatlarini aniqlaymiz. Bizning misolimizda o‘zgaruvchi posad-
kali birikmm a berilgan.
T — —_—
j\ - dmux Umin

max

39,991 — 39.958 = 0,033 mm,

N = — D = 39966— 39,974 = —0,008 mm

ntin win max

voki S = ~Ni = 0,008 mm.

6. Posadka dopuskini aniqlaymiz:
Ty = N, T Spee = 0,033 + 0,008 = 0,041 mm,

T,=T,+ T,= 0,016 + 0,025 = 0,041 mm.

7. Posadkaning dopusk mayvdoni grafigini chizamiz:
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8. 11-formatli chizmachilik qog‘ozining yuqori qismiga posadkaning
dopusk maydoni grafigini, pastki qismiga esa birikmaning yig‘ma va detal-
lari eskizini chizamiz. Eskizda posadka va uning chetlanishlari ko ‘rsatiladi.
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1-d chizma.

4- mashg‘ulot
Guruhlar usulida o‘zaroalmashinuvchanlik

(Selektiv yig*

Ishning magsadi. 1. Birikmalarda guruhlararo o‘zaroalmashinuvchan-
2

likning mohiyatini o ‘rganish.

2. Birikma detallarining har bir guruhga kiruvchi chegaraviy o‘l-
chamlarini, garuhlararo o‘lcham dopusklariui, hamda guruhlararo chega-
raviy zazor yoki natyaglarini aniqlashni o ‘rganish.
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3. Birikma detallarini selektiv vig‘ishda saralovehi xaritani tuzishni
o‘rganish.

Nazariy ma’lumotlar.

1. Guruhlar usulida o‘zaroalmashinuvchanlikning mazmuni va ahami-
yati. M ashinalar puxtaligi va uzoq muddat ishlashiga qo ‘yiladigan talablar
konstruktorlarni ruxsat etilgan zazor va natyaglarni juda qattiq talablar
asosida chegaralashga majbur giladi. Bu esa detalga mexanik ishlov berish
uchun shu qadar kichik migdorda qo‘vim belgilashga olib keladiki, nati-
jada mavjud jihozlar vordamida bunday detalni tayyorlash mumkin
bo‘imaydi yoki iqlisodiy samarasiz bo ‘iib qoladi. M asalan, vonilg‘i na-
sosiniug plunjer juftining ishonchli va uzoq muddat ishlashi uchun plunjer
barmog*l bilan gilzasi orasidagi zazor I dan 3 mkin gacha bo‘lishi kerak.
Posadka dopuskini topish formulasi

Soex " S =Tp+ T,=3—-1=1+1

““max min

dan plunjer barmog‘i va gilzasiga mexanik ishlov berish uchun qo‘vin:
1 mkm ga teng bo ‘lishi kelib chiqadi. Birikma nominal diametri 8,5 mm
ekanligini hisobga olsak, dopusk birligi soni

ga tengligi kelib chiqadi.

Bundan shu narsa kelib chiqadiki, phmjer barmog‘i va gilzasiga ishlov
berish aniqligi 6- kvalitetga nisbatan 10 marta yuqori bo ‘lishi kerak ekan.
Bugungi kunda qo ‘llanilib kelinayotgan texnologik jarayonlarning birorta-
si ham ishlov berishning bunday anigligini ta’minlay olmaydi.

Shunday hollarda gurnhlararo o ‘zaroalmashinuvehanlik usulidan foy-
dalaniladi. Usulning mazmuni tayyorlangan detallarni ularning haqiqiy
o‘lchamlari bo‘yicha guruhlarga ajratib, bir xil nomdagi o‘lcham guruhiga
kiruvchi otverstiya va vallami birikmaga yig‘ishdan iborat. Bunday yig‘ish
guruhli o'zaroalmashinuvchanlik usulida yig'ish yoki selektiv yig‘ish deb
alaladi.

Selektiv yig‘ishda (zazor yoki natvag bilan biriktirishda) eng kalta za-
zor va natyaglar kamaytirilib, eng kichiklari oshiriladi, bunda guruhlar
bo‘vicha navlash (sortlash) soni oshirilib, zazor va natyagning o°‘rtacha
qivmaliga yaqinlashadi, bu esa birikmani o‘zgarmmas va uzoq muddal ish-
lashini ta’minlaydi.

Biz T,= T, va guruhlar soni n ta bo‘lgan holi ko‘ramiz. Bu hol
uchun bir guruhdan boshqa guruhga o‘tganda ham guruhli zazor va natyag
doimiy bo‘lib qolishi xarakterlidir (7-rasm).
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7-rasm. G uruhlar bo‘yicha o‘zaroalmashinuvchanlik.

2. Guruhlar vsulida o‘zaroalmashinuvchanlikni hisoblash.

G uruhlar soni n quyidagi formuladan hisoblab topiladi.

Tp+T
8T heri g _ ger ptlg
Sph, berilganda Spax =Soin —
Tp+1
;ar ile cer _ nE _fptid
NE. berilganda Ny = Noax

n
G uruhli dopusk berilganda

. T b
g & o _Tp e _Ta
T va T lar T = - va T = -~ ga

teng bo‘ladi, bundan

u=%; n=:rr§r 1 Ja

D

T,> T, bo‘lganda guruhli zazor (yoki natyag) bir guruhdan ikkin-

chisiga o‘iganda doimiy bo‘lib qolmaydi, binobarin posadkaning bir xilligi

ta’minlanmaydi, shuning uchun ham selektiv yig‘ishni faqat 7,,= T,
bo ‘Iganda qo ‘llash magsadga muvofiqdir.

Awmalda n__= 4...5 bo'lib, podshipniklar ishlab chiqarish sanoatida

mnx_
dumalash jismlarini sortlashda > 10 deb olinadi.
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Selektiv yig'ishui ko*‘plab va virik seriyali ishlab chiqarishlarda detal-
larni yuqori aniglikda biriktirish uchun go ‘llash maqsadga muvofiq bo‘lib,
detallarni guruhlar bo‘vicha sortlash (navlash), markazlash, yig‘ish va
saqlashga ketadigan qo‘shimcha xarajatlar buyumning yuqori sifatliligi hiso-
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 chetlanishlarining
qiymati hamda ishoralarini ma’lumotnoina jadvallaridan aniglash.

3. Val va otverstiyaning chegaraviy o ‘lchamlari va dopuskini aniqlash.

4. Birikma zazor yoki natyagining chegaraviy qiymatlarini aniqlash.

5. Val va otverstivaning guruhlariga tegishli dopusklarini aniqlash.

6. Berilgan birikina otverstiva va valining dopusk maydoni grafigi sxe-
masini saralash uchun berilgan guruhlar soniga bo‘lib chizish.

7. Birikmaning guruhlararo chegaraviy zazor yoki natyaglarini aniglash.

8. Saralovchi xaritani tuzish.

Mashg‘ulotni bajarish uchun uslubiy ko‘rsatmalar.

M ashg‘nlotni bajarish uchun talabalarga topshiriq tariqasida birikmma
detallariuing nominal o‘lchami, asosiy chetlanishlari, aniqlik klasslari va
saralash uchun guruhlar soni beriladi. M asalan, variant bo ‘yicha @100(;1—:
birikma va saralash uchun guruhlar soni n = 3 berilgan.

Topshirigning birinchi to ‘rtta bandini bajarish tartibi 3-mashg‘ulotdagi
kabi bajariladi.

1. Birikmaning nominal o‘lchami 100 mm bo‘lib, val tizimida beril-
gan, val asosiy detal hisoblanib, uning asosiy chetlanishi «h», otverstiya-
ning asosiy chetlanishi esa «G» bo‘lib, ikkalasining ham aniqlik klassi
8- kvalitet.

2. Ma’lumotnoma jadvallaridan (1- va 2- ilovalar) val va olversliva-
larning chegaraviy chetlanishlarini aniqlaymiz.

. 0,066
otverstiya uchuu:  S100G8(y s ) .

val uchuu: ]| OOhS(?o'o_—H)
3. Chegaraviy o‘lchamlami aniglaymiz:
otverstiva uchun: D = D + ES =100 + 0,066 = 100,066 mm,

max

D . =D + EI=100+ 0,012 = 100,012 mm;

min

val uchun: d,=d + e =100+ 0=100,0 mm,

d = d + ei =100~ 0,054 = 99,946 mmn.

min
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4. Otversliya va valuing dopusklarini aniqlaymiz:
T,=D, — D, = 100066~ 100,012 = 0,054 mm,

T,=d,  —d. =1000-— 99,‘946 = (0,054 mm.

max
5. Posadkaning chegaraviy qiyatlarini aniqlaymiz.
Berilgan birikma qo ‘zg‘aluvchi (otverstivaning o‘lchami val o ‘Ichamidan

katta) bo ‘Isa, zazorning chegaraviy qiymatlarini aniglaymiz, qo‘zg‘almas
(otverstivaning o‘lchami val o‘lchamidan kichik) bo‘lsa, natyagning che-
garaviy qiviuatlarini aniqlaymiz. Bizning misolimizda qo‘zg‘aluvehi birik-

ma berilgan.

i

=D - dmin

S
mnax max

100,066 — 99,946 = 0,120 mm,
Spm = Dy — dowe = 100,012 — 100,0 = 0,012 mm.
6. Otverstiva va valning guruhlariga tegishli dopusklarini aniqlash uchun

detal dopuskini guruhlar soniga bo‘lamiz.

T =L -2 -
b n o
0,054
ngr = L = 9,054 =0,018 mm
il 3

va’'ni olverstiya va valuing har bir o‘lcham guruhiga tegishli dopusklari

o'zaro bir-Dbiriga teng bo ‘ladi.

Grafik gismi.

1 Posadkaning dopusk maydoni grafigini qurib guruhlarga bo‘lamiz,
unga chegaraviy chetlanishlar va o ‘lchamlarni qo‘yamiz (2-chizma).

=
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2. Berilgan posadka bo‘yicha tayyorlangan otverstiya va vallarni o ‘lchab
guruxlarga ajratishni amalga oshirish uchun saralovehi xaritasini tuzamiz.

O‘lcham Detal o'lchamlari
guruhlari . i
tartibi Otverstiya Val
I 100,012 dan 99,946 dan
100.030 gacha 99.964 gacha
9 100,030 dan 99,964 dan
100.048 gacha 99,982 gacha
100.048 dan 99,982 dan
100,060 gacha 100,0 gacha
5- mashg‘ulot

Dumalash podshipnikli birikmalarning o‘zaroalmashinuvchanlik
ko‘rsatkichlarini aniglash

Ishning magsadi. Dumalash 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,
mexanizm va turli jihozlarda keng qo‘llaniladi. Dumalash podshipniklari
mashina va mexanizmlarning bir- biriga nisbatan qo ‘zg‘aluvehi detallari
orasidagi ishqalanish koeffitsiyentini keskin kamaytirish uchun xizinat
qiladi. Bu bilan ishqalauish oqibatida detallarning tez veyilib ishdan chi-
qishi bartaraf gilinadi. D umalash podshipniklarining aksariyat ko ‘pi ichki
va tashqi halqali bo ‘lib, ularning tashqi halqasi korpus bilan, ichki halqasi
esa val bilan birikma hosil giladi.

Dumalash podshipniklariga alohida vazifa yuklangaunligi sababli, ular-
ning 1000 dan ortiq standartlashtirilgan o‘lchamlarga ega bo‘lgan turlari
mavjud. Ulaming ichki diametrlari 0,6 mm dan 1600 mm gacha bo‘ladi.
D) umalash podshipniklarining turlari, o‘lchamlari va boshqa ko ‘rsatkichlari
bo‘yicha ma’lumollar mashina detallari fanida o ‘rgatiladi.

D umalash podshipniklarida yuzalariniug shakli, o‘zaro joylashishi,
o‘rnatiladigan o‘lchamlarining aniqligi va halqalariniug aniq aylanishini
ifodalovchi beshla aniglik klassi belgilangan. Aniqlik klasslari ortib borish
tartibida quyidagicha belgilangan: 0; G; 5; 4; 2. M a’lum birikma wchun
tegishli podshipnikning aniqlik klassi mashina va mexanizmlarning ay-
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lanish aniqligiga va ishlash sharoitiga qo ‘yilgan talablar asosida tanlaunadi.
0-Kklass aniglikdagi podshipniklardan aviotraktor va boshqa qishloq xo ‘jalik
mashinasozligida foydalaniladi. 6; 5; 4; 2-aniqlik klasslaridagi podship-
niklardan vuqori aniqlik talab etiladigan asboblar tayyorlashda va sta-
noksozlikda foydalaniladi. 0-klassdagi podshipuiklarning dopusk qiy-
mati 5- va 6-kvalitetlarda (/TS5 va IT6), yuzalarining notekisligi esa
R,=1,25...2,5 mkm bo‘ladi.

Podshipnik tashqi halqasining dopusk maydoni asosiy val kabi — detal
jismiga, ichki halqaning dopusk maydoni asosiy otverstiva kabi emas,
balki u ko‘proq asosiy chetlanishi «K» bo‘lgani kabi — detal tashqarisiga
belgilanadi. Bundan kelib chiqadiki, ichki halqa diametri (d)ga dopusk
maydoni nominal o‘lchamiga nisbalan maufiy gismda joylashgan. Tekis
silindrik birikinalarda asosiy otverstivaning dopusk maydoni musbat gismda
jovlashgan bo‘ladi. Shu bois, oraliq posadka uchun tayyorlangan vallarda
natyagli posadka hosil bo‘ladi.

2. Dumalash podshipniklarining yig‘ishdagi aniqligi. Podshipniklar-
ning buzilmasdau uzoq muddat ishlay olish ko ‘rsatkichi ularning birik-
mada qancha aylanishlar soniga bardosh bera olishi orqali baholanadi.
Podshipnik bardosh bera oladigan aylauishlar soni uning konstruksiyasi-
ga, luriga, biriklirish sharoitiga va yuklanish turiga bog‘liq bo ‘ladi. Pod-
shipnik halqalarining bir-biriga nisbatan qo‘zg‘aluvchauligini ta’minlash
maqsadida halqalarining ichki yuzalari bilan nning dumalash elementi
(sharik yoki rolik kabilar) orasiga ichki zazor belgilanadi. Bu zazor radial
va o‘q bo‘yicha bo‘ladi. Radial zazor podshipnikning aylanish o ‘qiga nis-
batan perpendikular tekislikda, o‘q bo‘yicha zazor esa aylanish o ‘i bo‘vicha
aniqlanadi.

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

3. Dumalash podshipniklarining yuklanishi. 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 bo‘ladi: mahalliy,
avlanma va tebranma.
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8-rasm. Podshipnik halqalarining yvuklanish turlari:
a ) lashqi halqa aylanma. ichki halqga mahalliy yuklangan:
b) tashqi halqa mahalliy. ichki halga aylanma vuklangan:
d) tebranma yuklanish sxemasi.

M ahalliy yuklanishdagi halga qo‘zg‘almas holalda bo‘ladi. Unga ta’sir
elavotgan kuch bir xil vo‘nalishda bo‘lganligi sababli u yukni halqaning
ma’lum bir qismida qabul giladi.

Aylanma (sirkulatsion) yuklanganda halqa hiriktirilayotgan delal bilan
birga aylanadi. U nga la’sir elayolgan kuch bir xil yo‘nalishda bo ‘lganligi
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 bo‘lgan aylanma radial
kueh bilan qo‘shilib ta’sir etadi. Bunda teng ta’sir eluvchi kuch halqaning
ma’hmn 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 podshipuikning ma’lum bir
qismida uning dumalash elementlari halqalar orasidan qisilib o ‘ladi va
natijada dumalash elementarining har biri mahalliy yuklangan halqani
turtib o‘tadi. M ahalliy yuklangan halqa bilan detal orasidagi kichik miq-
dordagi zazor halqaga ta’sir elayolgan kuchning turtishi la’sirida uni juda
sekinlik bilan o'z o‘qi atrofida aylanishini ta’minlaydi. Bu esa halqaning
butun aylanasi bo‘vlab bir tekis veyilishiga olib keladi. Yoki bo‘lmasa,
qo‘zg‘almas halqauing kichik bir qismining veyilishini halqaning butun
avlanasi bo‘ylab bir lekis lagsimlab yuboradi.

Aylanma yuklangan halqa detal bilan o ‘zg‘almas posadka bilan birikiri-
ladi. Bu o ‘zg‘almas posadka halqa tomonlarining butun aylanasi bo‘ylab
teng va bir tekis yeyilishini ta’minlaydi.
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4. Dumalash podshipnikli birikmalarning dopusk va posadkalari.
0-auiqlik klassidagi radial podshipniklar bilan birikuvchi val va otver-
stivalarga 3-jadvalda keltirilgan dopusk maydonlari tavsiya etiladi.

3-jadval
Halqaning Valning Otverstivaning
vuklanish turi dopusk maydoni dopusk maydoni
Avlanma is6; k6; m6; n6 K7; M7; N7; P7
M ahalliy 16, g6; h6; is6 Is7; H7; H8; HY9; G7
Tehranma is6 Is7

Posadkani anigroq tanlash uchun quyidagi ifodadan foydalaniladi:

Pr F Fgy,

~ (B-2r) Ko
bu yerda: R — radial kuch, N; B — podshipnik halqasining eni, mm;
K,. F, F, — podshipnikning turli ko ‘rsatkichlarini hisobga oluvchi koeffit-
siventlar.

Yuqoridagi ifoda orgali hisoblab topilgan yuklanish jadalligining qiy-
mati asosida 4-ilovadan dopusk maydoni belgilanadi.

Mashg‘ulotda quyidagilarni bajarish talab etiladi:

1. Berilgan birikmaning ishlash xususiyatiga qarab podjshipnik halqalari-
niug vuklanish turi aniqlanadi.

2. Podshipnikning asosiy o ‘Ichamlari aniqlanadi.

3. Aylanma (sirkulatsion) yuklangan halga bilan birikkan detalning
ishchi yuzasidagi radial yuk jadalligi hisoblanadi.

Bu hisoblash quyidagi ifoda orqali amalga oshiriladi:

I (S
(B~2r)107
bu verda: R — podshipnik halqasiga ta’sir etuvchi radial reaksiya kuchi,
kN ; B — podshipnik halqasining eni, mm ; r — podshipnik halqasi qirra-
sining egrilik radiusi, mm; K, — dinamik koeffitsivent bo‘lib, u podship-
nik halqasining yuklanish xarakteriga bog‘liq bo‘ladi (inasalan, agar hara-
kat bir tekis tebranishlarsiz va yuklanuvchanligi 150% gacha bo‘lsa,
K,= 1,0 bo‘ladi; agar harakat siltanish va tebranishlar bilan, yuklanuv-
chanligi 300% gacha bo‘lsa, K, = 1,8 bo‘ladi); F — val konstruksiyasini
hisobga oluvchi koeffitsiyent (agar val ichi to‘la va bo‘shliglarsiz bo‘lsa,
F=1,0 bo‘ladi); F,— detal o‘qi bo‘ylab yo‘nalgan yuklanishni hisobga
oluvchi koeffitsiyent (agar o‘q bo ‘vlab yo‘ualgan kuch bo‘lmasa, F, = 1,0

bo‘ladi).

Py K, F F,, kN/m,
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4. Avlanma yuklangan halqa va detal uchun radial yuklanish jadalligiga
garab posadka tanlanadi.

5. Mahalliy yuklangan halqa va detal uchun ISO ning dopusk va
posadkalaring vagona tizimi tavsivalariga asosan posadka tanlanadi.

6. Dumalash podshipnikli birikmaning birikish diametrlari uchun che-
garaviy chetlanishlar aniglanadi.

7. Birikmaning ikkala diametri uchuu dopusk maydoni grafigi chiziladi.

8. Birikmaning va podshipnik halqalari bilan birikuvchi ikkala detal-
ning eskizi chiziladi va unga o‘lchamlar bilan birga chegaraviy chetla-
nishlar qo ‘yiladi.

Mashg‘ulotni bajarish uchun uslubiy ko‘rsatmalar.

M ashg‘ulotni bajarish uchun talabalarga topshiriq tariqasida varianti
bo‘yicha Nel birikina chizinasidagi No206 podshipnik va unga ta’sir etuv-
chi R = 4500 N ga teng radial reaksiva kuchi beriladi.

1. Birikina detallarining vazifasiga ko‘ra podshipnik halqalarining yuk-
lanish turini belgilaymiz. Bizning misolimizda podshipnikning ichki halqasi
aylanma yuklanishda, tashqi halqasi esa mahalliy yuklanishda bo‘ladi.

2. Ushbu go‘llanmaniug 3-ilovasidan podshipnikning asosiy o‘lcham-
larini aniqlaymiz:

podshipnikning ichki diametri — d = 30 mm.

podshipnikning tashqi diametri — D = 62 mm.

podshipnik halgasining eni — B =16 mm.

podshipnik halqasi qirrasining egrilik radiusi — r= 1,5 mm.

3. Avlanma (sirkulatsion) vuklangan halqa bilau birikkan detalning
ishchi yuzasidagi radial yuk jadalligini hisoblavmiz:

R 4500

= Kk, FF=—220 _111=
(B-2ry103 " A (16-21,5)107°

Pp

= 340000 - = 346 XX
m m

4. Aylanma yuklangan ichki halqaga biriktirilayotgan val yuzasidagi
radial ynk jadalligi (P,=346kN /i )ga qarab o‘quv qo‘lanmaning 4-ilo-
vasidan posadka tanlaymiz:

val diametri uchun — d = 30k6

5. M ahalliv yuklangan tashqi halqaga biriktirilayotgan otverstiva uchun
DPYS tavsivasiga binoan posadka tanlavmiz (3-jadval):

otverstiva diametri uchuu — D = 62H7.

6. Dumalash podshipnigi uchun birikish diametrlarining chegaraviy
chetlanishlarini tanlaymiz:
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a) ichki halqa va val posadkasi uchun:
ichki halqa ©€30_y g5 (5-ilova),

val @301(6(:3:83)3)111111 (1- va 2- ilovalar);

b) tashqi halqa va korpus otverstiyasi posadkasi uchun:
tashqi halqa @62_y,;; (5-ilova)
korpus otverstiyasi @62}]7(30’030) (1- va 2- ilovalar).
Grafik gismi. Biriktirilayotgan diametrlar uchun dopusk maydoni grafigi
va birikma chizmasi hamda detallarini alohida chizib, chegaraviy chetlan-

ishlar va o‘lchamlarini qo‘yamiz (3-chizma).

18 =
Nyw=2mn kG =
2 =t
+ ol
0= 0 I
= PIX
£l 12 =
a) lehki halqa—val birikm asining posadkasi
30 =
=
H7 E
0 <
]
() ®
PTX g
oy

62 mm

b) Tashqi halga—korpus birikmasining posadkasi

W

Birikm aning eskizi

)

]
N

0.030
)

+
]

+),018
0.002

@62H T
@30k 6(
@62H

3-chizma. Podshipnikning biriktiriladigan o‘lchamlari uchun dopusk
maydoni grafiklari va birikmaning eskizi.




6- mashg‘ulot

Shponkali birikmalarning o‘zaroalmashinuvchanlik
ko‘rsatkichlarini aniglash

Ishning magsadi. Shponkali birikinalar uchun posadkalarni to‘g'ri tan-
lashni o ‘rganish.

Nazariy ma’lumotlar. Shponkali va shlitsali birikmalar tishli gildi-
raklarni, muftalari, shkivlami, yulduzchalarni va boshqa detallami val
bilan biriktirish uchuu xizmat qiladi. Ularning asosiy vazifasi birikuvchi
detallarni aniq markazlashtirish va aylantiruvchi momentni uzatishdir.
Lekin shpoukali birikmalardagi qiyshayish, val va teshikli detallarning
o‘viqlari natijasida mustahkamligining kam ayishi aniq markazlashtirishui
va katta aylautiruvehi momentni uzatishui ta’minlay olmaydi. Shu boi-
bunday maqsadlarda shlitsali birikmalardan foydalaniladi. Shlitsali birik-
malarda yuklanish val va shlitsali vtulkada bir tekis taqsimlanadi, shuning
uchun ular ancha mustahkam, puxta va katta aylautiruvchi inomentui
uzatishui taminlaydi.

Avtotraktor va qishloq xo‘jaligi mashinalarida turli koustruksivadag:
shponkalardan eng ko‘p prizmasimon va segmentli shponkalar qo ‘lanilasi:

Prizmasimon shpoukali birikmalar standart bo‘vicha belgilanadigan
o‘lchamlarga ega. Shponkali birikmalarda yagona tutashuvehi o ‘leham
bu shponka, valdagi shponka uyasining va vtulkadagi shponka uyasinig
eni «b» dir. Ana shu o‘lchamga cheklangan dopusk va posadkalar belgiia-
nadi (4-jadval). Qolgan o‘lchamlar tutashmaydigau hisoblanadi va ulargz
quyidagi dopusklar belgilanga (9-rasm):

h — shponka balandligi — hl1;

I — shponka uzunligi — hl4;

I, — valdagi shponka uyasining uzunligi — H15;

1, — vtulkadagi shponka uyasining uzunligi — H15;

t, — valdagi shponka uyasining chuqurligi — h12;

1, — vtulkadagi shponka uyasining chuqurligi — h12.

Standart bo‘yicha prizmasimon shpoukalarming valdagi va vtulkadagi
shponka uyalari bilan uch xilda birikishi belgilangan: erkin (yo ‘naltiruvchi
shponkalar uchuu ); me’yorli (ko ‘plab ishlab chiqarishga) va zich (donalab
ishlab chiqarishga). Shponkalar kengligi faqat h9 joizlik maydoni bo‘yicha
tayvorlanadi.

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

Erkin birikinada asosan zazorli posadka hosil bo‘lib, u vtulkaning valda
siljishini ta’minlaydi; me’yorli birikma asosan oraliq posadka hosil qiladi:
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9-rasm. Prizmasimon (a) va segmentli (b) shponkali birikmalarning
belgilanishi.

zich birikma ham oraliq posadka hosil qgiladi va u kam ajratiladigan birik-
malarda foydalaniladi.

Scgmentli shponkali birikmalar ayvlantiruvehi moment uzatish va detal
elementlarini qaydlash uchun go ‘laniladi. Standartda segmentli shponka-
lar uchun ikki xil (me’yorli va zich) birikmma belgilangan. Ularning do-
pusk maydonlari prizmatik shponka dopusk maydonlari kabi: shponka
kengligi (h 9), valdagi shponka uyasi (me’vorli— N 9, zich — R 9), vtulkadagi
shponka uyasi (me’voriy — Is 9, viulkadagi shponka uyasi — R 9) belgila-
nadi. Segmentli shponkaning diameltri d nchun hl2 dopusk maydoni
belgilangan. Valdagi shponka uyasining diametri uchun H14 va H15 do-
pusk maydonlari to‘g‘ri keladi. Shunday qilib, shponka o‘lchamlari yu-
gorida keltirilgan standartlar bo ‘vicha val diametriga qarab olinadi. Tuta-
shuvchi yuzalarining <b»> bo ‘vicha dopusk maydoni birikish turiga qarab
vuqorida keltirilgan jadvallardan olinadi. Avtotraktor va qishloq xo ‘jaligi
korxonalarida shponkali birikma detallari chekli kalibrlar yordamida na-
zorat gilinadi.

Mashg‘ulotda quyidagilarni bajarish talab etiladi:

1. Berilgan val diametriga ko ‘ra shponkali birikmaning asosiy o ‘lcham-
larini tanlash.

2. Shponka euining valdagi shponka uyasi eni birikmasi uchun va shponka
enining vtulkadagi shponka uyasi eni birikmasi uchun ISO ning <D opusk
va posadkalarning vagona tizimi»> uchun ishlab chiqilgan tavsivanomalari-
ga asosan posadka tanlash.

3. Tanlangan posadkalar uchun jadvallardan chegaraviy chetlanishlar
aniglash.

44



4-jadval
Shponka—val (vtulka)dagi shponka uyasining birikmalari uchun tavsiya

etilgan dopusk maydonlari
Tavsiya ctilgan dopusk maydoulari :

sy . . \% gi Vtulkadagi
Birikish turi va ishlah 1 « lal(lazl | K i
I R > i shponka shpouka

chiqarish xususiyati S pou aning sik . p- .
eni uchun uvasining uyvasining
cni uchun eni uchun

Aniq markazlashtirishdagi
zich birikmalar (donalab n9 P9 P9
ishlab chiqarishda)

4 )5 N . Py 3
ML vorli .bm!(malar (ko ‘plah 19 NY 19
ishlab chiqarishda)

LErkin birikma (yo‘naltiruvchi

¢ )
shponkalar) h9 1" »

4. Posadkalaming chegaraviv qivinatlarini (1-topshiriq kabi) hisoblash

5. Shponkali birikmaniug posadka qilinmaydigan o‘lchamlari ucluun
asosiy chcetlawishlarni belgilash va ularning chegaraviy chellanishlarin
aniglash.

6. Shponkauing eni uchun u bilan birikuvchi detallarning dopusk may-
doni grafigini qurish.

7. Birikmaning yig‘ma chizmasi eskizini va detallarini alohida chizish
hamda ularga o‘lchamlar va chegaraviyv chetlanishlarni qo‘vish.

Mashg‘ulotni bajarish uchun uslubiy ko‘rsatmalar.

Variant bo‘vicha diametri 40 mm bo ‘Igan val va donalab ishlab chiqarish-
dagi birikma uchun prizma shaklidagi shponka koustruksivasi berilgan.

1. Variant bo ‘yicha berilgan diametri = 40 mm bo‘lgan val va prizma
shaklidagi shponka konstruksivasiga asosan G-ilovadan shponkali birikw a-
ning asosiy o ‘lchamlariui aniglaymiz.

Shponka eni b= 12 mm; shponkauing balandligi h = 8 mm ; shponka-
ning uzunligi /= 80 mm; valdagi shponka uyasining chuqurligi { = 5.0 mm;
vtulkadagi shponka uyasining chuqurligi t,= 3,3 mm.

2. Shponka enining valdagi shponka uyasi eni birikmasi uchun va
shponka cnining vtulkadagi shponka uyvasi eni birikmasi uchun IS0 ning
«D opusk va posadkalaming vagona tizimi> uchun ishlab chiqilgau lavsiya-
nonialariga asosan 4-jadvaldan posadka tanlavmiz.

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

¢
p=1222.
9
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b) shponka eni bilan vtulkadagi shponka uyasining eni birikmasi uchun:

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

shponka eniga: b= 121’9(9(),043) , mm.

valdagi shponka uyasining eniga: b = l2P9(:g:g:f: ), mm.

vtulkadagi shponka uyasining eniga: b = 12P9(:g:gé?) , mm,

4 Posadkalarning chegaraviy giymatlarini hisoblaymiz (1-topshiriq kabi):
shponka uchun: d,, =d + es=12+ 0= 12,0 mm,

d.,.=d +ei=12-—0,043 = 11,957 mm,
T,=d, —d, =120~ 11,957 = 0,043 mm;
valdagi shponka uyasining eniga:

D, =d, + ES=12—0,018 = 11,982 mm,

ax

D, . =d + El=12-0,061=11939 mm,
T,=D,. —D,, = 11,982 — 11,939 = 0,043 mm;

vtulkadagi shponka uyasining eniga:
D,.=d +ES=12—0,018 = 11,982 mm,
D . _=d + El=12—0,061 =11,939 mm,
= 11,982 ~ 11,939 = 0,043 mm.

nin
Ty= Dy~ Dy
Posadkaning chegaraviy qiymatlarini hisoblaymiz.
a) shponka enti bilan valdagi shponka uyasining eni birikimasi wchun:
N =d —D =12,0-11,939 = 0,061 mm,

uax max min

N.=d —D =11,957-—11,982 = —0,025 mm

min min niax

yoki § = —N__ = 0,025 mm;

mAx min

b) shponka eni bilan vtulkadagi shponka uyasining eni birikm asi uchun:
N =d. —D. =120-11,939= 0,061 mm,

max max min

|

N,.=d.,. — D, = 11,957 — 11,982 = —0,025 mm
yoki§ = =N . = 0,025 mm.

5. Shponkali birikmaning posadka gilinmaydigan o ‘lchamlari uchun asosiy
chetlanishlarni belgilab, ularning chegaraviy chetlanishlarini anigqlaymiz:

shponkauing balandligi: h= 81111(90‘090) , Inm;
valdagi shponka uyasining chuqurligi: } =3, 0[—112(;0’]20 ), mm;
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vtulkadagi shponka uyasining chuqurligi:

shponkaning uzunligi:

valdagi shponka uvasining uzunligi:

t, = 3,3H12¢""*") L mm;
I = 8()1114(20‘740 ). mm;

I

A

o = SOHI5(" )

6. Shponkauing eni uchun u bilan birikuvchi detallarming dopusk may-

doni grafigiui chizamiz.

h9 18

P9

b=12mm |t
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7- mashg ‘ulot

Shlitsali birikmalarning o‘zaroalmashinuvchanlik ko‘rsatkichlarini
aniglash

Ishning maqsadi. Shlitsali birikinalarning shartli belgilarini o‘qishni,
jadvallardan chegaraviy chetlanishlarni topish va ishchi chizimalarda o‘lcham
va posadkalarni to‘g‘ri belgilashni o ‘rgauishdan iborat.

Nazariy ma’lumotlar.

Qishloq xo ‘jaligi texnikalarida qo ‘laniladigan shlitsali birikmalar shpon-
kali birikmalarga nisbatan quyidagi afzalliklarga ega: eng yaxshi markaz-
lashtirish va val bilan birikkan detallarni yo ‘naltirish; ynqori mustahkam-
lik va puxtalikka ega bo ‘lgani uchun bir xil gabaritlarda hamn katta aylan-
tiruvchi momentni 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 bo‘ladi.
Ishlab chiqarishda tishlar soni juft bo‘lgan to‘g‘ri youli shlitsali birikmalar
keng go‘llaniladi (10-rasm ).

b
fote—
a
b d
9%
] |
1

n

LY
\1,
/IZ

10-rasm. To'g’ri yonli shlitsali birikma hamda uning vtulka va valining
ko ‘ndalang kesimlari.
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Foydalanish sharoiti bo‘yicha to‘g‘ri vonli shlitsali birikmalar uchla
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 vuklanishda ishlaydigan birikmalar uchun tavsiva etiladi. O‘rla
serivadagilar vengil serivadagiga nisbatan kattaroq balandlikka va ko‘proq
tishlar soniga ega bo ‘lib, o ‘rta yuklanishlarda ishlaydigan birikmalar uchun
tavsiva etiladi. Og‘ir seriyadagilar eng katia 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 boshqalarning
uzatish qutisining tishli g‘ildiraklari) va qo‘zg‘almas birikmalarga bo ‘linadi.

Konstruktiv va texnologik talablarga bog‘liq holda val bilan vtulkaning
o‘qdoshligiga bog‘liq bo ‘lgan aniglikka quyidagi markazlashtirish usullari-
dan birini qo‘llab erishish mumkin. To‘g‘ri yonli shlitsali birikinalarda
uch xil usulda markazlashtirish amalga oshiriladi.

Tashgi diametr «D» bo‘yicha markazlashtirish vinlkaga issiglik bilan
(termik) ishlov berilmaganda va uning materiali sidirish operatsivasini
bajarishga hamda shlitsaning ichki o‘lchamlarini aniq hosil qilishga im-
kon berganda tavsiva etiladi. Val bunda tashqi diametri bo ‘yicha silligla
nadi. Bu usul ancha sodda va tejamli bo ‘lib, avtotraktor va gishloq xo ‘jaligi
mashinasozligida keng qo ‘laniladi. Tashqi diametr bo‘yicha dopusk may-
donlari 177, IT8 kvalitetlarda, tishining eni bo‘yicha /T8, IT9 va ichki
diametri bo ‘yicha ITI11, IT12 kvalitetlarda hosil gilinadi (11-a rasm ).

Ichki diametr «d» bo'yicha markazlashtirish vtulka materiali vuqori
qattiqlikka ega bo‘lganda va vtulka ichki diametri bo ‘vicha aniq o ‘lchamni
ichki tomondagi silliglash orqali amalga oshirilganda foydalanish maqsadga
muvofigdir. Va ichki diametrining shlitsdi slligiash dastgohida silliglab
aniq o' Ichamiga erishish mumkin. Ushbu usul yuqori aniglikda markae-
lashtirishni ta'minlaydi, lekin bunda tayyorlash tannarxi ancha yuaori
bo'ladi (11-b rasm ).

Bunda ichki diametrga dopusk mayvdonlari IT7, IT8, yon tomonga
IT8, ITY va tashqi diametrga IT11 va IT12 kvalitetlarda hosil gilinadi.

Shlitsa tishlarining yon tomoni bbo‘yicha markaziashtirish aniq mar-
kazlashtirishni ta’minlamaydi, lekin tishlar orasida kuchlarning bir tekis-
da tagsimlauishini ta’minlaydi. U shbu usulni katta aylantiruvchi moment
uzatishda yoki ishoralari o ‘zgarib turadigan vuklanishlarda (revers hara-
katlarda) va tish yon tomonlari bilan o‘yiq yon tomoni orasida eng kichik
tirqish bo‘lishi talab gilinganda (masalan, traktor va avtomobil kardan
vallaridagi qo ‘zg‘aluvchan shlitsali birikmalarda) qo‘llash tavsiya etiladi.
Tishining yon tomoni bo‘yicha dopusk maydonlari /77 va IT8 kvalitet-
larda hosil qilinadi (11-d rasm).
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11-rasm. Shlitsali birikmalarming tashqi (a). ichki (b) va tishining von
fomoni (d) bo‘vicha markazlashtirishuni ifodalovchi sxemalari.

Tajribada shunday holat bo ‘ladiki, yuqori kinematik aniqlikdan tashqari
ishoralari o ‘zgaruvchan yuklanishlarga yuqori qarshilikni, aylanish yo ‘nalishi
o‘zgarganda shovginning kamayishini ta’minlashi lozim bo‘lgan nzatma-
lar talab gilinadi. Bunday holatlarda yon tomon va diametrlar bo‘yicha
markazlashtirishni qo‘llash mumkin.

Shlitsali birikmalarda posadkalar otverstiva tizimida amalga oshiriladi.
Shlitsali birikima elenientlari diametrlari uchun dopusk maydonlari xuddi
silliq silindrik birikma diametrlariga o ‘xshash bo ‘ladi.

To‘g‘ri yonli shlitsali birikmalar chizimalarda quyidagicha belgilanadi:

1 )ichki diametr bo‘yicha markazlashtirish:

H12 XGE ,

atl h

bu verda: d — markazlashtirish diametri; z= 8 — tishlar soni; d = 32 —
ichki diametr; D = 36 — tashqi diametr; b = 6 — tishining eni.

L shbu birikma vtulkasining belgilanishi: d—8x32H 7x36 H12x61)9;

valning belgilanishi: d—8x32F7x36a11x6h9;

2) tashqi diametr bo‘yicha markazlashtirish:

HT 6£8.
f7 f8
3) tishining eni bo‘vicha markazlashtirish:

H12 D9
x6—
all f8

Shlitsali birikmalaming vig‘iluvehanligini ta’winlash uchun val va viulka-
larni kompleks hamda elemenllari bo‘yicha nazorat qilish lozim.
Mashg‘ulotda quyidagilarni bajarish talab etiladi:

1. Shlitsali birikinalarniug shartli belgilarini o‘qiy olish.

d-8x32 17 436
f1

D —8x32x36

b - 8x32x36




2. Posadkalarga chegaraviy chetlanishlarni tanlash.

3. Avval markazlashtiriladigan o‘lchamlar uchun, keyin markazlash-
tirilmaydigan o‘lchamlar uchun posadkalarning chegaraviy givmaltlarini
hisoblash (1-topshiriq kabi bajariladi).

4. Shlatsali birikmaning markazlashtiriladigan o‘lchamlari uchun do-
pusk maydoni grafigini qurish.

5. Birikinaning vig‘ma chizmasi eskizini va detallarini alohida chizish
hamda ularga o‘lchamlar va chegaraviy chetlanishlari qo ‘yish.

Mashg ulotni bajarish uchun uslubiy ko‘rsatmalar.

Variant bo ‘yicha quyidagi to‘g‘ri tomonli shlitsali birikma berilgan:

(.
d - 6x26 7 x32x622
e8 8

1. Berilgan shlitsali birikma ichki diametri d bo ‘yicha (d= GZGL; ) va
e

g
shlitsa tishining eni b bo‘yicha (b = 6—[;—; ) markazlashtirilgan. Shlitsa tish-

larining soni 6 ta. Shlitsa valining ichki diametri d = 26 mm, otverstiva
tizimida tayyorlangan, otverstivaning asosiy chetlanishi H 7-kvalitetda,
valuing asosiy chetlanishi e 8-kvalitetda. Shlitsa tishining eni b= 6 mm,
aralash tizimda tayyorlangan, otverstiya val tizimida, val esa otverstiva
tizimida, otverstivaning asosiy chetlanishi D 9-kvalitetda, valuing asosiy
chetlanishi fesa 8-kvalitetda kelgan.

Shlitsa valining tashqi diametri makazlashtirilmaydigan o‘lcham bho‘lib,
uning diametri D = 32 mm. M arkazlashtirilmaydigan tashqi diametr

H12
al

Izoh: agar markazlashtirilmaydigan o ‘lcham ichki diametr d bo‘lsa, u
holda uning otverstivasi uchun FH11, vali uchun esa d, olinadi (8-ilova).
Bunda valning ynqorigi chegaraviy chetlanishi 0 ga, pastki chegaraviy
chetlanishi esa d — d, ayirmaning natijasiga teng gilib olinadi (d, ning
qiymati 7- ilovadan olinadi).

2. Posadkalarga chegaraviy chetlanishlar tanlaymiz:

ichki diametrga: otverstiva uchun d = @26”7(;0‘02l ),

uchun quyidagi posadka belgilangan: D = 332

-0,040

val uchun d = 326e8( 4 73) ;
shlitsa tishining eniga: otverstiya uchun b = 6[)9@:333 ,
val uchun b=0Gf8 :3:8;3) ;
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markazlashtirihnaydigan diametrga:
otverstiva uchun D = @321.“2(30.250 ),

val uchun D = D32all (:2:‘2]73)

3. Avval markazlashtiriladigan o‘lchamlar uchun, so‘ngra markazlash-

tirilm aydigan o‘lchamlar uchun posadkalarning chegaraviy qivinatlarini
hisoblaymiz (1-topshiriq kabi):

a) ichki diametr uchun:
viulkaga: D = D, + ES = 26 + 0,021 = 26,021 mm,
D. =D + El=26+0=260mm,

T,=D _— D _  =26021 —260=0,021 mm;

D max min

valga: d. . =d + e=26—0,040 = 25,960 mm,
d,..=d +ei=26-—0,073 = 25927 mm,
T,=d, . —d. =25960— 25927 = 0,033 mm;

h) shlitsa tishining eni uchun:

viulkaga: D, = D + ES = 6 + 0,060 = 6,060 mm,

max

D, =D + EI'=6+ 0,030 = 6,030 mm,
T,= D, — D,, = 6,060 —6,030 = 0,030 mm;

valga: d,, =d + es=6—0,010= 5990 mm,

max

d.=d +e=06—0028=5972mm,

min

T,=d ., —d_ =590 —5972= 0,018 mm;

d) markazlashtirihnaydigan tashqi diametr uchun:
vtulkaga: D = D + ES = 32+ 0,250 = 32,250 mm,
D, =D + EIl=32+ 0= 32,0mm,

T,= D, — D, = 32250 — 32,0 — 0,250 mm;
valga: d,=d + es=32—0310= 31,690 mm,

d. =d + ei=32—0470 = 31,530 mm,
T,=d,, —d,, =31,690 — 31,530 = 0,160 mm.
Posadkaning chegaraviy qivmatlarini hisoblaymiz:

a) ichki diametr uchun:
S = Do — di = 26,021 — 25,927 = 0,094 mm,
S =D —d __=260—23960= 0,040 mm;

nmin min max
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b) shlitsa tishining eni uchun:

Sex = Dyue — dyn = 6,000 — 5,972 = 0,088 i,
Som = D, — d. = 6,030 — 5,990 = 0,040 mm;

d) markazlashtirilmaydigan tashqi diametr uchun:
Soa = Dyee — d,, = 32,250 — 31,530 = 0,720 mm,
5 = ~d =320 — 31,690 = 0,310 mm.

““min min max
4. M arkazlashtiriladigan o‘lchamlar uchun dopusk maydoni grafik-

larini quramiz:

21
H7
(

02— - =
= z 2
: 3 2
N =3 T
Q i H
I £ ~
< »F 40 :

e8
73 !

HT
a)d= @26—84 posadkaning dopusk maydoni grafigi.
€

G0

D9

30

0,088 mm

1,040 mm

0

max

S,

S .

10
£8

b=6 mm ! ‘+

28
. D9 . . . .
b)d= 6W posadkaning dopusk maydoni grafigi.
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8- mashg‘ulot

O‘Icham zanjiriga kiruvchi o‘lchamlar uchun dopusklar hisobi

Ishning magsadi. O ‘lcham zanjiri sxemasini tuzishni va to‘la o‘zaro-
alinashinuvchanlik usulida o‘lcham zanjirini tashkil etuvchi bo ‘laklarning
dopusklarini hisoblab tepishni o ‘rganish.

Nazariy ma’lumotlar. M ashina, mexanizm, 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
etuvehi detallaming o‘lchamlarini unga moslash kerak bo‘ladi. Buning
uchuan o‘lchamlar tahlil gilinadi. M ashinalarni tashkil etuvchi detallar-
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ning o‘zaro bog‘langan chekli chizigli o‘lchamlarining munosabatini aniy-
lashga o‘lcham tahlili deyiladi. O ‘lcham tahlilini o ‘tkazish uchun o‘lcham
zanjiri tuziladi.

O‘Icham zanjiri deb, shunday o ‘lchamlar to ‘plamiga aytiladiki, bunda
ular detal, mexanizm yoki butun mashinani tashkil etishda qatuashuvehi
o‘qlar va yuzalaming o‘zaro jovlashish o ‘rmini aniqlashda ishtirok eladi va
o ‘lehamlarning yopiq zanjirini hosil giladi.

O ‘lecham zanjirini tashkil etgau o‘lchamlarga bo‘laklar deyitadi. D etal
tayyvorlashda yoki unlarni vig‘ishda mexanizmning texnik talab asosida
norinal ishlashini la’minlovehi va o‘lcham zanjirida asosiy bo ‘lgan o ‘lehamga
yakunlovchi bo‘lak deyiladi. O‘lcham zanjiriga kiruvehi boshqa barcha
bo ‘laklar tashkil etuvchi bo'laklar deyviladi.

Tashkil etuvehi bo‘laklarning yakunlovehi bo ‘lakka ta’sir etish xusuxi
vatiga qarab ular oritiruvchi yoki kamaytiruvehi bo ‘laklarga bo‘linadi. Agar
ko ‘rilavotgan bo‘lak o‘lchamining ortishi hilan yakunlovehi bo‘lakning
o‘lehami ham ortsa, bu bo‘lak yakunlovehi bo‘lakka nisbatan orttiruvchi
bo‘lak deyiladi. Agar ko ‘rilayotgan bo‘lak o ‘lchamining ortishi bilan yakun-
lovehi bo ‘lakning o ‘lchami kamaysa, bu bo‘lak yakunlovehi bo‘lakka nis-
batan kamaytiruvchi bo‘lak deyiladi.

O‘lcham zanjirlari bir gator turlarga bo ‘linadi.

Qo ‘lanilish sohasiga ko ‘ra konstruktorlik, texnologik va o‘lchashdagi
o‘lcham zanjirlari bo‘ladi. Buyumdagi o ‘rniga qarab detaldagi va yig‘ishdagi
o‘lcham zanjirlari bo‘ladi.

X ] D-D-A D
\YZAAN7 EANS RN
A.'s Al Bz B.‘i O,
4, B, C D
- [
A, B, c, ‘
A B "1 B, 5 Cs
! : C,D,
B
4, L D,C,
Dy
D,

12-rasm. Detaldagi o‘lcham zanjirlari.
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13-rasm. Yig'ishdagi o‘lcham zanjirlari:
a ) birikkmalarning o‘zida ifodalangan o‘lcham zanjirlari; b) birikmadan
alohida sxema shaklida ifodalangan o‘lcham zanjirlari.

A,B
X

iy
AN

X

DN
i

By 4,

B,

By

14-rasm. O‘zarohog‘langan
o‘lcham zanjirlari (4 va B o‘lcham
zanjirlaridagi A, va B, bo‘laklar
bitta o‘lchamni ifodalaydi).

VAN >
B, B, B,
B,

15-rasm. Konstruktorlik o‘lcham
zanjirini tuzishga misol.
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24
, M
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66
380,25

U

16-rasm. Tarkibida 5 ta yakunlovchi bo‘lagi bo‘lgan mexanizmning
chizmasi.

Bo ‘laklarining bir-biriga nisbatan jovlashishiga ko ‘ra chizigli, burchakli,
tekislikdagi va fazoviy o‘lcham zanjirlari bo‘ladi. Shunga o ‘xshash bo ‘laklar-
ning xususiyvatiga va o ‘zaro bog‘langanligiga ko ‘ra yana boshqa turarga bo ‘linadi.

O ‘Icham zanjirini tuzishda, avvalo, aniq texnik lalab qo‘yilgan o‘lcham —
vakunlovchi bo‘lak ajratib olinadi. Chunki bu bo‘lak berilgan mexanizin
voki washinaning sifatli ishlashini ta’minlavdi.

So‘ngra golgan bo‘laklar ichidan vakunlovchi bo‘lakka bog‘liq bo ‘lgan va
o‘lcham zanjirini tashkil etuvchi o ‘lchamlar aniqlanadi. Chunki hu bo ‘laklar
o‘lchamlarining o‘zgarishi yakunlovchi bo‘lak o ‘Ilcham larining o ‘zgarishiga
olib keladi. M asalan, 135-rasmda ifodalangan reduktorda chervyak g'lldiragi
bilan chervyak o‘qi tayanch vtulkasi orasidagi zazor — B, yakunlovchi
bo‘lak, B,, B,, B,, B, o‘lchamlar esa tashkil etuvehi bo‘laklar bo‘ladi.

a7



Bitta mexanizm voki mashinada bunday vakunlovchi bo‘laklardan bir
nechta bo‘lishi mumkin. M asalan, 14-rasmda 2 ta, 16- rasmda esa 5 ta
vakunlovchi bo ‘lak mavjud.

Aniqlangan o‘lchamlar orttiruvchi va kamaytiruvehi bo ‘laklarga ajratiladi.

O°‘Icham zanjirining sxemasini tuz-
ish uchuu uning yuqori gismiga ham-
B, B, B B ma oﬂtiquchi bo.‘laklaming o‘lcham-

4 } } lari, pastki qismiga esa hamma ka-
maytiruvchi bo ‘laklar va yakunlovchi
bo ‘lak o ‘lchamlari o ‘viladi. 15-rasmda
ifodalangan konstruktorlik o ‘lcham zan-
jirining sxemasi quyidagi ko ‘rinishda
bo‘ladi (17-rasm).

Izoh: chizma, sxemna va hisoblashlarda yakunlovchi bo‘laklar ko ‘pineha
A yoki T iudekslar bilan ifodalangan bo ‘ladi.

O‘lcham zanjiri berk kontur bo‘lganligi uchun quyidagi ifodani qanoat-
lantirishi kerak:

B,

A
Y
Y

17-rasm. O‘lcham zanjirining
sxemasi.

n m
oty kam _ ar yakun _
SN SV v g

i=1 =1

Yakunlovchi bo'lakning o‘lchami har bir tashkil etuvchi bo‘laklar
o‘lchamlariga bog‘lig. Shuning uchun yakunlovchi bo‘lak aniqligi har
qaysi tashkil etuvchi bo‘laklarning auiqligini topish bilan ta’minlanadi.

O‘Icham zanjirini hisoblashda to‘g‘ri va teskari masala yechishga to‘g‘ri
keladi.

To‘g‘ri masalada yakunlovchi bo‘lakning ma’lum dopuski va chegara-
viy chetlanishidan tashkil etuvchi bo‘laklarning dopusklari va chegaraviy
chetlanishlari aniqlanadi.

Teskari masalada tashkil etuvehi bo‘laklarning ma'lum dopusklari va
chegaraviy chetlanishlaridan yakunlovchi bo‘lakning dopuski va chegara-
viy chetlanishlari aniglanadi.

Teskari masaladan. ko ‘pincha. to‘g‘ri masala bo ‘yicha ishlanib topil-
gan tashkil etuvehi bo ‘laklar dopusklari va chegaraviy chetlanishlarining
to‘g‘ri tayinlanganligini tekshirish uchun foydalaniladi. Tkkala masalaning
ham asosiy maqgsadi yakunlovehi bo‘lakni kerakli aniglikka vetkazishdir.
Bunga turli usullar bilan erishish mumkin: to‘la o‘zaroalmashish, to‘la
bo‘lmagan o‘zaroalmashish, guruhlararo o‘zaroalmashish, sozlash va
go‘shimcha ishlov berish.

Tola o‘zaroalmashish ta’'minlanishi kerak bo‘lgan o‘lcham zanjirlarida
dopusklar maksimum -minimum usulida hisoblanadi. Bu usulda hisobla-
ganda o‘Icham zanjirining faqat cheraviy chetlanishlarigina hiso bga olinadi.
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O‘lcham zanjirida yakunlovchi bo‘lakning dopusk miqdori hamma
tashkil etuvchi bo‘laklarning dopusklari yig‘indisiga teng bo‘lishi kerak.
Bunga ikki xil usul bilan erishish mumkiu: teng dopusklar va dopusklarni
bir xil kvalitetda tayinlash usullari.

Teng dopusklar usulida tashkil etuvchi bo ‘laklarning dopusklari yakun-
lovchi bo ‘lakning dopuskini hamma tashkil etuvchi bo ‘laklar soniga bo ‘lish
bilan topiladi, va’ni:

T=(m-DT, yoki T, =%.

Dopusklarni bir xil kvalitetda tayinlash usuli quyida keltirilgan.

Mashg‘ulotda berilgan topshiriq quyidagi tartibda bajariladi.

1. Detallar birikurasidan iborat yig‘'ma chizumradan foydalanib yakun-
lovchi bo‘lakka ta’sir etuvehi tashkil etuvchi bo‘laklarni aniglab o‘lcham
zanjiri tuziladi.

2. Tuzilgan o‘lcham zanjiridagi tashkil etuvchi bo‘laklar ichidan ort-
tiruvehi va kamaytiruvehi bo‘laklar aniglanadi hawda

i n
ZN;M _ Z N_l,-m“ -NA =0
i=] J=m+1

ifoda orqali o‘lcham zanjiri lo‘g'ri tuzilganligi tekshiriladi.

3. O‘lcham zaujirini tashkil etuvchi har bir bo‘lak o‘lchamiga ko'ra
ularning dopusk birliklari aniglanadi.

4. O‘lcham zanjirini tashkil etuvchi bo‘laklar ichidagi standart detal-
larming oldindan berilgan dopusklarini hisobga olgan holda, o‘lcham zan-
jirining aniqlik koeffitsiventi 2 quvidagi ifoda orqgali aniqlanadi:

n ;
N aniq
Ty, LT3
i=1

a=—101

> i,

x=1 "

— yakunlovchi bho‘lakning dopuski, mkmn; Z’[‘:"'iq -
‘1

bu yerda: Ty,
i=1

o‘lcham zanjirini tashkil etuvchi bo‘laklar ichidagi chegaraviy chetlanishlari

avvaldan aniq berilgan detallarning dopusklari vig‘indisi, mkm; i i =

x=1
tashkil etuvchi bo ‘laklarning dopusk birliklari vig‘Indisi (iz o h : chegara-
viy chetlanishlari avvaldau aniq berilgan detallarniug dopusk birliklari
aniqlanmaydi va ushbu yig‘indiga kiritilmaydi); ¢ —dopuski aniqlanayol-
gau bo ‘laklar soni.
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5. Hisoblab topilgan aniqlik koeffitsiventiga binoan tashkil etuvchi
bo‘laklarning aniqlik klassi (kvaliteti) belgilanadi.

6. Belgilangan kvaliteiga binoan tashkil etuvchi bo ‘laklarning chega-
raviy chetlanishlari aniqlanadi. Bunda orttiruvchi bo ‘laklar asosiy otverstiva
kabi olinib, uning pastki chegaraviy chetlanishi «0» ga teng qilib olinadi,
kamaytiruvehi bo‘laklar esa asosiy val kabi olinib, uning yuqorigi chega-
raviy chetlanishi «0> ga teng qilib olinadi. Tashkil etuvchi bo‘laklarning
ikkinchi chegaraviy chetlanishlari esa uning o ‘lchami va yuqorida belgi-
langan kvalitetga binoan aniglangan dopusk migdoriga teng bo ‘ladi.

7. Dopusklarning to‘g‘ri belgilanganligi quyidagi shart bo ‘yicha tek-
shiriladi:

n+in
Z T; = T;\'A ,
i=l
ntu
bu yerda: Z T; — tashkil etuvchi barcha bo ‘laklar dopusklarining vig‘indisi;
i=1
Ty, — yakunlovchi bo‘lakning dopuski.

8. Agar yuqoridagi tenglik bajarihnasa, u holda tashkil etuvchi bo ‘laklardan
biri tenglashtiruvehi bo ‘lak sifatida tanlanadi. Tanlangan tenglashtiruvehi
bo‘lakning chegaraviy chetlanishlari quvidagicha hisoblab topiladi:

a) agar tenglashtiruvchi bo ‘lak orttiruvehi bo ‘lak bo‘lsa, uning chega-
raviy chetlanishlari quyidagi ifoda orqali topiladi:

in n-1
Eb\?r':g = Z C"\-‘l;um + C'S\ Z Eb
Jj=n+l

L n-1
EJ \[o;‘]lg = Z (:'SXIsam + CI\,-A - Z EIA-;JI'I
Jj=n+1 J i=l
b) agar tenglashtiruvchi bo ‘lak kamaytiruvehi bo‘Isa, uning chegaraviy
chetlanishlari quyidagi ifoda orqali topiladi:
m-1
eS\ kam = z E l opl ei_\'A - Z (:'S\_- kam

feng j=n+l ‘j
m-1
el\'kelm = ZEb opt —CS:\:A Z (:’Ivkam
Jj=n+1

Izoh. Yuqoridagi ifodalar orqali tenglashtiruvehi bo‘lakning ¢ hegaraviy
chetlanishlarini aniglashda uning avval aniqlangan chegaraviy chetlanish-
lari hisobga olinmaydi.
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9. Tenglashtiruvchi bo‘lakning dopusk maydoni grafigi quriladi.

10. O‘lcham zanjirini tashkil etuvehi barcha bo‘laklarning nominal
o‘lchawlari, asosiy chetlanishlari, aniqlik darajasi va chegaraviy chetlanishlari
jadvalga kiritiladi.

11. G rafik qismda bertlgan birikmaning chizmasi va unga bog‘liq hol
da o‘lcham zanjirining sxemasi chiziladi.

Mashg‘ulotni bajarish uchun uslubiy ko‘rsatmalar.

1. Variant bo‘vicha detallar birikmasidan iborat 1-sonli vig‘ma chiz-

ma (11-ilova) va yakunlovchi bo ‘lak G, = 4f(],‘§ mm berilgan.

Berilgan yakunlovehi bo‘lakka la’sir etuvchi tashkil etuvehi bo ‘laklaiii
aniqlab, o‘lcham zanjirini tuzamiz.

Gy =101 G;=33G,=5 G, =33

n
L ot Lan

. _ 4+1,200
('A = 4-n,xm)

e

“\
@

1l

o

[

O‘lchamlar oralig‘idagi detallarning nomlarini birinchi bo ‘lakdan boshlab
stretka vo‘nalishi bo ‘vicha yozamiz:

shayba — yulduzcha stupitsasi;

vulduzcha stupitsasi — himoya halqasi;

himoya halqasi — barabau stupitsasi;

baraban stupitsasi — podshipnik;

podshipnik — val stupitsasi;

val stupitsasi — zazor (vakunlovchi bo‘lak);

zazor — shayba.

2. Tuzilgan o‘lcham zanjiridagi lashkil etuvchi bo ‘laklar ichidan ortli-
ruvchi va kamaytiruvehi bo‘laklami aniglaymiz: o‘lcham zanjirining yu-
qori qismida joylashgan G,, G,, G,, G, bo‘laklar orttiruvehi bo‘laklar,
o‘lcham zanjirining pastki qismida yakunlovehi bo‘lak bilan bir qalorda
jovlashgan G, bo‘lak esa kamaytiruvehi bo ‘lak bo‘ladi.

O‘lcham zanjirini tashkil etuvchi bo‘laklarning nominal o‘lchamlari
to‘g‘ri olinganligini quyidagi ifoda orqali tekshiramiz:

m n
YN Y NNy =0,

i=1 J=m+l
(G, + G+ G, + G)— G, — G, =0,
B33+5+33+15)—82—4=0.
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3. O‘Icham zanjirini tashkil etuvchi har bir bo‘lak o‘lchamiga binoan
9-ilovadan ularning dopusk birliklarini aniqlaymiz:

G, =33 mm ig, = 1,71
G, = 5 mm ig, = 0,83
G, = 33 mm i03 =1,71
G, = 15_,)',00 mi; dopuski berilgan standart detal;
G, = 82 mmm; i(;5 = mm = 2,20
3 i, = 6,45
x=l

4. O‘lcham zanjirini tashkil etuvchi bo ‘laklar ichidagi standart detallaming
avvaldan berilgan dopusklarini hisobga olgan holda o‘lcham zanjirining
aniqlik koeffitsiyenti a ni quyidagi ifoda orqali aniqlaymiz:

] .
aniq
R
i=1

_ 2000-100

% i 6.45

buyerda: T, =T, = (t},'_'g’ﬂ?, ) = 2000 mkn;

Np Gy

a= =295 dopusk birligi soni,

n R
ank
; TN:q =T = (%0200) = 100 mkn.

5. Hisoblab topilgan aniqlik keeffitsiyentiga binoan 10-ilovadan o ‘lchamn
zanjirini tashkil etuvchi bo‘laklarning aniqlik darajasi bo‘lgan 13-kvalitet-
ni tanlaymiz.

6. Belgilangan 13-kvalitetga ko ‘ra tashkil etuvchi bo‘laklarning chega-
raviy chetlanishlarini aniglaymiz.

Bunda orttiruvchi bo ‘laklarni asosiy otverstiya kabi olib, uning pastki
chegaraviy chetlanishi EI = 0 deb olamiz, kamaytiruvchi bo‘laklarni esa
asosiy val kabi olib, uning yuqorigi chegaraviy chetlanishi es = 0 deb
olamiz. Tashkil etuvchi bo‘laklarning ikkinchi chegaraviy chetlanishlari
ES va ei lar esa uning o‘lchami va yuqorida belgilangan kvalitetga ko ‘ra
aniglangan dopusk miqdoriga teng bo ‘ladi.

G = 330“)‘390 mm;
+0,180
Gy =35, miu;

22+0,390
G3 =33, mm;



U
Gy =152100 mm;

. 90
G5 =821 54 mm.

Z T(;', = 1,6 mm = 1600 mkm

i=1

7. Dopusklarning to‘g'ri belgilanganligini quyidagi shart bo‘vicha tck-
shiramiz:

n+in
Z 7(;’. = TNA -

i=1

1600 = 2000.

8. Tenglik bajarilmadi. Shuning uchun tashkil etuvehi bo‘laklardan
biri bo‘lgan G, = 33 mm bo‘lakni tenglashtiruvchi bo‘lak sifatida tanlah
olamiz. Tenglik uchun yetishmayotgan 400 mkm ni uning dopuskiga
qo‘shib go ‘vamiz:

T,;, = 390 + 400 = 790 mkm.

Tanlangan tenglashtiruvehi bo‘lakning chegaraviy chetlanishlarini hisoh-
lab topamiz.

Tenglashtiruvehi bo‘lak orttiruvehi bo ‘lak bo ‘Iganligi uchun uning che-
garaviy chetlanishlarini quyidagi ifoda orqali hisoblab topamiz:

m n-1

ELSX;)::" = Z C'l'\vlfnm + eS‘\'A - Z ES-\-‘fm
j=u+l i=1
n n-1

El >\vl‘::|l:g = Z CSA- kam + (-”;VA - Z E;l_\-iorl
j=n+l 4 i=1

ES; = —540 + 1200 — (180 + 390) = 90 mkm,
ES; = 0+ (=800) = (=100) = =700 mkm.

Shunday ¢ilib, G, = Htg?gg bo ‘ladi, ya’ui Tc;. = 790 mkm.
9. Tenglashtiruvehi bo ‘lakning dopusk maydoni grafigini quramiz.
o
0L

g Al

= 701

N
700
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10. O‘lcham zanjirini tashkil etuvchi barcha bo ‘laklarning nominal
o‘lchamlari, asosiy chetlanishlari, aniqlik darajasi va chegaraviy chetla-
nishlarini jadvalga kiritamiz.

5-jadval
G, G, Gy G, G;s Gy
40,090 540,180 +0,390 0 o0 +1,200
3324700 %0 33, 1575 100 82 0510 ~0,800

11. G rafik qismda berilgan birikmaning chizmasi va unga bog‘liq hol-
da o‘lcham zanjirining sxemasini chizamiz (6-chizma).

, A
1gi, 29 \ N
326,25 0 N _[—
22 /
Z\
"‘%//‘% SH A 3 srars
2 A 4
\ /Zg //"—
N 5 4 -, 26 [ ]
N - - €; :
20 3 - |
\ s
V. /§
N/ L
Z N
— 1 A A
42 L N
\
N
BA
A !
2 -
G,=lC._0A, G,=33 F‘—G =33 G, = 4112
[ G,=82 L 0e
6-chizma.




II QISM
METROLOGIYA VA TEXNIK O‘LCHASH

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

Masofa — bu ikki nuqta orasidagi eng qisqa
vo'l bo‘lib, u nuqtalar orasiga o ‘tkazilgan to‘g‘ri
chizigda votadi (18-rasm). M asofa uzunligi bi- A B
lan farqlanadi. M asalan, atomning yadrosi bi-
lan elektroni orasidagi masofa, chizg‘ich shka-
lasiving ikki yonma-yon chizigchalari orasid- 18-chizma. M asofani
agi masofa, qalamning uchlari orasidagi maso- o‘lchash sxem asi.
fa. xonaning ikki burchagi orasidagi masofa,
shaharlar orasidagi masofa, Yer sharining shimoliy va janubiy qutblari
orasidagi masofa, Yer bilan Oy orasidagi masofa, Quvoshgacha bo‘lgan
masofa, yulduzlar orasidagi masofalar uzunliklari bilan farqlanadi.

Biror-bir kattalikni o ‘lchashuing har qanday jarayoni o ‘lchanayolgan
kattalikni uning o ‘lchov birligi bilan taqqoslashdan iborat. U zunlikni o ‘Ichash
uchun birlik ixtivoriv tanlanishi mumkin. Tanlangan birlik etalonini o‘l-
chanayotgan buyumga qo‘yamiz va uniug buyummda ketma-ket necha marta
yolishini aniqlaymiz. Olingan son buyumning uzunligi bo ‘ladi.

Agar eslasangiz, bir multfilmda bir to‘ti katta ilonning uzunligini qan-
day o‘lchash mumkinligini amalga oshiradi. Unda ilonning uzunligi 35
to‘tiga, 5 maymunga, 1,5 fil bolasiga to‘g‘ri keladi. Ushbu multfilmda
uzunlik birligi sifatida har ganday narsa olinishi mumkinligi ko ‘rsatilgan.

Yuqorida keltirilgan misollardagi masofalarning uzunliklarini o ‘lchash
uchuu angstrem, millimetr, santimetr, metr, kilometr, ming kilometr,
vorug‘lik yili kabi maxsus o ‘Ichov birliklari qo ‘llaniladi

O‘lchash odamzodning tabiiy ehtiyoji sifatida u bilan birga pavdo
bo‘lgan. Bunga sabab, odamlar o‘zlariga qurol yasashda, uy qurishda, ki-
vim tikishda, masofani belgilashda o‘lchash bilan shug‘ullanishga to‘g‘ri
kelishgan. Ular o‘lchashni maxsus asbob bilan emas, balki o‘z tanalari-
ning a’zolari yordamida o ‘lchashni amalga oshirganlar (masalan, garich,
quloch, qadam ). Ammo bunda o‘lchov vositasi sifatida xizmat gilgan bir
odamning tana a’zolari boshqa odamnikidan farq qilgan. Bu esa o‘lehashda
turli kelishmovchiliklarga olib kelgan.

Keyinchalik o°‘zaro munosabatlarning rivojlanishi natijasida vagona
o‘Ichov vositalari paydo bo‘la boshlagan. Qadimgi M isr ehromlarini qurishda
vog‘ochdan bo‘lgan o‘lchov vositalari qo ‘llanilganligi tarixdan ma’lum.
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Hozirda qo‘llaniladigan o‘lchov birliklari inson tana a’zolarining o ‘lcham-
laridan olingan. M asalan, vard birligi sifatida Angliya qiroli burnining
uchidan yon tomonga cho‘zilgan va kaftini musht holida ushlab turgan
go‘lining barmog‘idagi uzuk ko ‘zigacha bo ‘lgan masofa olingan, fut esa
tovondan oyoq panjasining uchigacha bo‘lgan masofaga tengdir. Ingliz-
larda yana milya, duyin kabi uzunlik birliklari mavjud bo‘lgan. 1 milya
1852 m ga teng bo‘lib, u taxminan Yer meridianining 1 minutiga teng,
1 duyin esa 2,54 sin ga teng bo‘lib, u o°‘rta yoshdagi odam bosh barmog‘ining
kengligiga teng.

Rossivada Pyotr [ zamonida bir qancha uzunlik birliklari mavjud bho ‘Igan:
chig‘anoq — Pyotr 1 ning qo‘l chig‘anog‘idan qo‘lidagi uzuk ko‘zigacha
bo‘lgan masofa; sajen — quloch, ya’ni ikki yon tomonga cho‘zilgan (o ‘llar
uchlarigacha bo‘lgan masofa; kiva sajen — chap oyoq uchidau yuqoriga
cho‘zilgan o‘ng qo‘l uchigacha bho‘lgan masofa. Arshin, vershoklar yvu-
qoridagi uzunlik birliklaridan hosil qilingan hosila uzunlik o‘lchovlari
bo‘lib xizmat qilgan.

XV—XVI asrlarda buyuk ajdodimiz Zahiriddin M uhammad Bobur za-
monida yuridoshlarimiz uzunlikni o‘lchashda «yig‘och» deb ataluvchi o‘lchov
ashobidan foydalanganlar. O ‘rla Osivoda, shuningdek, qarich, qadam, tir-
sak. quloch, chaqgirim kabi uzunlik o‘lchovlaridan ham keng foydalanilgan.

Fransuzlarda uzunlik o ‘Ichov birligi bo‘lib <tuaz» xizmat gilgan. Tuaz —
juft qadam orasidagi wmasofaga teng. Yuqoridagilardan ko ‘rinib turibdiki,
uzunlik o‘lchov birligi turli jamiyat, shahar, qishloq, o‘lka va davlatlarda
har xil bo‘lgan. Jamiyatniug rivojlanishi, sanoat va texnika taraqqiyoti.
jamoalararo, shaharlararo, o‘lka va davlallararo aloqalarning rivojlanishi
o‘lchov birligi va uning aniqligiga bo‘lgan talabning rivojlanishiga olib
keldi. Yagona o‘lchov birligi joriy qilishga ehtiyoj tug‘ila boshladi. Avvali-
ga bir o‘lchov birligidan ikkinchisiga o ‘tish jadvallari tuzildi (misol uchun,
1 sajen = 3 arshin = 7 fut = 84 duym kabi).

O‘Ichashda amal qilib kelinayotgan qoidaui o ‘zgartirish bo ‘vicha birinchi
revolutsion o‘zgarishui fransuzlar amalga oshirdilar. Bunda ular o‘lchov
birligini inson tana a’zolarining nznnligidan emas, balki tabiatdan olishui
taklif etdilar. 1790-vilda o‘tkazilgan Fransiya milliy majlisi komissiya
tuzdi va unda o ‘zlarining milliy o ‘lchov birligini tuzish haqida qaror qabul
gilindi. Bu kowissiva Parij meridianiui o ‘lchasbni amalga oshirdi. Bunda
tuaz o‘lchov birligidan foydalanildi. 1799-vili uzunlik birligi qilib Parij

meridiani uvzunligining 20000000 ‘lismi olinib, u metr deb ataldi.

M etmi hosil gilishda 1795-yilda Konvent tomonidan taklif qilingan
o‘nlik sanoq sistemasidan foydalauildi. M ikrometr, millimetr, santimetr,
detsimetr, kilometr kabilar metming o ‘nga karrali bo ‘laklaridan hosil gilindi.
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Bir vaqtning o‘zida og‘irlik birligi qilib 1 sm? distillangan suvning og‘irligi
olindi va u gramm deb ataldi.

XVIII va X1IX asrlarda butun dunyoda va, aynigsa, Yevropada sanoat
jadal rivojlandi. Bu davr savdo sohasidagi xalgaro aloqalarda keskin burii-
ishlar davri bo‘ldi. Buning natijasida yagona o‘lchov birligiga o‘tishga
bo‘lgan ehtiyoj vujudga keldi va metrning boshga o‘lchovlardan afzalligi
o‘z isbotini topdi.

1870-yilda bir gancha davlatlar ishtirokida xalgaro konferensiya o‘tkazildi.
Unda yagona uzunlik o‘Ichov birligi sifatida metr gabul qilindi. Metrni
barcha davlatlarda joriy gilish 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
garab asosiy etalon metrga mos ravishda qator birlamchi va guvoh etalon-
lar tayyorlandi. Qur’a tashlash yo‘li bilan ular gatnashchi davlatlarning
vakillariga tarqatildi. Masalan, bu konvensiyada Rossiyadan vakil bo‘lib
buyuk rus olim D.I. Mendeleyev gatnashib, o‘z yurtiga 28-sonli birlamchi
va 11-sonli guvoh etalonlarini olib kelgan.

Birlamchi etalon davlatning uzunlik birligini ta’minlovchi va saglovchi
vosita hisoblanadi. Guvoh etalon esa birlamchi etalonni to‘gri saglanayot-
ganligini tekshirib turish uchun va u ishdan chiggan yoki yo‘qolgan taqdirda
o‘rniga qgoladigan nusxasi hisoblanadi.

1-sonli metr etaloni Fransiyaning poytaxti Parij yaqinidagi Sevr shahrid::
saglanadi. Metr etaloni platina va iridiy gqotishmasidan 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 yagin joyiga orasidagi masofa 0,5 mm ga teng uchtadan ingichka
shtrix chiziglar chizilgan. Shtrixlar o‘rtasidagi chiziglar orasidagi masofa
1 metrga teng (19-rasm).

Shundan so‘ng ko‘pgina davlatlar o‘z
milliy o‘lchov birliklari bilan bir gatori-
da metrdan ham foydalana boshladilar.
Keyinchalik ma’lum bo‘lib goldiki, 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 aniglandi. Shu-
ning uchun uzunlik birligini saglovchi ' _
yangi o‘zgarmas ko‘rsatkich topish zaru- ~ 19-rasm. 1-sonli metr etaloni-
I'ati tug‘lldl ning sxemasl.
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1956-vili kripton-86 izotopining vakumndagi 1650763,73 ta to‘lgin
uzunligi 1 metr birligi gilib olindi. Zamonaviy ta’rifga ko ‘ra, metr — bu

vorug‘likning bo‘shligda sekundning m ulushida o‘tgan masofa-
sidir.

1960-yilda o ‘tkazilgan Xalqaro o‘lchov birliklari I1 konferensivasida
«Xalgaro birliklar tizimi> qabul qilindi. Butun dunyo bo‘yicha yagona
metr birligi qabul qilinib, har bir davlat bu tizimga o ‘tish uchun ma’lum
muddat olgan, masalan, Angliya 5 yil, AQSH 10 yil va h.k. 1975-yilga
kelib ko‘p davlatlar bu tizimga o‘tib bo ‘Idilar.

Bu davr ichida metrdan farqli o‘lchov birligi asosida tayyorlangan
butun adabiyotlar, ma’lumotnoma jadvallari kabilardan tortib ishlab
chiqarishda fovdalaniladigan jihozlar, qurilmalar, ashob- uskunalar vangi-
landi.

Hozirgi zainonda neft barrellarda, olmos karatlarda, tezlik quruqlikda
kin/soatda, dengizda esa nzellarda o ‘lchaunsada, birliklaming katta qismi
universal bo ‘lib qoldi.

Xalqgaro birliklar tizimi (S1) barcha fizik kattaliklar uchun vagona massh-
tab beradi. Fan va texnikaning turli sohalarida hamda turli mamlakatlarda
qabul gilingan har qanday maxsus o‘lchov birliklariui shu masshtabga
keltirish mumkin.

S1 sistemasida asosiy birliklar qilib quyidagi uchta ko ‘rsatkich qabul
qilingan:

1) uzunlik birligi — metr;

2) vaqt birligi — sekund,

3) massa birligi — kilogramm .

U zunlikning hosila birliklari 1 metrning o‘nga karrali qismlari orqali
ifodalanadi:

1 angstrem = 107" m,

1 mikrometr = 107%m,

1 millimetr = 107 m,

| santimetr = 107*m,

1 desimetr = 107 m,

1 kilometr = 1000 m,

1 dengiz milyasi = 1852 m,

1 yoruglik vili = 30000000000 - 365- 24 60 60~ 946,08 10' m.

M asofaning uzunligi nuing o‘lchamiga qo‘yilgan aniglik darajasiga
qarab tayvorlanadigan, maxsus o‘lchov ashoblari yordamida o‘lchanadi.
Atomlaming o‘lchamlari elektron mikroskop vordamida, detallarning yu-
qori aniglikdagi mikrometrik o ‘lchamlari optimetr va minimetr kabilarda,
detallaming jilvirlangan yuzalariniug o ‘lchamlari shtangensirkul va mikro-
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metr kabilarda, chizmachilikda chizg‘ichlarda,
matolarning 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‘Icha-
nadi.

Demak, metr o‘lchov birligi bugungi kun-
da butun dunyo xalglari uchun masofa va
uzunlikning yagona o‘lchov birligi bo‘lib xiz-
mat gilmoqda.

Metrologiya bo‘yicha asosiy tushunchalar.

Maetrologiya. O‘Ichashlar, ularning usullari
va birliligini ta’minlovchi vositalar hamda
kerakli aniqlikka erishish yo‘llari hagidagi fan
metrologiya deb ataladi. Demak, metrologiya
o‘lchash hagidagi fan ekan. f—2m —

O‘Ichash — bu texnik vosita yordamida  2¢_rasm. Uzunlik o'lchov
fizik kattalik qiymatini aniqlashdir. Texnik asboblaridan ruletka va
vositadan foydalanilganlik uchun o‘lchash dala sirkuli.
texnik o‘lchash deb nomlanadi. Texnik o‘l-
chash ikki xil magsadda bajariladi: bevosita fizik kattalik qiymatini ani
glash hmda o‘Ichash to‘g’ri yoki noto‘g‘ri bajarilganligini tekshirish.

Texnik o‘Ichash vositalarining turlari. Ishlab chiqarishni yo‘lga qo‘yishda
o‘lchashning qabul gilingan yagona tizimi va o‘Ichash anigligi katta ahami-
yatga ega.

«Davlat texnik o‘lchash tizimi» bo‘yicha barcha o‘Ichash jihozlan quyidagi
turlarga bo‘linadi:

1. Etaloniar — yuqori aniglikda o‘Ichash, o‘Ichov birligini saqlash va
ta’minlash uchun xizmat qiladi. Etalonlarga metr prototipi, birlamchi,
ikkilamchi va uchlamchi etalonlar kiradi.

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

3. Sex o Ichov asboblari — buyumlarni o‘lchash, tekshirish va ularni
ishga yaroqligini aniglash uchun xizmat giladi. Hamma o‘Ichov asboblari
o‘zidan yuqori darajadagi va aniglikdagi o‘lchov asboblari yordamida tek-
shiriladi va sozlanadi.

O‘Ichashni bevosita amalga oshirish uchun quyidagi o‘lchash vosita-
laridan foydalaniladi:
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a) o‘Ichovlar, ularga tekis parallel uzunlikui o ‘lchash jihozlari, burchak
o‘lchash jihozlari, kalibrlar kiradi;

b) o‘Ichash asboblari va priborlari, ular bilan uzunlik birligiga nishatan
o‘lchash amalga oshiriladi yoki o‘lchab uni uzunlik birligidan qauchaga
katta yoki kichikligi solishtiriladi;

d) universal o‘lchash asboblari, ular turli o ‘Ichamlarmi o ‘lchash uchun
xizmat qiladi;

e) maxsus o‘lchash vositalari, ular tekislik, profil, rezba, qadam va
hoshqalarni o ‘Ichashga mo‘ljallangan bo ‘ladi;

f) o‘lchash qurilmalari, ular o‘Ichashni amalga oshirish va uning qiy-
matini aniqlashni osonlashtirishga mo‘ljallangan o‘lchov asboblari va
qo ‘shimcha jihozlardan tashkil topgan bo ‘ladi.

f) o‘Ichash sistemalari, ular o‘lchash qurilmalariga nisbatan takomil-
lashgan bo‘lib, olingan natijalarni avtomatik qayta ishlash, uzoq masofaga
uzatish va avtomatik ravishda boshqarish kabi qo ‘shimcha qurilmalardan
tashkil topgan bo ‘ladi.

O‘Ichov asboblarining asosiy metrologik ko‘rsatkichlari. O‘lchashni
bajarish uchun o‘lchov asboblarini tanlashda quyidagi metrologik ko ‘rsat-
kichlar katta ahamivatga ega.

1. Ko‘rsatkich chegarasi — o‘lchov asbobi shkalasining boshi va oxiri
orasidagi qiymati.

2. O‘lchash chegarasi — o‘lchov asbobining ruxsat berilgan o‘lchash
chegarasi.

3. Shkala bo‘lagining uzunligi — o‘lchov asbobi shkalasining ikkita
vonma-yon shtrix chizig‘i orasidagi masofa.

4. Shkala bo‘lagining qivmati — o‘lchanayotgan kattalikning o‘lchov
asbobi shkalasining bir bo‘lagi ko ‘rsatgan qivmati yoki o‘lchov asbobi
shkalasi bir bo‘lagining millimetrlardagi qivinati (salmog‘i).

5. O‘lchash aniqligi — o‘lchash natijasida o‘lchov ashobi ta’minlay
oladigan aniglik giymati.

G. Sesgirlik  o‘lchash asbobining ko‘satkichini o‘zgartira oladigan
o‘lchash yuzasining eng kichik siljishi.

7 Uzatish soni — bu shkala bo‘lagining uzunligi bilan uning qiymati
orasidagi qiymat.

8. O'Ichash asbobining xatoligi — o‘Ichash asbobining ko ‘rsatkichi bi-
lan haqiqiy o‘lchash orasidagi farq.

9. O‘Ichash xatoligi — xatolikni keltirib chigaruvchi barcha ko ‘rsatkichlar
{ko‘z xatoligi, o ‘lchash asbobining xatoligi, o ‘rnatishdagi xatolik, o‘lchash-
dagi xatolik, tem peratura ta’sirida hosil bo ‘luvchi xatolik va boshqalarning
vig‘indi xatoligi.
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O'Ichash usullari. O‘lchash qoidalariga amal gilgan holda o‘lehash
jihozlaridan foydalanishga o‘lchash usullari deyiladi. O‘ichash usullariga
quyidagilar kiradi:

I. Absolut usul — bunda o'lchanayotgan migdorming qivimati o fehash
ashoblning shkalasidan to‘g‘ridan-to‘g‘ri aniglanadi.

2. Nishiy usul — bunda o‘lchov asbobi o‘lchanayotgan migdormni ma’lum
bir o‘lchamdan qanchaga farq gilishini ko ‘rsatadi. Haqiqiy o‘lcham ma’hum
o‘lchamga o'lchov asbobi shkalasining ko ‘rsatkichi giymatini algebraik
o ‘shish natijasida aniqlanadi.

3. To‘gridan-to‘g‘ri aniqlash usuli — bunda detalning har bir o ‘lchami
uni o ‘lchov asbobi yordamida to‘g‘ridan-to‘g‘ri o‘Ichash yordamida aniq-
lanadi.

4. Chetdan aniqlash usuli — bunda detalning biror-bir o ‘lchami uning
boshqa o‘lchamlarini aniglab, so ‘ng matematik hisoblash vo‘li bilan lopi-
ladi. M asalan, detal aylana uzunligi uning diametrini o‘lchah, bu dia-
metrni I = nD ifodadagi D ning o‘miga qo‘yib hisoblab topiladi.

5. Koutaktli usul — bunda detalnig o‘lchanadigan yuzasi bilan o‘lchoy
asbobining o°‘lchash yuzasi bir-biriga legib turishi natijasida o‘lehash ba-
jariladi.

G. Kontaktsiz usul — bunda o‘lchash o‘lchov asbobini o‘lchash yuzasi-
ga lckkazmasdan bajariladi.

7. Differensial (elementlari bo'yicha o‘lchash) usuli — bunda detalning
har bir elemenli alohida o lchanib, u haqida umumiy xuloesa qilinadi.

8. Kompleks usul — bunda detalning bir necha asosiy o ‘lchamlari maxsus
o‘lchov asboblari bilan jihozlangan qurilma orqali bir vaqtning o‘zida
o‘lchanib, u haqida darhol umumiy xulosa gilinadi.

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

Ishdan magsad. Tekis parallel tugal uzunlikni o‘lehash ashoblarining
turlari, anigligi, vazifasi va ulardan foyvdalanishui o ‘rganishdan iboral.

Nazariy ma’lumotlar. Tekis parallel tugal uzunlikiti o ‘lehash asboblari
silindrik sterjeu yoki to'g‘ri burchakli parallelepiped plita shaklida bo‘ladi.
Bu o‘lchov asboblarining katta aniqlikda tayvorlangan ikki parallel tekis
vuzalari orasidagi masofa ishchi o ‘lechami hisoblauadi.

Silindrik sterjenlar kamdan-kam hollarda go ‘laniladi. Ulardan, asosan,
aniq o‘lchamni belgilashda foydalaniladi (inasalan, mikrometrlar uchun).
Tekis parallel tugal uzunlikni o‘lchash asboblari toblangan po‘latdan tay-
yorlanadi va jilvirlanadi, so ‘ngra jilolanib aniq o ‘lchamga keltiriladi. N ali-
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jada katta aniqlikdagi parallel va minimal
g‘adir-budurlikdagi yuza hosil qilinadi.
Shuning uchun bu plitalarning biri ik-
kinchisiga yopishish xususiyatiga ega bo*-
7 20 ladi. Ularning bir-biriga yopishishini
molekular tortishish va yuzaning toza ben-
le] zin bilan yuvib, mato bilan artilganda ham
L—| saglanib goluvchi 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 plitalarning bir nechtasi-
oflchash yuzalari. ni bir-biriga yopishtirib hosil gilish mum-

kin (21-rasm).

Tekis parallel tugal uzunlikni o‘lchash asboblari mashinasozlikda o‘lchov
birligini saglovchi qurol hisoblanib, ularning yordamida boshqa pribor va
o‘lchov asboblari tekshiriladi hamda xatoliklari tuzatiladi. Buning uchun
namunali plitalardan foydalaniladi. Detallarni 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 avval ishlatilib,
keyin foydalanishdan chiqarilgandan so‘ng, ulardan yana boshqa magsad-
larda qo‘shimcha ravishda foydalanish uchun go‘shimcha ikkita — 4 va 5
sinflar ham belgilangan. O‘Ichash aniqligini orttirish magsadida 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.

{ {

22-rasm. Uzunlikning tekis parallel tugal o‘lchovlariga namunalar.



Tekis parallel tugal uzunlikni o‘lchash asboblarining to‘plamlaridan
biri 83 ta plitadan iborat bo‘lib, quyidagi o‘lchamlardan tashkil topgan,
mm larda: 1,005 — 1 dona, 1,01+1,49 (har 0,01 mm da) — 49 dona.
1,6+1,9 — 4 dona, 0,5+9,5 (har 0,5 mm da) — 19 dona, 10+-100 (har
10 mm da) — 10 dona.

Kerakli o‘lchamni hosil gilish uchun yopishtirib hosil gilinadigan 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‘Ichamli to‘plam tuzish quyidagicha amalga oshi-
riladi (23-rasm):

_ 73,45 mm
1,45 mm 1-plita
72,00 mm
3,00 mm  2-plita
_ 69,00 mm
9,00 mm  3-plita
_ 60,00 mm
20,00 mm  4-plita
40.00 mm 23-rasm. Beshta plitadan iborat tekis
- 40’ 00 mm 5-plita parallel tugal o‘lchovlar to‘plami.

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‘Ichash asboblarining qo‘llanish soha-
sini orttirish uchun bir necha xil moslamalardan foydalaniladi. Ular yor-
damida ichki va tashgi diametrlami o‘Ichash, chizg‘ich tayyorlash va boshqa
ishlarni bajarish mumkin.

Tekis parallel tugal uzunlikni o‘lchash asboblaridan biri bo‘lib shchup-
lar hisoblanadi. Shchuplarning aniqligi ancha past bo‘ladi, ularning Nel,
N2, Ne3, Ne4 li to‘plamiari 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 tagsimlagich kontakti
orasidagi va boshqga zazorlarni o‘lchashda foydalaniladi.

Kerakli jihoz va materiallar.

1. Tekis tugal uzunlikni o‘lchash asboblari (83 plitali to‘plam).

2. Har xil turdagi shchuplar.
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Ishni bajarish tartibi.

1. Tekis parallel tugal uzunlikni o‘lchash asboblarining turlari va tuzi-
lishi o‘rganiladi.

2. Plitalarning ishchi yuzalari tozalanib, ularni bir-biriga yopishtirish
mashq qilinadi.

3. Har bir talabaga topshiriq bo‘yicha berilgan o‘lchamni hosil gilish
uchun kerakli plitalar hisoblab topiladi va ulardan to‘plam yig‘iladi.

4. Bajarilgan ishlar yuzasidan hisobot yoziladi.

10-mashg‘ulot
Detallarni shtangenasboblar bilan o‘lchash

Ishdan magsad. Shtangen o‘lchash asboblarning turlari, tuzilishi, ish-
latilish sohalari va ulardan foydalanishni o‘rganish.

Nazariy ma’lumeotlar. Shtangen o‘lchash asboblariga, asosan, shtan-
gensirkul, shtangenglubinomer (chuqurlik o‘Ichagich), shtangenreysmus,
shtangenzubomerlar kiradi.

Shtangen o‘lchash asboblarning aniqligi / = 0, 1; 0,05; 0,02 mm bo‘lishi
mumkKin. Bu aniqlikni olish uchun shtangen o‘ichash asboblar asosiy
shkaladan tashqari qo‘shimcha nonius shkalasi bilan jihozlangan bo‘ladi.

Nonius shkalasi. Nonius shkalasi yordamida asosiy shkala bir bo‘lagining
ma’lum kichik bir miqdoriga teng gismlari aniglanadi.

Nonius shkalasining bo‘laklari intervali B asosiy shkala bo‘laklari inter-
vali C dan / giymatga kichik bo‘ladi. Bunda nonius moduli y = 1 bo‘ladi.
Agar nonius moduli Y= 2 bo‘lsa, nonius shkalasi bo‘laklarining intervali
b asosiy shkala bo‘laklari intervalining ikkitasidan i giymatga kichik bo‘ladi.

Ko‘rsatkichiar Shkalaning nol holati O‘lchashga misollar
a=] mm; a1 1 ]
. ”6=ll ’90: a) gty ’LL | A_l_j_jj J b) ¥
=i 5 mm‘ Ll d Wt AL
n=10; y=2 H.”;Ihr;ﬂ 91234 57 60,5 mm

a=1 mm; |d) 0 [ 295 3 ¥l

a’=1,95;
i=0,05 mm; |

n=20. y=2 [ T S _ﬂ 80,35 mm
afiolg?: D, I 2 y e, S &) i‘ @y
i=‘6,(}2‘m;n; !”v‘:;ﬁlv'v‘-l!f|v'|‘|'r‘|‘|'|‘|11l_|‘f‘7'r'7 “Jnn‘rllrllurr'llvll.‘

n=50; y=1 i N B P W % ® w m__” 02 64,18 mm

a=0,5 mm; 3 sWlp & 5 007 30
o048 | . z
i=0,02 mm; ; ;
n=15: y=1 IKEEYY] m 24,76 mm

24-rasm. Nonius shkalasini o‘rganish uchun sxemalar.
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Nol holatda asosiy va nonius shkalalarining nol shtrixlart bir-biriga
mos keladi, bunda nonius shkalasining oxirgi shtrixi asosiy shkalaning
L masofadagi shtrixiga mos keladi. L masofa nonius shkalasining uzunligi
deyiladi.

Delalni o‘Ichash vaqtida nonius shkalasi asosiy shkalaga nisbatan siljivdi
va nonius shkalasi nol shtrixining vazivatiga qarab asosiy shkalaniug detal
o‘lchamini ko ‘rsatuvchi givinati N olinadi.

Agar nonius shkalasining nol shtrixi asosiy shkalaniug shtrixlari ora-
sida joylashib qolsa, u holda nouius shkalasining keyingi shtrixlari ham
asosiy shkalaning shtrixlari orasida joyvlashadi. Lekin ularning har biri
o‘zidan oldingisiga qaraganda asosiy shkalaning shtrixiga vaginroq joy-
lashadi va ulardan ma’lum bitta K shtrix asosiy shkalaniug shtrixlaridan
biriga mos keladi voki eng vaqin keladi. N onius shkalasining bu K shitrixi
asosiy shkala bo ‘laklari intervalining ma'lum gismini ko ‘rsatadi.

Shunday gilib, shtangenasboblari bilan o‘lchanayotgau 4 qiyinat quyi-
dagicha topiladi:

A= N+ Ki.

Asosiy va nonius shkalalari quvidagi ko ‘rsatkichlarga ega:

C — asosiy shkala bo‘laklari intervali, mm;

B — nonius shkalasi bo ‘laklari intervali, mm;

i — o‘lchash anigligi, mm;

n — nonius shkalasiuing bo ‘laklari soni;

L — unouius shkalasining uzunligi, mm;

¥ — nonius shkalasining moduli (masshtabi).

Bu qiymatlar quyidagi ifodalar orqali o ‘zaro boglangan:

a) o‘lchash aniqligi: i = C/n;

b) nonius shkalasi bo‘laklari intervali: B=C -y — i,

d) nonius shkalasining uzunligi: L = B n yoki L =C(yn — 1). bu
verda y=1; 2; 3; 4; 5 bo‘lishi mumkin.

Misol. Shiangen ashob asosiy shkala bo‘laklari € = 1 mm, o‘lchash
aniqligi i = 0,02 mm va nonios shkalasining moduli y= 2 bo‘lsa, nonius
shkalasining ko ‘rsatkichlari topilsin.

Yechish: a) nonius shkalasi bo ‘laklari intervali B :

B=C y—i=12—02=1,98 mm;
b) nonius shkalasining bo ‘laklari soni n:
n= C/i=1/0,02 = 50 ta;
d) nonius shkalasining uzunligi L:
L = Bn= 19850 = 99 mm voki
L=Cyn—1)=12 50—1)= 99 mm.
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Shtangen asboblarining tuzilishi va ishlatilish sohalari.

A) Shiangensirkullar o‘lchash gisqichlarining shakli bo‘yicha uch turga
bo ‘linadi: UI, IT, 11-1.

I1- turdagi shtangeusirkullarda (25-rasm ) o ‘Ichash qisqichlari ikki to-
monlama joylashgan bo‘lib, pastki qisqichlar jufti ichki yuzlarini o ‘lchashga
xizmat qilsa, yuqorigi yisqichlar jufti esa tashqi yuzlarni o‘lchashga va
razmetka ishlarini bajarishga mo‘ljallangan.

Shtangensirkullar uch xil anigqlikda ishlab chiqariladi: i = 0,1 mm;
0,05 mm va 0,02 mm. Turiga garab o ‘lchash uzunligi 0 dan 125 mm gacha
hamda 125 dan 250 mm gacha boradi. Ammo shtangensirkullarning shun-
day turlari mavjudki, boshlang‘lch uuqtasi noldan farq qilgan holda o ‘lchash
vzunligi bir necha metrgacha borishi mumkin. Shtangensirkullar mo-
slashtirilganligiga qarab tashqi va ichki o ‘lchamlarni, shu bilan birga chu-
qurlikni ham o‘lchashga moslashgan bo ‘lishi mumkin.

25-rasm. Shtangensirkul:
I — go'zg‘almas tovon;
2 = go‘zg‘aluvchi tovon;
3 — ramka:

4, 5 — stopor vintlari;

6 — xomut;

7 — shtanga;

8 — mikrovint;

9 — mikrovint gavkasi:
10 — nonius plastinkasi;
11 — linevka.




B) Shtangerdubinomerlar yordamida balandlik va chuqurliklar o‘lchanadi
(26- rasm ). M ikronretrik uzatish vintining bir wchi ramkaga mahkamlan-
gan bo‘ladi. Ramkaning yon tomonida jovlashgan bo‘shliqning bir qismi
ga nouius shkalasi chizilgan plastinka mahkam lanadi. Shlangeuglubino-
wer hilan o‘Ichashda uning asosi o‘lchanavotgan detalning yuzasiga korii
bilan bosib o‘matiladi va uchi chuqurlikning ostiga tekkuncha shlanga
siljitiladi.

D) Shtangenrevsmuslar yordamida razimetka plitasi ustida detallarming
balandligini o ‘lchash va razmetka ishlari bajariladi (27-rasm). Asosning
ostki yuzasi bilan belgilash uchuu go‘yilgan oyoqcha uchigacha bo‘lgan
masofa asosiy va nonius shkalasi orqali aniglanadi. Shtangenreysmuslar-
niug o‘lchash awnigligi i = 0,01; 0,05 va 0,02 mm va o‘lchash chegaras,
0—250, 40—400, 60—030 va 100—1000 mm bo‘lgan turlari ishlab chiga-
riladl.

Kerakli jihoz va materiallar.

1. Shtangenasboblar.

2. O‘lchash uchun detallar.

3. Razmetka stoli va unga moslamalar.
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26-rasm. Shtangenglubinomer: 27-rasm. Shtangenre,
1 — ramka; 2. 3 — stopor vintlari: 1 — qo‘zg aluvchi tovon: 2~ ramka:
4 — xomul; 5 —shtanga; 6 — mikro- 3 — mikrovint gaykasi: 4 — shtanga:
vint; 7 — sozlash gavkasi; 8 — nonius 5 — xomut; 6 — asos: 7 — qo'shimcha
plastinkasi; 9 — asos. xomut: 8 — almashinuvchi oyoqcha,



Ishni bajarish tartibi.

1. Shtangenasboblarning turlari va tuzilishi o ‘rganiladi.

2. N onius shkalasining tuzilishi va ishlatilishi o ‘rganilib, berilgan top-
shirigqgka asosan nonius shkalasining hisobi bajariladi.

3. Berilgan shtangensirkulni ishlatish o ‘rganiladi va berilgan pog‘onali
valning barcha o ‘Ichamlari uch martadan o‘lchanib, natijalar 6- jadval shakli-
dagi jadvalga kiritiladi.

4. Shiangenglubinomerni ishlatish o ‘rganiladi va berilgan silindrik de-
talning chuqurlashtirilgan ichki qismi pog‘onalaridan har birining chuqurligi
uch martadan o‘lchanadi va natijalar 7- jadval shaklidagi jadvalga kiritiladi.

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

7. Bajarilgan ish yuzasidan hisobot yoziladi.

6-jadval
Shtangensirkulning ko‘rsatkichlari va o‘lchash natijalari
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B-jadval
Shtangenreysmusning ko‘rsatkichlari va o‘lchash natijalari
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11- mashg‘ulot
Mikrometrik o‘Ilchash asboblari

Ishdan magsad. M ikrometrik o ‘Ichash asboblarining turlari, tuzilishi.
ishlatish sohalari va ulardan foydalanishni o ‘rganish.

Umumiy ma’lumotlar. M ikrometrik o‘lchash asboblariga, asosan, quyi-
dagilar kiradi: mikrometrlar, mikrometrik glubinomerlar, mikrom etril
nutromerlar.

Mikrometrik o‘Ilchash asboblarining ikkita o‘lchash shkalasi bo‘ladi
Birinchi o ‘Ichash shkalasi stebelida bo‘lib, bo ‘lagining qivmati 0,5 mm ga
teng. Uning ko ‘rsatuvchisi bo‘lib harabanning qirrasi xizmmat qiladi (29-rasm ).

lIkkinchi o‘lchash shkalasi barabanuing konussimou aylanasi bo ‘ylah
joylashgan bo‘lib, uni ko‘rsatuvchisi bo‘lib stebeldagi birinchi o‘lchash
shkalasi o ‘rtasiga chizilgan bo‘ylama chiziq xizmat qiladi.

Baraban stebel ichida joylashgan mikrometrik vintga biriktirilgan, uning
qadami 0,5 mm. Shu sababli mikrometrik vintning to‘la bir marta aylani-
shiga baraban qirrasining stebelda jovlashgan birinchi o‘lchash shkalasi
bo‘vicha bir bo ‘lakka siljishi 10°g‘ri keladi. Barabanuing konussimon ayla-

nasi bo‘vicha joyvlashgan ikkinchi shkala 50 ta teng bo‘lakka bo‘lingan.

Shu sababli barahanning ikkinchi shkala bo‘vicha bir bo‘lakka burilishi
mtikrometrik vintning
i= . 9—1 =0,01 mm

n Bl
qiviratga bo ‘vlama siljishiga teng bho‘ladi.
Demak, wmikrometming o‘lchash aniqligi = 0,01 mm ga teng.
Mikrometrik o‘lchash asboblari yordamida o‘Ichashda, o‘lcham qiy-
mnati ikkala shkala bo ‘vicha oliuib, so‘ng ular jamlauadi.
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28-rasm. Mikrometrda o‘lchamni olish sxemasi.

M ikrometrda o‘lchamni aniglash 28-rasinda ko ‘rsatilgan.

Rasmdan ko‘rinib turganidek, birinchi shaklda birinchi shkala bo ‘vicha
o‘lcham N = 58,5 mm, ikkinchi shkala bo‘yicha esa K = 13. M ikrometr
bilan o‘lchanayotgan o‘lcham giymati quyidagicha topiladi:

A=N+ K i=585+13 0,01 = 58,63 mm.

Tkkinchi shaklda birinchi shkala bo ‘yicha o ‘lcham N=34 mm, ikkiu-
chi shkala bo ‘yicha K=47. M ikrometr bilan o‘Ichanayotgan o ‘lcham giy-
mati yuqoridagidek topiladi:

A= N+ K -i=34+ 47 0,01=34,47 mm.

M ikrometrik vintning xatoligi ortib ketmasligi nchun uning ishchi
uzunligi 25 mm ga teng (ilib tayyorlangan. Shuning uchun ham mikro-
metrik o‘lchash ashoblari shkalasining o‘lchash uzunligi 25 mm ga teng.

Mikrometr. M ikrometrlar tashqi o ‘lchamlami o ‘lchashga mo ‘ljallanib,
o‘lchash intervallari har xil bo‘lib, ular skobaning o ‘lchamiga, o‘lchash
sterjenining uzunligiga, uzaytirgichning o ‘lchamiga bog‘liq bo ‘ladi. M ikro-
metrlaming o°‘lchash intervallari: 0...25 mm, 25...50 mm, 50...75 mm,
275...300 mm, shu bilan birga mikrometrlarning 300 dan 600 mm gacha
bo ‘lgan o‘lchash intervallarini olishga qo‘zg‘almas tovonni almashtirish
voki ularni siljitish bilan amalga oshiriladi.

Har o‘Ichashdan avval mikrometr tekshiriladi. Buning uchun mikrometr
komplektiga kiruvchi kalibr o ‘lchanib, to ‘g‘ri hisoblanavotgani aniqlanadi.

Masalan, 50 mm li kalibr o‘lchanganda baraban qirrasi 50 mmn ni
ko‘rsatuvchi shtrixga, barabanuning nol chizig‘l esa stebelning bo‘vlama
chizig'i ustiga kelishi kerak. Agar ko ‘rsatilgandek joylashmasa, mikrometr
sozlanadi. Buning uchun o‘lchash sirtlari orasiga qo ‘yilgan kalibr treshet-
ka yordamida (3—5 marta burab) asta sigiladi. Kalibrni chiqarm ay turib,
mikrometrik vint aylanib ketmasligi uchun stopor vint yordamida gotiri-
ladi. So‘ngra barabauni aylanib ketmasligi uchun chap qo‘l bilan ushlab,
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29-rasm. M ikrometr:
! — skoba; 2 — qo‘zg‘almas tovon; 3 — slopor; 4 — stebel; 5 — mikrometrik
vintga ulanadigan qo‘'zg‘aluvchi tovon; 6 — gayka; 7 — mikrometrik vint:
8 — kolpachok; 9 — treshetka; 10 — baraban.

o‘ng qo ‘1 bilan kolpachok bo‘shatiladi. Baraban mikrovintdan ajralgandar
kevin uni kerakli joyga, va’ni barabanuing nol shtrixi stebeldagi miltim«tr
shkalasidagi bo ‘ylama chizigqa aylantirib to‘g‘rilanadi.

Barabanni shu holatda chap ol bilan ushlab turib, o‘ng ¢o‘l bilan
kolpachok asta burab mahkamlanadi. Baraban va mikrometrik vint kolpa-
chok yordamida mahkamlangandan keyin, qaytadan mikrometrda kalibr
o‘lchab tekshiriladi. O‘lchash chegarasi 0—25 mm bo‘lgan mikrometrlar-
ni tekshirish uchun o‘lchash sirtlarini bir-biriga tekkunga qadar treshetka-
i burab, to‘gri hisoblayotgani aniglanadi.

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 ‘Ichash sterjenlari bilan ta’-
minlangan. G lubinomerlarning o ‘lchash oraliglari 0—100 va 0—150 mm ga
teng bo‘ladi (30-rasm ).

O‘lchash sterjeni 0—25 mm ga leng bo‘lgan glubinomerlarni nolga
sozlash uchun ularni tekshirish plitasiga o‘rnatiladi. Buning uchun as-
bobning asosi plitaga gisiladi, keyin ikkinchi o ‘lchash sirti plitaga tekkun-
ga qadar mikrometrik vint treshetka yordamida aylantiriladi. O°‘lchash
sterjenini stopor vintidan mahkamlab, asbob nolga o‘rnatiladi. Qolgan
o‘lchash sterjenlari ishlatilganda glubinomer nolga sozlash o‘lchovlari yor-
damida nolga o ‘maitiladi.

Mikrometrik nutromer. M ikrometrik nutromer mikrometr golovkasi-
dan va uzaytirgichlar to‘plamidan iborat (31-rasin). M ikrometr golovkasini
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30-rasm. Mikrometrik glubinomer:
{ — stopor; 2 — barahan; 3 — treshetka; 4 — stebel; 5 — asos; 6 — almashinuvchi
o‘lchash sterjenlari: 7 — nolga sozlash o‘Ichovlari.

hisoblash moslammasi xuddi mikrometrlarnikidek bo‘ladi. M ikrometrik
viulning H2 (H ) oxiri va asbob korpusiga burab (o ‘viladigan uzaytirgich
sterjenining oxiri nutromeming o‘lchash sirtlari hisoblanadi. N utromer-
larda o‘lchash kuchini chegaralovchi moslama vo‘q. O‘lchanayotgan
olverstivaga o ‘lchash sirtlari taxminan siqiladi, shuning uchun hisoblash
anigligi bir xil — 0,01 mm bo‘lishidan qat’iy nazar, nutromerlardagi
0‘lchash xaloligi mikrometrlarda o ‘lchashdagiga nisbatan birmuncha katta
bo‘ladi.

Nutromerlar skoba shaklida tayyorlangan bo‘lib, ichki o ‘lchash sirtlari
oraliglari aniq masofani o‘rnatish o‘lchagichida tekshiriladi. Agar nut-
rowmer ko ‘rsatkichi aniq masofaga teng bo‘lmasa, u nolga o‘ratiladi. Buning
uchun nutromerni o‘matish o‘lchagichidan chiqarmasdan mikrometrik
vintni stopor vinti bilan gotiriladi. Keyin barabanni ushlab turib mikrovintni
barabaudan ajratish uchun kolpachok burab bo‘shatiladi. Barabanni ke-
rakli holatga qo‘vib, uni mikrovint bilan biriktirish uchun kolpachok
burab qotiriladi. N utromeming to ‘g‘ri sozlanganligi o ‘rnatish o‘lchagichidan
fovdalanib qayta tekshiriladi.

U zaylirgich sterjen va sterjenni nutromerga biriktirish uchun mo‘l-
jallangan trubkadan tuzilgan. Trubkada uzayvlirgich sterjenining uzunligi
ko ‘rsaliladi. U zaytirgich nutromerga burab qo‘vilganda prujina sterjenni
nutromerning o ‘lchash sirliga zich gisadi.
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31-rasm. Mikrometrik nutromer:
1 — uzaylirgich uchligi; 2 — korpus; 3 — stopor vinli: 4 — mikrometrik vint:
J — qopqoq; 6 — baraban; 7 — uzaylirgich sterjeni; 8 — prujina; 9 — truba.

M ikrometrik nutromerlarning o‘lchash intervallari: 75...175, 75...600,
150...1260 va 600...2500 mn bo ‘ladi.

Kerakli jihoz va materiallar.

1. Har xil uzunliklarui o‘lchashga mo ‘ljallangan mikrometrik o‘lchash
asboblari.

2. O‘Ichash uchun tirsakli val, stakan shaklidagi detallar, gilzalar.

3. Mikrometrik o‘lchash asboblarini sozlash uchun kalibrlar va tekis
parallel tugal uzunlikni o ‘lchash asboblari.

Ishni bajarish tartibi.

1. Mikrometrik o ‘lchash ashoblarining turlari va tuzilishi o ‘rganiladi.

2. Tekis mikrometr yordamida berilgan detal (tirsakli val) o‘lchanib,
jadvallar to ‘ldiriladi va shu detalning bo‘ylama hamda ko ‘ndalang kesim -
laridagi yeyilishining geometrik shakli sxema tarzida ko ‘rsatiladi.

3. Bajarilgan ish yuzasidan hisobot yoziladi.

Izoh. Yugorida to ‘Idirish talab etilgan jadvallar 9, 10-jadvallar ko ‘rinishda
bo‘ladi. Jadvallar tepasida o‘lchanayotgan detal eskizi beriladi.

Olingan nalijalar asosida detal o‘lchamining to‘g‘ri geometrik shakli-
dan chetlanish grafiklari chiziladi.
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9-jadval
Mikrometrning ko‘rsatkichlari

Asbobning Aniqlik O‘lchash Hisoblash Zavod Zavod
nomi klassi chegarasi, aniqligi, tartib m arkasi
mm mm ragam i

Mikrometr

10-jadval
O‘Ichash natijalari
Kesinlar Kesimlardagi Ellipslilik, mm Konussimonlik
haqiqiy o‘lchamlar egarsimonlik,
a-a b-b c-¢ a-a b-b c-c mm
bo‘yi- | bo‘y- | bo‘yi-
cha icha cha
A-A
B-B
12- mashg‘ulot

Burchak o‘lchash asboblari

Ishdan magsad. Burchak o‘lchash asboblarining turlari, tuzilishi, ish-
latish sohalari va ulardan foydalanishni o ‘rganish.

Umumiy ma’lumotlar. K outakt usulida ishlaydigan burchak o‘Ichash
asboblarining ikki xili bo‘lib, ular transportir shaklidagi va universal bur-
chak o‘lchash asboblariga bo ‘linadi.

1. Transportir shaklidagi burchak o ‘lchash asbobi Kushnikov konstruk-
sivasi asosida tayyorlangau bo‘lib, u giymati 0...1802 oralig‘ida bo‘lgan
tashqi burchaklami o‘lchashga mo ‘ljallangan (32-rasm).

Asosiy shkalaniug bo ‘laklari 14 ga, nonius shkalasining bo ‘laklari esa 2'
va 5’ ga teng. Bu burchak o‘lchash ashobining asosi yarimdoira shaklidagi
disk bo‘lib, unga aylanasi bo‘ylab 120z li asosiy shkala chizilgan. D iskka
linevka mahkaimlangau. Siljuvchi lineyka nonius shkalasi bilan birga A
o‘q atrofida aylanadi. N onius sektori mikrovint bilan mahkamlanadi. Siljuv-
chi linevkaga xomut yordamida 90: li ugolnik mahkamlanadi va bunda
0 dan 902 bo‘lgan burchaklar o‘lchanadi. 32-rasmda berilgan asbobning
ko ‘rsaikichi linevka bilan ugolik orasidagi o burchakka mos keladi. 902 dan
katta bo‘lgan burchaklami o ‘lchash uchun ugolik olib tashlanadi. Bunda
burchakni o‘lchashda ashbobning ko‘rsatkichiga 90s qo‘shib (90° + a)



32-rasm Transportir shaklidagi burchak o‘lchash asbhobi:
I — lineyka; 2 — asos sektori: 3 — mikrovint stopori: 4 — mikrovint: 5 — nonius
sektori: 6 — stopor; 7 — siljuvchi linevka; 8 — xomut; 9 — burchagi 90: bo‘lgan

ugolnik.

hisoblanadi. N onius shkalasi bo ‘yicha 0
ko ‘rsatkichni o ‘gish shiangenasbob- Asosiy shkala )
lar nonius shkalasini o ‘qish bilan bir 200 :
xil amalga oshiriladi. Farqi shundaki, . |+ ——

. .. ‘ . . 7T LI mn e )
nonius shkalasining ko‘rsatkichi -2' l }

b e s . I 1

uzunlik birligida emas, balki burchak |
birligida o‘giladi. M asalan, agar bur- Nonius shkalasi g
chak o ‘lchash asbobining ko ‘rsatkichi
33-rasmda tasvirlangandek bo‘lsa, u 33-rasm. O'‘lchanayotgau burchak
holda shkalaning ko ‘rsatkichi quy- givmatini aniglash sxemasi.

idagi fodadan hisoblab topiladi:

A=4A+n e
bu yerda: A — o‘lchanayotgan burchakning haqiqiy qiymati; A — asosiy
shkalaning ko ‘rsatkichi (bizning misolimizda A = 151); n — nonius shka-
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lasiuing 0 dan 0—0 vertikal chizigqacha bo‘lgan bo‘laklari soni (0—0
vertikal chiziq asosiy va nonius shkalalarining bir to ‘g’ri chiziqda yotgan,
va’ni ustma-ust tushgan bo‘laklaridan o‘tkaziladi, bizning misolimizda
n = 8); e — nonius shkalasi bo‘laklariuing qiymati (bizning'misolimizda
e=12).

Demak, ko ‘rilayotgan misolimizdagi burchak o‘lchaminiug giymati
quyidagiga teng:

A=A+n e=15:+8 2" = 1546

2. Semenov konstruksiyasidagi universal burchak o ‘lchash asbobi ichki
va lashqi burchaklarni o‘lchashga mo‘ljallangan. U shbu burchak o ‘lchash
asbobi turli shakldagi qo‘shimcha detallari yordamida O dan 320¢ gacha
burchaklarni o ‘Ichash imkonini beradi, bunda tashqi burchaklarni o ‘lchash
0 dan 1802 oraliqda, ichki burchaklarni o‘lchash esa 40 dan 180: oraliqda
amalga oshiriladi. Asosiy shkala bir bo‘limmasining qiymati 1# ga, uonius
shkalasi bir bo ‘linmasining qiymati esa 2' ga teng.

U shbu burchak o‘lchash asbobi asosiy gradus shkalasi tasvirlaugan asos
sektori 6 va nonius shkalasi joylashgan nonius sektori 9 dan iborat. Asosiy
sektor 6 da bir shkala noldan o‘ngda, boshqasi esa chapda joyvlashgan.
O‘lchanayotgan burchakka qarab natijani u yoki bu shkala yordamida
olish mumkin. Asosiy sektor bilan linevka 7 mahkam qotirilgan. Asosiy
sektorni nounius shkalasi atrofida osongina o‘rnatish va mahkamlagich 8
vordamida gotirish mumkiu. N onius sektori 9 plastiukasiga xomut 4 yor-
damida ugolnik 3 birlashtiriladi. Juda tor joylarni o‘lchashda asbobni
o ‘matish qulay bo ‘lishi uchun alimashinuvehi lineyka 2uing bir uchi qiva
qirqilgau.

Nonius sektori 9ning ishchi qirrasini asos liueykasiuing ishchi yuzasi-
ga nisbatan aniq o ‘matish uchun orqa tomonda joylashgan mikrometrik
gaykadan foydalaniladi.

Universal burchak o‘lchash asbobi tashqi burchaklari o ‘lchash uchun
uch xil ko‘rinishga keltiriladi:

a) U dan 502 gacha bo‘lgan burchaklari o‘lchash uchun ashob to‘la
vig‘iladi, burchakniug bir tomoniga asos lineykasi qo ‘yiladi, ikkinchi to-
moniga almashinuvchi linevka 2 qo‘yiladi. Burchakuiug qiymati o‘ug
shkaladan o‘qiladi;

b) 504 dan 1402 gacha bo‘lgan burchaklarmi o‘lchash uchun ugolnik
olib tashlanib, almashinuvchi lineyka xomut £ ga mahkamlanadi. N atijada
o‘lchanayotgan burchak 90% ga ortib qoladi. Shuning uchun 504 dan
904 gacha bo‘lgan burchaklami o ‘Ichashda chap shkaladau foydalaniladi,
901 dan 140sgacha bo‘lgan burchaklami o‘lchashda esa o‘ng shkaladan
fovdalaniladi;
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34-rasm Universal burchak o‘lchash ashobi:
1 va 4 — lineyka va ugolniklarni mahkamlash uchun xomutlar: 2 — almashinuvehi
lineyka; 3 — ugolnik: 5 — nonius shkalasi: 6 — asos sektori; 7 — linevka;
8 — mahkamlagich; 9 — nonius sektori.

d) 140: dan 1801 gacha bo‘lgan burchaklarni o ‘lchash uchun lineyka
xomut I bilan birgalikda ugolnikdan ajratib olinadi. N atijada o‘lchash
burchagt vana 90# ga ortadi. Burchakning qivimati esa chap shkaladan
o‘qiladi.

U niversal burchak o‘lchash asbobi ichki burchaklarni o‘lchash uchun
ikki xil ko ‘rinishga kelliriladi:

a) 180s dan 1302 gacha bo‘lgan ichki burchaklarni o'lchash nchuau
burchak o‘lchash ashobining vuqorida keltirilgan d holatdan fovdalaniladi.
Bunda burchakning qivm ati o ‘ng shkaladan o‘qiladi;

b) 130: dan 403 gacha bo‘lgan burchaklarni o ‘lchashda xomutlar I va
4 ga mahkamlaugan ugolnik va almashinuvchi lineyka olib tashlanadi.
Bunda o‘lchash qirralari sifatida lineyka 7 va nonius sektori plastiukasi-
ning qirrasidan foydalaniladi. Buning natijasida ular orasidagi tashqi burchak
0% ga, ya’ni uning qivimati 230t dan 3201 oralig‘ida bo ‘ladi, bu esa ichki
burchakning 1302 dan 402 gacha bo ‘Igan oraliqdagi qivmatiga mos keladi.
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Kerakli jihoz va materiallar.

1. Burchak o‘lchash asboblari.

2. O‘lchash uchun detallar.

Ishni bajarish tartibi.

1. Universal burchak o‘lchash asbobining turlari, tuzilishi va ishlash
tartibi o ‘rganiladi.

2. O‘ichash uchun berilgan detaining eskizi chiziladi.

3. Burchak o‘lchash asbobining quyidagi metrologik ko ‘rsatkichlari
aniqlanadi:

a) o‘lchash chegaralari;

b) asosiy va yordamchi shkalalamming bir bo ‘linmasi qiymati;

d) uonius shkalasiuiug bir bo ‘linmasi qiymati;

¢) nonius shkalasining o°‘Ichash aniqligi.

4. Berilgan detallarning ichki va tashqi burchaklari o ‘lchanadi.

2. Bajarilgan ish ynzasidan hisobot yoziladi.

13- mashg‘ulot
Soat turidagi indikatorli o‘ichash asboblari

Ishdan maqgsad. Tishli uzatma asboblarining turlari, tuzilishi, ishlati-
lish sohalari va ulardan foydalanishni o ‘rganish.

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

Soat turidagi indikatorlar tishli juftlardan iborat bo‘lgan mexanizmli
asbob hisoblanadi.

O ‘Ichash sterjeni o‘rta qismidagi qirqilgan reyka orqali tishli gildirak
bilan tishlanadi. O‘lchash sterjenining siljishi tishli g‘ildirak orqali as-
hobning strelkasiga uzatiladi. Tishli g‘ildiraklardagi luft tolasimon spiral
prujina va tishli g‘ildirak yordamida yo‘qotiladi. Prujinaning ikkinchi uchi
asbob korpusiga mahkamlangan bo‘ladi. Asbobda ikkita shkala mavjud
bo‘lib, ulardan kattasi bo‘yicha millimetrning bo ‘laklari, kichigi bo‘yvicha
esa butun qiymmatlar hisoblanadi. O‘lchash sterjeni 1 mm ga siljiganda
katta shkaladagi strelka bir marta avlanadi. Agar shkala 100 ta bo ‘linmaga
bo‘lingau ho ‘Isa, u holda katta shkala bo ‘linm alarining giymati 0,01 mm ga
teng bo ladi.

Soat turidagi indikatorlar quyidagi 4 xil turda ishlab chiqariladi:

). G ardishining diametri 68 mm va o‘lchash chegarasi 0...6 mm ham-
da 0...10 mm bo‘lgan normal o‘lchamli indikatorlar.
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35-rasm. Soat turidagi indikator va uning sxemasi:
1 — o‘Ichash sterjeni; 2 — tribka: 3 — juft tishli gildirak; 4 — kichik strelka:
5 — tashqi qopqoq; 6 — gilza: 7 — tolasimon spiral prujina: 8 — tishli g‘ildirak.

2. G ardishiuing diametri 42 mm va o‘lchash chegarasi 0...2 mm bo ‘lgan
kichik gabaritli indikatorlar. _

3. G ardishining diametri 42 mm va o‘Ichash chegarasi 0...2 mm bo‘lgan
toreslarni o ‘lchaydigan indikatorlar.

4. G ardishining diametri 90 mmn va o ‘Ichash chegarasi 0...5 mm (bo ‘linma-
larining giymati 0,01 mm ) hamda o‘lchash chegarasi 0...10 mm (bo ‘linma-
larining givimati 0,1 mm ) bo‘lgan kallalashtirilgan shkalali indikatorlar.

Bundan tashqari, o‘lchash chegarasi 23...50 mm bo‘lgan indikatorlar
ham ishlab chiqariladi.

Indikatorlarda faqat bitta o‘lchash uchi bo‘ladi, xolos. Shuning uchun
ulardan foydalanishda turli xil moslamalardau foydalaniladi. M asalan, detal-
larning tashqi o‘lchamlarini o ‘Ichashda indikator skobadan foydalaniladi.

SI turidagi indikatodi skobalar 0 dan 1000 mm gacha bo‘lgan turdi o ‘lchash
chegaralarida (0...50, 50...100, so‘ng har 100 mm dan kevin. bundan
tashqari, 600 mm dan keyin almashinuvchi tovonli bo‘ladi) tashqi
o‘lchamlarni o‘lchash uchun ishlab chiqariladi (36-rasm). Skobalar
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36-rasm. Indikator skoba.

37-rasm. Doiraviy (a) va kvadrat (b) stolga
o'rnalilgan indikatorlar.

bo‘linmalarining giymati 0,01 mm dan bo‘lgan va o‘lchash chegarasi 0...5
voki 0...10 mm bo‘lgan soat turidagi indikatorlar bilan jihozlanadi.

Kichik o‘lchamli detallarni o‘lchashda doiraviy stolli stoykaga (o ‘lchami
80 mm gacha bo‘lgan detallar uchun) o ‘rnatilgan va kvadrat stolli stoykaga
(o‘'lchami 125 mm gacha bo‘lgan detallar uchun) o ‘rnatilgan indikator-
lardan fovdalaniladi (37-rasm).

Stoykaga o‘rnatilgan indikatorlar va indikalor skobalar tekis parallel
tugal o ‘lchash asboblari yordamida nolga o ‘rnatiladi.
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39-rasm. Detallarning radial urishini aniqlashga
moslangan indikator.

Bundan tashqarii, soat turidagi indikatorlardan kengroq foydalanish uchun
bu indikatorlar uchun qo‘shimcha qurilmalar va har xil tekshirish ish-
larini bajarish uchun tegishli moslamalar ishlab chiqariladi. Bu moslama-
larga maxsus burchakli va to‘g‘ri richagli qisish qurilinalari, buriladigan
tutqichli muftalar va boshqalar kiradi. Bu qurilmalar stanoklarming to‘g‘ri
ishlashini tekshirishga, detallar tashqi va ichki yuzalarining shakldan chetga
chiqishini, radial urishini aniglashga, o ‘lchash givin bo‘ladigan turli joy-
larini o‘lchashga imkon beradi (38, 39-rasmlar).
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Indikatorli glubinomerlar (chuqur
o‘Ichagichlar) bo‘liumalariuing i-
vmati 0,01 mm bo‘lib, pazlar, otver-
stiyalarning chuqurligini, balandlik-
ni, chigiglar va boshqalarni o ‘lchash-
ga mo‘ljallangan. Bu asboblarning o‘l-
chash chegarasi 0 dan 100 mm gacha
ho‘ladi (40-rasm ).

Indikatorli galinlik o‘lchagichlar
va devor o‘lchagichlar ikki turda ishlab
chigariladi. Birinchisi stolga o‘rna-
tiladigan bo‘lib, uning bo ‘linmalari
qiymati 0,01 mm va o‘lchash che-
garasi 0...10 mm ho‘ladi. [kkinchisi
dastaki bo‘lib, bo'linmalarining qgiy-
mati 0,1 mm va o‘lchash chegarasi
0...25 mun hanida 0...50 mm bo ‘ladi.

Qalinlik o‘lchagichlar buyurtma

40-rasm. Indikatorli glubinomer: bo‘yicha turli (yumshogq, qattiq) ma-
I — o’lchash sterjeni: 2 — asos; teriallarning qalinligiui tekshirish
3 — indikator; 4 — stopor. uchun turli o‘lcham va shakllardagi

qattiq gqotishmali uchliklar bilan ji-
hozlanadi. Bo ‘linmalarining qivimati 0,01 unm bho‘lgan galinlik o lchagichlarda
vo'l qo‘yiladigan xatolik £0,02 mm bo ‘ladi.

D evor o ‘Ichagichlar trubalar, kolbalar va turli materiallardan yasalgau
bosh¢a detallarning devorlari qalinligiui o ‘lchash uchun ishlatiladi. C -2
va G -10A modelli devor o ‘Ichagichlar bo ‘linmalarining givinati 0,01 mmn ga,
C-10B, C-25, C-50 CM T-60, CM T-90 modelli devor o ‘Ichagichlar bo‘lin-
malarining givmati 0,1 mm ga teng. Modellarning nomlanishidagi harf
belgilari yonidagi raqamlar eng katla o ‘lchash chegarasini ko ‘rsatadi.

Indikatorli nutromerlar. D etallarning ichki diametrlari 6 mm dan
1000 mm gacha bo‘lgan o ‘lchamlari indikator nutromerlarda o‘lchanadi.
Amalivotda bo‘linmalarining qivmati 0,01 mm bo‘lgan indikatorli nutro-
merlar keng targalgan.

Indikatorli nutromerda o ‘Ichash sterjenining siljishi teng velkali richag
va sterjen orqali indikatorga uzatiladi. Otverstivalarming diametrini o ‘lchashda
markazlashtirish ko ‘prikchasi kuchli prujinalarda o ‘matilganligi sababli
o ‘lchash sterjeni detal diametriga markazlashishga moslashgan. Almashinuv-
chi sterjen yordamida nutromer kerakli o ‘lchamga o ‘viladi. Buning uchun
tekis parallel tugal uzunlikni o ‘lchash asbobidau foydalaniladi.
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41-rasm. Indikatorli nutromer:
I — oflchash slerjeni; 2 — markazlashtirgich:; 3 — teng velkali richag:
4 — sterjen: 5 — indikator; 6 — stopor vinti.

12 314
i

C e Hi

42-rasm. Indikalorli nutromerni kerakli o‘lchamga o‘rnatlish moslamasi:
I — lekis yuzali devorlar; 2 — o'lchash slerjeni; 3 — sozlash gaykasi:
4 — tekis parallel tugal o‘lchash plitalari bloki.

11-jadvai
Indikator nutromerlar hagida ma’lumotlar

O‘Ichash Eng katta O ‘Ichash Xatoligi, :

chegaralari, mm o'lchash sterjenining siljish mm
chuqurligi, mm kallaligi, + mm

6—10 50 0,6 0.015
10—18 130 0,8 0.015
18—50 150 1.5 0,015
30—100 200 4 0.02
100— 160 300 4 0,02
160—250 400 4 0.02
250—450 500 6 0.025
450—700 8 0,025
700~ 1000 8 [« 700025
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Kerakli jihoz va materiallar.

1. Turli moslamalarga o ‘matilgan soat turidagi indikatorlar.

2. Tekis parallel tugal o‘lchash asboblari.

3. O‘Ichash uchun detallar.

Ishni bajarish tartibi.

1. Tishli uzatma (soat turidagi indikator) asboblarining turlari va tuzili-
shi o ‘rganiladi.

2. [chki yuzalami o ‘Ichovehi indikator (nutromer)ni ishlatish o ‘rganiladi
va detal o‘lchamlari o‘lchanib, jadval shaklida to‘ldiriladi.

3. Berilgan detallarning o ‘lchamlarini o‘lchash o ‘rganiladi.

14- mashg‘ulot
Aniq o‘Ichah asboblari

Ishdan magsad. Aniq o‘lchah asbob-
larining turlari, tuzilishi va ishlash prin-
sipi bilan tanishish, ular vordamida tash-
qi va ichki chizigli o ‘lchamlarni aniglashni
o ‘rganish.

Umumiy ma’lumotlar. Aniq o‘lchash
ashoblariga uisbiy o ‘lchashga wo‘ljallangan
mikrokator, mikalor, richagli skoba, rich-
agli mikrometr, gorizontal optimetr va
boshqa bir qator o ‘Ichov asboblari kiradi.
Ular tuzilishi bo ‘yicha ancha sodda va ish-
latishga qulay bo‘lib, o‘lchash anigligi 0,001
mm gacha bo‘ladi.

Mikrokator va mikator. Bu ikkala
o‘Ichash ashobning ishlash prinsipi bir xil
bo‘lib, ular bir-biridan og‘ir yoki yengil
stovkaga o ‘rnatilishi bilan farq giladi.

Mikrokatorning o‘lchash sterjeni pru-
jinasimon diskka va gorizontal jovlashgan
prujinasimon ugolnikka o ‘rnatilgan bo ‘ladi.
Sterjenning yuqoriga yoki pastga harakati
natijasida sezgir prujiua harakatlanib, strel-
kani u yoki bu yonga buradi (43-rasm).

e

43-rasm. M ikrokator:
I — mikrovint; 2, 3 — stopor vintlari; 4 —
kronshteyn; 5 — mikrokator; 6 — o‘lchash
stoykasi; 7 — o‘lchash stoli.
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Asbobning barcha harakatlanuvchi gismlari bir-biri bilan zich bog
langau bo‘lib, ular orasida zazor yo‘q. Shuning uchun ashobuing sezgirligi
juda yuqoridir. M ikrokatorlar asosiy shkalasi bo ‘linmalarining qivinallari
0.1; 0,2; 0,5: 1; 2: 5: 10 mkm o'‘lchamda bo‘lib, o‘lchash chegarasi £30
bo ‘linmadan iborat bo‘ladi.

Mikrokatorlar og‘ir stoykalarga o‘ruatilib, birikish o‘lchami 2847 ga.
mikator esa yengil stoykaga o ‘matilib, birikish o‘lchami 8h7 ga teng bo‘ladi.

M ikrokatorlar tekis parallel tugal uzunlikni o‘Ichash asboblari yordamida
o‘lchamga moslanadi.

Richagli skoba. Ular 6 xil turda ishlab chiqariladi. Richagli skobalar
0...23, 25...50, 50...75, 753...100, 100...125, 125...150 mm o‘lchash che-
garalarida va shkala bo‘linmasining qivinati 0,002 mm ga teng gilib tay-
vorlanadi.

Richagli skobaning siljuvehi lovoni harakatni richag orqali tishsimon
sektorga uzatib, strelkani o'z o‘qi atrofida aylantiradi. O ‘lchanayotgan de-
talni ashobning o‘lchash tovonlari orasiga kiritishni osonlashtirish uchuu
tortgidan foyvdalaniladi. Tortgi bosilganda siljuvchi tovon orqaga qaytib
tovonlar orasini kengaytiradi. Richagli skoba har bir yangi o‘lchashdan
oldiu tekis parallel tugal uzunlikni o ‘lchash asboblari yordamida o ‘lechamga
moslanadi.

Y r270s707770000, e

44-rasm. Richagli skoba:
I = siljuvehi tovon; 2 — richag; 3 — torlqi: 4 — strelka va uning asosi:
5 — stopor vinti; 6 — himova qopqog’i: 7 — mikrometrik vinl.
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45-rasm. Richagli mikrometr:
I — richag mexanizmiga nlangan strelka; 2 — qo ‘zg‘alinas tovon; 3 — qo‘zg‘aluvchi
tovon; 4 — stopor vinti; 5 — baraban; 6 — himoya qopqog'i; 7 — stebel: 8 — sozlash
joyining qopqog‘i; 9 — dopusk maydoni chegaralarini ko ‘rsatuvchi strelkalar.

Richagli mikrometr. Richagli mikrometrning asosiy ishchi gismi od-
diy mikrometr kabi ishlaydi.

Barabandagi asosiy shkala ko ‘rsatkichiga richag mexanizimiga ulangan
qo‘shimcha strelkaning ko ‘rsatkichi o ‘z ishorasi bilan (o ‘shiladi. D opusk
maydoni chegaralarini ko ‘rsatuvchi strelkalar uazoratchining ishiui yengil-
lashtiradi.

Gorizontal optimetr. G orizontal oplimetr ichki va tashqi chizigli o‘l-
chamlarni kontaktli va nisbiy o‘lchash usuli bilan, 4—>5 razryadli (toifali)
tekis parallel tugal uzunlikni o‘lchash asboblari, kalibrlar va namunaviy
o‘lchovlar orqali solishtirish yo‘li bilan aniqlashga mo ‘ljallangan.

G orizontal optimetrning o ‘lchash moslamasiga optik-mexanik o ‘lchash
kallagi o ‘rnatilgan bo°‘ladi. Optik-mexanik o °‘lchash kallagi, odatda, opti-
metr deb ataladi. Optimetr T-simon shakldagi trubka bo‘lib, uning bir
tomonida okular, ikkinchi tomonida esa o ‘Ichash sterjeni joylashgan bo ‘ladi.
Sterjenning ichki uchiga toblangan po‘latdaun tayvorlangan sharcha o‘rna-
tilgau bo‘lib, unga yorug‘likni qaytaruvchi ovnak tayanadi. Oynakning bir
tomoni sharnirga mahkamlangan bo‘lib, prujina yordamida doimo shar-

*haga tiralib turadi. Sterjen siljiganda oynak ma’lum burchakka buriladi.

Yon yog‘idan tushayotgan voruglik yordamida yoritilgan o ‘lchash shka-
lasiuing aksi optik prizma va linzalar orqali o ‘lchash sterjeniga tavangan
oynakka borib qavtadi va asosiy shkala yonida parallel ravishda ko ‘rinadi.
O ‘lchash sterjenining biroz siljishi qaytaruvehi oynakni ma’lum burchak-
ka buradi va natijada okulardan ko ‘rinadigan shkala aksining siljishiga olib
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46-rasm. G orizonlal oplimetr:
I — optimetrning asosi; 2 — vo‘naltiruvehi; 3 — harakatlanuvehi kronshlevn:
-

4 — mikrovint: 5 — pinol; 6 — ahnashinuvchi uchlik: 7 — stol; 8 — trubka:
9 — optik moslamma.

keladi. O‘Ichash sterjenining siljishi asosiy shkala aksiniug siljish daraja-
siga ma’lum uisbatda mos keladi.

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

Optlimetr o°‘zi o‘rnatiladigan moslamaga ko ‘ra vertikal, gorizontal va
boshqa go‘shimcha nomlar bilan birgalikda nomlanadi. Ularning ichida
gorizontal optimetr universal hisoblanadi (46-rasm). G orizontal optimetr-
ning asosiga harakatlanuvchi kronshteyn o ‘matilgan yo ‘naltiruvchi mahkam-
langan. Chap kronshieynga o ‘rnatilgan pinolning bir tomonida mikrovint
ho‘lib, uning yordamida ikkinchi tomoniga o‘rnatilgan almashinuvchi
o‘lchash uchligi harakalga keltiriladi. O ‘ng kronshteynga optimetr o‘ma-
tilgan bo‘ladi. O ‘Ichanadigan detal stolga o ‘rnatiladi. Ichki o‘lchamlami
o‘lchash uchun gorizontal optimetrga o‘lchash voylari bo‘lgan maxsus
richagli moslama o‘rnatiladi.

Kerakli jihoz va materiallar.

1. Aniq o‘lchash asboblaridan mikrokator, mikator, richagli skoba,
richagli mikrometr, gorizontal optimetr.

2. Tekis parallel tugal uzunlikni o ‘lchash asboblari.
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3. O‘lchash uchun kalibr va boshqa detallar.

4. Qo‘yim va chegaraviy og‘ishlar bo‘yicha ma’lmotlar.

Ishni bajarish tartibi.

1. Mikrokator, mikator, richagli skoba, richagli mikrometr va gorizon-
tal optimetrlarning tuzilishi, metrologik ko ‘rsatkichlari va ishlash prinsip-
lari o ‘rganiladi.

2. Kalibr probka va boshqa o‘lchanadigan detallarning qo‘vimlar sxe-
masi tuziladi.

3. Berilgan detal voki kalibr probkaning o ‘lchami aniqlanadi.

4. Berilgan detal yoki kalibr probkaning ishga varoqliligi to‘g‘risida
xulosa qilinadi.

15- mashg ‘ulot
O‘Ichash asboblarini tanlash va tekshirish

Ishdan magsad. Berilgan detalning barcha o‘lchamlari uchun tegishli
o‘lchash asboblarini tanlashni o ‘rganish.

Umumiy ma’lumotlar. M ashinasozlikda detalning ixtivoriy bir o‘lcha-
mini o‘lchash uchun duch kelgan birinchi o‘lchov asbobidan foydalanish
mumkin emas. Aniq bir o ‘Ichov asbobini tanlash ishlab chiqarish ko ‘lamiga,
uazorat gilishning qabul qilingan tashkiliy- texnik shakliga, detalning kon-
struksiyasi va malerialiga, aniqlik darajasiga bog‘liq bo ‘ladi.

M ashinasozlikda ishlab chiqarish ko ‘lamiga ko ‘ra ko‘plab, serivalab va
dounalab (vakka) ishkab chiqarish turlariga bo ‘linadi.

Ko‘plab ishlab chiqarishda yo‘lga qo‘yilgan texnologik jaravonga na-
zoral ishlari han kirib, u yuqori ish uuumiga ega bo‘lgan mexanizatsiva-
lashgan va avtomatlashtirilgan o‘lchash hamda nazorat qilish qurollarini
o‘z ichiga oladi. Bu yerda universal o‘lchov asboblaridan kamm foydalaniladi.

Seriyalab ishlab chiqarish yo‘lga qo ‘yilgan mashinasozlik zavodlarida,
ta’mirlash zavodlarida va virik mutaxassislashtirilgan ta’mirlash korxona-
larida detallarning ishga yaroqliligini nazorat qilishda chegaraviy kalibr-
lardan, shablonlardan, maxsus nazorat moslamalaridan foydalaniladi. Bu
verda sharoitga qarab universal o‘lchov asboblaridan ham foydalanish
pramkin.

Yakka tartibda ishlab chiqarish vo‘lga qo‘yilgan ta’mirlash ustaxonalari
kabi kichik korxonalarda universal o ‘lchov asboblaridan foydalaniladi.

O‘Ichash asboblarini tanlashda delalning o‘lchamlarini, massasini, shak-
lini va tanlangan o‘Ichash asbobi bilan ushbu o‘lchamni o‘lchash mum-
kin yoki mumkin emasligi kabi faktorlarni hisobga olish kerak bo‘ladi.
Delalning materiali, bikrligi, vuzasining g‘adir-budurligiga qarab o ‘lchash
kuchi belgilanadi va uniug asosida o‘lchov ashoblarining turi aniglanadi.
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Yugoridagi barcha faktorlar belgilanib oliugandan so ‘ng, tanlash mum-
kin bo‘lgan o‘Ichov asboblari turlarining ichidan shunday biri tanlanadiki.
uning o ‘Ilchash xatoligi detalning belgilangan aniglik darajasini ta’minlay
olishi kerak.

Amalda o‘lchov asbobining ruxsat etilgan xatoligi detal o‘lchamini
o‘lchashda ruxsat etilgan xatolikdan ma’lum darajada kichik bo‘lsagina
o‘Ichov asbobi to‘g ri taulangan bo‘ladi, ya’vi:

A, <8

Tim

bu yerda: A, — o‘lchov asbobining ruxsat etilgan xatoligi; 8 — detal
o‘lchamini o ‘lchashda ruxsat etilgan xatolik.

Kerakli jihoz va materiallar.

1. Turli xil va sinfga oid o‘lchash asboblari va uskunalari to‘plami.

2. O‘lchanadigan detallar va ularming chizmalari.

3. O‘lchamlar uchun chegaraviy chetlanishlarning jadvalari.

4. O‘Ichov asboblarining ruxsat etilgan xatoliklari (A, ) jadvallari.

5. O‘lchashda ruxsat etilgan xatoliklar (§) jadvallari (ilovaga qarang).

Quyida misol larigasida detaluing ba’zi o ‘lchawmlari uchun o‘lchov as-
bobi tanlashga misol keltirilgan.

\'% > 1404152 08)
g ¢ 80415 (207)
by > 3 - | N
[74 J‘Z ) ‘\/ e i
4 hr_ " ‘?.’
A
Lx N - =1} S
SRR ]
=\l 3
N od Ay
b mys°
| |515] 1548 | 15his % Y045 (9
é: R
-

47-rasm. O‘lchov ashobi tanlash uchun berilgan detalning chizmasi.
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12-jadval

Berilgan o‘lcham asosida tanlangan o‘lchov asboblari

O ‘Ichamning xususivatlari O ‘Ichov ashobining xususiyatlari
= | == s | = = =
= = = =

7 = g” ; === _‘55 =

Ne 2 P I T |52|% &
Nomi ] = - Nomi £t = = <

7 » = % = £ ZRE -

=] =3 7 ) = - -

= I CE|f |Z=£

x = = o x =

= - “ - =

= *

1 V almpg: 140m5 | 1600 | + Shlfmgelr
uzunligi sirkul

2 | Shponka
pazining 40415 | 1000 | £100
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0—200

-+
—
<
3
2
=
928
+
—_
2
=]

Shtangen-

. 0—200 | 0,05 { £100
sirkul

3 | O‘lcham

. . 40h12 250 +25 | Mikrometr [ 25—30 | 0,01 | £10
diametri

41 Ofcham |5 1 200 | 2140 | Stangen- 1o 900 | 0,05 | +100
uzunligi sirkul

| Ofcham | oo | g | 4q | Richash 4 o5 16 002 3
diametri mikrometr

Ishni bajarish tartibi.

1. O‘lchash asbobini tanlash tamoyillari o ‘rganiladi.

2. O‘lchov asboblarining ruxsat etilgan xatoliklari (A,
foydalanish o‘rganiladi.

3. O‘lchashda ruxsal etilgan xatoliklar (3) jadvallaridan foydalanish
o‘rganiladi.

4. Berilgan detalning xususiyatlari, tuzilishi va shakli o‘rganiladi.

5. Berilgan detalning chizmasi chiziladi va uning o‘lchamlari chega-
raviy chetlanishlari aniglanadi.

6. Topshiriq bo‘vicha berilgan o‘lchamlar uchun kerakli o‘lchov as-
boblari tanlanadi.

7. Bajarilgan ish yvuzasidan xulosa yoziladi.

) jadvallaridan
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16- mashg ‘ulot

Metrik rezba o‘lchamlarini differensial usulda o‘lchash va
rezba turini aniglash

Ishdan maqgsad. Rezbaning turlari, tuzilishi va asosiy elementlarini
o ‘rganish.

Umumiy ma’lumotlar. Rezbali birikmalar mashinasozlikuing barcha
sohalarida keng o ‘Haniladi. Vazifasiga ko ‘ra rezbalar umumiy qo ‘llaniladigan
va maxsus turlarga bo ‘linadi.

Umumiy go‘llaniladigan rezbalarga quyidagilar kiradi:

1. Mahkamlash (metrik, duymli) rezbalar.

2. Kinematik (trapetsial va to‘g'ri burchakli) rezbalar.

3. Trubali va armaturali (trubali silindrsimon, kouussimon va meltrik
konussimon ) rezbalar.

Metrik rezbalar ikki guruhga bo‘linadi: mavda qadamli va yirik qa-
damli. M ayda qadamli rezbaning har bir diametriga har xil qadam to‘g‘ri
kelishi mumkin. M ayda qadamli rezbalar 0‘z-o‘zidan buralib ketmasligi
ta’minlanadigan birikmalarda o ‘laniladi. Yirik qadamli rezbalarni csa
o‘zgarmas vuklanishlarda, zarbsiz va tebranishlarsiz ishlaydigan birikma-
larda qo‘llash tavsiva etiladi.

Maxsus vazifalarga mo‘ljallangan rezbalar alohida vazifalami bajarishga
mo‘ljallangan birikmalarda ishlatiladi, masalan, doiraviy rezbalar — elektr
lam palarining sokollari va patronlarida, okular rezbalar — optik asbob-
larda, mikroskoplarda, protivogaz obyektivida va boshqalarda. Rezbali birik-
malarning vazifasiga qarab ulardan foydalanish talablari aniqlanadi. 11am-
ma rezbalar uchun umumiy talab — ulaming puxtaligi, uzoq muddat
ishlashi va birikmaning foydalanish sifatlarini saqlagau holda, rezbaning
qanday usulda tayyorlanishidan qal’iv nazar, ishlov berinasdan buralishidir.

Metrik rezbaning asosiy elementlari. M ashinasozlikda metrik rezbalar
keng go ‘Naniladi. Shuning uchun metrik rezbalarning asosiy elementlari
bilan tanishib chiqamiz.

M etrik rezbaning asosiy elementlariga profil shakli va burchagi, dia-
melrlari, qadami kabilar kiradi. Silindrsiinon metrik rezbaning asosiy
elementlari quyidagilardasn iborat:

D (d) — bolt rezbasining tashqi diameltri (gavka rezbasining ichki
diametri);

D, (d;) = bolt rezbasining ichki diametri (gayka rezbasining tashyi
diametri);

D, (d,) — bolt va gayka rezbasining o‘rta diametri, u rezba kanalchasi
kengligi qadamining yarmiga teng bo‘lgan nuqtalardan o‘tadi. Rezbaning
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o‘rta diametri birikmaning yig‘iluv-
chanligini va o‘zaroalmashinuvchan-

K ligini ta’minlaydi;
N - ?’/"0' 7. H — rezbaning balandligi, u rezba
L/

] \\ e KXY 7 profilidagi to ‘ldirilgan uchburchakning
‘\\ N \’ /‘ balandligidir;
. \&\Q H, — rezba profilining ishchi bal-
= \ andligi, u rezba profilidagi qirqilgan
8 (SIS) \ uchburchakning balaudligidir;
S| alw P — rezba qadami, u rezba pro-

\\\ filining bir xil uvomdagi tomonlarin-
N

ing rezba o‘qiga parallel yo‘nalishda
o‘lchangan uzunligidir;

o — rezba profilining burchagi, u
rezba profili tomonlari orasidagi bur-
chakdir;

o/2 — rezba profilining varim burchagi, profilning bir tomoni bilan
uning o ‘rtasidan o‘tkazilgan perpendikular orasidagi burchak.

y — rezbaning ko ‘tarilish burchagi, u rezbaning o‘rta diametri orqali
o‘tgan vintsimon chizigqa o ‘tkazilgan uriuma bilan rezba o‘qiga perpendiku-
lar tekislik orasidagi burchak. Bu burchak rezbaning tormnozlanishini belgi-
lab, uni 0°‘z-o‘zidan bo ‘shab ketmasligini ta’'minlaydi. Rezbaning ko ‘tarilish
burchagi quyidagicha aniqlanadi:

48-rasm. Metrik rezbaning profili
va asosiy elementlari.

gy = T dy

Rezba ishlab chiqarishda ikki xil o ‘lchov ashoblaridan keng qo ‘llaniladi.
Yugqori aniqlik talab qilinmaydigan hollarda oddiy rezba mikrometridan
foydalaniladi. Yuqori aniqlik talab gilinadigan hollarda esa uch simn usuli-
da o‘lchashga moslashtirilgan mikrometrdan foydalaniladi. Boshqa hol-
larda rezbalar kalibrlar, shablonlar va rezbha indikatorlari bilan o‘lchab
tekshiriladi (49—53 rasmlar).

Uch sim usnli rezbaning o‘rla diametrini aniqroq o‘lchash imkonini
beradi (54-rasm). O°‘lchash simining diametri shunday tanlanadiki, sim-
ning rezba profiliga tegib turgan nuqtasi rezbaning o ‘siq va o‘yiq qismlari
kengliklarining bir xil bo ‘lishini ta’minlashi kerak. M ikrometr yordamida
o‘lchangan tashqi M diametr orqali rezbaning o ‘rta diametri quyidagicha
aniqlanadi:

d,= M — 3d + 0,866P,

bu yerda: d, — rezbaning o‘rta diametri; M — o‘lchangan tashqi diametr;
d — simning diametri; P — rezba qadami.



49-rasm. Rezba mikrometri:
I — mikrometr; 2 — mikrometrni nolga keltirish uehun maxsus uehlik:
3 — mikrometming qo‘zg‘almas lovoniga o‘rnaliladigan maxsus prizmasimon
almashinuvehi moslama:; 4 — mikrometrning qo‘zg‘aluvehi lovoniga
o‘rnatiladigan maxsus konussimon almashinuvchi moslama.

P-

50-rasm. Rezha kalihri

51-rasm. Rezba shablonlari.

52-rasm. Uch sim usulida o‘lchashga
moslashtirilgan mikrometr:

I — mikrometrni ushlab turi mosla-
masi: 2— mikromelr; 3 — sim; 4 — sim-
ni ilish uchun moslama: 5 — plila

¢ — bir-biriga bog'langan simlar.
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53-rasm. Indikatorli rezba o‘lchash asbobi:
I — almashinuvchi rezhali probka; 2 — gayka;
3 — turtkich; 4 — ilgak; 5 — sterjen; 6 — o‘lchash
knopkasi; 7 — prujina; 8 — indikator; 9 — mah-
kamlash gavkasi; 10 — korpus; 11 — o‘lchash
uchliklari.
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1 54-rasm. Rezbaning o‘rta
diametrini uch sim usulida
aniqlash sxem asi.

Indikatorli rezba o‘lchash asbobi ichki rezbalami o‘rta diametri bo‘yicha
o‘Ichab tekshirish uchun xizmat qiladi. Indikatorli rezba o‘lchash asbobi-
dau diametri 16 mm gacha bo‘lgan ochiq va vopiq ichki rezbalarni
o‘Ichashda foydalaniladi.

Kerakli jihoz va materiallar.

1. Rezba shabloni, rezba mikrometri, uch sim usulida o‘lchashga mo-
slashtirilgan mikrometr o‘lchov ashoblari.

2. Mikrometrni mahkamlash uchun stoyka.

3. Mikrometming almashinuvchi uchliklari.

4. Uch sim usulida o‘lchash uchun simlar.

5. Bikr qadamli oddiy metrik rezbali boltlar.

6. Shatun boltlari.

7. Rezbali detallarga oid dopusk va posadkalar jadvallari.
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Ishni bajarish tartibi.

1. Rezbaning turlari, tuzilishi va asosiy elementlari o ‘rganiladi.

2. Rezba o‘lchash asboblari o ‘rganiladi.

3. Oddiy metrik rezbali boltlar rezba mikrometri yordamida o‘lchanadi.

4. Shalun boltlari uch sim usulida o‘lchashga moslashtirilgzan mikrometr
vordamida o‘Ichanadi.

5. Bajarilgan ish yuzasidan hisobot tayyorlanadi.

17- mashg‘ulot

Detallarning yeyilish xarakterini aniqlash magsadida o‘Ichash
usullari (mikrometraj)

Ishdan magsad. D etallaming yeyilish xarakterini aniglash uchun o‘lchash
usullarini o ‘rganish.

Unumiy ma’lumotlar. D etallaming yveyilish xarakterini o‘rganish nlar-
ning texnologik jarayoniga, konstruksiyasiga ma’lum o‘zgartishlar Kiritish-
ga imkon beradi. Shu bilan birga detallarning yeyilish darajasini vaqt va
kesim lar bo ‘vicha tagsimlanishi aniqlanib, detalning ishtash muddati. ma-
terial sifati kabi ko ‘rsatkichlariga baho beriladi.

Detallarning veyilish xarakterini aniqlashda kesimlar usulidan keng
foydalaniladi. Bu usulda detal ishqalanish yuzasi o‘qiga ko‘ndalang va
ho‘ylama yo‘nalishlarda kesimlarga bo‘linadi (55-rasm ).

Delalning belgilangan kesimlardagi o ‘lchawmlari tegishli o‘lchov ashob-
lari vordamida aniqlanadi. Kesimlar bo‘yicha aniqlangan o‘lechamlar asosida
detalning yeyilish xarakteri aniqlanadi.

55-rasm. Detalni o‘qiga ko‘ndalang va bo‘ylama yo‘nalishlarda kesimlarga
bo‘lish sxcmasi.
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56-rasm. Silindr gilzasini mikrometraj qilish sxemasi:
a) silindr gilzasini kesimlarga ajratish sxemasi; b) gilzaning yeyilish xarakteri
ifodalangan egri chiziglar.
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57-rasm. Shatun yuqori kallagi vtulkasining yeyilish xarakteri.
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Kesimlar orasidagi masofa ixtivoriy belgilanadi, lekin ular qanchalik
bir-biriga yaqin bo‘lsa, natija shuncha aniq bo‘ladi. Ayrim hoilarda bu
wasofalar detal uzunligi va keugligi bo ‘yicha ta’sir qilayotgan kuchlarning

xarakteriga qarab belgilanadi.

13-jadval

Ichki yuzalarni o‘lchovchi indikatorli nutromerning ko*rsatkichlari

T/r. | Ashobning | Aniqlik | O‘lchash | Hisoblash | Zavod Zavod
nomi klassi chegarasi, aniqligi, nomeri | markasi
mmn mnm
D etal eskizi va o‘lchanayolgan o‘lchamlari.
Silindr gilzasining nominal o‘lchami  mm.
14-jadval
O‘Ichash natijalari
Kesimlar Kesimlardag haqiqiy o ‘lchamlar llova
1-1 2-2 3-3 4-4 3-9
A-A
B-B

Silindr gilzasining bo ‘ylama hamda ko ‘ndalang kesimlaridagi yeyilishu-

ing geomeltrik shakli sxema tarzida ko ‘rsatiladi.
Bo‘ylama kesim:

A-A B-B

Ko‘ndalang kesim:

1-1 2-2 3-3 4-4
Kerakli jihoz va materiallar.
1. Indikatorli nutromer, bolg‘a, kerner.

2. Yangi va ishlatilgan silindr gilzalari.
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Ishni bajarish tartibi.

1. Detallarni mikrometraj qilish usullari o ‘rganiladi.

2. O°‘Ichashni boshlashdau oldin kerner vordamida gilzaning blokdagi
holati belgilab olinadi.

3. Blokdan chigarib olingan gilza shatunniug chavqalish tekisligi va
unga perpendikular tekislik bo ‘vlab kesim larga ajratiladi.

4. Belgilangan kesimlaming o ‘lchamlari indikatorli nutromer yordamida
o‘lchanadi.

5. Aniglangan o‘lchamlar bo ‘yicha gilzaning yeyilish egri chizig‘i chi-
ziladi va undan eng ko‘p veyviladigan uchastkalar hamda ularni keltirib
chigaruvchi sabablar aniglanadi.

6. Bajarilgan ish yuzasidan hisobot tavyorlanadi.



ILOVALAR

{-ilova

1 dan 500 mm gacha o‘lchamlar uchun dopusk giymatlari

O‘lcham Kvalitetlardagi dopusk qivmatlari, mkm larda
intervallari, mm

4151617 8] 91011 12)13] 14| 15| 16 | 17

3 gacha 314(6[10]14] 25| 40 | 60 [100]140] 250 { 400 | 600 | 1000

Jdan 6 gacha |45 8{12[18| 30| 48 | 75 [1201180] 300 | 480 | 750 l2l)()i

l
G dan 10 gacha [4]6]9{15[22[ 36 | 58 | 90 |150}220] 360 | 380 | 900 {1500

10 dan 18 gacha |5 8 |11|18[27] 43| 70 [110{180}270] 430 | 700 {1HHOO] 1500

f=r)
S
[
oo

18 dan 30 gacha 21[33] 52 | 84 [130{210[330] 520 | 840 |1300j2101

30 dan 50 gacha |7 |11]16}25{39| 62 {100]160|250[390] 620 [1000{1600{2500

50 dan B0 gacha |8 113]19[30[46| 74 1120]190{300{460| 740 [ 1200]1900{3000

80 dan 120 gacha [10{15]22]35]54 87 140{220[350]|540] 870 |1400{2200]3500

120 dan 180 gacha|12|18[25(40]63| 100 160[250{400{660{1000] 160012500{4000

180 dan 250 gacha|14{20|29146)721115(185]290]1460|72011150( 1850{2900{4600

250 dan 315 gacha|16(23132{52{81]130(210]320520(|810{1300{21 0032005200

315 dan 400 gacha|18]25{36|57|89(140}230|360|570(890)1400]2300(3600(5700

400 dan 500 gacha|20}27]40(63197[155[250]400{630|970{1550{2500{4000{6300
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2-ilova

Asosiy chetlanishlarning giymatlari

O‘lcham Dopuskning nol chizigga yaqin turgan asosiy
intervallari, mm chetlanishining qiymatlari, mkm larda
+A | +B | +C | +D | +E | +F | +G | +H | +Is
-a| -b| -c|—-d| ~e]| -f)]| —-g| -h | —is
3 gacha +270 [ 140 [ £60 | £20 | £14 | 6 12 0

3 dan 6 gacha +270 [ £140 | £70 | £30 | £20 | £10 | +4 0

6 dan 10 gacha |+280[+150| +80 | +40 [ +25 | I3 | %5 0

10 dan 18 gacha |[+290 [ £150 [ 95 { £50 | £32 | £16 | 16

18 dan 30 gacha }+300|+160 [£110| £65 | +40 | £20 | 17

30 dan 40 gacha |+310{+170 | 120 | +80 | +50 | £25 | 19

50 dan 65 gacha | 1340 |£190 | 140 | £100 | 60 | +30 | %10

65 dan 80 gacha | +360 | £200 | £150 | £100 [ +60 | £30 | +10

0
0
0
40 dan 50 gacha |+3201 1801130} +80 | +30 | £25 | 19 0
0
0
0

80 dan 100 gacha | +380 | £220 {£170 | £120 | £72 | +36 | %12

100 dan 120 gacha { +410 | £240 | £180 [ £120 | £72 | +36 | £12 0

120 dan 140 gacha | +460 | £260 [ £200 | +145 | +85 | +43 | 14 0

140 dan 160 gacha | £520 | +280 { +210 [ +145 | £85 | +43 | t14 0

160 dan 180 gacha | £580 | £310 | £230 [ £145 | +85 | +43 | *14 0

180 dan 200 gacha | +660 | £340 | 240 | £170 | £100 | £50 | £15 0

200 dan 225 gacha | £740 | £380 | £260 | £170 [ £100 | +50 | +15 0

225 dan 250 gacha | £820 | £+420 | £280 | £170 { £100 | £50 | +15 0

250 dan 280 gacha | +920 [ £480 [ £300 | £190 | 110 | £56 | 17

280 dan 315 gacha |[+1050f £540 | £330 [ £190 | £110 | 56 | £17

315 dan 355 gacha |£1200| £600 | £360 { £210 | £125 | +62 | +18

355 dan 400 gacha [+1350] £680 | £400 | £210 [ £125 | +62 | 118

Barchasida chegaraviy chetlanishlar nol chizigqa simmetrik joylashadi yoki 1T/2

400 dan 450 gacha |£1500| £760 | +440 | £230 [ £135 | £68 | +20

Slo|lo|lc|elle

450 dan 500 gacha [+1650] +840 | +480 [ £230 | £135 | +68 | +20
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2-ilovaning davomi

Dopuskning nol chiziqqa yaqin turgan asosiy
O lcham chetlanishining qivmatlari. mkm larda
intervallari, mm +k +m +n
-K -M -N
3 gacha 0 0 0 +2 +2 +4 +4
+1 0 0 +4 +4 +8 +8
J dan 6 gacha
-1+A | -1+A - —-4+A -4 -8+A 0
+1 0 0 +6 +6 +10 +10
G dan 10 gacha
-1+A | -1+A | - -6+A -6 -10+A 0
10 dan 18 acl +1 0 0 +7 +7 +12 +12
R I EUNY IS E.NN [ [ SUNS BN S S B
18 dan 30 ; +2 0 0 +8 +8 +15 +15
dan 30 gacha | ., | .. .| _ _8+A _8 _13+A 0
90 dan 50 gacl +2 0 0 +9 +9 +17 +17
«© < g
AOTERCIA oA —2va | - | coa | -9 {-17+a| 0
50 dan 80 ) +2 0 0 +11 +11 +20 +20
oA SUeNCt 4 _gua | —24a | - [-uea| -1 [ -200a( 0
80 d 120 I +3 0 0 +13 +13 +23 +23
g
A Tenearid 1 _sya | -s+a | - [-134a| -13 [-23+a| 0
120 dan 180 gach +3 0 0 +13 +15 +27 +27
an ISUAChE s A | -3+a | - |-15+A| 15 |-214A] 0
180 dan 250 I +4 0 0 +17 +17 +31 +31
qan DAY _gia | —ara | - [-17+a| <17 [-s14A| 0
950 dan 315 gack +4 0 0| +20 | +20 | +3¢ | +34
: 315 eac
OMN IO BRAY _g4a | —4+a | - [ -200a] -20 |-34+A] 0
415 dan 400 cacha| T 0 0o | +21 +21 +37 | +37
ale g H
daan TR _gia | —ara | - |-24a| - {-s374A| 0
_ +5 0 0 +23 +23 +40 +40
400 dan 300 gacha R _
=3tA | -5+A | — | -23+A} -23 | -40+A 0
4 dan 8 8 |8 gacha] 8dan |8 gacha| 8 dan
Kvalitetlar 7 gacha dan katta katia
katta
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2-ilovaning davomi

Dopuskning nol chizigqa yaqin turgan asosiy
chetlanishining qiymatlari, mkm larda

O‘lcham

intervallari, mm +p | +r | +s Ft| fu| v | +x | +y +z
-P|-R}| -S| -T|-U} -V]| X| -Y| -Z

3 gacha +6 | £10 | +14 - +18 - +20 - +26

3 dan 6 gacha 12| £15 | £19 - +23 - +28 - +35

6 dan 10 gacha 15 | £19 | £23 - 28 | - +34 - +42
10 dan 14 gacha | +18 | +23 | +28 - 33| - 140 - 150
14 dan 18 gacha | £18 | +23 | +28 - +33 | £39 | +45 - +60
18 dan 24 gacha | +22 | +28 | 35 | - | +41 | +47 | +54 | 363 | +73
24 dan 30 gacha | +22 | +28 | £35 | +41 | £48 | £55 | +64 | +75 | 188
30 dan 40 gacha | +26 | +34 | +43 | +48 | £60 | +68 | £80 | +94 | 112
40 dan 50 gacha | +26 | +34 | +43 | £34 | £70 | £81 | £97 | 114} £136
50 dan 65 gacha | +32 | +4)1 | £53 | £66 | +87 | £102] +122| +144 | +172
65 dan 80 gacha | +32 | £43 | £59 | £75 | £102| £120 | 146 | +174 | £210
80 dan 100 gacha | £37 | £51 | 71 | £91 | £124 | +146 | +178| £214 | £258
100 dan 120 gacha | +37 | +54 | £79 | +104 ] +144 | +172 | £210| £254 | £310
120 dan 140 gacha| +43 { +63 | £92 | £122{ £170 | £202 | +248 | £300 | £365
140 dan 160 gacha| +43 | 65 [£100 { £134 | £199 | +228 | +280| £340 | +415
160 dan 180 gacha | +43 | +68 |+108 | £146 [ £+210| £252 | £310{ £380 | +465
180 dan 200 gacha| +50 | +77 [+122| +166{ £236 | £284 | +350 | £425 | +530
200 dan 225 gacha| +50 | £80 |+130 | £180| £258] +310 | +385 | +470 | £575
225 dan 250 gacha | +50 | +84 |£140 [ £196 | +284 | £340 | £425 | £520 | +640
250 dan 280 gacha | +56 | +94 | £158 | +218 | +315 +385 { £475| +580 | 1710
280 dan 315 gacha | +56 | +98 [£170 | £240 | £350 | £425 | £525 § +650 { £790
315 dan 355 gacha | +62 { £108 | +190 | +268 | £390 | +475 | £590 | +730 | +900
355 dan 400 gacha| +62 | £114 [ £208 | £294 ] £430] £530 { +G60 | +820 [+£1000
400 dan 450 gacha | +68 | +126 | +232 | £330 | £490 | £595 | £740 | £920 [+1100
450 dan 500 gacha | +68 | £132 | £252 | £360 | £540 | +660 { £820 | +1000]{ 1250

Kvalitetlar

7-kvalitetgacha P dan Z gacha otverstiva chetlanishiari
+A ga orttirib olinadi
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2-ilovaning davomi

Kvalitetlardagi A ning qivimatlari, mkm larda

O ‘lcham
intervallari, mm Kvalitetlar
3 4 S 6 7 8
3 gacha - - - - - -
3 dan 6 gacha 1 1 1 3 4 6
6 dan 10 gacha 1 1,5 2 3 6
10 dan 18 gacha 1 2 3 3 7 9
18 dan 30 gacha 1,5 2 3 4 8 12
30 dan 50 gacha 1,5 3 4 3 9 14
50 dan 80 gacha 2 3 5 6 11 16
80 dan 120 gacha 2 4 3 7 13 19
120 dan 180 gacha 3 4 6 7 15 23
180 dan 250 gacha 3 4 6 9 17 26 ﬁ
250 dan 315 gacha 4 4 7 9 20 29 _!
315 dan 400 gacha 4 5 7 11 21 32
400 dan 500 gacha 5 5 7 13 23 34
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3-ilova

Radial sharikli podshipniklarning asosiy o‘lchamlari

Radial sharikli Ichki Tashqi Halqaning { Halqa girrasining
podshipuiklarning | diamefri, | diamefri, | kengligi, egrilik radiusi,
sharthi belgisi mimn mm i Hm
1 2 3 4 B
Yengil serivalilar
200 10 30 9 1
201 12 32 10 1
202 15 35 11 1
203 17 40 12 L5
204 20 47 14 1.5
205 25 32 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 30 90 20 2
211 b5 100 21 2,9
212 60 110 22 2.5
213 65 120 23 5
214 70 125 24 2,5
215 75 130 25 2.5
216 80 140 26
217 85 150 28 3
218 90 160 30 3
219 95 170 32 3,9
220 100 180 34 3,5
O ‘rta seriyalilar
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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3-ilovaning davomi

1 2 3 4 d
312 60 130 31 3,5
313 065 140 33 3.5
314 70 150 35 3
315 75 160 37 3.9
316 80 170 39 3,5
317 85 180 41 4
318 90 190 43 4
319 95 200 45 4
320 100 215 47 4

Og'ir seriyalilar
405 25 80 21 2,5
406 30 90 23 2,5
407 35 100 25 9D
408 40 110 27 3
409 45 120 29 3
410 30 130 31 b
411 5 140 33 1)
412 60 150 35 3.5
413 65 160 37 3,5
414 70 180 42 4
415 75 190 45 4
416 80 200 48 4
417 85 210 52 fJ
418 90 225 o4 b
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4-ilova

Podshipnik halqalarining yuklanish jadalligiga binoan ular bilan
birikuvchi val va korpus detallari uchun dopusklar

Podshipnik ichki

halgasining
diametri, mm larda

Ruxsat etilgan yuklanish jadalligi, kN /m

Vallar uchun tavsiya etilgan dopusklar

dan gacha is6 k6 mb 16
18 80 300 gacha | 300...1400 | 1400...1600 } 1600...3000
80 180 600 gacha | 600...2000 | 2000...2500 | 2500...4000
180 360 700 gacha | 700...3000 | 3000...3500 | 3500...6000
360 630 900 gacha | 900...3400 | 3400...4500 | 4500...8000
Podshipnik tashgi Ruxsat etilgan yuklanish jadalligi, kN /mn
halqasining
diametri, mm Jarda Korpus uchun tavsiya etilgan dopusklar
dan gacha K7 M7 N7 P7
30 180 800 gacha | 800...1000 | 1000...1300 | 1300...2500
180 360 1000 gacha {1000...1500| 1500...2000 | 2000...3300
360 630 1200 gacha | 1200...2000| 2000...2600 | 2600...4000
630 1600 1600 gacha | 1600...2500| 2500...3500 | 3500...5500
J-ilova

Podshipnik halgalarining chetlanishlari

Nominal Podshipnik ichki N ominal Podshipnik tashqi
diamefrlar, halqasining diam ctrlar, halgasining
min chetlanishlari, mm chetlanishlari, m km
mkm
dan | gacha | vuqorngi pastki dan | gacha | yuqongi pastki
10 18 0 -8 - 18 0 —8
18 30 0 -10 18 30 0 -9
30 30 0 —12 30 50 0 —11
50 80 0 -15 a0 80 0 —13
80 120 0 —20 80 120 0 —15
120 180 0 —25 120 150 0 —18
180 250 0 —30 150 180 0 —25
250 315 0 —35 180 250 0 —30
250 315 0 —35
315 400 0 —40
400 500 0 —45




Prizmasimon shponkali birikmalarning

asosiy o‘lchamlari, mm larda

6-ilova

0%h Uzunlik Shponka uyasining
Val diamei, d l(aria,m "l infervallari. / chuqurligi
bS h dan | gacha valdagi, § vtulkzdagi.
12 dan 17 gacha IS5 10 36 3.0 2.3
17 dan 22 gacha 6S6 14 70 3.5 2.8
22 dan 30 gacha 857 18 90 4,0 3.3
30 dan 38 gacha 1058 22 110 5,0 3,3
38 dan 44 gacha 125 8 28 140 3,0 3.3
44 dan 50 gacha 1459 36 160 5,5 3.8
50 dan 58 gacha 16510 45 180 6,0 4.3
38 dan 65 gacha 18511 50 200 7.0 4.4
65 dan 75 gacha 20812 56 220 7,5 4,9
75 dan 83 gacha 22514 63 250 9,0 5.4
85 dan 95 gacha 25514 70 280 9,0 3.4
95 dan 110 gacha 28516 80 320 10,0 6.4
ba-ilova

Segmentsimon shponkali birikmalarning
asosiy o‘lchamlari, mm larda

. . O‘lchamlari, Shponka uyasining chuqurligi
Val diametri, d - -
b hsd valdagi, viulkadagi. &,
16 dan 18 gacha 356,55 16 4.5 2,3
18 dan 20 gacha 357,595 19 3.9 2.3
20 dan 22 gacha 559522 7.0 2.3
22 dan 25 gacha 65 95 22 6,5 2,8
25 dan 28 gacha 6S 10S 25 7.0 3.3
28 dan 32 gacha 85 11S 28 8,0 3.3
32 dan 38 gacha 10513532 10.0 3.3
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Shlitsaning ichki diametri markazlashtirilmaganda
d, ning o‘lchamlari

7-ilova

5dsD | d, 25 dS D d,
Yengil serivada 55325 38 294
8S 36S 42 33.5
6S 23S 26 22,1 8S 425 48 39.5
65 26S 30 24,6 85 465 54 42,7
6S 28S 32 26.7 85528 60 48,7
8S 32S 36 30,4 85 565 65 52,2
8S 36S 40 34,5 85 625 72 57,8
85 425 46 40,4 105725 82 67.4
85 46S 50 44,6 10S 825 92 77.1
85 528 58 49,7 10S 925102 87.3

85 565 62 33,6 1051025 112 9

85 62S 68 59.8 Og‘irserivada

105725 78 69,6 10S 16S 20 14.1
108 82S 88 79.3 105 185 23 15.6
10S 928 98 89.4 105215 26 18.5
10S 1025 108 99,9 10S 235 29 20,3
10S1125 120 108.8 108 26S 32 23.0
O‘ria serivada 105 285 35 24 4
65115 14 9.9 108 325 40 28,0
65138 16 12,0 10S 368 45 31,3
6S 16S 20 14,5 10S 425 52 36.9
0S 18S 22 16,7 10S 468 56 40,9
6S 218 25 19,5 165 525 60 47.0
GS 23S 28 21,3 16S 565 65 50,6
6S 26S 32 23,4 165 625 72 56,1
GS 28S 34 25,9 16S 725 82 65.9




8-ilova

Shlitsali birikmalarda markazlashtirilmagan o‘lchamlar uchun
tavsiya etilgan dopusk maydonlari

Markazlashtiribnagan | Markazlashtirish Dopusk maydoni
o‘lcham turi valga viulkaga
d Dvab d| ning qiyinati Hl1l
7-ilovadan
olinadi
D dvab all H12
9-ilova 10-ilova
Turli o'lcham intervallari uchun 5 dan 17 gacha kvalitetlar uchun
dopusk birligining giymatlari dopusk birligi sonining giymatlari
O ‘Ichanm intervallari, Dopusk f Tl Dopusk
mm birligi, mkm Kvalitetlar birligi soni
3 gacha 0,63 b} 7
3 dan 6 gacha 0,83 6 10
6 dan 10 gacha 1,00 7 16
10 dan 18 gacha 1,21 8 25
18 dan 30 gacha 1.44 9 40
30 dan 50 gacha 1,71 10 64
30 dan 80 gacha 1.90 11 100
80 dan 120 gacha 2,20 12 160
120 dan 180 gacha 2,50 13 250
180 dan 250 gacha 2,90 14 400
250 dan 315 gacha 3.38 15 640
315 dan 400 gacha 3,60 16 1000
400 dan 500 gacha 4,00 17 1600
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11-ilova

O‘Icham zanjirini hisoblash uchun chizmalar
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11-ilovaning davomi
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11-ilovaning davoini
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Chizigli o‘lchamni o‘Ichashda ruxsat etiladigan xatoliklar

12-ilova

1...500 mm oraligdagi o‘lchamlami o‘lchashda o‘lcham
O‘lcham lar, dopuski /7 va o‘lchashda ruxsat etilgan xatolik 8, mkm
mm
IT| 8 |IT| & JIT | 8 |IT| & |IT| & [IT| &
3 gacha 1,204 2 08| 3 1 4 (1.4 6 |1,8|10} 3
3...6 1.3|/06]2,5]| 1 4 |14 1.6 8 2 (12} 3
6...10 15(06(25] 1 4 114 6 2 9 2 1151 4
10...18 2 1083 (1.2 1.6 8 128} 11 3 |18
18...30 25| 1 4 |14 6 2 9 3113 4 |21 6
30...50 2510 1 4 |14 7 124]11 4 | 16 25
00...80 3 | 1.2 1.8! 8 {2813 4 |19 301 9
80...120 4 11.6] 6 2 1100 3 |15 5 (22| 6 |35]10
120...180 2 8 (28|12 4 |18 | 6 | 25| 7 |40} 12
180...250 7 128110] 4 |14 20 20| 8 | 46 | 12
250...315 8 3112 4 |16] 5 |23 8 (32105214
315...400 9 311305 | 18] 6 |25} 9 |36 10(57 |16
400...500 10 4 (15| 5 ]20] 6 27| 9 40| 12]63 |18
Kvalitetlar 2 3 4 6 7

123



12-ilovaning davomi

1...500 mm oraligdagi o‘lchamlarui o‘lchashda o‘lcham
dopuski /T va o‘lchashda ruxsat etilgan xatolik 5, mkm

O ‘Icham lar.
mm
IT| & [IT| & | IT} & |IT| & |[IT| & |IT| &
3 gacha 14 3 25| 6 40| 8 | 60 ] 12 [100( 20 | 140 30
3...6 181 4 130 8 |48 1107516 [120{ 30 |180] 40
6...10 221 5 136 9 | 5812|9018 {150 30 |220} 50
10...18 27 7 14311070 | 14 {110 30 {180] 40 [270] GO
18...30 33| 8 |52 12|84 |18 (130] 30 {210] 50 |330]| 70
30...50 39|10 (62|16 [100{ 20 |160| 40 | 250} 50 {390 80
50...80 46 { 12 1 74 | 18 |120] 30 [ 190] 40 {300} 60 | 460 {100
80...120 54 | 12 | 87 | 20 | 140 30 [220| S50 [350| 70 | 540|120
120...180 63 | 16 {100 | 30 {160 | 40 [250] 50 [400| 80 | 630|140
180...250 72 118 |115] 30 [185| 40 1290| 60 {460[100|720}160
250...315 81 | 20 {130 30 (210 50 |320( 70 |520|120|810}180
315...400 89 | 24 {140 40 {230 50 |360( 80 | 570120890180
400...500 97 | 26 (155} 40 [250| 50 {400 80 | G30 (140970200
Kvalitetlar 8 9 10 11 12 13




12- ilovaning davomi

1...500 mm oraligdagi o ‘lchamlarmi o‘lchashda o‘lcham

O°lcham lar, dopuski IT va o‘Ilchashda ruxsat etilgan xatolik &, inkm

mm

IT ) IT 3 IT 3 IT b

3 gacha 250 >0 400 80 600 120 1000 | 200

3...6 300 60 480 100 750 160 1200 | 240
6...10 360 80 580 120 900 200 1500 | 300
10...18 430 90 700 140 | 1100 | 240 1800 | 380
18...30 520 120 840 180 | 1300 | 280 | 2100 | 440
30...50 620 140 [ 1000 | 200 | 1600 | 320 | 2500 | 500

30...80 740 160 | 1200 | 240 | 1900 | 400 | 3000 | 600

80...120 870 180 | 1400 | 280 | 2200 | 440 | 3500 |} 700

120...180 1000 | 200 [ 1600 | 320 | 2500 [ 300 | 4000 | 800

180...250 1150 | 240 | 1850 | 380 | 2900 | 600 | 4600 | 1000

250...315 1300 | 260 | 2100 | 440 | 3200 | 700 | 5200 | 1100

Favay

P
h
@t

—406 H06—7—280—1-2360—1 460 | 3600 | 800 | 5700 [ 1200

400...500 1550 { 320 | 2500 | 500 | 4000 { 800 | 6300 | 1400

Kvalitetlar 14 15 16 17
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9¢1

O‘Ichov asboblarining ruxsat etilgan xatoliklari

13- ilova

O‘Ichov asbobining
nomi

Detallarning turli o‘lcham intervallarini (mm) olchashda universal o‘lchov asboblarining ruxsat etilgan

xatolik chegaralari +Ay;;,, mkm

0..25125..50{50...75{ 75...100 { 100...125 | 125...150 | 150...175 | 175...200 | 200...250 { 250...300
1. Shtahgensirkul, o‘lchash
aniqligi 0,05 mm:
vallarni o‘lchashda 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
otverstiyalami o‘lchashda | 150 150 200 200 200 200 200 200 200 250
2. Shtahgcrsirkul, o‘lchash
aniqligi 0,1 mm (11I1{-1 va
HIL1-11 turlari):
vallarni o‘lchashda 150 150 200 200 200 200 200 200 200 250
otverstiyalami o‘lchashda | 200 200 250 250 250 300 300 300 300 300
3. Shtangenglubinomer,
o‘lchash anigligi 0,05 mm 100 100 150 150 150 150 150 150 150 150
4. Shtangenglubinomer,
o*Ichash anigligi 0,1 mm 200 250 300 300 300 300 300 300 300 300
5. Shtangengreysmus,
o'Ichash anigligi 0,05 mm 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150
6. Shtangengreysmus,
o'Ichash anigligi 0,1 mm 250 300 350 350 350 350 350 350 350 400
7. Mikrometr, o‘ichash
aniqligi 0,01 mm (MK va
MIT turlari):
go‘lda o‘lchashda 5 10 10 15 15 15 20 20 25 50
stoykada o‘Ichashda 5 5 10 10 10 10 10 10 15 15




LZ1

13- ilovaning davomi

O‘Ichov asbobining

Detallarning turli o‘lcham intervallarini (mm) o‘lchashda universal o‘lchov asboblarining ruxsat ctilgan

nomi xatolik chegaralari +Aj;,, mkm
0..25]125..50{50...75| 75...100 | 100...125125...150 | 150...175| 175...200 | 200...250 | 250...300

8. Richagli mikrometr,
o'lchash aniqligi 0,002 mm
(MP va MPH turlari):
qo'lda o‘Ichashda 4 10 10 15 15 20 20 25 30
stoykada o‘Ichashda 4 5 6 10 10 10 10 10 10
2-klassdagi tekis tugal
o‘Ichov asbobida sozlangan 2 3 > 3 3 3 3 3
9. Mikrometrik nutromer,
o'lchash anigligi 0,002 mm 15 I3 2 20 20 2 20 20
10. Mikrometrik
glubinomer:
absolut o‘lchashda 20 20 20
tekis tugal o‘lchov 5 5 5
asbobida sozlangan
maxsus o‘lchovda 5 10 10

sozlanganda




R7T

13-ilovaning davomi

O‘Ichov asbobining Stoyka | Sozlashda Detallarning turli o‘lcham intervallarini (mm) o‘Ichashda universal o‘lchov
nomi turi  [tekis parallel asboblarining ruxsat etilgan xatolik chegaralari +Aj;,, mkm
tugal ofk{hov
asbﬁbm_mg 1.313.616..10{10...18 | 18...30 | 30...50 | 50...80 | 80...120 |120...180
assi
11. Indikator, U4 va UT
turlari, o‘lchash aniqgligi C-11I
0,01 mm: va
yengil stoykada C-1v 3 6 6 6 6 7 7 7 7 7
shtativda 1]} 3 6 6 6 7 10 10 10 10 10
Strelkaning bir marta C-111
aylanishida: va
yengil stoykada C-Iv 3 6 6 6 6 7 7 7 7 7
shtativda it | 3 10 10 10 10 10 10 10 10 10
Strelkaning ikka va undan
ortiq aylanishida: C-11 4 10 10 {0 10 10 11 11 12 13
yengil stoykada C-1v 5 11 11 11 12 13 14 14 17 20
shtativda 1] 5 20 20 20 20 20 20 20 20 25
12. Indikator, MUT turi:
’ C- 3 3 3

o‘Ichash aniqligi 0,01 mm n 3 33 4 4 4 45 43
o‘Ichash intervali +]1 mm C-11I 2 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 2 2 2
o‘Ichash aniqligi 0,02 mm | C-1I 4 4 4 4 5 5 5 5 5 5
ofIchash intervali £2 mm | C-HI 3 4 4 4 4 4 4 5 5 5




6G1

13-ilovaning davomi

O‘Ichov asbobining Stoyka | Sozlashda Detallarning turli o‘lcham intervallarini (mm) o‘lchashda universal o‘lchov
nomi turi jtekis parallel asboblarining ruxsat etilgan xatolik chegaralari t+Ajy,, mkm
tugal o'lchov
asbobining | | 3| 3.6 |6..10(10...18 | 18...30 | 30...50 | 50...80 | 80...120 | 120...180
klassi
13. Mikator, U[TM turi,
o‘Ichash aniqligi 0,01 mm: | c_|] va
oIchash intervali 40,05 mm | C-III 1 1,2 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5
o‘Ichash intervali +0,05 mm 1 2 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 2 2
14. Mikromer, WI' tiri:  [C_[] va
o‘Ichash aniqligi 0,001 mm | C-111 1 1 | 1 I 1 1 1 I 1
o‘Ichash intervali +0,05 mm 10 2 2 2 2 2,5 2,5 2,5 2,5 3 3,5
o‘Ichash anigligi 0,002 mm | C-II va 2 1 | 1 2 2 2 2 2 2
C-111

oflchash intervali +0,1 mm| LI 3 4 4 4 4 4 4 4 5 6
15. Mikrokator, UI'T1 turi:
o‘Ichash anigligi 0,001 mm,
o‘Ichash 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
o‘Ichash aniqligi 0,002 mm,
o‘lchash intervali £0,06 mm C-111 0 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 1,0 1.0
o‘Ichash aniqligi 0,005 mm,|{ C-1I 4 5 5 5 6 6 6 7 9 9
o‘lchash intcrvali +0,15 mm| C_111 3 3 3 3 3 3 3 3 5 5
o‘Ichash aniqligi 0,01 mm,
o'lchash intervali £0,03 mm| <11 4 61667 7 7 8 10 10




1.3-ilovaning davomi

O'Ichov asbobining Stoyka | Sozlashda Detallaming turli o‘lcham intervallarini (mm) o‘lchashda universal o'lchov
nomi turi  [tekis parallel asboblarining ruxsat etilgan xatolik chegaralari Ay, mkm
tugal o‘lchov
"L‘bﬁbm}“g 1..3]3..6 {6...10] 10...18 [ 18...30 | 30...50 | 50...80 | 80...120 | 120...180
assi
16. Optimetr, o‘lchash 08 0,9
mttc?lr(va:ll 1_“0,‘1l l]:r:tha 0 0,5 0,5 0,5 0,7 0,7 1,0 0,8 1,2 1,0
optikator, o‘lchas
intervali £0,125 mm va 1 0,6 0,6 0,6 0,8 0,8 1,4 1,0 1,8 1,4
+0,25 mm, o‘lchash 2 0,7 0,7 0,7 1,0 1,0 1,5 1,4 2,5 2,0
anigligi 0,001 mm C-1 3 1,0 1,0 1,0 1,5 1,5 2,0 3,0
o'Ichash aniqgligi 0,002 mm, )
olchash intervali £0,025 mm| C1 | 2-razvad | 031 03 1 03 | 03 | 04 | 04 | 04 0.5 0,5
17. Indikatorli nutromer,
o‘Ichash anigligi 0,01 mm: HHU-4 yoki
butun shkala bo‘ylab mikrometr 15 15 15 20 20 25 25 25
shkalaning 0,1 mm gismida 10 10 10 10 10 15 15 15
18. Indikatorli nutromer,
o‘lchash anigligi 0,01 mm
yoki 0,02 mm: 1U-1 yoki
shkalaning 0,1 mm qismida kolso 4,5 4,5 45 5,5 5,5 6,5 6,5 7,5
shkalaning 0,1 mm qismida 2,8 2,8 2,8 35 35 4.5 4,5 6,5
19. Indikatorli skoba, Qo‘lda 5 15 15 15 15 15 15 20 20 20
o‘Ichash aniqligi 0,01 mm Stovk
°d’; a- 3 10 10| 10 10 10 10 10 10 10




1€1

13-ilovaning davomi

O‘lchov asbobining Stoyka | Sozlashda Detallarning turli o‘lcham intervallarini (mm) o‘lchashda universal o‘lchov
nomi turi  |tekis parallel asboblarining ruxsat etilgan xatolik chegaralari +Aj;,, mkm
tugal o‘Ichov
as"ﬁ:'s's‘i‘"g 1.3{3.66..10] 10...18 | 18...30 | 30...50 | 50...80 | 80...120 | 120...180
20. Indikatorli glubinomer, O‘rnatish
o‘lchash anigligi 0,00 mm | 'Y | orchovi 0020 20 2 20 2 2
' 3 5 5 5 5 5 5 5 5
11 4 5 h) 5 5 5 10 10 10
21. Indikatorli nutromer,
o‘Ichash anigligi 0,001 mm | 1A 2 2 | L35 LS 1,5 2 2 2
22. Richagli skoba, .
o‘Ichash anigligi 0,002 mm, Qo‘lda 3 4 4 4 4 4 5 10 10 20
ofIchash intervali 10,14 mm| CP 3 4 4 4 4 4 4 5 5 10
tekis va chizigli kontaktda | CP 3 3 3 3 3 3 3,5 3,5
2 3 3 3 3 3 3 35 3,5
nugqtaviy kontaktda Ccp 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.timetr, o‘Ilchash Vertikal 0 0,3 0,3 0,4 0,5 0,5 0,6 0,6 0,7 0,7
af;l‘;llgll’l 9’?01 TTO - 1 04 1 04 | 05| 06 0,6 0,6 08 1,0 1,2
:h,cz_asl, ;2:::;;‘ o i 2 04 |05 |o0s5| 07 | o8 | 08 | 10 1,3 1.6
izigli a
9 3 04 | 07 | 07 1,0 1,0 1,0 1,3 1,6 1,8
nugqtaviy kontaktda 0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0
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13- ilovaning davomi

O‘Ichov asbobining Stoyka | Sozlashda Detallarning turli o‘lcham intervallarini (mm) o‘lchashda universal o‘lchov
nomi turi  {tekis parallel asboblarining ruxsat etilgan xatolik chegaralari +Ay;,, mkm
tugal o'lchov
asbobining | | 3|3 6 |6..10| 10...18 | 18...30 | 30...50 | 50...80 | 80...120 | 120...180
klassi
24, Optimetr, o‘'Ichash Gori- 0 0,4 04 0,4 0,4 0,5 0,5 0,5 0,5 0,6
anigligi 0,001 mm, zontal 1 04 | 04 | 04 | 05 0,6 0,6 0,8 1,0 1,2
oflchash intervali +0,1 mm: 2 05| 05|05 06 | 07 | 08 | 10 13 1,6
sferik va chizigli kontaktda 3 0,7 0,7 0,7 0,7 0.7 1,0 1,3 1,6 1.8
nugtaviy kontaktda 3 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7
25. Optimetr, o‘lchash Gori- 0 0,9 0,9 0,9 1,1 1,3 1,4
aniqligi 0,001 mm, zontal 1 1,0 1,0 10 1,3 1,6 1,8
o'lchash intervali 0,06 mm, 2 4 | 14 | 14 | 18 2,0 22
otverstiyalarni o‘lchashda
3 1,5 1,5 1,5 2,2 2,5 5,0
oloham P g 2 25| 25 [ 35| 35 | 35 | 40 | 40




6E1

Kurs ishini bajarish uchun topshiriglar

14-ilova

1-topshiriq 2-topshiriq 3-topshiriq 4-topshiriq 5-topshiriq 6-topshiriq
ew_mmh.__-.“uww Selektiv yigtish | TPl | gpponkali birikma Shlitsali birikma OIchmn zanjiri
Dopusk Dopusk
. maydoni maydoni - .
= £ E S| - = - " .2
B & & 2l 8|5 2 ‘7 . S <
£|2 £ S| S|8| 5|5 g&| § 2. g 232
Slels| |=|8| |s|=|%|%2|E| 22| 3 g Y
5| =2 ¢ |=|5]8| ¢ S| 25| £ 52 s £
E|lg|®|E(E|2 (8|28 2|37 %% % E g 2%
18| |2|8| |®|2|%) 2 s 3 S| 32
1|23 |4a|5|6 |7 |8]9 |10 11 [12] 13 14 15 16| 17
1|12 [Hi1[d1o|120] H | p9 | 3 {205| 1 {2500 | 36 |Segment |Me’yorti o-%&&.ﬁ;m I |A=4810,6
2.030 | D8 | h7| 70| P7 | n7 | 3 |206] 1 | 3000 | 45 | Prizma | Erkin ?e&%ac w___w ;WW I |A=4820.8
) H7T . F8
3.0 54 | H8 |57 |24 | HO | k9 | 4 [207] 1 {3500 | 25 |Scument| Zich D - 628332 T 2 1 |Av=48+1,0
418 | N7 | h6 | 40 | P1o|nio| 4 [208| 1 | 3800 | 80 | Prizma | Meyorti a;xs.\%aot___mém | |An=a821,2
£, a
) Ho . D9 !
5.[160] E9 | h8 | 50 | H8 | d8 | 3 |209] 1 | 4500 | 45 |Segment|Me'yorli| D -8x36x40 —2x8 o 1 |A=4820,7
7 HI2__ DO
6.0 10 | H8 | r7 | 75 |HIO|s10| 4 |210| 1 |{ 5000 | 90 | Prizma | FErkin ~\|xxumwo x46 o x_clxﬂ 1 {B.=2040,5




Vel

14-ilovaning davoni

1234567 9 [10] 11 |12] 13 14 15 6] 17
_ HT D9
7 1180| F10| ho | 30 [M10|n10| 3 |211] 1 | 5400 | 20 |Segment| Zich D - Br46x50 =392 1 [B=20:0,7
8| 8 [Hi1|d10|120] H8 | K8 212| 1 | 5600 | 48 | Prizma | Me’yorli d—8x52—’;’—87—x56—2%x10% I {By=20:1,2
. H7 F10
9.| 65 |DI1|h11] 18 | H8 | d8 213| 1| 6000 | 30 |Segment| Erkin | D-sxsex62Alxio L | 1 |B=0s18
HT___HI2__ Flo
10/ 36 | H8 | 7 | 60 | D11 | h11 214| 1] 6500 |110| Prizma | Zich | d-$6270x68"Ex2 " | 1 | Gy=del 4
(1] 130 | N7 | h6 { 40 | H10|d10 215| 2 | 7000 | 40 |Segment | Me’yorli mwmm%xn% 1 | Gy=420,8
H6 . HI2 . F8
12| 28 | H7 | r6 |126| E9 | ho 216| 3 | 8900 | 26 | Prizma | Erkin d—10x82ﬁx880—“x12% 1 | Ga=41,0
. TR
13./ 75 | E9 | h8 | 24 | H8 | e8 217 1 | 6700 | 26 |Segment| Zich D—10x92x98zx14ﬁ 1 | Ga=4£1,6
. . - H7 FI0
14100 | H8 | is7 | 52 | D11 | hi1 218| 2 | 9000 | 80 | Prizma |Me'yorli| 4~ 10x102 Zxiosxis L2 | 1 | Gy=a21,2
. H8 .. D9 —
15.1105| P7 | h6 | 36 | H8 | d8 219| 3 19100 | 24 |Segment| Erkin D—lell2x120-}-l—7—x187'§- 1 |D=1041,2
. H7 H12 0
t6] 16 | H8 | 7 |140| B10 | h1o| 4 |220] 3 | 10000 58 | Prizma | Zich d—6xllgxl4mx3% [ |D=10:1.4
170140 | H7 | 77 | 24 | FO | ho 308( 1 {12000 84 | Prizma | Mc'yorli d—6x161:—77x2021—11l2-x4€—g- 1 | E=410
. H12 D9
18.1 48 | E9 [h10} 90 | H8 | c8 309 2 | 15000 50 |Segment| Erkin h-10x21x26 x3 1 | E,=4£1,5

all k7




egl

14-ilovaning davomi

1234567 9 [10] 11 |12] 13 14 15 6] 17

. HI2 . FI0

19. 78 | F6 | h9 [ 140| H9 | p9 311( 1 | 4500 | 44 | Segment | Me’yorli b-10X23X29WX4W 1 |E==4£2,5
1 . HT . F10

20, 120 [H12[d11] 60 | P8 | hs 312| 2 |18000] 68 | Prizma | Erkin p-sxamas s B 1|y =7i06
. HI2 . FI0

21.1 20 | R7 | h6 | 95 | HI1 [ bl1 313 3 [19000| 19 [Segment| Zich I)—I0x28x35mx4F 1 | 1L=7+1,0
. . HT . F8

22| 52 [H11]d10]110| D9 | hO 314| 1 |18500{120 | Prizma | Erkin D~ 6x23x8 o x6 1| 3=741,3

23 33 | N6 | h6 [ 180| H10| el0 315| 2 [19500| 46 |Scgment| Zich D—6x26x32%x6% 1| 3=7218
7 »

24| 6 |H6| 6 | 84 | H9 | ho 316| 3 | 8000 | 36 | Prizma | Me'yorli d~6x28%x34’:17]2x7ﬁ I |1,=17:0,45

. H7 2. .

25.0105| K7 | h6 | 36 |HIO[m10| 4 {317] 1 |18000| 24 |Scgment| Erkin D-wxizxa Ll xe 2 I |1,=17+06
. . HIi2 F8

26,/ 180| H7 | k6 | 24 | B11 | hi1 318| 2 {15000| 72 | Prizma |Me'yorli| 5166260 2oxS =0 | 1 [1,=17:0,9
. . HT . F8

27.0 150 [H11[d10] 8 | 7 | h7 407| 1 [13500] 100 | Prizma | Erkin D - $x36x42 X7 S 1| L=1721,4

28| 15 |D10|hi1] 75 |H10|d10| 4 |408| 2 | 9000 | 22 |Segment | Me’yorli d—8x42%x48%x8% I |1=1741,5
) , HT . F8

20120 | H7 | 6 | 40 | D11 |1l 409| 3 [17500| 60 | Prizma | Zich D - wedoxss AT 9 I8 2 |A=43108

) Hi2 - D9 -
30.| 40 | K8 | h7 [100|H10|el0 | 2 |410] 1 [16000| 36 |Segment| Erkin | &-10x72x78 712412 22 | 3 |A=43:0.3

atl 23




14-ilovaning davomi

2|3 4 |5 6 718|910 11 |12 13 14 15 16 17
Hi2 D9
16 | H7 | f6 {140 F8 | h8 | 3 |41}1| 2 [14000| 100 | Prizma | Me’yorli b-10X82X92—al—l-X|478- 2 [A,=4320,5
. H7 FI10
JI25| N7 | h5 [ 251 H9 | 9 | 4 {412| 3 |12000| 44 |Segment| Zich D—8x52x60-ﬁx1079- 2 |A=43+1,0
H7 H12 D0
14 | H8 | 7 {96 | F11 (hl1| 5 (413| 1 |[19000| 46 | Prizma | Erkin 478X56g—6X65-mX10—dg— 2 [Ay=43+1,2
ol HI12 D10 _
100 |A11[h10| 69 | H7 | u7 | 3 |414| 2 |17500| 30 |Segment|Me’yorli b—10x92x102—aﬁx14—d—§- 2 | V,=2+0,8
H6 H12 _F
8 [HI12{bl11|120| F8 | h8 | 3 |417( 3 [17000| 90 | Prizma | Me’yorli 4—6’(26[4—5’(30%)(6!—? 2 | V,=240,9
. H?7 . D9
J170| N8 | h7 | 16 |H11|all | 5 [412| 1 [16000| 20 |Segment| Zich D-6X28X32—f—7-’(77§- 2 | Vy=2+1.2
. . Hi2 _ F10
{145 H5 | s6 | 30 | K9} h9 | 2 [411] 2 |12000| 40 | Prizma | Erkin b - 16x72x82 1 X7_hT)_ 2 | V,=2+1,5

14 [ G9 | h8 |125| H8 | g8 | 3 |410] 3 |15000| 33 |Segment | Me yorli d-sxsz%xse%‘-’%xé% 2 | V,=212,0

H7 . F10

|28 | H6 | h7 | 84 [C11|h11| 4 |409| 1 [12500| 45 | Prizma | Zich D - 8x36x40 ~ X7 - 2 | G,=410,6
. H12 __ F10

.| 48 | B11 |h10|100| H10| pt0| 5 [408] 2 |11000| 48 |Segment| Erkin b-ISX6T2TEEX6 | 2 | Gum4e L0
H1 _HI2 _FI0

| 66 | H7 | t6 [160| F9 | ho | 2 {407 3 | 8000 | 85 | Prizma |Me'yorli| d -8x42-2x46 —rxb—r | 2 | G,=4x1,3
. HT D9

190 | T7 | h6 |24 { H8 | e8 | 3 |406| 1 |10500 30 |Segment| Zich D - 8x46x50 1L x9 22 2 | Ga=442,0

n6 h8




LEl

14-ilovaning davomi

123 4]5]6] 7 9J10] 1 [12] 13 14 i5 6] 17
2 D9
43.[128 [H11|d10| 36 | K6 | h6 318| 2 [15000| 106 | Prizma | Erkin b—16x56x65%x5ﬁ 2 |G=42,4
441160| K6 | hs | 60 |H10| c10 317| 3 | 18000 | 46 | Segment | Me’yorti d—8x52:’—67x58—g]l]zx10% 2 | D=31025
. . —_HS ___FI0
45120 HO | x8 | 20 |DIO|h10| 2 |316| 1 |19000] 64 | Prizma | Zich | D-8$x56x62=xI0= | 2 | D,=3:04
. H12 . FI0
46142 [ N7 hs | 10| HO | K9 315| 2 |14000| 22 |Scgment| Erkin | b-16x260ZTExS T | 2 | D=3u08
. HT . Flo
47114 H7 | 46 | 82 | HO | 314] 3 |15000| 42 |Segment| Erkin | D-$x62x687xi2Z2 | 2 | Dy=3s1,0
H7 1
48.| 28 | N7 | h6 | 65| 7 | h7 313 | 2 |14000| 98 | Prizma | Zich d—10x12?5—x78€l—12xl2% 2 | Dy=3:1,3
49./56 |H8 | 7 | 20 | H9 | m9 312| 1 |11500{ 38 |Segment | Me'yorli b-10x46xssia’ll_12x7% 2 | E,=8:0,6
. . HT .. D9
50 20 |DII|hit] 48 |RI0 10| 4 310] 3 [12500| 27 | Prizma | Erkin | D-107$88=2x1252 | 2 | E,=g210
St 140 | H11(d10| 32 | H8 | ms | 3 (309 1 [11000] 25 |Scgment| Zich | d-10x92 27 xo4 T2y14 B | 3 | E=gs1,2
. . H12 D9
s 12 |F11] w9 | 72 | H10| s10 308| 2 | 9500 | 88 | Prizma |Me'yorli|  b-10642x52 75 x6 20 | 2 | Ey=sl5
. HT . D9
53.[170 | H8 | r7 | 24 {MI10]| k10 307| 1 | 8600 | 34 |Segment| Erkin D—10X102X108%XI6F 2 | Ex=8+1,8
sal 7 | Fo | n8 |[110] H8 | k8 306] 3 | 9000 | 72 | Prizma | Zich HI2 sD9 1y

b - 10x36x45 ——x5==
all e8

E.=8+2.0




14-ilovaning davomi

1] 2 3 4 | 5 6 7 9 (10 11 12 13 14 15 16 17
ss| 68 | N7 | h6| 15| HS | 305| 2 | 8000 | 50 | Segment | Me'yorli D—lell2xl20L”Ig-x183—89 ss.| 68
H7 Hi2 . D9
56.1 38 | H8 | s7 | 68 | BI1 | hll 219 1 | 9100 | 33 | Prizma | Erkin d—-6x11—xt4——x3— | 56 38
h6 all /9
. H12 _F10
57.11441 D8 | h7 | 42 {H10| rl0 218| 3 | 8300 | 33 |{Segment| Zich /7—10X32X40—;1—1—X5-‘;§- 57. 144
. . H8 _ F10
58.| 26 {H11|d10|140| V9 | h9 217 2 { 7000 | 102 | Prizma | Me’yorli D_GXBX?'SFXG_eQ— 58. 26
. . Hi2  F8 _
59.1 12 | NS5[ h6 | 72 | H10 | is10 216| 3 | 7000 | 40 |Segment{ Zich b—10x28x357“—x4a— 3 | Ay=2415
. . H7 F10
60.| 26 | H6 | s5 { 94 | R12| h12 215 1 | 9000 [ 66 | Prizma | Erkin D—6X26X327,-X6h—9 3 |B,=240,25
. HIi2 , F8
61.[ 34 | F9 | h8 | 156 | H12| x12 208 | 2 | 5000 | 27 |Segment{ Me yorli b—10X26X32mx47§ 3 | B,=2+0,4
6 F
62.| 55 [H10{ h9 | 16 | B11 ] hl1 214 3 | 10000 87 | Prizma | Zich d—“”%"“%“# 3 | By=210,7
. H7 , F10
61. 82 | Is7 | h6 | 148 | H10| k10 2131 1 | 8500 | 38 [Segment| Erkin D—8X32X38—g-6")(6-f—7- 3 1 Bys=2+10
. . HI12 D9
62.| 96 |HI11[k10| 22 | X8 | h8 212( 2 | 7800 | 90 | Prizma | Me'yorli b -10x23x29 -1 x4§ 3 | By=2+1,5
L H1 _ D9 _
63.1128( S7 | h6 | 13 | H10! el0 211] 3 | 8300 | 50 |{Segment| Me'yorli D—8x36x42ﬁx7— 3 [ V4=240,2

e8




14-ilovaning davomi

1]2]3]als]e6]7 9 [1o] 1 [12] 13 14 15 6] 17

64.0164 [H12{c11] 52 | U7 | h7 210{ 1 | 7200 | 44 | Prizma | Zich D —8x42x 48H—: 8ﬂ 3 | ve=2:0,4
. HI2 DY

65.] 9 | U9 [ h8 | &8 |HI1|dll 209) 2 | 9000 | 44 |Segment| Erkin | d- 8x46— 54 —= 0 x977— 3 |V,=240,6
. o H12 . F10

66 6 |H12[b11]105{G10|h10| 5 |207| 3 | 4500 | 102| Prizma |Me'yorli| #-10x21x26 22320 1 3 Hv,an10

67/ 15| K7 | ns |54 | HY| 1o 206| 1 | 6800 | 28 |Scgment| Zich D- 8x46x54%*-x9% 3 | v,=2408
. . . H12 , F8

68| 7 | HS | js6 |110] F9 | ho 205| 2 | 4000 | 84 | Prizma | Zich | b-10x2x29L2xaLD | 3 |G=4s035
. H7_ . D9

6927 | Z7 | h6 | 65 |HI10|d10| 4 [206| 3 | 5000 | 36 |Scgment| Erkin | D-8$xS2x60=xi05% | 3 |G,=41045
, , H12 . F9

70.) 17 | H9 [m8 | 48 | T7 | w7 207] 1 | 6000 | 48 | Prizma |Me’yorli| d- 8x56— 652=x102= | 3 |G,=410,6
, H12 D9

71.] 39 | K6 | h5 [150| HO | K9 208| 2 | 4500 | 24 |Scgment| Zich | h-10x26X2ZEExaZE | 3 |G=4208
. : HT .. F8

72.| 58 {H10| d9 | 18 | N8 | h8 209 3 | 8300 | 72 | Prizma {Me’yorli D - 8X62X72—6X|2—8 3 1G,=4+1,0

H7
73078 U8 | h7| 9 | H9 | d9 210 1 | 9800 | 20 |Scgment|Mec'yorli D- 10X72X82—X12'— 3 |GA=4+1,3

/8




ovl

14-ilovaning davoui

123456, 7 9 [10] nu [12] 13 14 15 6] 17
. . H12 . DIO _
74.| 86 |HI12|b11] 24 | BI1 | h11 211| 2 [12000| 112 | Prizma | Erkin | b-lox32xd0 L2 xs B0 | 3 | p,=4:0.4
. H12 D9
750135 E9 | ho | 32 | H10| f10 212| 3 | 6800 | 18 |Segment| Zich b- 63BN | 3 | Dy=410.6
. . H8 . D9
76| 5 |H8 | k6 | 75 |c1o|n1o| 3 {213] 1 | 9000 | 95 | Prizma | Zich D-10w2092 2 x12 2 | 3 | D,=420,9
o H12 . Fi0 _
77.1 64 | P7 | h6 [ 140| H9 | d9 214| 2 {11500| 30 |Segment| Mc'yorli b—le36x45-;ﬁ-xSF 3 | Dy=4+1,2
. . H8 D9
78./180 |H11|d10| 6 |D11|hil 215| 3 {10000 100 | Prizma | Erkin | D-10xI0XI1252XI672 | 3 | D=4el,5
H6
79016 | R7 | h6 | 90 | H8 | k8 216| 1 | 5600 | 30 |Segment| Zich d—8x32gx38%x6—%? 3 | Ex=120,2
. . . H7 . FI0
80.| 8 [H10| ™ | 75| G8 | hs 217| 2| 7800 | 64 | Prizma | Erkin | D-#xsaxs8ilxi050 |3 | E=1204
L HI2 D9 B
81./33 D7 | h8 |95 [ H9 | 9 305| 3 |11000| 22 |Segment | Me’yorli b - 10x52x60 an"sﬁ 3 | E,=120,5
H7
83.| 46 | E10| ho | 88 | H8 | d8 307| 2 | 5800 | 50 |Segment| Zich d—8x36gx42%x7% 3 | Ex=120,3
. . H12 D9
84 11 | H7 | 6 | 82| CI10|h10| 5 |308| 3 | 4500 | 56 | Prizma |Me'yorli|  6-10x426527=x6 =2 | 2 | v,=2:0,6

/8




121

14-ilovaning davomi

12 3 4 5 6 7 9 {10 11 12 13 14 15 16 17
85.| 76 |F10| n8 | 130| HO | p9 309| 1 | 9000 | 42 |Segment| Erkin D—lel2x78Z—:x12% 2 {Ve=2408
. . H12 D9 _
86.(118|H11|{d10| 56 | P8 | h8 310 2 | 8200 | 68 | Prizma Zich b—10x42x5271—l-x6ﬁ 2 [ V,=240,9
. HS  F8
87.120 | S7 { h6 | 90 [ H11| bll 311| 3 |12000] 19 [Segment| Erkin D—8x46x54—h7—x9—5 2 | G,=4+0,7
. ) H7  F8
88.1 54 {H11| d9 {105 D9 | h9 3121 1 |11000| 120 | Prizma Zich D-6X16XZOFX4ﬁ 2 [ G,=410),8
. H12 . F10
89.] 35 | N6 | h5 | 160| H10| f10 313( 2 |10000| 44 |Segment|Mc’yorli b—l6x72x82mx7d—9 1 | E,=410,8
. H7 . F8
90.(100| H8 | r7 | 84 | R9 | h9 405( 3 (12000 25 |Segment| Erkin D—8x62x68h—6xl2Z 1 | E;=4+1,2
HS8 H12 D9
91126 | N7 [ h6 [ 64 | T7 | h7 406| 1 {18600 36 | Prizma | Zich d_SX36T8—X4OWX7ﬁ 1 |G,=4+0,7
- H12 . DI0 _
92136 | H8 | s7 | 68 |Gl11|hll 407 | 2 [16200| 44 |Segment|Me'yorli b—l6x52x60mx5w 1 IDx=10£0,25
. H7 .. F10 i
931 35! D8 | h9 |100| H9 | 9 307| 3 | 9500 | 22 |Segment| Zich D—6X13X|6—EE‘X3.577~ 1 {E, =4£1,0
. L HI12 F38
94.} 10 {H11| f9 | 80 | G8 | h8 306! 2 | 7500 | 64 | Prizma | Erkin b~ 10x18x23 ——=x3— 1 |D,2=10%+1,0

all =~ f8
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14-ilovaning davomi

11234 ls5]6]7 o [10] 11 [12] 13 14 15 6] 17
96| 12 |H6 | 16 | 85 [C10|h10| 5 |310] 3 |11000| 56 | Prizma | Zich D—sxlxxzz%xs% 1 | Fa=442,0
, . H7 F8
97 66 | N7 | h6 | 18 | H8 | a8 173| 1 | 4080 | 110| Prizma | Zich | D-$x32x285Ex62 | 1 | D=10:0.5
. H12 . F8
98. 26 | N7 | n6 |150| H7 | m7 | 2 |406| 3 |12000| 50 |Segment| Zich | b-lexsoxes Zxs IR |1 | 117412
. H7 F10
99./ 16 | R7 1 h6 | 90 | H8 | k8 2161 1 | 5600 | 30 [Segment| Zich D—8x52x58—Kx10—hT 1 | BE,=140,4
. . HT .. G9
100] 38 | H8 | 57 | 68 | B11 | h11 29[ 1[9100 | 33 | Prizma | Erkin | D-1ox112a20 211322 | 3 | A,=240,6




Ehl

It

o= | = |0 sl wjofolelw N |~ |- Variant tartib ragami
Blg 83| |¥|5|s 8|82 |g|a|%|g]|~ | Bikmanine nominal
& & ot ot > .

R B o‘lchami
|||z |=|=z|=|=z|z|lzlz|{z|=|=x ||, | Otverstiyaning asosiy
el a|9|xn]|a chetlanishi
=l =2 |m|ls gl =m|im| == s | & Valning asosiy
O = S TR R IS |Z2|3|3| % -~ I
© i i B et chetlanishi
zleld|s|a|s|s|e|s|e|s|a|g|g|g| » | Biikmaning nominal

: g =] ] .
o‘lchami
~|2lw|z|lz|w|m|2|2z|= |2 |53 |=|»| o | Otverstiyaning asosiy
S I I B B e I R B B U I -2 B chetlanishi
A O O T T O = T I I — I I O O~ I Valning asosiy
~J [~ [=>] - Q© 0 = ~J ot ~ =21 =] ~1 ] (=] chetlanishi
glslglelelelglzslelslnlelz|ala]oe Birikmaning nominal
o " o ] = ot H
e & S| ° o‘lchami
alw|l=iz|l=|=|=|lzl3|zlslvwlo|=|®]|e Otvcrstiyanix}g gsosiy
- N ) % o <) =" Q2 EN] ~1 ~ @ ~ * ~ chetlanishi
slzslalzslzlalz|slzslelslslalznlzls Valning asosiy
x s | e | = Col =T N e T A e R chetlanishi

rejbrmysdo) eyourmys,ob unton ysirefeq epysmi,oy [IX yon Ao, Syseus -¢

gaopl-¢|



15- ilovaning davoini

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

16 90 H8 d9 70 IS8 h7 35 T7 r7

17 65 H7 isG 82 T7 h6 20 E6 d7

19 40 H7 m6 100 U7 h6 75 F8 g7

20 110 H8 d8 75 M8 h7 45 R8

21 70 H8 is7 40 R8 h7 110 D11 cll

22 105 H9 e 65 R7 h6 40 K7 g8

23 60 H8 m7 45 F7 h5 140 Pa t7

24 12 H6 100 T7 h6é 25 F7 f6

25 130 H10 d10 40 N6 h3 65 N8 p8

26 35 H7 k6 25 G6 h5 95 U9 r8

27 75 H8 u? 935 N7 h6 35 D7 et

28 150 H11 hll 110 K8 h7 25 M6 né

29 65 H8 k7 35 Fé6 hd 85 H9 h9

30 100 HI11 dll 125 N3 h7 20 P6 s6

31 Bh) H8 n7 45 C8 h6 100 T7 ud

32 70 H7 7 40 M6 h5 125 59 9

33 90 H8 e8 60 pP7 hG 150 H10 hio

144



13- ilovaning davomi

| 2 3 4 5 6 7 8 9 10

34 90 H8 d9 70 IS8 h7 35 T7 r7

35 65 H7 is6 82 T7 h6 20 E6 d7

36 83 H8 7 45 P6 h 60 S8 r8

37 40 H7 mb 100 U7 16 75 F8 g7

38 110 H8 ds 75 M8 h7 45 R38 s7

39 70 H8 is7 40 R8 h7 110 D11 cll

40 105 H9 e9 65 R7 h6 40 K7 g8
41 60 H8 m7 45 F7 h5 140 P9 t7
42 12 H6 mj 100 T7 h6 25 F7 6
43 130 H10 d1o 40 N6 h5 65 N8 p8

44 35 H7 k6 25 Go6 h5 95 U9 r8

45 75 H8 u? 95 N7 h6 35 D7 eh

46 150 H1l b1l 110 K8 W7 25 M6 n6

47 65 H8 k7 35 F6 h3 85 H9 19

48 100 HI11 d11 125 N8 7 20 P6 s6

49 35 HS8 n7 45 8 h6 100 T7 u9)

50 70 H7 7 40 M6 h5 125 S9 r9

a1 90 H8 e8 60 P7 h6 150 H10 h10




15- ilovaning davomi

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

92 40 H7 is6 20 F6 h5 60 T7 r7

33 60 H8 7 25 N6 h5 45 58 r8

54 45 H7 mo 70 R7 h6 95 F8 g7

33 73 HS8 d8 40 K8 h7 100 R8 s7

56 33 H8 is7 15 F6 h5 40 P9 17

37 110 H9 e9 75 N8 h7 25 P8 87

38 65 H8 m7 45 C8 L6 110 N8 p8

39 12 H6 mj 20 56 h5 35 D1l cll

60 140 H10 d1o 35 P7 h6é 65 K7 g8

61 35 H7 s6 3D (87 ho6 90 F7 £6

62 70 H8 u? 40 D8 h6 105 M8 g7

63 200 HI1l b1l 12 K6 h5 75 U9 r8

64 60 H8 k7 85 E8 h6 35 R7 s6

65 160 H1l d1l 45 K7 h6 70 M6 n6

66 65 H9 19 25 F6 h5 95 H9 h9

67 45 H8 f6 65 N8 h7 100 P6 s6

68 90 H10 s10 40 C8 h6 60 G838 n9

146



15-ilovaning davomi

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
69 3 H6 8 20 56 hd 8 HI10 h10
70 35 H7 n6 35 P7 h6 110 D9 c8
71 H7 e8 35 157 h6 90 R8 17
72 25 H7 6 12 K6 hd 75 N7 p7
73 15 H6 k> 45 T7 h6 90 F8 g7
74 40 H7 g6 20 K6 hd 65 p7 k6

|
7D 26 H6 nd 83 U8 h7 150 D10 c9 i

76 85 H8 d9 70 K8 h7 40 Mt ut
77 75 H7 is0 40 S6 hd 25 E6 d7
78 125 H8 7 90 N8 L7 35 R7 s6
79 95 H7 mo6 150 R8 h6 20 N7 maQ
80 160 H8 d8 15 187 hé 85 T7 p8
81 70 H8 is7 35 p7 h6 150 D10 cl0
82 200 H9 e 75 T7 h7 45 157 k6
83 45 H8 m7 65 D8 h6 95 P8 k7
84 25 H6 md 110 U7 h7 35 G7 6
85 100 H10 | d10 25 K7 h6 65 N7 u8
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15-ilovaning davouwi

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

86 33 H7 k6 95 E8 h6 60 U7 p7

87 39 HS8 u? 45 N8 h7 100 F9 g8

88 150 HI11 bll 20 M6 hd 75 R7 t6

89 85 H8 k7 70 S7 h6 125 C9 b10

90 65 H1l dll 35 1S6 hd5 83 S8 n9

91 110 H8 n7 65 A8 h7 40 T7 56

92 60 H7 17 15 K6 hd 110 U8 p7

93 90 H8 e8 60 T7 h8 35 M7 gt

94 140 HY d9 40 M7 h6 70 N8 r7

95 40 H7 n6 25 F6 h5 130 P8 m8

96 70 H1l all 40 N6 h6 55 R7 t7

97 45 H7 r6 55 G8 h7 90 1S9 k8

98 95 H9 19 45 K7 h6 60 S7 u8

99 110 H1l cll 20 M§6 h3 45 T7 s6

100 75 H8 m7 85 7 h7 150 F8 e7

148
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