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ANNOTATSIYA: maqgsad - detallarning turli yuzalariga ishlov berishdagi
go‘yimlarini o‘rganish va ularni hisoblash uslubini o‘zlashtirish. Qo‘yimning kattaligi
detallarni tayyorlash tannarxiga ta’sir ko‘rsatadi. Yiriklashtirilgan qo‘yimda mehnat harajatlari,
material sarfi va boshqa ishlab chiqarish xarajatlari oshadi, kichik qo‘yimda esa zagotovkaning
aniqligini oshirishga to‘g'ri keladi, va bu ham detal tayyorlashning narxini oshiradi.

KALIT SO‘ZLAR: Zagotovkaning massasi, frezerlash-markazlashtirish, dastlabki
jilvirlash, yakuniy jilvirlash, Markazlarda ishlov berish, shtampovkalangan zagotovka,
zagotovka bazasining diametral o‘lchami, Tokarlik operatsiyasi, Zagotovkaning o‘rtacha
diametri

AHHOTAIMUA: lleab coCTOUT B M3y4eHUHM MNPUIYCKOB NMPU 00pabOTKe pas/IMYHBbIX
IOBEPXHOCTEN JeTaled U OCBOEHHMM MeToJia UX pacyeTa. Pasmep mpumycka BJUseT Ha
ce6eCTOUMOCTb M3roTOBJEHUs JeTaned. [Ipy yBeJMYeHUM TMpUIyCKa BO3PaCTAIOT
TPy/l03aTpaThl, pacXxo/ MaTepPHUasIoB U Ipyrue NPOU3BO/CTBEHHbIE U3/I€P>KKH, B TO BpeMsl Kak
Py MaJIOM NMPUIyCKe HEOOXOAMMO MOBBIIIATh TOYHOCTh 06PabOTKH 3arOTOBKH, UYTO TaKXKe
yBeJIMYHMBaAET Ce60eCTOUMOCTb U3TOTOBJIEHUS JeTalel.

KJ/IDYEBBIE CJIOBA: Macca 3arotoBkH, ppe3epoBaHHe-IleHTPUPOBAHKE, HayaJbHOE
mirudoBaHUe, OKOHYaTesbHOe HIMPOBaHMe, 00paboTKa B IeHTpax, LITaMIOBaHHas
3aroTOBKa, JMaMeTpP OCHOBaHWUs 3aroTOBKH, TOKapHas 00paboTKa, CpeJHUHA JAuaMeTp
3aroTOBKH

ANNOTATION: The goal is to study the allowances for machining various surfaces of
parts and master the method of calculating them. The size of the allowance affects the cost of
manufacturing parts. With an enlarged allowance, labor costs, material consumption and other
production costs increase, while with a small allowance, the accuracy of the workpiece has to
be increased, which also increases the cost of manufacturing parts.

KEY WORDS: Workpiece mass, milling-centering, initial grinding, final grinding,
Machining in centers, stamped workpiece, diametrical size of the workpiece base, Turning
operation, Average workpiece diameter

NATIJALAR: Uch pog‘onali val (45 po‘lat) shtampovkalangan zagotovkadan tayyorlanadi
(1-rasm). Zagotovkaning massasi 2 kg. Tokarlik operatsiyasidan avval frezerlash-
markazlashtirish operatsiyasi amalga oshirilgan, va uning natijasida yon qirralar frezerlangan
va teshiklar markazlashtirilgan. Zagotovkaning frezerlash-markazlashtirish operatsiyasiga
asoslanishi D; va D3 (D1=D3=25 mm) yuzalari bo‘yicha amalga oshirilgan. Diametrli val
bo‘ynining Dz pog‘onasi 55h6(.0,02) diametrga ega. D2 (5) bo‘yinga ishlov berish uchun oraliq
go‘yim hisoblash chiqish analitik uslub bilan olib boriladi. Har bir o‘tishni bajarish uchun oraliq
o‘lchamlarni hisoblab chiqish.
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Yechish. Belgilangan shartlarga muvofiq D2 pog‘onaga ishlov berish marshruti
o‘rnatildi xomaki yo‘nish;tozalab oxirgi yo‘nish; dastlabki jilvirlash;yakuniy jilvirlash.

1-rasm. Pog‘onali val eskizi

Barcha ko‘rsatilgan ishlov berishlar zagotovkaning qurilmasi bilan markazlarda
bajariladi. Ishlov berish marshrutini 1-ustunga kiritamiz (1-jadv. qarang). 2-, 3- ustunlarni
to‘ldirish uchun ma’'lumotlar shtampovkalangan zagotovka uchun [1] dan olingan, mexanik
ishlov berish uchun - [1] dan olingan. 8-ustunni to‘ldirish uchun ma’lumotlar [2] dan olingan,
kesib shlov berish uchun esa ma’lumotlar [1] dan olingan. Yuzalarning joylashish og‘ishlari
hisobi quyidagicha. Markazlarda ishlov berishda shtampovkalangan zagotovka uchun og‘ishlar
kattaligi Ap [1] bo‘yicha aniglanadi:

pg = |pE + p2 =242 + 5002 = 500 mkm

Bunda pg, —tog'ri chizigdan o‘qning umumiy og‘ishi;
Pex = 2Pkl = 24 mkm

bunda Ix - ko‘rib chigilayotgan holat uchun /;+>=80 mm egriligi zagotovkaning yon
girrasigacha aniqlanadigan (Ix=I;+1z) ga teng bo‘lgan kesim o‘lchami; px - 1 mm uzunlikka
solishtirma egrilik, mkm (marshrutda zagotovkani pressda bolg‘alash ko‘zda
tutilgan(undan keyin px =0,15 mkm/mm) [1]. Zagotovkaning o‘rtacha diametrini Ay

kattaligini tanlash uchun bilish kerak. Ushbu diametr quyidagicha aniglanadi:
D;l; + Dy, ++D,l,, 25-30+55-50+25-70

¢ L a 150
Ay~ markazlashtirish xatoligi natijasida zagotovkaning o‘qi siljishi,
A,=0,25yT?+1=10,25y1,82+1=0,5mm

bunda T=1,8 - markazlashtirishda ishlatilgan zagotovka bazasining diametral o‘lchami

= 35mkm

go‘yimi, mm.

1-jadval

Ishlov berish va texnologik o‘tishlar bo‘yicha chegaraviy o‘lchamlar
go‘yimlari hisobi natijalari
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Xomaki yo‘nish. Yuza-satxdagi ogishlar kattaligi p, quyidagi tenglama bo‘yicha
aniglanadi
pr = K,pg = 0,06-500 = 30 mkm
bunda K, = 0,06
- aniglashning solishtirma tob tashlash koeffitsienti.

Xomaki yo'nish. Yuza-satxdagi og'ishlar qoldig kattaligi p, = K,pg = 0,04-30 =
1,2 mkm

Bu yerda K, = 0,06 [1]. Yuzalar joylashishining hisoblash kattaliklarini 1-jadvalning
4-ustuniga kiritamiz.Har bir o‘tishlar uchun diametral o‘lchamlarning minimal qo‘yimlari
hisobi quyidagi tenglamalar bo‘yicha amalga oshiriladi:

xomaki yo'nish 2Zimin=2(160+200+500)=1720 mKkm;

tozalab yo‘nish 2Z;min=2(50+50+30)=260 mkm;

dastlabki jilvirlash 2Zimin= 2(25+25+1,2)=102 mkm;

yakuniy jilvirlash 2Zimin= 2(10+20)=60 mkm;

Qo‘yimlarning hisoblash giymatlarini 1-jadvalning 6-ustuniga kiritamiz.

Texnologik o‘tishlar bo‘yicha eng kichik hisoblash o‘lchamlari hisobini avvalgi texnologik
o‘tishga mos keluvchi eng kichik chegaraviy o‘lchamlarni bajarilayotgan o‘tishning qo‘yimi
kattaligiga qo‘shib amalga oshiramiz:

¢ 54,98+0,06=55,0 mm;

@ 55,04+0,102=55,142 mm;

@ 55,142+0,26=55,402 mm;

¢ 55,402+1,72=57,122 mm.
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Eng hisoblash o‘lchamlarini 11.1.-jadvalning 10-ustuniga kiritamiz. Eng kichik chegaraviy
o‘lchamlarni (yaxlitlangan) 1-jadvalning 10-ustuniga kiritamiz.Keyin o‘tishlar bo‘yicha eng
katta chegaraviy o‘lchamlarni aniqlaymiz:

¢ 54,980+0,020=55 mm;

¢ 55,040+0,060=55,1 mm;

@ 55,150+0,120=55,27 mm;

¢ 55,400+0,400=55,8 mm;

g 57+2=59 mm.

Hisoblash natijalarini 1-jadvalning 9-ustuniga kiritamiz.

O‘tishlar bo‘yicha amaldagi maksimal va minimal qo‘yimlar hisobini tegishli ravishda
bajariladigan va texnologik o‘tishlarga mos keladigan eng katta va eng kichik chegaraviy
o‘lchamlarni ayirib amalga oshiramiz.

Maksimal qo‘yimlar Minimal qo‘yimlar

¢ 55,1- 3 55=0,1 mm; ¢ 55,0- ¢ 54,98=0,06 mm;

¢ 55,27- ¢ 55,1=0,17 mm; ¢ 55,15-v55,04=0,11 mm;

¢ 55,8-955,27=0,53 mm; ¢ 55,4-¢55,15=0,25 mm;

¢ 59- ¢ 55,80=3,2 mm, ¢ 57-¢55,4=1,6 mm.

Hisoblashlar natijalarini 1.-jadvalning 11- va 12-ustunlariga kiritamiz.Umumiy qo‘yimlar
hisobini quyidagi tenglamalar bo‘yicha amalga oshiramiz:

eng katta qo‘yimning

Zo max=2.Zmax=0,1+0,17+0,53+3,2=4 mm; eng kichik qo‘yimning

Zomax:ZZmin=0,06+0,11+0,25+1,6=2,02 mm.

Hisoblarning to‘g‘riligini quyidagi tenglama bilan tekshiramiz:

Zomax— Zomin =4-2,02 = T, - T4 =2,0-0,02=1,98mm.

MUHOKAMA: Zagotovka o‘lchamlariga qo‘yimlar giymatini aniqlash zagotovkalarni
olishning turli uslublarini reglamentlashtiradigan standartlar bo‘yicha aniglanadi.

Metall va qotishmalardan yasalgan quymalarga qo‘yimlar va mexanik ishlov berishga
qo‘yimlar GOST 26645-85 bo‘yicha aniglanadi; shtampovkali zagotovkalarni - GOST 7505-89
bo‘yicha.Har xil mexanik ishlov berishning turlari uchun oraliq qo‘yimlar qiymati ishlov
berishning iqtisodiy aniqligi jadvallari [3] va tegishli aniqlik kvaliteti.Zmax kattaligi kesish
chuqurligini belgilashda, hamda kesish rejimlarini V va S aniqlashda va uskunalarni quvvati
bo‘yicha tanlashda ishlatiladi. Znom nominal qo‘yimning qiymati texnologik uskunalar
(shtamplar, press-shakllar, modellar va xok.) yasaladigan zakogovkalarning nominal
o‘lchamlarini aniqlash uchun zarurdir.Zagotovkaning yuza-satx xatoligining qoldiq kattaligi
(tob tashlamogq, qiyshaymoq) quyidagi formula bo‘yicha hisoblab chiqiladi:

Post = Ky 1
bunda K, - solishtirma tob tashlash koeffitsienti, mkm/mm; | - zagotovkaning uzunligi,

Koeffitsient giymati K:

quyma - 1,0 mkm/mm;prokat - 0,8 mkm/mm;

xomaki ishlov berish - 0,06 mkm/mm; nurli ishlov berish - 0,05 mkm/mm;ttoza,
oxirgi ishlov berish - 0,04 mkm/mm.
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Qo‘yimlarni aniglashning analitik uslubi zagotovkaga ishlov berishning aniq sharoitlarida
vujudga keladigan ishlab chiqarish xatoliklari tahliliga asoslanadi.Zagotovkaning yassi yuzalari
uchun oraliq qo‘yim qiymati quyidagi formala bo‘yicha aniqlanadi:

Zimin = Rz + i1 + pyio14 &
aylanish jismlari turidagi yuzalar uchun (tashqi va ichkilari)

2Zimin = 2[(R; + h)i_1) + /A%i—l + 812]

bunda R, - avvalgi texnologik o‘tishni bajarishda qoladigan mikro notekisliklar yuzasining
balandligi, mkm; h - avvalgi texnologik o‘tishni bajarishda qoladigan defektli yuza gatlamning
chuqurligi, mkm; p, - avvalgi texnologik o‘tishni bajarishda vujudga keladigan yuza-satx
xatoligining yig‘indisi, mkm; &, - texnologik otish bajarilayotganda zagotovka qurilmasi
xatoligining kattaligi,mkm.

Yugqorida aytilganidek, toza oxirgi ishlov berishda yuza-satx xatoligini, odatda ularning
o‘lchami juda kichik bo‘lgani uchun hisob qilishda hisobdan chiqgarib tashlanadi. Qurilmadagi
og'ishlar va xatoliklarni har bir aniq holatlarda zagotovkani olish uslubiga qarab aniqlanadi.

Zagotovka yuzasiga ishlov berishga maksimal qo‘yim:

yassi yuzalar uchun Z,,,4 = Znmin + 65 — 0p

aylanish jismlari yuzalari uchun 2Z,,,, = 2Z,,,in + 6pn — Spp

Oxirgi texnologik o'tishlardagi (operatsiyalarda) qo‘yimlar va yuzaning g‘adir-
budurliklari ishchi chizma bo‘yicha qabul qilinadi.Oraliq qo‘yimlarni taqsimlash qulayligi
uchun har bir operatsiya bo‘yicha ularni aniq ishlov beriladigan yuzaga dastlabki va hisob-kitob
hisobidan avval texnologik ketma-ketlikda jadvalga [1,2] kiritadilar.

Jadvalni quyidagi ketma-ketlikda to‘ldirish tavsiya qgilinadi:

- «Zagotovka va texnologik operatsiya» ustuniga mazkur ishlov berish yuzasiga
o‘rnatilgan zagotovka va operatsiyalarning turi texnologik ketma-ketlikda yoziladi;

- «Zagotovkalar va ishlov beriladigan yuzalar aniqligi» ustuniga chegaraviy og'ishlarsiz
oraliq o‘lchamlarga tanlab olingan zagotovka va aniqlik kvalitetining aniqlik darajasi yoziladi;

- «Qo'yimlar elementlari» ustuniga zagotovkaning mikro notekisliklari R, va defektli yuza
qatlami chuqurligi h kattaligini barcha operatsiyalarga texnologik ketma-ketlikda ishlov berish
uslubiga qarab kiritiladi, bajarilayotgan operatsiyadagi zagotovkaning qurilmasi xatoliklari
kattaligini esa jadval bo‘yicha aniglanadi yoki formula bo‘yicha hisoblab chiqiladji;

- og'ishlarning jami qiymatini p analitik uslub bilan hisoblanadi va hisoblashning qiymati
jadvalning ustuniga yoziladi;

«Bajarilayotgan o‘lcham qo‘yimlari» ustuniga zagotovkaga berilgan qo‘yim giymati va
oraliq o‘lchamlar har bir operatsiya uchun o‘rnatilgan zagotovkaning aniqlik darajasi va
kvalitetga muvofiq yoziladi.

Oraliq qoyim va o‘lchamlarning qolgan qiymatlari hisob-kitobdan keyin jadvalga
kiritiladi. Oraliq o‘lchamlar ustunlari Dmin va Dmax yakuniy oraliq o‘lchamlardan tortib to
zagotovkalar o‘lchamlarigacha aniqlanib to‘ldiriladi.

XULOSA:

Asosiy qoidalar

Tashqi va ichki yuzalarga ishlov berish qo‘yimlari hisobi oz hususiyatlariga ega. Bu
hususiyat tashqi yuzalar hisobi tayyor mahsulotning eng kichik chegaraviy o‘lchamidan
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boshlanadi va bu o‘lchamga barcha operatsiyalar bo‘yicha hisoblangan qo‘yimlar ketma ket
qo‘shilib boradi Zmin , ichki yuzalarga esa eng katta chegaraviy o‘lchamni ketma ket ayrilib
boradi Zmin- Ishlov berishga beriladigan qo‘yimlar yig‘indisi ko’p omillarga bog‘liq: shakl,
o‘lchamlar, detal materiali, ishlov berish uslublari va boshq.Quyma uslub bilan olingan
zagotovkalar sirtida kovaklar, turli qo‘shmalar, shtampovkalangan zagotovkalarda esa
uglerodsizlantirilgan qatlam, mikrodarzlar va boshqa defektlar bo‘lishi mumkin.Cho‘yan
quymalarning defektli gatlami yog‘och modellar bo‘yicha 1-6 mm, bolg‘alashlarda - 0,5-1,5 mm
va issiq katkalangan prokatda - 0,5-1,0 mm. Har bir aniq holat uchun zagotovkalar va oraliq
operatsiyalarni bajarishga qo‘yiladigan barcha talablarni hisobga olib, ishlov va materialni ko‘p
sarflanishini oldini olish uchun beriladigan qo‘yimlarni aniqroq belgilash uchun hisoblashning
analitik uslubi qo‘llanadi.Yuqori aniqlikdagi detallarni olish uchun zagotovkaga har bir mexanik
ishlov berishning texnologik o‘tishida o‘lchamlardagi chetlanishlarni, yuza shaklida geometrik
ogishlar, mikro notekisliklar, yuzalar joylashishidagi og‘ishlarni tasniflaydigan ishlab
chigiarish xatoliklarini ko‘zda tutish kerak. Ushbu barcha og‘ishlar zagotovkaning yuzasi
o‘lchamlari qo‘yimlari doirasida bo‘lishi kerak.Yuza-satxga tegishli bo‘lgan og‘ishlar faqgat
zagotovkalarda (ishlov berishning birinchi texnologik o‘tishi ostiga) xomaki ishlov berishdan
keyin va tig'li asbob bilan nurli ishlov berish (keyingi texnologik o‘tishdan keyin), termoishlov
berilgandan keyin hisobga olinadi.Keyingi ishlov berishda ushbu xatoliklar juda kichiklashadi
va ularni e’tiborga olmaslik mumkin.Bajariladigan o‘tishda o‘rnatish xatoliklari €, quyidagi

formula bilan aniglanadi: ¢, = ’eg + &2

bunda &5 - o‘rnatish va o‘lchamlar bazalarining bir biriga to‘g‘ri kelmaganda vujudga
keladigan joylashish xatoligi. Joylashish xatoligi tegishli formulalar bo‘yicha ishlov berishda
o‘rnatish sxemasiga qarab hisoblash yo‘li bilan aniqlanadi;

€, — zagotovkalarining ishlov berilayotgan yuzalari siqish kuchi harakatidan hosil bo‘lgan
siljish natijasida vujudga keladigandan mahkamlash xatoligi. €, ishlov berish aniqligini
yiriklashtirilgan hisoblashlarda tegishli jadvallar bo‘yicha aniqlash mumkin.
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