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15.1. Detal o‘lchamlari aniqligiga ta’sir etuvchi omillar 
  Mashinasozlikda detallar, odatda, oddiy geometrik shakllarda konstruksiyalanadi, chunki ularni tayyorlash oson bo‘ladi. Ko‘pincha ayrim detallar yoki ularning alohida qismlari tekislik (12%) yoki silindrik ko‘rinishda (70%) ko‘rinishda tayyorlanadi. Boshqa geometrik shakllardagi detallar ancha kam ishlatiladi. Masalan, tishli g‘ildiraklar (3%), korpusli detallar (4%).  
  Bir qator sabablarga ko‘ra tayyorlangan detallar qat’iy geometrik shaklda bo‘lmaydi. Bu  esa geometrik shakldan og‘ishlar uchun ma’lum me’yorlarni belgilashni taqoza etadi. Detallar o‘lchamlarining og‘ishi va bu og‘ishlarning sababi bilan birga ideal geometrik shakldan farqlanishlar orasidagi bog‘liqlikni o‘rnatish, hamda bu og‘ishlarning ulardan foydalanish xususiyatlariga ta’sirini hisobga olish uchun to‘rtta geometrik parametrlar me’yorlashtiriladi. Bular:   O‘lchamning og‘ishi – o‘lcham ma’lum oraliqlarda bo‘lishi va berilgan o‘lchamga nisbatan ma’lum miqdorda farqlanish kerak.   Sirtlar shaklining og‘ishi – detallar konfiguratsiyasining nominal (ideal) to‘g‘ri geometrik shakldan og‘ishi, ma’lum chegaralarda bo‘lishi kerak.   Sirtlarning joylashishdan og‘ishi – detalni hosil qiluvchi sirtlarning nominal joylashishdan o‘zaro siljishi, ma’lum miqdordan oshmasligi. 
  Yuza g‘adir-budurligi – detal sirtidagiga nisbatan katta bo‘lmagan notekisliklar ma’lum miqdordan oshmasligi kerak. 
  Detallarni tayyorlashdagi geometrik xatoliklarni keltirib chiqaruvchi asosiy sabablarga quyidagilar kiradi:  
  Asbob-uskunalar holati va ularning aniqligi. Ishlov beruvchi dastgoh aksariyat holda o‘zining noaniqligini ishlov berilayotgan detalga to‘liq o‘tkazadi. Jilvirlash doirasining tepishi va tebranishi yuzada notekislik paydo bo‘lishiga olib keladi. Kesuvchi asbob, uzatuvchi moslama bir tekis ishlamasa ham aniq o‘lcham olishning iloji yo‘q. 
  Texnologik jihozlarning holati va sifati. Texnologik jihozlar deb, yordamchi asbob-uskunalar, ya'ni detal va kesuvchi asboblarni mahkamlash uchun xizmat qiluvchi qurilmalar ataladi. Agar parmalash konduktorida teshiklar noto‘g'ri joylashgan bo‘lsa, xatolik, albatta, detalga o‘tadi. Jilvirlash stanogida markazlar noto‘g'ri o‘rnatilgan bo‘lsa, hech qachon silindrik detal hosil qilib bo‘lmaydi. 
  Ishlov rejimlari. Har bir detalga ishlov berganda optimal rejimlar aniqlanishi kerak. Jilvirlash doirasi ortiqcha katta uzatish bilan ishlasa, detal yuzasida ko‘pgina notekisliklar, kuygan joylari paydo bo‘ladi, ya'ni detal ortiqcha qizib, tovlangan yuza bo‘shashib ketishi mumkin. 
  Tayyorlamalar qattiqligi, bir jinsligi va ishlov uchun quyilma bo‘yicha bir xil bo‘Imasligi. Bu sabablar asbobning, yeyilishi, dastgoh moslama asbob detal (DMAD tizimi)larni bir tekis bo‘lmagan deformatsiyalariga olib keladi. Detallarning qo‘yilmasi va qattiqligi har xil bo‘lgani tufayli ishlov jarayonida tebranish hamda ortiqcha qizib ketishga, bu esa o‘z navbatida, yuzaki notekislik va yuzadan metall yulinishiga olib keladi. 
  Harorat rejimi. Butun dunyoda o‘lchamlar o‘lchanadigan harorat darajasi+ 20°C qabul qilingan. Shuning uchun detalni tayyorlash va o‘lchash paytida harorat 20°C dan farqlansa, bu uning o‘lchami hamda shakliga ta'sir etadi. 
  Ishchining tajribasi va sub’yektiv xatolari. Har qanday stanokda ishlaganda ishchi ma'lum tajribaga ega bo’lishi kerak. Mahorat yillar davomida yuzaga keladi. Lekin, shunda ham bir xil muddat ishlagan ishchilar bir xil mahoratga ega, bir xil stanoklarda aniqligi bir xil detal tayyorlashadi, deb bo‘lmaydi. Chunki, bu subyektiv omil bo‘lib, har bir odamning shaxsiy xususiyatiga bog'liq. Bu ham ishlov berish jarayoniga ham o‘lchashga taalluqli.   Demak, detallarni xatosiz mutlaq bir xil qilib tayyorlashning iloji yo‘q. Demak, detallarni tayyorlashda ularning o‘lchamlari, shakllari, yuzalari joylashishi va g'adir-budurligi bo‘yicha talablarga javob berishi uchun, qanday xatolarga yo‘l qo‘yilishi mumkinligini aniqlanib,ularni bartaraf etish choralari ko’rilishi lozim. 
 
15.2. Ishlov berish aniqligi 
  Mashina va mexanizmlar ishonchliligi, ko‘p jihatdan detallarni tayyorlash yoki tiklashdagi ishlov berish aniqligiga bog'liqdir. 
  Ishlov berish aniqligi deganda, tayyorlangan detal geometrik o‘lchamlari haqiqiy miqdorlarining detallarni tayyorlash yoki tiklash uchun berilgan chizma yoki texnik shartlardagi parametrlarga moslik darajasi tushuniladi. 
Haqiqiy geometrik o‘lchamlarning nominaldan og'ishi, ishlov berish xatoligi deyiladi. 
Ishlab chiqarish yoki tiklash texnologik jarayonlari operatsiyalari nazoratini 	yetarli 	darajada 	takomillashtirmasdan, 	detallar 	geometrik o‘lchamlarining talab darajasidagi aniqligini ta'minlash mumkin emas. 
Ko‘plab kuzatishlar shuni ko‘rsatadiki, bir xil detallar partiyasiga, hatto, mexanik ishlov berganda ham, geometrik ko‘rsatkichlari (masalan, o‘lchamlari) mutlaqo bir xil bo‘lgan detallarni olish mumkin emas. 
Har qanday o‘lcham tasodifiy miqdor bo‘lib, qator tasodifiy va muntazam xatoliklarning birgalikdagi ta'siri natijasidir. 
Tasodifiy xatoliklar detal materialining flzik-mexanik xossalarining farqlaridan kelib chiqishi, DMAD (dastgoh, moslama, asbob, detal) tizimining qayishqoqlik deformatsiyasi, xomaki mahsulotga ishlov berishga qoldirilgan joizlikning bir xil bo‘lmasligi va boshqa sabablar ta'sirida har xil kattalikka ega bo‘lishi mumkin, har bir moment uchun uni oldindan aniq bilish imkoniyati yo‘q. 
Muntazam xatolik dastgohning noaniq sozlanganligi va ishdan oldin asbobning noaniq o‘rnatilishidan, o‘lchov asbobining noaniqligi va nosozligi, dastgoh yo‘naltiruvchilarining to‘g'richiziqmasliligi, hamda boshqa sabablardan kelib chiqishi mumkin. U mexanik ishlov berish jarayonida doimiy bo‘lib turadi yoki qonuniy o‘zgaradi. 
O‘lcham aniqligi ishlov berish uchun qo‘yilgan joizlik orqali hisobga olinadi. 
 
15.3. Detallarning shakl bo‘yicha va sirtlarning joylashuvdan og‘ishi 
  Mashinasozlikda qo‘llanadigan detallarning aksariyat qismining shakli oddiy geometrik shaklda bo‘ladi. Asosan bu silindrik (~70 %), yassi (~12 %), sezilarli darajada - tishli g'ildiraklar (~3 %) va korpusli detallardir (~4 %). Tayyorlash jarayonida har xil sabablarga ko‘ra, ideal shaklli detallar olishning imkoni yo‘q. Shu bilan bir paytda, detal shaklining buzilishi uning foydalanish xususiyatlarini pasayishiga olib keladi. Masalan, harakatlanuvchi birikmalarda detallarning to‘g'ri geometrik shakldan og'ishlari cheklangan yuza bo‘yicha kontaktda bo‘lishi tufayli harakati bir tekis bo‘lmasligi va tez yeyilishiga olib keladi. Harakatsiz birikmalarda shaklning buzilishi birikmadagi taranglik bir tekis bo‘lmasligiga, bu esa o‘z navbatida mustahkamlik, germetiklik va markazlashtirish aniqligi pasayishiga olib keladi. Shaklning buzilishi yig'ish aniqligi, ishlash va o‘lchash jarayonlarida asoslash aniqligiga va rostlash ishlariga ta'sir qiladi. Masalan, ikki nuqtali o‘lchash sxemasida tasodifiy kesimidagi o‘lchash, birikmadagi bo‘lgan o‘lchamni baholashda xatolik kiritadi, ya’ni amalda aniqlangan o’lchamning  xatoligi hosil bo‘ladi. Yuqoridagi aytib o‘tilganlarning hammasi shakldan joiz og'ishlarni me'yorlash (talablarni joriy qilish) zaruriyatini tug'dirgan va bu parametr shaklning og'ishi nomiga ega bo‘lgan. 
  Shaklning og'ishi — real element shaklining nominal shakldan og'ishi bo‘lib, uning qiymati real elementning nuqtalaridan yondosh elementgacha tik chiziq bo‘ylab o‘lchanadigan eng katta masofa bilan baholanadi. 
  Element — qo‘llanish sharoitlariga qarab yuza, chiziq, nuqta tushunchalarini ifodalovchi umumlashtirilgan atama. 
  Nominal shakl — elementning chizmada yoki boshqa texnikaviy hujjatlarda berilgan ideal shakli. Demak, nominal shaklning hech qanday og'ishlari, xatoliklari yo‘q.  
 Nominal yuza - oichamlari, shakli berilgan nominal o‘lchamlarga va shaklga mos keladigan ideal yuza. 
  Profil - yuzaning tekislik yoki berilgan yuza bilan kesishish chizig'i. Boshqa tushuncha berilmagan holda kesuvchi tekislikning yo‘nalishi yuzaga tik deb tushuniladi. 
  Nominal profil - nominal yuzaning profili. Aytib o‘tilganidek, nominal yuza, profil, to‘g'ri chiziqlar chizmada ko‘rsatilgan ideal elementlardir. Amalda esa ishlangan detallar haqiqiy, real yuza, profil, chiziqlarga ega. Real yuza nominal profil, chiziqdan o‘zlarining og'ishlari, xatoliklari bilan farqlanadi. 
  Real yuza - jismni cheklovchi va uni atrof-muhitdan ajratuvchi yuza. Demak, barcha detallarning hamma (tashqi, ichki, tik, qiya, har xil shaklli) yuzalari — real yuzalardir. 
  Real profil - real yuzaning profili. Shakl og'ishini miqdoriy baholash uchun o‘lchash asosi zarur, bunday asos sifatida yondash yuza, profil, to‘g'ri chiziq xizmat qiladi. 
  Yondosh yuza - nominal yuzaning shakliga ega va real yuzaga yondoshgan yuza bo‘lib, u detalning materialidan tashqarida shunday joylashganki, real yuzaning eng uzoqdagi nuqtasining shu yondosh yuzadan og'ishi me'yorlanadigan qismning chegaralarida eng kichik qiymatga, ega bo‘ladi. Agar yuzaning shakli yassi bo‘lsa, unga yondosh yuza tekislik bo‘ladi.   Me'yorlanadigan qism - shaklning, joylashishning joizlikligi, shakl va joylashishning jami joizlikligi yoki mos og'ishlari ko‘rsatilgan yuzaning yoki chiziqning qismi. Agar me'yorlanadigan qism berilmagan bo‘lsa, parametrlar ko‘rilayotgan yuzaning hammasiga yoki ko‘rilayotgan elementning butun uzunligiga tegishli bo‘ladi. 
  Yondosh tekislik - real yuzaga yondosh tekislik bo‘lib, u detalning materialidan tashqarida shunday joylashganki, real yuzaning eng uzoqdagi nuqtasining bu tekislikdan og'ishi me'yorlanadigan qismning chegaralarida eng kichik qiymatga ega bo‘ladi. Silindr shakliga ega bo‘lgan yuzalarning og'ishlari me'yorlanganda yondosh silindr tushunchasi qo‘llanadi. 
  Yondosh silindr - tashqi real yuzaning atrofida yasalgan eng kichik diametrli silindr yoki ichki real yuzaning ichida yasalgan eng katta diametrli silindr. 
  Profillarning og'ishi ko‘rilganda yondosh profil, to‘g'ri chiziq, aylana tushunchalari qo‘llanadi. 
  Yondosh profil — nominal profilning shakliga ega va profilga yondoshgan profil bo‘lib, u detalning materialidan tashqarida shunday joylashganki, real profilning eng uzoqdagi nuqtasining shu yondosh profildan og'ishi me'yorlanadigan qismning chegaralarida eng kichik qiymatga ega bo‘ladi.   Yondosh to‘g'ri chiziq - real profilga yondoshgan to‘g'ri chiziq bo‘lib, u detalning materialidan tashqarida shunday joylashganki, real profilning eng uzoqdagi nuqtasining bu to‘g'ri chiziqdan og'ishi me'yorlanadigan qismning chegaralarida eng kichik qiymatga ega bo‘ladi (3.1-rasm). 
  Yondosh aylana - tashqi aylanish yuzasi real profilning atrofida chizilgan eng kichik diametrli yoki ichki aylanish yuzasi real profilining ichida chizilgan eng katta diametrli aylana. 
  a) Silindrik yuzalar shakli og‘ishlari. Silindr ko‘rinishdagi detal shaklidagi og'ish, silindrmaslik bilan xarakterlanadi. Silindrmaslik deyilganda, detal sirtining ideal silindr sirtidan og'ishi tushuniladi. 
  O‘lchashlarni bevosita ishlab chiqarishning o‘zida bajarish uchun profilning ko‘ndalang va bo‘ylama kesimlardagi og'ishidan iborat ikki xil chegaraviy og'ishlar me'yorlanadi. 
  Silindrning ko‘ndalang kesimdagi og'ishi doiraviymaslik  bilan xarakterlanadi. Doiraviymaslik deyilganda ham nazorat qilinayotgan detal real nuqtalarining uni qamrab oladigan ideal doiradan eng katta og'ishi tushuniladi. 
  	Doiraviymaslikka shaklning doiradan har qanday og'ishi kiradi. 
  Biroq o‘lchash va detalni ishlash texnologiyasi bilan bog'lanish oson bo‘lsin uchun ovallik (15.1-rasm, a) va ko‘p qirralik (15.1-rasm, b) deb ataladigan elementar ifodalangan og'ishlar ajratiladi. Ko‘p qirralik deyilganda silliq doira o‘rniga bir necha yoqdan tashkil topgan shakl tushuniladi.  
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a)                                                    b) 
 
15.1-rasm. Doiraviymaslik: a) ovallik;  b) ko‘p qirralilik 
 
  Silindr bo‘ylab kesim profilidagi og'ishlarning elementar ko‘rinishlari konussimonlik (15.2-rasm, a), bochkasimonlik (15.2 - rasm, b), egarsimonlik (15.2rasm, v) va egilganlik (15.2-rasm, g) hisoblanadi. 
  Konussimonik – bo‘ylama kesim profilining og‘ishi bo‘lib, bunda yasovchilar to‘g‘ri chiziqli, lekin parallel bo‘lmaydi.  
  Bochkasimonlik — bo‘ylama kesim profilining og'ishi bo’lib, bu yasovchilar to‘g'ri chiziqli emas hamda kesimning chetlaridan o‘rtasiga yaqinlashgan sari diametrlar kattalashadi. 
  Egarsimonlik — bo‘ylama kesim profilining og'ishi bo‘lib, bunda yasovchilar to‘g'ri chiziq emas, kesimning chetlaridan o‘rtasiga yaqinlasgan sari diametrlar kichiklashadi. 
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15. 2-rasm. Val kundalang kesimidagi shakl og‘ishi: a) konussimonlik; 
b) bochkasimonlik; v) egarsimonlik; g) egilganlik. 
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15.3-rasm. Silindrik yuzalar shakldan og‘ishlarining turlari. 
  Fazoda o‘qning to‘g‘ri chiziqlikdan og‘ishi silindr diametrining eng kichik qiymati bo‘lib, aylanish yuzasining real o‘qi shu silindrik me’yorlanadigan qismning chegaralarida joylashadi. Fazoda o‘qning to‘g‘ri chiziqlikdan og‘ishini o‘lchashning eng oddiy usuli shundayki, bunda silindrik detal yassi yuza ustida «g‘ildiratiladi» va sanash kallagi yordamida detal taxminan o‘rta kesimidagi o‘lchamning birxilligi aniqlanadi. Bu parametrni o‘lchashning boshqa usullari ham bor. 
  b) Tekislikda to‘g‘ri chiziqlikdan og‘ish — me’yorlanadigan qismning chegaralarida real profilning nuqtalaridan yondosh chiziqqacha bo‘lgan eng katta masofa (15.4-rasm, a). To‘g‘ri chiziqlikdan og‘ishning xususiy og‘ishlari qavariqlik va botiqlik. Bu tushunchalar, asosan, xususiy og‘ishlarni.  Bu xususiy og‘ishlar shartli belgilarga ega emas, shuning uchun bularga bo‘lgan talablar texnikaviy shartlarda yoziladi yoki to‘g‘ri chiziqlik joizlikligining shartli belgisi yonida matn bilan ko‘rsatiladi. 
  To‘g‘ri chiziqlikka bo‘lgan talablarni shartli belgilash 15.4-rasmda ko‘rsatilgan. 15.4 a- rasmda ko‘rsatilgan belgini ma’nosi to‘g‘ri chiziqlikdan og‘ish 0,01 mm, 15.4 b-rasm — 100 mm uzunlikda to‘g‘ri chiziqlikdan og‘ish 0,01 mm, butun uzunlikda esa og‘ish ko‘rsatilmagan, 15.4 d- rasm  detalning ko‘ndalang yo‘nalishida to‘g‘ri chiziqlikdan og‘ishi 0,01 mm dan oshmasligi, bo‘ylama yo‘nalishda esa butun uzunligi bo‘yicha to‘g‘ri chiziqlikdan og‘ish 0,025 mm dan ortmasligi kerak. Bu talablarning hammasi shartli belgilardan foydalanilmasa texnikaviy talablarda yozilishi, lekin tegishli yuzalar katta harflar A, B, C va boshqalar bilan belgilanishi lozim.  
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15.4 – rasm. a) to‘g‘ri chizilikdan og‘ish va b) chizmalarda to‘g‘ri chiziqlikka bo‘lgan talablarni belgilash. 
 
  g) Yassilikdan og'ish - me'yorlanadigan qismning chegaralarida real yuzaning nuqtalaridan yondosh tekislikkacha bo‘lgan eng katta EFE masofa (3.5-rasm). Yassilik uchun to‘g'ri chiziqlikdagidek xususiy og'ishlar turlari mavjud: qavariqik va botiqlik. 
  Qavariqlik - yassilikdan og'ish bo‘lib, bunda real yuzaning nuqtalaridan yondosh tekislikkacha bo‘lgan masofa yuzaning chetlaridan o‘rtasiga borgan sari kichiklashadi. 
  Botiqlik - yassilikdan og'ish bo‘lib, bunda real yuzaning nuqtalaridan yondosh tekislikkacha bo‘lgan masofa yuzaning chetlaridan o‘rtasiga bor gan sari kattalashadi. 
  15.5-rasmda chizmalarda yassilik joizliklarini belgilash misollari ko‘rsatilgan. 
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15.5-rasm. Yassilikdan og‘ish. 
 
  
15.4. Og‘ishlarni chizmalarda ko‘rsatish 
  Ko‘pincha chizmalarda detallarning nominal o‘lchamlari bilan birgalikda yuqori va quyi va og‘ishlarining qiymatlari ko‘rsatilgan bo‘ladi. Bunda joizlik maydonlari nominal o‘lchamdan keyin lotin harfi va raqam bilan kvalitet nomerini belgilaydigan son bilan berilishi mumkin. Masalan, 50Н6, 40р67. 
  Birikmadagi o‘tqazish bevosita nominal o‘lchamdan keyin teshik hamda val joizlik maydonlari kasr tarzda belgilanadi. Kasrning suratida teshikning joizlik maydoni, maxrajida esa valning joizlik maydoni yoziladi. Masalan, 
40Н7  g
  Chizmalarda chiziqli o‘lchamlarning chakka og‘ishlari quyida keltirilgan usullarning biri bilan belgilanishi mumkin: 
1) Joizlik maydonlarining shartli belgilari bilan, masalan, 18Н2,   12е8; 
2) Chakka og‘ishlarning son qiymatlari bilan, masalan, 180,018 ; 1200,,032059 ; 
3) Joizliklar maydonlari va undan keyingi qavs ichida chakka og‘ishlar 
son qiymati yozilgan belgilar bilan, masalan, 18Н7(0,018) ; 1200,,032059 .   O‘tsazish belgisi chakka og‘ishlar son qiymatlarini ham qavs ichida yozish mumkin, masalan, 
40Н8 00,,039025  f 7 0,050 
15.5. Me’yoriy harorat 
  Haroratga bog'liq ravishda tayyorlangan detalning o‘lchamlari har xil bo‘lishi mumkin. Shuning uchun butun jahonda me'yoriy hujjatlarda berilgan o‘lchamlaming qiymatlari detallarning harorati +20°S bo‘lgan holat uchun to‘g'ri hisoblanadi. Harorat rejimi aniq o‘lchamlarda, katta gabaritli detallarni o‘lchashda, o‘lchanuvchi detallar va o‘lchash vositalarining chiziqli kengayish koeffitsientlari turli bo‘lganida saqlanishi shart. 
  O‘lchash vaqtida o‘lchanuvchi ob'ekt va o‘lchash vositasi bir xil haroratga ega bo‘lishi va mahalliy qizishdan saqlanishi kerak. O‘lchash xatosi l (mm), haroratdagi va kengayish koeffitsientlaridagi farq hisobiga quyidagicha aniqlanadi: 
l l(1t1 2t2) 
 
  	Bu erda l - o‘lchanuvchi parametr, mm; 
  1 va 2 - detal va o‘lchov asboblarining chiziqli kengayish koeffitsientlari; 
   t1 = t1 - 20°С - detal harorati t1 bilan me'yoriy harorat orasidagi farq;   t2 = t2 - 20°С - o‘lchov asbobi harorati t2 bilan me'yoriy harorat orasidagi farq. 
  Bu formula bilan taxminiy hisoblanadi, chunki u detal va o‘lchov asboblarining shaklini hisobga olmaydi. 
 
 
  	Takrorlash uchun savollar: 
1. Detallarni tayyoqlashda o‘lchamlar aniqligiga nimalar ta’sir etadi?  
2. Mahsulotning o‘zaro almashinuvchanhgiga geometrik parametrlar aniqligining ta'siri bormi?  
3. Detal o‘lchamlarining, shakl va o‘zaro joylashishlaridan og'ishini  me'yorlovchi geometrik parametrlarni ayting. 
4. Detallarni tayyorlashda xatoliklarni keltirib chiqaruvchi sabablarni tushuntiring. 
5. Detaldagi shakl va o‘lchamdan og'ishni ifodalovchi me'yorlashtirilgan geometrik parametrlarni ko‘rsating. 
6. Detalga ishlov berish aniqligi va xatoligi nima? 
7. Nima uchun bir xil o‘lchamga ega bo‘lgan detallarni ishlab chiqarish mumkin bo‘lmaydi? 
8. O‘lcham aniqligi nima va nima uchun o‘lcham noaniq tayyorlanadi? 
9. Muntazam va tasodifiy xatoliklarni keltirib chiqaruvchi sabablarni ayting va ularni solishtiring. 
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MASHINA DETALLARINI TAYORLASH VA QAYTA TIKLASHDAGI 


GEOMETRIK PARAMETRLARNING ANIQLASH. 


 


 


 


 


  


 


Reja:  


 


15.1.


 


Detal o‘lchamlari 


aniqligiga ta’sir etuvchi omillar. 


 


15.2.


 


Ishlov berish aniqligi. 


 


15.3.


 


Detallarning shakl bo‘yicha va sirtlarning joylashuvdan og‘ishi. 


 


15.4.


 


Og‘ishlarni chizmalarda ko‘rsatish. 


 


15.5.


 


Me’yoriy harorat. 


 


 


 


  


Tayanch iboralar:


 


o‘


lchamning og‘ishi, shakldan og‘ish, joylashishdan 


og‘ish, nominal shakl, nominal yuza, profil, ovallik, ko’p qiralilik, 


konussimonlik, bochka simonlik, egilganlik, egarsimonlik.  


 


 


 


15.1. Detal o‘lchamlari aniqligiga ta’sir etuvchi omillar 


 


  


Mashinasozlik


da detallar, odatda, oddiy geometrik shakllarda 


konstruksiyalanadi, chunki ularni tayyorlash oson bo‘ladi. Ko‘pincha ayrim 


detallar yoki ularning alohida qismlari tekislik (


?


12%) yoki silindrik ko‘rinishda 


(


?


70%) ko‘rinishda tayyorlanadi. Boshqa geometrik 


shakllardagi detallar ancha 


kam ishlatiladi. Masalan, tishli g‘ildiraklar (


?


3%), korpusli detallar (


?


4%).  


 


  


Bir qator sabablarga ko‘ra tayyorlangan detallar qat’iy geometrik shaklda 


bo‘lmaydi. Bu  esa geometrik shakldan og‘ishlar uchun ma’lum me’yorlarni


 


belgilashni taqoza etadi. Detallar o‘lchamlarining og‘ishi va bu og‘ishlarning 


sababi bilan birga ideal geometrik shakldan farqlanishlar orasidagi bog‘liqlikni 


o‘rnatish, hamda bu og‘ishlarning ulardan foydalanish xususiyatlariga ta’sirini 


hisobga olish u


chun to‘rtta geometrik parametrlar me’yorlashtiriladi. Bular:   


O‘lchamning og‘ishi


 


–


 


o‘lcham ma’lum oraliqlarda bo‘lishi va berilgan 


o‘lchamga nisbatan ma’lum miqdorda farqlanish kerak.   


Sirtlar shaklining 


og‘ishi


 


–


 


detallar konfiguratsiyasining nominal 


(ideal) to‘g‘ri geometrik 


shakldan og‘ishi, ma’lum chegaralarda bo‘lishi kerak.   


Sirtlarning 


joylashishdan og‘ishi


 


–


 


detalni hosil qiluvchi sirtlarning nominal joylashishdan 


o‘zaro siljishi, ma’lum miqdordan oshmasligi. 


 


  


Yuza g‘adir


-


budurligi


 


–


 


detal si


rtidagiga nisbatan katta bo‘lmagan notekisliklar 


ma’lum miqdordan oshmasligi kerak. 


 


  


Detallarni tayyorlashdagi geometrik xatoliklarni keltirib chiqaruvchi asosiy 


sabablarga quyidagilar kiradi:  


 


  


Asbob


-


uskunalar holati va ularning aniqligi.


 


Ishlov beruv


chi dastgoh aksariyat 


holda o‘zining noaniqligini ishlov berilayotgan detalga to‘liq o‘tkazadi. 


Jilvirlash doirasining tepishi va tebranishi yuzada notekislik paydo bo‘lishiga 


olib keladi. Kesuvchi asbob, uzatuvchi moslama bir tekis ishlamasa ham aniq 


o‘lc


ham olishning iloji yo‘q. 
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