SHPONKALI VA SHLITSALI BIRIKMALARDA O‘ZARO ALMASHINUVCHANLIK 
  	 	Reja: 
  	18.1. Umumiy ma’lumotlar. 
  18.2. Prizmatik shponkali birikmalar va ularning joizlik maydonlari.   18.3. Segmentsimon shponkali birikmalar va ularning joizlik maydonlari 
  18.4. Shponkali birikmalarning detallarini o‘lchash va nazorat qilish vositalari. 
  	18.5. Shlitsali birikmalar va ularning turlari. 
  	18.6. To‘g’ri yonli va evolventali shlitsali birikmalar. 
  	 
  Tayanch iboralar: shponka, prizmatik shponka, segmentsimon shponka, shponkali birikma, val, vtulka, shlitsa, shlitsali birikma, evolventali shlitsali birikma. 
 
18.1. Umumiy ma’lumotlar 
  Qishloq xo‘jaligi mashinalari va traktorlarida vallarning qo‘zg'almas birikmalari, turli detallarning (shkivlar, tishli g'ildiraklar, muftalar, vtulkalar, yulduzchalar va boshqalarning) teshiklari shponkalar va shlitsalar yordamida aylanma momentlarni bir valdan ikkinchisiga uzatadi. Bu holda qismlar detallarga nisbatan oson ajratiladi va yig'iladi.  
  Shponkali birikma deb, val bilan unga o‘rnatilgan teshik shponka, ya'ni prizmatik, ponasimon yoki segmentsimon chorqirra detal yordamida biriktirilishiga aytiladi.  
  	Mashinalar konstruksiyalarida shponkalarning bir necha turi uchraydi. 
Shundan prizmatik va segmentsimon shponkalar eng ko‘p tarqalgan.  
18. 1-rasmda shponkali birikmalarning turlari ko‘rsatilgan.  
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18.1-rasm. Shponkali birikmalarning turlari:  
a – prizmatik; b – segmentsimon; d – ponasimon.  
 
18.2. Prizmatik shponkali birikmalar va ularning joizlik maydonlari 
  Prizmatik shponkali birikmalar (10.1 a-rasm), odatda, diametri 6— 500 mm ga teng bo‘lgan vallarga o‘rnatish uchun qo‘llanadi. Shponkalarning o‘lchamlari 2x2 dan 100x50 mm gacha (enibalandligi) va uzunligi 6-500 mm bo‘ladi. Shponkaning shartli belgisida uning o‘lchamlari ko‘rsatiladi (bhl). Masalan, shponka 1811100 ГОСТ 23360-78. Vallardagi shponkalar uchun ariqchalarning chuqurligi t1=1,2-30 mm, vtulkalardagisi t2 = 1-19,5 mm. Barcha shponkali birikmalar uchun t1 va t2 o‘lchamlari beriladi, lekin diametrni hisobga olgan holda, ya'ni vallar uchun (d-t1), teshiklar uchun esa (d+t2) o‘lchamlarini berish ham mumkin. Val va vtulka ariqchaiari o‘lchamlarining joiz qiymatlari bir xil musbat og'ishli me'yorlanadi, agarda diametr hisobga olinib me'yorlansa, val uchun og'ish manfiy olinadi. 
  Shponkali birikmalar elementlarining aniqligi silliq birikmalarnikiga o‘xshab tutashish elementlaming joizlik maydonlari shaklida me'yorlanadi. Bu joizlik maydoniari JO‘YaT dan tegishli ravishda qamrovchi (teshiklar) va qamraluvchi (vallar) yuzalar uchun olinadi. 
  Shponkalaming aniqligiga bo‘lgan talablar ularning gabarit o‘lchamlariga tegishli. Shponkaning eni b uchun h9, balandligi h uchun h11, uzunligi l uchun esa h14 joizlik maydonlari me'yorlanadi. Shponka o‘lchamlarining joizlik maydonlari xuddi valniki kabi ko‘rsatilgan, chunki shponka tashqi, qamranuvchi yuzalarga ega. Keltirilgan joizlik maydonlari pona va segmentsimon shponkalarga ham taalluqli, faqat segmentsimon shponkalar uchun uzunligiga joizlik maydoni berilmaydi. Val va vtulkalarning shponka ariqchalari aniqligiga bo‘lgan talablar ariqchalarning eniga bo‘lgan aniqlik talablari bo‘yicha uch guruhga bolingan birikmalar turiga qarab belgilanadi. 
  Erkin birikma — kafolatli tirqishli birikma. Bunday birikmalarda valdagi ariqcha uchun H9, vtulkadagi ariqcha uchun D10 joizlik maydoni me'yorlanadi.   Normal birikma — o‘tuvchan o‘tqizmali, tirqish hosil bo‘lishi ehtimoli ko‘proq bo‘lgan birikma. Bunday birikmalarda valdagi ariqcha uchun H9, vtulkadagi uchun Js9 joizlik maydoni belgilanadi. 
  Zich birikma — tirqish yoki taranglik hosil bo‘lishi taxminan bir xil ehtimolga ega bo‘lgan o‘tuvchan o‘tqizmali birikma. Bunday birikmalarda val va vtulka ariqchaiari uchun bitta joizlik maydoni P9 me'yorlanadi. Joizlik maydonlari teshik uchun belgilangandek ko‘rsatiladi, chunki ariqcha ichki, qamrovchi yuzalarga ega. 
  Keltirilgan joizlik maydonlaridan ko‘rinib turibdiki, prizmatik shponkali birikmalarda ariqchalarning tutashuvchi o‘lchamlari uchun beshta joizlik maydonlari, shponkaning eni uchun esa bitta joizlik maydoni qo‘llaniladi. Val va vtulka ariqchalarining chuqurchalari uchun nominal o‘lchamlariga qarab +0,1 mm dan  0,3 mm gacha og'ishlar, ariqchaning uzunligi uchun esa bir joizlik maydoni H15 joriy qilingan. 
  	18.1-jadval va 10.2-rasmda ushbu aytib o‘tilgan ma’lumotlar o‘z ifodasini topgan.  
 
18.1-jadval Shponka-val va vtulka o‘yiqlari uchun tavsiya etilgan joizlik maydonlari 
	№ 
	Birikma turi va ishlab chiqarish tavsifi 
	Tavsiya etilgan joizlik maydonlari 

	
	
	Shponka eni 
	Val o‘yig‘i eni 
	Vtulka o‘yig‘i eni 

	1 
	Zich birikma – aniq markazlashtirishda (yakka ishlab chiqarish) 
	h9 
	P9 
	P9 

	2 
	Me’yorli birikma (yalpi ishlab chiqarish) 
	h9 
	N9 
	Js9 

	3 
	Erkin birikma 
(to‘g‘rilovchi yunaltiruvchi shponkalar) 
	h9 
	H9 
	D9 
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18. 2-rasm. Prizmatik shponkali birikma joizlik maydonlarining joylashish sxemasi:  
1-val, 2-shponka, 3- vtulka. 
 
  18.3. Segmentsimon shponkali birikmalar va ularning  joizlik maydonlari 
  Segmentsimon shponkali birikmalar (18.1-rasm, b) prizmatik shponkali birikmalardan faqat shponkaning shakli bilan farqlanadi. Bunda shponka butun yoki kesikli segment shaklida bo‘lishi mumkin. Birinchi ijroli shponkalar aylantiruvchi momentni uzatish, ikkinchisi esa konstruksiya elementlarini mahkamlash uchun qollanadi. Val ariqchalarining chuqurligi t1 = 1-10 mm, vtulka ariqchalarining chuqurligi esa t2 = 0,6-3,3 mm ga teng. Prizmatik shponkali birikmalardagidek ishchi chizmalarda ham ariqchalari o‘lchamlarining diametri hisobga olingan holda berilishi mumkin (ya'ni, D - t, va D +12). Bu birikmalar diametri nisbatan katta bo‘lmagan (3-40 mm) vallar uchun qo‘llanadi. 
  	Shponkalarning o‘lchamiari 11,44 mm dan 101332 mm gacha 
(bhd) bo‘ladi. Bunda prizmatik shponkalardan farqli ravishda, shponka kesib olingan doira diametri ham me'yorlanadi. Shponkaning shartli belgisida eni va balandligining o‘lchamiari ko‘rsatiladi, masalan, shponka 56,5 ГОСТ 2407180. 
  Segmentsimon shponkali birikmalarning aniqligi prizmatik shponkali birikmalaridagidek joizlik maydonlari bilan joriy qilinadi. Farqi shundaki, shponka uzunligining joizlik maydoni o‘rniga (u shponka shaklining xususiyatidan kelib chiqib, me'yorlanmaydi va faqat diametri hamda balandligiga qarab aniqlanadi) segment kesib olinadigan doira diametri uchun h12 joizlik maydoni joriy qilinadi. Undan tashqari, segment shponkali birikmalarda prizmatik shponkali birikmalardagidek joizlik maydonlaridan foydalanib faqat erkin va zich (normal birikmasi yo‘q) birikmalar qo‘llanadi. Tutashishlar prizmatik shponkalardek uning eninung joizlik maydoni (h9) bilan val va vtulka ariqchalarining uchta joizlik maydonlari biriktirilib hosil qilinadi.   Pona shponkali birikmalar (10.1- rasm, d). Bu birikmalar prizmatik shponkali birikmalarga o‘xshash, farqi shundaki, shponka qiyaligi 1:100 teng pona shaklida tayyorlanadi. Val va vtulkaning biriktirilishi ponani o‘q bo‘ylab siljitish bilan ta'minlanadi. Bu shponkalar kallakli (bitta ijro) yoki kallaksiz (shponka yonining shakli bilan farqlanadigan - yassi, bir yoki ikki tomoni yumaloqlashtirilgan yana uchta ijro) bo‘ladi. Pona shponkali birikmalar 6 dan 500 mm gacha bo‘lgan vallar diametrini qamraydi (prizmatiklardagidek). 
Shponkalarning o‘lchamlari 5x5 mm dan 10050 mm (bh) gacha bo‘ladi. Shponkaning shartli belgisida uning o‘lchamlari (bhl) ko‘rsatiladi, masalan, shponka 1811100 ГОСТ 24068-80. Valdagi ariqcha chuqurligi t1 = 1,2-31 mm, vtulkalardagi esa t2 = 0,5—18,1 mm. Bu birikmalarda qiya ariqcha faqat vtulkalarda qilinadi, shuning uchun t2 o‘lchami ariqchaning eng katta chuqurligiga taalluqli. Chizmalarda o‘lchamlar diametrlar hisobga olingan holda ko‘rsatilishi mumkin. 
  Ponali shponkalar aniqligiga bo‘lgan talablar prizmatik shponkalarga bo‘lgan joizlik maydonlari bilan joriy qilinadi (b uchun h9, h uchun h14). Tutashish yon tomonlari bo‘lmagan bu birikmalarning o‘ziga xos xususiyatlari val va vtulka ariqchalari eni aniqligiga oid talablar bitta joizlik maydoni D10 orqali me'yorlanadi. Qiyalik burchagiga bo‘lgan talablar +AT10/2 og'ishlari orqali me'yorlanadi. Pona shponkali birikmalarning o‘tqizishlari me'yorlanmaydi, chunki birikma shponkaning o‘q bo‘ylab siljitilishi bilan amalga oshiriladi, ya'ni rostlanuvchi taranglikli o‘tqizish mavjud. 
 
18.4. Shponkali birikmalarning detallarini o‘lchash va nazorat qilish 
  Shponkaning o‘lchamlarini o‘lchash tashqi oichamlarni o‘lchashdan farqlaranmaydi va universal o‘lchash vositalari yordamida amalga oshiriladi. Shponka ariqchalarining o‘lchamlarini o‘lchash va nazorat qilish maxsus moslama yoki kalibrlar yordamida bajariladi. Ariqchaning chuqurligi va enini o‘lchash, odatda, universal o‘lchash vositalari yordamida amalga oshiriladi. Kalibrlar yordamida nazorat seriyali va ommaviy ishlab chiqarishlar sharoitlarida qilinadi. Bunday nazorat vositalari, odatda, korxonalarda o‘zlarining ehtiyojlari uchun tayyorlanadi.  
  Vtulkaning d + t2 o‘lchami uchun pog'onali shponkali plastinka yoki tiqin shaklidagi (18.3 a,b - rasm) ka librlar tayyorlanadi. 
  Vallarda t1 o‘lchami ko‘pincha yassi kalibrlar (18.3 d, e- rasm) yoki tayoqchali halqalar (18.3 f - rasm) yordarnida nazorat qilinadi. Ariqchalarning o‘qqa nisbatan simmetrikligini tekshirish juda muhim. Bu maqsadlarda vtulkalar uchun shponkali tiqin shaklidagi, vallar uchun esa tayoqchali qoplama prizma shaklidagi majmuiy kalibrlar qo‘llanadi (18.3 g, h - rasm). Xususan, 18.3 d rasmdagi kalibr t1 o‘lchami va ariqcha o‘qqa nisbatan joylashishi majmuini nazorat qiladi. Ayrim korxonalarda valdagi ariqchalarning simmetrik joylashishini o‘lchash uchun indikatorli moslamalardan foydalaniladi. 
 
10.5. Shlitsali birikmalar va ularning turlari 
  Shponkali birikmalar tuzilish jihatidan sodda va yig’ish ishlarida qulaylik yaratsada, ular katta miqdordagi kuchlarni uzata olmaydi. Shu sababli bunday maqsadlar uchun mashinasozlikda shlitsali birikmalardan ham keng foydalaniladi. Shlitsali birikma shponkali birikmaga qaraganda ancha murakkab tayyorlash texnologiyasiga ega bol’sada, keng qo‘llaniladi. Buning asosiy sabablari quyidagilar:  
· valga o‘rnatilgan detallar yaxshi markazlashtiriladi va yo‘naltiriladi;  
· tishning balandligi bo‘yicha yuk ancha teng taqsimlanadi;  
· kuchlanish (zo‘riqish) konsentratsiyasi kam bo‘lishi hisobiga bir xil o‘lchamda katta aylantirish momentlarini uzatadi.     
  Shlitsa nemischa “shlitz” so‘zidan olingan boib,  “paz, kesilgan” degan ma’noni bildiradi. 
  Shlits – bu aylanish momentini uzatish uchun xizmat qiluvchi va shlitsali birikmani hosil qilsh uchun ikkinchi detalga chuqurroq kirib turuvchi valda hosil qilingan paz.   
 Shlitslarning shakl bo‘yicha ayrim turlari va ularning umumiy ko‘rinishlari quyidagi jadvalda keltirilgan. 
      18.2-jadval. 
Shlitslarning turlari 

	 	Krestsimon shlits 	 
To‘g‘ri (tekis) 
Krestsimon shlits 	Pozidriv/SupaDriv 	Oltiqirrali shlits shlits  
(PZ) 
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Robertson shlitsi 	Yulduzsomon 12-	Bristolskiy shlitsi 	Torx tihidagi 
	(Шлиц 	qirrali shlits 	(Бристольский 	shlits 
	Робертсона) 	шлиц) 	(Шлиц типа 
Torx) 
 
 	 
  Shlitsali birikmalarni, aslida, aylana bo‘yicha bir tekis joylashgan ko‘p shponkali birikmadek faraz qilish mumkin (18.3-rasm). Qo‘llanilish sohasi, ishlash sharoiti, konstruktiv xususiyatlaridan kelib chiqib shlitsali birikmaning uch xil turi qo‘llaniladi: to‘g’ri yonli, evolventali (profil burchagi 30) va uchburchakli (18.4-rasm). Bulardan uchburchak profilli shlitsali birikmalar ancha kamroq qo‘llaniladi. Juft sonli to‘g’ri yonli shlitsali birikma eng ko‘p tarqalgandir.  
 Evolvent profilli shlitsali birikmalar tо‘g‘ri tomonli shlitsali birikmalarga nisbatan qator afzalliklarga egadir: burash momenti nisbatan kо‘p miqdorda uzatilishi mumkin; tish asosida kuchlanishlar 10-40% kam yig‘iladi; siklik kuchlarga chidamliligi yuqori;  detallar markazlashishi yuqori bо‘ladi; tayyorlanishi qulay. Uchburchak profilli birikmalar standartlashtirilmagan bо‘lib, asosan taranglikli (natyagli) о‘tqazishlar о‘rniga ishlatiladi. 
 
                                

 
18.3-rasm. Shlitsali birikmalar. 
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18. 4-rasm. Shlitsali birikmalar: a) to‘g’ri yonli; b) evolventali;c) uchburchakli. 
 
18.6. To‘g’ri yonli va evolventali shlitsali birikmalar 
  To‘g’ri yonli shlitsali birikmalar qo‘zg’almas (taranglikli) va qo‘zg’aluvchan (tirqishli) birikmalarda qo‘llaniladi. GOST 1139-80 (ST SEV 187-75 va ST SEV 188-75) lar to‘g'ri yonli shlitsali birikmalarning uch seriyasi uchun o‘lchamlarni belgilaydi bular: yengil, o‘rta va og'ir seriyalardir. 
  Yengil seriya eng kichik tish balandligi va kam sonli tishga ega boiib qo‘zg'almas va kam yuklanishli birikmalarda qo‘llaniladi. 
  O‘rta seriyadagi yengil seriyadagiga qaraganda tishlari ancha baland va soni ham ko‘proq bo‘lib, o‘rta yuklanishlarda foydalaniladi. 
  Og'ir seriyadagi esa, eng katta tish balandligiga va ko‘p sonli tishlari boiib, og'ir ish sharoiti uchun mo‘ljallangan shlitsali birikmalar qo‘zg'aluvchan, vtulka valda erkin o‘q bo‘ylab suriladigan (uzatmalar qutisidagi tishli g'ildiraklar yoki taqsimlash qutisidagi g'ildiraklar, o‘lchovchi va ayiruvchi muftalar) yoki qo‘zg'almas, vtulka ish jarayonida val bo‘ylab qo‘zg'almas bolishi mumkin.   Har xil kattaliklarda bo‘lgan momentlarni uzatish uchun shlitsali 
birikmalar me’yorlanganda, asosan, tishlar soni, ichki va tashqi diametrlari (d va D), tishning (ariqchaning) eni asosiy o‘lchamlar sifatida olinadi. To‘g’ri yonli shlitsali birikmalar tashqi diametri 14 mm dan 125 mm gacha bo‘lgan vallarni qamraydi. Standart orqali zdD larning biriktirilishi me’yorlangan. To‘g’ri yonli shlitsali birikmalarda tutashuv hosil qiladigan tishlar birikmaning o‘qiga parallel bo‘ladi. 
  Texnologik va foydalanishdagi talablardan kelib chiqib yoki ularga bog'liq holda val va vtulkaiarni markazlashtirish uch xil usul bilan amalga oshiriladi: tashqi diametr (D), ichki diametr (d) va yon tomonlari (b) (18.4-rasm, g, d, e) bo‘yicha. 
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18.5-rasm. Markazlashtirish usullari: a – tashqi diametr bo‘yicha; b – ichki diametric bo‘yicha; d – yon tomonlari bo‘yicha. 
 
  Tashqi diametr bo‘yicha markazlashtirish. Eng tejamli, sodda, demak eng ko‘p tarqalgan markazlashtirish "D" diametr sirti bo‘yicha markazlashtirishdir (18.5-rasm, a), chunki shlitsa valining "D" bo‘yicha yuqori aniqligiga jilvirlash yo‘li bilan oson erishmoq mumkin, bunda vtulkadagi shlitsa teshiklarining qattiqligi shundayki, protyajkalar yordamida "D" o‘lchamni hosil qilinish mumkin bo‘ladi. Bu usul avtotraktor mashinasozligida keng qo‘llaniladi. 
  Ichki diametr bo‘yicha markazlashtirish. Detallarni ancha aniqroq markazlashtirish talab qilinganda yoki materialning o‘ta qattiqligi yoki yopishqoqligi sababli vtulkadagi shlitsa teshigini protyajka yordamida ishlab bolmaydigan hollarda ichki diametr "d" sirti bo‘yicha markazlashtirishdan foydaniladi. "d" bo‘yicha markazlashtirishning (18.5-rasm, b) yuqori aniqlikligi shlitsa teshigini, shuningdek valni jilvirlash yo‘li bilan ta'minlanadi. “d” bo‘yicha shlitsa teshigi murakkab va qimmat turadigan ichki jilvirlash stanoklari bilan bajariladi. Shlitsa valining diametrlarini jilvirlash ancha murakkab ishdir. Ichki diametr bo‘yicha markazlashtirish usuli birinchisiga qaraganda markazlashtirish aniqligi yuqori bo‘lganligi uchun detallarni tayyorlash narxi ancha yuqori turadi. 
  Eni bo‘yicha markazlashtirish. Tishlarning yon tomonlari "b" bo‘yicha aniq markazlashtirish kam (18.5-rasm, d) qo‘llaniladi. Bunday o‘tqazishlar bilan biriktirilgan detallar ishoralari o‘zgaradigan yuklanishga ega bo‘lganda, ya’ni ish sharoitida vtulkali val goh bir tomonga, goh ikkinchi tomonga qarab (masalan, avtomobil keyingi ko‘prik valining aylanishi) aylanadigan holda foydalaniladi. Bunday ishlash sharoitlarida shlitsalarning yon tomonlarida katta tirqishlar bo‘lishiga yo‘l qo‘yilmaydi. Zarur bo‘lib qolganda yon tomonlari bo‘yicha markazlashtirish bilan birga birorta diametr bo‘yicha ham (ya'ni bir vaqtning o‘zida ikki (juft) markazlashtirish) markazlashtirishni qo‘llash mumkin. Ammo bunday murakkab, juda qimmat tayyorlash usuli texnik va iqtisodiy jihatlardan asoslanishi shart. 
  Joizlik maydonlari. Shlitsali birikmalar markazlashtiriluvchi parametrlarining joizlik maydonlari silliq birikmalarning standartidan olingan. 
Vallar parametriari uchun standartda 5-10 kvalitetlar joizliklaridan foydalanib, 20 ta joizlik maydonlari keltirilgan; vtulkalar uchun esa 6-10 kvalitetlardan foydalanib, 8 ta joizlik maydoni keltirilgan. Me'yorlangan joizlik maydonlaridan silliq birikmalarga o‘xshash vallar parametriari uchun oltita, vtulkaning parametriari uchun to‘rtta qo‘llash uchun afzalroq joizlik maydonlari ajratilgan.   Vallar uchun afzal joizlik maydonlari — g6, js6, f7, js7, e8, vtulkalar uchun esa H7, F8, D9, F10. Keltirilgan joizlik maydonlari markazlashtiruvchi tashqi va ichki diametrlarga taalluqli, ya'ni asosiy (markazlashtiruvchi) o‘tqizma shu yuzalar bo‘yicha amalga oshirilganda. Markazlashtirmaydigan yuzalar uchun ichki diametr d yoki yon tomonlar bo‘yicha amalga oshirilganda, valning tashqi diametri D ga a11 joizlik maydoni me'yorlanadi. Bu holda vtulkaning tashqi diametri uchun H12 joizlik maydoni afzaldir. Tashqi diametr D yoki yon tomonlari b bo‘yicha markazlashtirilganda, vtulka uchun H11 joizlik maydoni joriy qilingan, valning ichki diametri uchun esa joizlik maydoni joriy qilinmagan. 
  Markazlashtiruvchi va markazlashtirmaydigan yuzalarga bo‘lgan talablardan tashqari, shlitsali birikmalar uchun tishlarning yon tomonlari va vtulka ariqchalarining markazlashtiruvchi yuzalar o‘qiga nisbatan parallellikdan og'ishiga bo‘lgan talablar joriy qilingan. Bu joiz og'ishlar 100 mm uzunlikda quyidagilardan oshmasligi kerak: b o‘lchami uchun IT6, IT7 va IT8 joizliklari qo‘llanganda 0,03 mm dan, b o‘lchami uchun IT9, IT10 joizliklari qo‘llanganda 0,05 mm dan. Keltirilgan me'yorlar mazkur detallar, odatda, tekshiriladigan kalibrlar uzunligi o‘lchanuvchi detallar uzunligidan kamroq uzunlikda tayyorlangan bo‘lsa qo‘llanadi. 
  Standartda tavsiya qilinadigan vallar va vtulkalarning joizlik maydonlari ichidan markazlashtirish usuliga bog'liq ravishda imtiyozli o‘tqazishlar ajratilgandir: 
  	Ichki diametr bo‘yicha markazlashtirishda: 
  	Markazlashtirish diametri (d) o‘tqazishlari N7/f7; N7/g6;    	eni bo‘yicha o‘tqazishlar D9/h9; D9/js7; D9/k7; F10/f9; F10/js7. 
  	Tashqi diametr bo‘yicha markazlashtirishda:  
  	Markazlashtirish diametri (D) o‘tqazishlari: H7/f7; H7/js6;    	Eni bo‘yicha o‘tqazishlar: F8/f7; F8/f8; F8/js7.  
  	Tishlarning eni (b) bo‘yicha markazlashtirishda: 
  	Eni bo‘yicha o‘tqazishlar: F8/js7; D9/e8; D9/f8; F10/d9; F10/f8. 
 
  	To‘g'ri yonli shlitsali birikma shartli belgilanishiga doir misollar. 
1) d - 8·36(H7/ f7)·40(H12/a11)·7(D9/h9), bu yerda: d - markazlashtiruvchi diametr;  Z=8 - tishlar soni;  d = 36 - ichki diametr; D = 40 mm - tashqi diametr; B = 7 mm - tish eni. 
  Shu birikma vtulkasining shartli belgisi: d-8·36H7· 40 H12 · D9.   Shu birikma valining shartli belgisi: d – 8 · 36 f7· 40 a11 · 7h9. 
2) D – 8 · 36 · 40(H7/f7) · 7 (F8/f8) – tashqi diametr "D" bo‘yicha markazlashtirish. 
3) b – 8·36·40(H12/a11)·7(D9/f8) – tish eni "b" bo‘yicha markazlashtirish. 
  Evolventali shlitsali birikmalar to‘g'ri yonli shlitsali birikmalardan faqat tish va ariqchalari yon yuzalarining shakli bilan farqlanadi. Ularning vazifasi to‘g'ri yonli shlitsali birikmalarnikidek bo‘lsada, bir qator afzalliklarga ega: ishlovboproq, chunki bir modulli vallar bitta chervyak freza bilan ishlanishi mumkin, tishli g'ildiraklarga qo‘llanadigan barcha pardozlash jarayonlarini (shevinglash, jilvirlash va hokazolarni) qo‘llash imkoni borligi; ularning tishlari o‘zgaruvchan qalinlikka egaligi va asosi yo‘g'onroq bo‘lishi hamda profillar tekis o‘tishi (o‘tkir burchaklar – kuchlanishlar yig'uvchilari yo‘qligi uchun to‘g'ri yonli shlisli birikmalarga nisbatan 10—40 % ga kamroq) tufayli kattaroq aylantiruvchi momentlarni uzatish qobiliyatiga egaligi; yuklanish ostida o‘zi o‘rnashish va aniqroq markazlashtirishni ta'minlaydilar. 
  Tikroq evolventa yuzasini hosil qilish va tish asosi yo‘g'onroq bo‘lishi uchun profil burchagi 30° (tishli g'ildiraklarda 20°) qabul qilingan. Evolventali birikmalarda markazlashtirishning uchta usuli qo‘llanadi (10.6-rasm). Tashqi diametrlar 4 dan 500 mm gacha, modullar 0,5 dan 10 mm gacha, tishlar soni (modul va diametrga qarab) 6 dan 82 gacha me'yorlanadi. 
[image: ] 
 
18.6-rasm. Evolventali shlitsali birikmalarni markazlashtirish usullari:  
a-tashqi diametr bo‘yicha; b-yon tomonlari bo‘yicha; d-ichki diametr bo‘yicha. 
 
  Evolventali birikmalar aniqligini me'yorlashning prinsipial yo‘li to‘g'ri yonli birikmalarnikiga o‘xshash joizlik maydonlari JO‘YaT dan olinadi, markazlashtiruvchi va markazlashtirmaydigan elementlar uchun joizlik maydonlari beriladi. Me'yorlashning ayrim o‘ziga xos xususiyatlari shundaki, joizlik maydoni ikki qismdan - val tishi yo‘g'onligi va ariqcha enining joizlik maydonlaridan iborat. Bu me'yorlar kalibrlar yordamida nazoral qilingan holda beriladi. 
  Nazorat kalibrlarsiz amalga oshirilganda bitta joizlik maydoni qo‘llanadi Tishlar tomonlarining parallellikdan chekka og'ishlari standartda birikmalni uchun emas, kalibrlar uchun beriladi. 
  Ariqcha eni va tish yo‘g'onligi joizlik maydonlarining belgilari silliq birikmalarnikidan farqlanadi, avval aniqlik darajasini tavsiflovchi raqam, keyin asosiy og'ish ko‘rsatiladi (masalan 9h). Qolgan parametrlarni belgilash silliq birikmalarniki bilan bir xil. 
  Evolventali shlisli birikmalarning shartli belgisi birikmaning nominal diametri D, moduli m, birikma o‘tqazishining bclgisidan va standartning raqamidan tarkib topgan. Masalan, 50 x 2 x 9H/9g ГОСТ 6033-80, buning ma'nosi, D = 50 mm, m = 2 mm, 9H/9g o‘tqazishi bilan yon tomonlari bo‘yicha markazlashtirilgan. Tashqi diametri bo‘yicha markazlashtirilgan bo‘lsa 50 x H7/g6 x 2 ГОСТ 6033 80. Ichki diametri bo‘yicha markazlashgan bo‘lsa 150 x 
2 H7/g6 ГОСТ 6033-80. 
 
18.7. Shlisli bir1kmalarning detallarini nazorat  qilish va o‘lchash 
  Shlitsali birikmalar majmuiy o‘tuvchi kalibrlar yordamida nazorat qilinadi (18.7-rasm). Ular yordamida birikmaning elementlari, o‘lchamlari va joylashishi bo‘yicha yig'iluvchanligi ta'minlanadi. Birikmaning elementlari o‘tmaydigan kalibrlar yordamida nazorat qilinadi. 
  Val va vtulkani bir holatda, kalibrning joyini o‘zgartirmasdan nazorat qilish mumkin. Elementlar bo‘yicha o‘tmaydigan kalibrlar yordamida nazorat kamida uch holatda o‘tkazilishi kerak. Agar bu kalibr birorta holatda o‘tsa, nazorat qilinuvchi detal yaroqsiz hisoblanadi. 
  To‘g'ri yonli shlisli birikmalarni nazorat qiluvchi kalibrlarning joizliklari ГОСТ 7951-80, evolventali shlisli birikmalarni nazorat qiluvchi kalibrlarning turlari va joizliklari ГОСТ 24969-81 orqali me'yorlangan. 
 
[image: ] 
18.6-rasm. To‘g'ri yonli (a) va evolventli (b) birikmalarni nazorat qilish uchun shlitsali majmuiy kalibrlar. 
 
Takrorlash uchun  savollar: 
1. Shponkali birikma deb qanday birikma ataladi? 
2. Shponkalarning qanday turlarini bilasiz?  
3. Prizmatik shponkali birikmalarni tavsiflab bering. 
4. Erkin birikma deb qanday birikma ataladi? 
5. Shponkali birikmalarda qanday o‘tqazishlar qo‘llaniladi? 
6. Segment shponkali birikmalarni tavsiflab bering. 
7. Pona shponkali birikmalarni tavsiflab bering. 
8. Shlitsali birikmalar qayerda v anima maqsadlarda qo‘llanadi?. 
9. Evolventali shlitsali birikmalar deb qanday birikma ataladi? 
10. Shponkali va shlitsali birikmalar chizmalarda qanday belgilanadi? 
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18.
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Qishloq xo‘jaligi mashinalari va traktorlarida vallarning qo‘zg'almas 


birikmalari, turli detallarning (shkivlar, tishli g'ildiraklar, muftalar, vtulkalar, 


yulduzchalar va boshqalarning) teshiklari shponkalar va shlitsalar yordamid
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aylanma momentlarni bir valdan ikkinchisiga uzatadi. Bu holda qismlar 


detallarga nisbatan oson ajratiladi va yig'iladi.  


 


  


Shponkali birikma


 


deb, val bilan unga o‘rnatilgan teshik shponka, ya'ni 


prizmatik, ponasimon yoki segmentsimon chorqirra detal yor
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biriktirilishiga aytiladi.  


 


  


 


Mashinalar konstruksiyalarida shponkalarning bir necha turi uchraydi. 
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shponkalar eng ko‘p tarqalgan.  
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rasmda shponkali birikmalarning turlari ko‘rsatilgan.  
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