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MammnHocTpoeHne 1 SHepreTuKa

Ko‘rib chiqilgan holatda, chastotali boshqarish energiya samaradorligi  bo‘yicha
kombinatsiyalangan boshqarish usulidan ancha samaraliroq emas.
Foydalanilngan adabiyotlar ro‘yxati
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METALL KESHISH DASTGOHLARINI O‘RNATISH BILAN BOG‘LIQ YUZAGA
KELADIGAN DEFORMATSIYALAR VA ULARNI BARTARAF ETISH USULLARI.
Xamroyev X.X., Isamov P.N., Savriyev Y.S.

Buxoro davlat texnika universiteti.

Annotasiya. Maqolada mexanik ishlov berish jarayonida dastgoh ishlov beriladigan detal va kesish asbobining
bir-biriga nisbatan zarur harakatlarini amalga oshiradi. Ishlov beriladigan detalning aniqligi ana shu siljishlarga
bog‘liq. Bu dastgohning geometrik aniqligiga ya’ni, yo ‘naltiruvchilarning detal va asbob yo ‘nalishlarining
paralelligiga yoki perpendikulyarligiga, shuningdek ularning texnologik ishlov berish sxemasiga mos harakatida
yo ‘naltiruvchilarning to ‘g ‘ri chiziqliligi yoki egri chizigliligi bilan izohlanadi. Nugsonlari faqat qo ‘shimcha o ‘Ichov
vositalari yordamida aniqlanishi hagida ma’lumotlar keltirilgan.

Kalit so‘zlar: mexanik ishlov berish jarayoni, dastgoh, detalning aniqligi, geometrik aniqligi, mexanik ishlov
berish, nuqson, dastgohni ishga sinash, elastik deformatsiyalar, moslama, ishqalanuvchi yuzalari dastgoh
konstruktsiyasi, yo ‘naltiruvchilar, toza ishlov berish.

JTE®OPMAIINHA, BOSHUKAIOIIUE B CBSI3U C YCTAHOBKOM
METAJIUIOYEPEIIUIIBI U CITOCOBbI UX YCTPAHEHUSA
Xampoes X.X., Ucamos I1.H., CaBpueB Hn.C.

Byxapckuii zocyoapcmeeHHblil mexXHUYECKUIl yHU8epCcunem.

Annomauyusn. B cmamve noxazano, umo npu Mexamuweckou ob6pabomke CMAHOK BbINOHAEM HeoOX00uMbvle
08UdICEHUsL 0OPAbAMBIBAEMOU 0emanu U peicyweco UHCMPYMeHma OmHOCUMEeNbHo Opye opyea. Mmenno om smux
COBU208 3a8UCUM MOYHOCMb 0Opabamvléaemol 0emanu. Imo 0OvACHAEMCS 2eOMEMPULECKOU MOYHOCIbIO CIAHKA, M.
e. NPAMOAUHEUHOCIbIO UIU KDUBUSHOU HANPASIIOWUX 6 UX OBUNCCHUU 6 COOMEEMCMEUU C NAPAJICIbHOCMbIO ULU
NEPREHOUKYIAPHOCIIBIO  HANPAGAIOWUX —Oemaiel U HANPAGAIOWUX UHCHPYMEHmA, a maKdyice CXemou ux
mexHonozuueckou oopabomru. Ilpusodsmcs OauHble 0 MOM, 4mo Oepexkmvl Mocym OblmMb GbIAGIEHbL MOAbKO C
NOMOUbIO OONOTHUMENbHBIX USMEPUNETbHBIX NPUOOPOS.

Knrouesvie cnoea: mexawmuueckas oOpabomka, CMAHOK, MOYHOCMb Oemaiel, 2eOMempudecKds MOYHOCHb,
Mexanuueckas obpabomka, Oegpekm, ucnvimaHue CMAHKA HA pabomy, ynpyeue Oedopmayuu, YCmpoucmeo,
@dpuKyUuOHHbIE NOBEPXHOCU, KOHCMPYKYUS CIMAHKA, HANPAasIsiowue, Yucmas 06pabomxa.
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DEFORMATIONS THAT OCCUR IN CONNECTION WITH THE INSTALLATION OF
METAL TILES AND WAYS TO ELIMINATE THEM.

Xamroyev X.X., Isamov P.N., Savriyev Y.S.

Bukhara state technical university.

Abstract. The article shows that during machining, the machine performs the necessary movements of the
workpiece and the cutting tool relative to each other. It is these shifts that determine the accuracy of the workpiece.
This is due to the geometric accuracy of the machine, i.e. the straightness or curvature of the guides in their movement
in accordance with the parallelism or perpendicularity of the guide parts and tool guides, as well as the scheme of their
processing. The data shows that defects can be detected only with the help of additional measuring instruments.

Key words: machining, machine tool, precision of parts, geometric precision, machining, defect, machine tool
operation test, elastic deformations, device, friction surfaces, machine tool design, guides, clean machining.

Mexanik ishlov berish jarayonida dastgoh ishlov beriladigan detal va kesish asbobining bir-
biriga nisbatan zarur harakatlarini amalga oshiradi. Ishlov beriladigan detalning aniqligi ana shu
siljishlarga bog‘liq. Bu dastgohning geometrik aniqligiga ya’ni, yo‘naltiruvchilarning detal va asbob
yo‘nalishlarining paralelligiga yoki perpendikulyarligiga, shuningdek ularning texnologik ishlov
berish sxemasiga mos harakatida yo‘naltiruvchilarning to‘g‘ri chiziqliligi yoki egri chiziqliligi bilan
izohlanadi.

Mexanik ishlov berishning barcha turlarida dastgohning geometrik aniqligiga, ayrim
hollarda esa uning kinematik aniqligiga e’tibor berish zarur. Dastgohning kinematik aniqligiga
uning uzatish mexanizmlari bo‘g‘inlarining tayyorlanish aniqligi va qabul qilingan uzatish
nisbatining talab gilinganiga yaqinlashish darajasiga (ba’zan kinematik sxemani soddalashtirish va
murakkab uzatish mexanizmlari bo‘g‘inlari sonini kamaytirish maqsadida aniq uzatrish nisbatlarini
yaqinlashtirilganiga almashtirishga ruxsat etiladi) bog‘liq.

Dastgohni ishga sinashda ishlov berilgan detal shaklining xatoliklari, kesish kuchi ta’siridagi
texnologik tizimning elastik deformatsiyalariga bog‘liq bo‘lmagan xatoliklarni tashkil etadi.

Dastgoh bilan bog‘liq xatolar ushbu summaga fagat komponentlardan biri sifatida
kiritilganligi sababli, dastgohni sinashda aniqligi bir xil parametrlar uchun dastgohning statik
aniqlik me’yorlariga qaraganda sezilarli darajada kattaroq og‘ishlarga imkon berish kerak.

2450 markali koordinatali yo‘nib kengaytirish dastgohi misolida dastgohning aniqlik
me’yorini o‘lcham zanjirlari nazariyasi yordamida hisoblash metodikasini ko‘rib chqamiz.Bu
dastgoh korpusaviy detallar, moslamalar va konduktorlar teshiklari yuzalariga yuqori aniqlikda
ishlov berish uchun mo‘ljallangan. Ishlov berishda teshik yuzalari orasidagi ikkita bog‘liglik yuqori
aniqlikda amalga oshirilishi kerak: 1) ishlov berilgan teshik o‘qlari va detalning bazaviy yuzasi
orasidagi masofaning aniqligi va 2) ishlov berilgan teshik o‘qining detalning bazaviy yuzasiga
nisbatan holati. Buning uchun dastgoh stoli va shpindelining mumkin bo‘lgan barcha holatlarida:
ikkita o‘zaro perpendikulyar yo‘nalishda koordinata
o‘lchamlarining hisoblashda va shpindel aylanish
o‘qining ikkita o‘zaro perpendikulyar tekisliklarda stol
ishchi yuzasiga perpendikulyarligining og‘ishida statik
aniqlik ta’minlanishi kerak. Bu masalani yechish uchun
dastgohning o‘lcham zanjirlari aniqlanadi va berkituvchi
zveno sifatida shpindel aylanish o‘qining stol ishchi
yuzasiga perpendikulyarligidan og‘ishi olinadi (1-rasm).

O‘Icham zanjiri tenglamasi: aa=0o1+0o2+0o3+04+as.

Berkituvchi zvenoning 300 mm uzunlikdagi
joizligi & a,=0.004 mm bo‘lganligidan o°Icham zanjirini

tashkil etuvchi zvenolarning 300 mm uzunlikdagi o‘rtacha  I-rasm.Koordinatali yo ‘nib kengayti-

Gﬂ- DIDDLI. . . 't e o
joizligi 5%‘: s 209 6008 mm. ruvchi dastgohning o ‘Icham zanjiri
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Alohida zvenolar bo‘yicha joizliklarni bajarishning haqiqiy imkoniyatlarini hisobga olgan
holda, o‘Ichov zanjirining tarkibiy bo‘g‘inlari bo‘yicha joizliklarni quyidagicha tagsimlash mumkin
(300 mm uzunlikda):ai= 0.006; a> = 0.003;03 = 0.003; o4 = 0.003; as = 0.010 mm. Bunday
joizliklarda 300 mm uzunlikda kompensatsiyaning eng katta qiymati 8y = 8 + Og+ 8, 64, +

5-::5"‘ 8= 0.006+0.003+0.003+0.003+0.010-0.004 = 0.021 mm.

Ishlayotgan dastgoh yuzalarining yeyilishi, uning ishlash sharoitiga aniglanadigan qator
omillarga bog‘liq bo‘lib, notekis yelanish oqibatida ishlov berish aniqligida namoyon bo‘ladi.

Ishgalanuvchi yuzalarning masalan, yo‘naltiruvchilarning notekis yeyilishi, bu yuzalarda
solishtirma bosimning notekis tagsimlanishi va ularning turli bo‘limlaridan teng foydalanmaslik
tufayli yuzaga keladi. Masalan, koordinatali yo‘nib kengaytirish 2450 dastgohi shpindel qutisining
og‘irlik markazi yo‘naltiruvchilaridan / masofaga uzoqlashtirilgan, natijada B shpindel qutisining
(2-rasm) og‘irligi ta’sirida solishtirma bosim ¢ hosil bo‘lib, yo‘naltiruvchilarning quyi qismining
yugori gismiga nisbatan tez yeyilishiga olib keladi.

t 7

el g

|

Ir ;
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- 3-rasm. Dastgoh yo ‘naltiruvchilarining

2-rasm. Shpindel qutisining mabhalliy yeyilish ta’siri sxemasi: 1-salazkalar,
yo‘naltiruvchilarida oz og ‘irligi ta’sirida 2-stol, 3-stanina, 4-gorizontal to‘g‘ri chiziq

solishtirma bosimning taqsimlanishi.

Garchi dastgoh konstruktsiyasida bu yuklanishdan prujina P=B yordamida xoli bo‘lish
ko‘zda tutilgan bo‘lsa ham, sim arqonlar orqali juft kuch B ta’siri ostida yuqori solishtirma g bosim
yuzaga keladi. Yo‘naltiruvchilarning pastki qismida tez yeyilish natijasida shpindelning aylanish
o‘qi shpindel qutisi bilan birgalikda shpindel qutisi yo‘naltiruvchilarining paralelligidan tayanch
tomonga og‘adi. Shuningdek, dastgoh staninasi, stoli va salazkasining yo‘naltirgichlari ko‘proq
qollaniladigan o‘rta qismidan ko‘proq yeyiladi. Bu stolning bo‘ylama va ko‘ndalang siljishlarida
noparallelikni keltirib chiqaradi. Yeyilishni kamaytirish uchun sirpanib ishqalanish toblangan
roliklar bo‘yicha sirpanib dumalovchi toblangan po‘lat yo‘naltiruvchilar bilan almashtiriladi.

Shunday qilib, shpindel aylanish o‘qining stolning ishchi yuzasiga perpendikulyarligidan
og‘ishini aniqlaydigan koordinatali yo‘nib kengaytirish dastgohining ko‘rib chiqilgan o‘lcham
zanjirida o1 va as bo‘g‘inlarining og‘ishi ular yeyilganligi sababli doimiy ravishda oshib boradi va
yangi dastgoh uchun ruxsat etilgan chegaralardan tashqariga chiqadi. Bunda dastgohning dastlabki
aniqligi yo‘naltiruvchilarning yeyilishi qanchalik tez bo‘lsa shuncha tez pasayadi.

Tadqiqotlar shuni ko‘rsatadiki, toza ishlov berish bilan band bo‘lgan har xil dastgohlar
yo‘naltiruvchilarining mahalliy yeyilishi bir yilda ikki smenali ish rejimida tokarlik va revolver
dastgohlar uchun po‘latga ishlov berishda o‘rtacha 0.04-0.05 va 0.025-0.035 mm, agregat
dastgohlar uchun cho‘yanga ishlov berishda 0.18 mm ni tashkil etadi. Yeyilishning bu qiymati
yangi dastgohlar uchun yo‘naltiruvchilarning to‘g‘ri chiziqli emasligi GOST bo‘yicha ruxsat
etilganidan 2 marta ko‘p [1].

Dastgohlarning statik aniqligi quyidagi sabablarga ko‘ra ham o°zgarishi mumkin:
dastgohning poydevor sathiga noto‘g‘ri o‘rnatilishi, dastgohning poydevorga botishi yoki
poydevorning cho‘kishi; ish paytida dastgohning qizishi va tashqi harorat ta’sirida uning mahalliy
notekis qizishi; ish boshlashdan oldin dastgohning ayrim gqismlarining haddan tashqari mahkamlash
(pinollar, babkalar, kronshteynlar, stollar, konsollar va boshqalar; detalni dastgohga mahkamlash
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kuchi natijasida yuzaga keladigan deformatsiyaning natijasida; tayyorlanmaning og‘irligi hisobiga
yuzaga keladigan deformatsiya natijasida; dastgoh detallaridagi ichki kuchlanishlarning
tagsimlanishi natijasida, agar ular dastgohning tayyorlanish jarayonida tugamagan bo‘lsa va uni
ishlatish davrida davom etayotgan bo‘lsa [2].

Dastgoh taglikka, ponalarga va boshqalarga noto‘g‘ri o‘rnatilganda stanina dastgohning o‘z
vazni va poydevor boltlarining tortilishi ta’sirida egiladi va buraladi.

- = |

300
4-rasm. Staninaning o0°z og ‘irligi 5-rasm. Staninalarning buralishi natijasida
ta’sirida egilishi. yo ‘naltiruvchilarning vertikal siljishi.

Betonlashtirilmagan va fundament boltlarisiz to‘g‘ri o‘rnatilgan dastgohning o‘rni
staninaning buralishi hisobiga tezda buziladi. Tadqiqotlar shuni ko‘rsatadiki, markazlararo masofasi
1000 mm bo‘lgan dastgohlarda staninaning buralishi hisobiga uning chekka qismida vertikal siljish
h ning qiymati = 0.25mm gacha, markazlararo masofasi 1500 mm bo‘lgan dastgohlar uchun +0.5
mm gacha bo‘lishi mumkin. Shuning uchun dastgohlarning joylashuvini davriy ravishda tuzatib
turish kerak.

Aynigsa, og‘ir vaznli dastgohlarning joylashuvini, poydevorning cho‘kishini hisobiga olgan
holda tuzatib borish tavsiya etiladi. Bo‘ylama frezalash va bo‘ylama randalash dastgohlarining
(stanina uzunligi 8-11m) to‘g‘ri o‘rnatilganligi tekshirilganda, poydevorning deformasiyalanishi
natijasida, stanina yo‘naltiruvchilarining to‘g‘ri chiziglikdan og‘ishi 3-4 mm gacha yetishi
kuzatilgan [3].

Dastgohlarning o‘rnashuvini doimiy nazorat qilish qulay bo‘lishi uchun dastgohlar domkrat
ko‘rinishidagi tayanchlarga o‘rnatiladi.
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6-rasm. Dastgoh korpusidagi xatoliklarni aniglash. 1-stanina; 4,6- shtativ; 5-o‘Ichash
asbobi; 2,3,7,8,9- stanina yuzalari.

Barcha dastgohlarda staninalarning vertikal tekislikdagi deformatsiyasi solishtirma
bosimning va yeyilishning ortishiga natijada stanina, stol va salazkalar yo‘naltiruvchilari orasida
kontakt yuzalarning kamayishiga olib keladi. Ba’zi masalan, randalash,frezerlash va koordinatali
yo‘nib kengaytirish dastgohlar uchun staninalarning vertikal tekislikda deformatsiyalanishi ishlov
berish aniqligiga bevosita sezilarli ta’sir ko‘rsatadi.

Xulosa. Ilmiy izlanishlar staninasi va fundamentining mustaqil deformatsiyalanishini
ta’minlash uchun quyidagilar zarur deb hisoblaydilar:

1. Uzun staninali aniq dastgohlarni sozlanadigan bashmaklarda yoki rolikli bashmaklarda o‘rnatish;
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2. Og‘ir ishlarga mo‘ljallangan uzun staninali dastgohlarning faqat bir qismini (yuritma joylashgan
qism ostini) sozlanuvchi bashmaklarda o‘rnatib, betonlab va boltlar bilan tortib o‘rnatish;

3. Bikr staninali koordinatali yo‘nib kengaytiruvchi o‘ta aniq dastgohlarni roliklarda o‘rnatish.
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SHEPI'USI CAMAPAJIOPJIMT UHU OLLIUPUIIIIA
TEXHOJIOT UK )KNXO3JIAP U1l PEXKUMJAPUHUHI YPHU
XommmoB @.A., Kagupos K.11I., Kapaky.aos HLIO., IOcynaaueBa X.V.

V3P ®A Iuepzemuxa myammonapu uncmumymu Yzoexucmon, Towikenm.

Annomamcus. Maxonaoa canoam KOpXOHANAPU MEXHOAOSUK JICUXOZNAPU UUL PENCUMLAPU THYPU MAHIAU
opKanu EKUnU IHecpo-pecypciapuoan OKUIOHAa otoaianuwl 0on3apb Macaiaiapoan oupu skaniueu 6a 0y acocuoa
OHepeUst UCMEbMONUHUNE KAMMA YAVWU QUHAH MEXHONOZUK JICUXO3NAP XUCCACU2d MYSPU Keauwu Kypub Yuxuieau
0ynub, ywby mMexHor0cUK HCUXO03NAPHUHE UL PEeCUMIAPUHU VP2aHUW 64 MAXAUl KUIUWL HAMUNCACUOd, IHepIus
UCMEbMONUHY KAMAUMUPUW UMKOHUSMuUea spumiuieaniuey épumub bepunean. Canoam KOpxXowanapu mexHoI0SUK
HCUXO3APY ONMMUMAT UL PENCUMTAPUHU MAHAAUIOA, MEXHOIOZUK ICUXO3NAPU IHEPIUSL UCEbMONUSA MADCUD KUTYEYU
omuanap xucobea onuus myxum easugparapoar bupu xucobiaraou yiapuu bapmapag smuwi Oyuuua onud bopuiaémean
Macana Kypud YuKuiea.

Kanum cyznap: canoam KopxoHaniapu mexHoI02UK HCUX031apu,; JUHEIU 6a HOLUHEIU NPOSPAMMA, ONMUMAIL
UL PENCUMAAPU, CAMAPAOOPTUKHIU OUUPULL.

POJIb PEXKUMOB PABOTBI TEXHOJOI'MYECKOI'O ObOPYJIOBAHUSA B
HOBBIINEHUU DHEPT OO®®EKTUBHOCTHU
Xomumon P.A., Kagupos K.III., Kapakyaos LI.1O., IOcynanueBa X.Y.

Hucmumym npoonem snepzemuxu AH PY3 Tawkenm, Y3oexucman.

Armomauu}l. B cmamve paccmampueaemcst mom ¢a1<m, umo payuoHalbHoe UCnojlb3osaHue monjaiueHo-
9HEpeemu4ecKux pecypcos nymém HnpaguibH020 6bl00pPa PedCumMos pabomvl MeXHOI0SUYECKO20 000pPYO08aHUs
nPOMbBIUUTIEHHbIX npednpuﬂmud a615emcsi OOHUM U3 AaKnmyajabHblX 60NpPOCO6, U ucxo0s u3 3mo20 Ooavuas 0oJs
nompebenus dHepeul Npuxooumcss Ha mexuoaozcuyeckoe obopyooeanue. Iloouépxusaemcs, umo @ pesyabmame
U3y4eHuUs U anaiusa pesicumos pa6ombl OAHHO20 MEXHONI02UHECKO20 o6opy006auuﬂ MOICHO CHU3UNb nompe@zeuue
onepeuu. Ilpu 6viOOpe ONMUMANBHBLIX PENCUMO8 PAOOMbL  MEXHOA0SUYECKO20 000pY008aAHUSL NPOMBIULECHHBIX
npeonpusmull  OOHOU U3 GAJCHBIX 3aA0ay s6IAemcst Y4ém @QaKmopos, GIUAWUX HA 3IHepeonompedieHue
MmMexXHojl02u4eCcKoco 060py()06aHu}z, a makoice pacemampueaemcs 60npoc ux yCmpaHeHnusl.

Knrouesvie cnosa: mexuonozuieckoe 000py008anue NPOMbIUICHHbIX NPEONPUSIMUL, JUHEIHOe U HeUHelHoe

npocpamMmuposanue, ONMUMAIbHbIE PEXCUMbL pabOMbl, NOBbICUMb IPDeKMUBHOCHb.
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