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Кулланмада укув-ишлаб чикариш карталари киритилган булиб, уларда 
чилангарлик ишларидан кузда тутилган максад, фойдаланиладиган жихозлар. 
асбоблар ва мосламалар курсатилган; ишлаб чикаришга оид масалалар ва 
машклар, мисоллар ечиш йуллари ва жавоблари билан берилган.

Чилангарлик ишларини бажаришга оид янги топширикларни бажаришда 
билим, малака, куникмаларни шакллантириш усуллари яратилган. хисоблаш 
техникаси ва талабаларнинг амалий ишларида уларнинг татбикий ахамияти 
тугрисидаги маълумотлар билан тулдирилган.

Ушбу китоб чилангарликка оид бошка дарсликлар ва укув 
кчлланмаларидан шу билан фарк киладики, бу кулланмада баён эгилган 
материални урганиш галабалар олдин узлаштирган назарий курсга таяниши 
керак. Талабалар ушбу кулланмадан фойдаланиб. шундай амалий ишларни 
бажарадиларки. улар талабаларнинг мустакиллик курсатишларига ёрдам 
берадиган килиб тузилган. Ушбу китобнинг асосий вазифалари:

■ ишларни бажариш жараёнида талабаларга уз кузатишлари асосида 
маълум хулосалар чикариш имкониятини бериш;

■ талабаларда касб малакаларини ва ишда учраган кийинчиликларни 
мустакил енгиш, кобилиятларини шакллантириш;

■ талабаларнинг назарий билимларини амалда татбик эта олишларига 
ёрдам беради.
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КИРИ HI

Фан-техника тараккиёти натижасида саноатнинг машинасозлик ва 

металларга ишлов бериш сохаларида юз бераётган чукур сифат узгаришлари 

ишлаб чикариш малакаларига оширилган талаблар куяди. Шу муносабат билан 

укув-тарбия жараёнининг даражасини анча ошириш зарурияти тугилди. 

ёшларга умумий касб таълими беришга утишни амалга оширишда унинг 

ролини ошириш вазифаси куйилган, унинг фаолиятида мавжуд булган 

камчиликларни бартараф этиш, талабаларнинг фан асосларини чукур 

эгаллашини таъминлаш, уларда чукур эътикодни, мехнатсеварликни, ахлокий 

софликни шакллантириш, Ватанимизга мухаббат ва уни химоя килишга тайёр 

туриш рухида тарбиялашга каратилган. Фан-техника революцияси 

шароитларида таълим олаётганларга хам, таълим бераётганларга хам катта 

талаблар куйилади. Инсон учун зарур булган билимлар хажми кескин ва тез 

усиб бораётган хозирги шароитларда маълум булган нарсаларнигина 

узлаштириб олишга суяниш кифоя килмайди. Талабаларга уз билимларини 

мустакил бойитиш ва илмий хамда сиёсий билимларнинг шиддатли окимида 

мулжал билан иш тутиш укувини сингдириш мухимдир.

Хозирги ёшларнинг фаолияти унинг касбий махоратига аник талаблар 

куядики, уларнинг энг мухнмлари куйидагилардир: чукур умумтаълим, сиёсий 

ва касбий тайёргарлик; касбий фаолиятнинг тухтовсиз равишда такомиллашиб 

бориши ва унинг натижаси — мехнат унумдорлигининг усишида ва 

бажарилаётган ишларнинг сифатини оширишда юкори натижаларга эришиш; уз 

билимини узи мунтазам равишда ошириб бориши, новаторлар ва ишлаб 

чикариш илгорларининг ижобий тажрибаларини кидириш, урганиш ва улардан 

ижодий фойдаланиш, Шу боисдан ишлаб чикариш фаолияти жараёнида 

билимларни тухтовсиз чукурлаштириб бориш бизнинг давримизнинг эш 

мухим, ажралмас белгиларидан бири булиб колади. Ёшларга билимларнинг 

бирор минимумини беришгина зарур булиб колмасдан, балки уларга янги 

кийин муаммоларни мустакил хал этишга ургатиш, хакикий новатор булиш. 

мустакил билим олишга ургатиш \ам зарурдир.



Юкорида айтиб утилган талабларга мувофик уз касбий махорагини 

ошнриш юзасидан мустакил иш килиш усулидир. Тула мустакиллик курсатиш 

асосида, яъни билим ва укувларни татбик этиш. уз-узини укитиш асосида. 

Скитувчи ёки укув мастернинг ■ бевосита рахбарлигисиз амалга оширилга- 

нидагина актив фикрлаш фаолияти борлиги тугрисида суз юритиш мумкин.

Талабаларни касбий билимлар ва укувлар билан муваффакиятли равишда 

куроллантириш, уларда мехнат малакаларини шакллантириш зарур булиб 

колмасдан, балки уларнинг техник фикрлашини устириш. ишда ташаббус 

курсатишни ва мехнатга ижодий ёндошувни тарбиялаш хам зарурдир.

«Чилангарликдан амалий ишлар» кулланмаси олти бобдан иборат.

I боб — «Технологик жараён тугрисида тушунча» талабаларни турли 

деталлар тайёрлаш учун асбоб ва мосламаларни рационал танлаш принциплари: 

чилангарлик ишларини механизациялаш йуллари; ишлаб чикилган технологик 

жараён расмийлаштириладиган технологик хужжатлар; ишлаб чикилган 

технологиянинг аник бажарилишини таъминлайдиган технологик интизом 

билан таништиради.

II боб — «Мехнатни илмий ташкил этиш асослари (НОТ)»да хар бир 

ишчининг мехнатни ташкил э т и ш н и  такомиллаштиришда, мехнатнинг 

самарадорлиги ва сифати учун курашда актив иштирок этиши зарурлигини 

курсатувчи материал баён этилган; укув ишларини ташкил этиш формалари 

гавсифланган

III боб — «Укув-ишлаб чикариш карталари»да чилангарларга ишлаб 

чикариш таълими беришга оид укув программапарида кузда тутилган 

умумчилангарлик операцияларини бажариш юзасидан машклар берилган, 

шунингдек.. бу операцияларни бажариш кетма-кетлиги ва усуллари баён 

килинган

IV боб —«Ишлаб чикариш топшириклари ва машкпар» талабаларда 

мустакил ишлаш ва бирор карорга келиш, ишда учрайдиган кийинчиликларни 

снгиш. назарий курсда олинган билимларни амалда куллаш укувларини 

ривожлантириш максадида берилган

I



V боб — «Масалалар на машкларга жавоблар хамда изохлар» ушбу 

кулланмага шу муносабат билан кирилимганки, масала ва машкларни бутун 

группа билан бирга эмас, балки \ар кайси талаба учи бажаради. Шунинг учун 

жавоблар ва энг кийин масалалар хамда машкларга оид кискача тушунти- 

ришлардан (улар текстда юлдузча билан белгиланган) тапабалар уз-узини 

назорат килишда ёки масалани ечишга кучи етмаганида фойдаланиши мумкин.

VI боб «Улчаш техникаси асослари Х,исоблаш техникаси» 

талабаларни энг типик улчаш асбобларининг тузилиши билан таништириб, 

уларга булар кулланиладиган сохаларни гугри аникаашга хамда улар ёрдамида 

улчаш усулларини урганишга ёрдам оеради. Ьу бобда техника тараккиёти 

асрида хисоблаш техникасининг ахамияти гугрисида, хисоблаш курилмаларн

ахамияти гугрисида кискача маълумотлар хам келтирилган.

Ушбу укув кулланмасининг нашр зтилиши бир канча максадларга: 

гапабапарниш активлиги ва мустакиллигиии ошириш; таълим беришнинг 

коллектив формаларини индивидуаллаштириш; предметлараро богланишнинг 

кенг имкониятларини очиб бериш; талабаларда техник фикрлашни ривож- 

лантириш, шунингдек, уларда мехнатни ташкил этишга ижодий ёндошиш 

зарурлиги хиссиётини гарбиялаш максадларига эришишни кузда тутади.

Галабаларга топширикларни тугри бажаришда ердам бериши мумкин 

булган дидактик кулланмалардан бири ушбу такдим этилаётган 

«Чилангарликдан амалий ишлар» китобидир

«Чилангарликдан амалий ишлар» кктоби билан каидай ишлаш 

керак (тавсиялар)

Китобдан л/гри фой.'ииишиш учун баъзи асосий коидаларни эсда саклаш 

ва уларга амал килиш керак:

I Иш бошлашдан олдин. уни бажариш учун кандай кулланмалар, асбоблар, 

мосламалар магериаллар иноговкалар кераклигини аниклаш ва уларни 

олиш керак.

,? Иш аафгаридаги ёзуи нложн оорича киска булиши, аммо айни ёзув жавоб 

оерае 1 1  ан саволларпи on i\iai an кшимга хам rviiiviiapjiu булиши керак



(масалан. «Чилаш ар и\к пара i к- i шскилари каплай материал лап 

тайерланали'’» деган саво.на одним! ина килиб «кулраш чуянлан.» 

дебгина саиб куймапан с I  и лап г арлик параллел гискилари кулранг 

чуянлан ясалади» део жавоб ёзиш керак).

3 Агар бирор еавол еки иш галаоага гушунарсиз булса. у холла китобнинг 

охирида келтирипган. гавеия этипган адабиётга мурожаат килиш лозим. 

Талаба айн и саволни мустакил равишда бир неча марта ва турли усуллар 

билан хал этишга харакат килиб кургандан кейингина ёрдам сураб укув 

мастерга ёки укитувчига мурожаат килиш керак.

4. Китобни укишда гавсифда савол (ёки мустакил иш) учраб колса. уларни 

шу захотиёк ишлаб чикиш ва ундан кейин к т о б н и  укишда давом эгиш 

керак (саволлар китобда кай гартибда баён килингаи булса. уларга ш\ 

тартибда жавоб бериш зарур)

5 Китобда баён килинган саволни хал килиб булгач ёки унда курсатилган 

мустакил шипи бажариб булгач. натижаларни иш дафтарига ёзио куйиш 

зарур.

6 Ишни яхшиси состави узгармайдигаи i \ р \х  билан (уч кишидан булиб) 

олиб борган маъкул; саволни бутун гурух билан тахлил килиш ва 

мухокама килиш. натижаларни ёзиб куйишни эса хар бир laiaoa 

мустакил равишда, узига ёккан форма буйича олиб боради

7. Ишлашнинг энг купай йули уз-узини назорат килиш максадида уни 

машклар учун саволлар ва масалалар билан куйидаги тарзда олиб бориш 

керак: бир галаба савол беради ва китобнинг охирида берилган жавобга 

караб жавобнинг тугрилигини кузатиб тлради. иккинчи талаба эса жавоб 

беради. Уртада жавоб юзасидан келишмовчилик чикканда жавобни китоб 

буйича хал килишга харакат килиш керак кейин эса шубхаларни 

аниклаштириш учун укитувчи ёки укув мастерга мурожаат килиш лозим.

8 Ишда бирорта сузни хам бпрорта саволни хам аникланмаган ёки тушу- 

нилмаган холда колдирманг (укув мае iер еки умпувчидан аниклаб 

олин г)



У. К )корида курсатилган мажб\рин ёпвлардан пинкари, галабалар уч иш 

лафгарларида ишлаб чиккан маюрнап юзасидан уч мулохазаларини ёзиб 

куйиш лари му мкин.

10-Ечувлар, расмлар ва мусгакил ишлар синчинлаб ва таргибли бажарилиши 

керак.

1.1. ТЕХНОЛОГИК ЖАРАЁН ТУГРИСИДА ТУ ШУНЧА УМУМИЙ 

МАЪЛУМОТЛАР

Куюв еки темирчилик цехига келтирипган металл куйилади, болгаланади 

ёки штампланади. Шундан кейин чаготовка металл киркиш станоклари (токар- 

лик. фрезалаш, рандалаш. тиш киркиш, жилвирлаш ва бошка станоклар) да иш­

лов бериш ёки чилангарлик ишлови бериш учун механика цехларига берилади 

Бошлангич материалларни ёки ярим фабрикагларни делаль, механизмлар, 

агрегатпар ва машиналарга айлантириш мураккаб жараёндир, бирок машина ва 

механизмлар жуда турли-туман булишига карамасдан уларни тайёрлаш 

жараёнида умуман купгина умумийликлар бор.

Буюмлар тайёрлаш жараёни ишлаб чикариш жараёни деб аталади, Вакл\ 

маблаг ва куч дан энг кам еарфлаган холла буюм гайёрлаш учун унга ишлов 

бериш тартибини олдиндан билиш, шунингдек. иш учун чарур булган 

жихочлар., асбоблар ва мосламалар характерини олдиндан билиш чарур. Ишлаб 

чикариш жараёнининг деталь шакли. улчамлари ёки механик хоссапарини 

бевосита учгаргириш билан ооглик булган кисми технологик жараён деб 

атапиб. уни ишлаб чикишдан максад юготовкалар гури ва улчамларини, 

жихозларни. кесиш ва улчаш асбобларини мосламалар ва ишлов бериш 

режимларини чнг рационал танлашдан иборатдир Технологик жараён 

операциялар, утишлар, иш юртишиар, урнагишлар лсб юритиладиган гаркибий 

племенгларга булипади.

ЖИХОЧЛАР, АСЬОЬЛАР ВА МОСЛАМАЛАРНИ ТАНЛАШ  

Жихочлар, асбоблар ва мосламаларни рационал ганлаш мехнат 

унумлорлипн а ва гайёрланалш а н  к-1 ;t.i lap i.nijiai ига капа гаъсир килади.



Одатда. универсал асбоблар в;> моспамапардан фойдапанишга харакат килиш 

керак. жуда куп микдордаги бир хил деталлар тайёрлаш зарур булган 

холлардагина махсус асбобнарлан фойдаланиш керак. Масалан. 8 —9— 

квалитетлар буйича камрок микдордаги деталлар тайёрлашда универсал 

асбоблар (штангенциркуль, микрометр на бошкалар)дан фойдаланиш керак; 

худди шу деталларни куп микдорда гайёрлашла эса калибрлар ва андазалардан 

фойдаланиш зарур Кисиш моспамаларидан тез иш берадиганини, махкамлаш 

ва бушатиш учун куп вакл галаб килмай.диганини танлаш керак.

ЧИЛАНГАРЛИК ИШЛАРИНИ МЕХАНИ ЧАЦИЯЛАШ 

Машинасозлик корхоналарининг тажрибаеи шуни курсатадики, 

чилангарлик ишларида кул мехнатининг улуши хал и кагта. Бу эса махсулог 

сифатига хам, мехнат унумдорлигига хам салбий таьсир килади. Чилангарлик 

ишларини механизациялаш соха ходимлари олдида турган мухим ва 

кечиктириб булмайдиган вазифаларданднр.

Чилангарлик ва чилангарлик-йигув ишларини механизациялаш деганда 

факат кул мехнатини енгиллаштиралиган ва сермехнатлилигини камайтира- 

диган ёки сифатини оширадисан гурли мосламалар ва механизациялашган 

асбоблар билан таъминлаш оркали уни такомиллаштиришгина тушунилмас- 

дан. балки кул мехнатини иетисно киладиган, яъни кул мехнатини универсал 

металл киркиш жихозларида ёки махсус станокларда ишлов бериш билан 

алмаштирадиган тадбирлар хам киради Кейинги холда кул мехнатидан факат 

махсус станокларга кугшнча, яримавтоматлар ва автоматларга х из мат 

курсатишда фойдаланилади

Янги, унуми юкори механизациялашган асбоблар: нормал ва оширилган 

частотали ток билан ишлайдиган гозаловчи электр машиналари; роторли ва 

поршенли пневматик машинкалар; чгилувчаи ваипи махсус машинкалар ишлаб 

чикаришга алохида >ътиоор берилади Махсус машинкалар. масалан. 

деталларнинг сиргини жилвирлаш жииолаш. пармалаш на резьба киркиш. 

метапларни киркиш ва бошка ишларни комплекс: гарзда бажаришга имкон 

беради. Новатор чилангарлар хам асбоблар ва мосчамапарниж гакомиллашган



конструкцияларини яратиб, чилангарлик ишларини механизациялаш ишларига 

катта хисса кушмокдалар. Чилангарлик ишларини механизациялашнинг асосий 

йуллари куйидагилар: 1) машиналарнинг технология бои конструкцияларини 

яратиш; 2) дастаки (кул) асбоблари урнига механизациялашган асбобларни 

жорий этиш; 3) кул мехнатини истисно киладиган махсус ускунапардан 

фойдаланиш.

Чилангарлик ишлари амалиётида купгина машиналар, асбоблар ва 

моспамалар кенг кулланилмокда: заготовкаларни режалашда — хисоблаш-ечиш 

курилмалари, координата — режалаш машиналари. булиш головкалари. 

электрик, пружинали ва пневматик кернерлар; металлни тугрилашда ва 

букишда — уч роликли букиш станоклари, труба букиш станоклари; металлни 

киркиб туширишда — пневматик киркиш болгаси; металл кесишда —  электр 

кайчилар. пневматик арралар; металл эговлашда— электр эговлар. жилвирлаш 

машинкалари, кучма эговлаш — тозалаш станоклари (ЭТС), эговлаш станоги. 

кундаланг-рандалаш ва лентали-жилвирлаш станоклари; тешиклар пармалашда

-  электр ва пневматик пармалаш машиналари; резьба киркишда — электр 

юритмали резьба кирккич, резьба накаткалаш головкалари; шаберлашда — 

механик, электрик ва пневматик шаберлар, ясси жилвирлаш ва титратиб 

накаткалаш станоклари; ишкалаб мослашда ва етилтириб ишлашда — эпектр 

ишкапаш машинкалари; ишкапаш станоклари.

ТЕХНОЛОГИК ХУЖЖАТЛАР ВА ТЕХНОЛОГИК ННТИЗОМ

Технологик карталар куринишида расмийлаштирилган, белгиланган 

технологик жараёнга катьий риоя килиш технологик интизом деб аталади. 

Технологик интизомга риоя килиш ишлаб чикаришнинг нормал боришини. 

махсулотнинг юкори сифатли булишини, катта мехнат унумдорлигини, 

бракнинг, буюм таннархининг камайишини таъминлайди, бирок у илгорлик 

намоён булишига. анча рационал ва самарали мехнат усуллари хамда илгор 

гехнологияни куллашга тускинлик килмаслиги керак, бу айтилганлар ишлаб 

чикаришга ташкилий гарзда жорий этилиши зарур.

ч



1.2 ИШЛАЬ ЧИКАРИШ ЖАРАЁНИДА М Е \Н А ТН И  ИЛМИЙ ТАШКИЛ 

ЭТИШ НИНГ АХАМИЯ1И

Хамма жойда мехнатни илмий ташкил килишни жорий килиш зарурлиги 

курсатиб утилади. Мехнатни илмий ташкил килиш ягона ишлаб чикариш 

жараёнида техника билан одамларни энг я.хши тарзда уйгунлаштиришга ва 

вакт, куч хамда маблагларни энг кам сарфлаган холда ва мехнат ресурсларидан 

самаралирок фойдаланишга, юкорирок мехнат унумдорлигига эришишга имкон 

беради. Аммо бунга талабалар мехнатни илмий ташкил килишга оид 

билимларни назарий жихатдангина эмас. балки амалий жихатдан 

эгаллаганларидан кейингина эришиш мумкин,

Хозирги ваюгда жисмоний ва аклин мехнатни тобора гармоник тарзда 

уйгунлаштйриб олиб борадиган янги типдаги ишлаб чикарувчи одам усиб 

етишмокда; у касбий савияси кенг ва махоратли. хозирги ишлаб чикаришнинг 

политехник асосларини чукур биладиган, энг янги машиналар ва технологик 

жараёнларни тез узлаштириб олишга кобилиятли одамдир. Ёшлар ишлаб 

чикаришга келганларида факат маълум малакага ва фан асосларидан билимлар 

мажмуига эга булиб колмасдан, балки мехнатни ва ишлаб чикаришни ташкил 

килишни такомиллаштиришда актив иштирок килишга, юкори иш унуми ва 

махсулот сифати учун курашга яхши тайёрланган булиши керак.

Мехнатни илмий ташкил килиш асосларини билиш хозирги ёшларнинг 

юкори малакасига куйиладиган энг мухим талаблардан биридир, у керакли 

касбий билимлар, малака ва укувларни, рационал мехнат билимлари ва 

усулларини эгаллашга имкон беради.

Бизнинг давримизда факат интизомли булиб, хафсала билан ишлаш 

кифоя килмайди, виждон билан, уддабуронлик билан самарали, чиройли 

ишлаш керак Талабалар мехнатни илмий ташкил килиш асосларини урганар 

эканлар, олинган билим ва укувларидан тугри фойдаланиш малакаларини 

эгаллайдилар. узларида ижодий гашаббус курсагиш, ишда актив булиш 

хислатларини хосил киладилар Шу билан бир вактда ижодий камол топиш 

ч н\ н зарур булган уз-у',ими i аро и я lain на vi-vuimuii шпини

in



гаксимиллаштириш борасида кенг имкониятлар гугилади.

А.А.Иньшин ва В. М. Гольдман ишлаб чиккан «талабаларга мехнатни 

илмий ташкил килиш асосларидан таълим бериш» номли методик тавсияларда 

талабалар мехнатни илмий ташкил килиш буйича олган билимлари ва укувлари 

хажмига куйиладиган талаблар келтирилган.

-мехнатни илмий ташкил килишнинг иктисодий ахамияти тугрисидаги 

масалаларни тушунишлари;

-уз иш уринларини рационал, илмий жихагдан тугри ташкил килишлари; 

•ишнинг гурух формасида уз мехнатларини тугри ташкил кила билиши; 

-маълум иш ва операция турларини бажаришда тугри иш вазиятини

саклашни;

-ишни оптимал суръатда ва бир меъёрда бажаришни;

•иш харакатларини бажаришда ва мехнат килишда тежаш коидаларига 

риоя килишни;

•мехнат килиш, дам олиш ва овкатланишнинг рационал режимларига 

риоя килишни;

-иш урнида кулай мехнат килиш шароитлари хосил килишга нисбатан 

куйиладиган санитария-гигиена ва эстетик талабларни бажаришни;

-уз иш урнида технологик жараённи тугри планлаштиришни;

-уз иш вактини планлаштириши, яъни тугри таксимлаш ва хисобга 

олишни;

-уз мехнатида новатор талабаларнинг илгорларининг тажрибасидан 

фойдаланишни;

-мехнат ва технологик интизомга риоя килишни;

-уз иш урнида ва гурухида мехнатнинг ташкил килинишини тахлил 

килишни, уз-узини назорат килишни;

-мехнатни нормалашга оид оддий хисоблашларни бажаришни;

-уз касбий малакасини ва маданий-техник савиясини мунтазам равишда 

ошириб бажаришни;

-ишлаб чикаришда мехнатни ташкил этишни такомиллаштиришда



ижодий ташаббус ва активлик курсатишни;

- коллективида нормал психологик мухитни саклаб туришни;

-уз иш урнида мехнатни илмий ташкил этишнинг асосланган планларини 

жорий этишни, ишлаб чикишни уддалай олишлари керак.

КАНДАЙ ИШЛАШ КЕРАК 

Бизларнинг хар биримиз шундай ишлашга урганишимиз керакки.. у 

хаётий эхтиёжга. одатга ва хаётий мактабга айлансин. Хар кандай иш 

жараёнида куйидаги коидалардан фойдаланиш мумкин:

• иш бошлашдан олдин уни шундай уйлаб олиш керакки, бошка 

тугалланган ишнинг модели ва мехнат усулларининг бутун тартиби узил- 

кесил уз ифодасини топсин;

• иш учун керакли хамма иш асбоблари ва хамма мосламалар тайёр 

булмасдан туриб, иш бошламаслик керак;

• иш урнида бирорта ортикча нарса булмаслиги лозим;

» керакли асбобни тез топиш учун хамма асбоблар ва мосламалар маълум 

тартибда ва иложи борича хамма вакт белгиланган тартибда куйилиши 

керак;

• ишга осойишта киришиш ва иложи борича текис ишлаш керак;

• ишлаш вактида гавда шундай туриши керакки, бунда биринчидан, ишлаш 

кулай булсин. иккинчидан кучдан тежаб фойдалансин;

» иш вактида албатта дам олиш керак; огир ишларда тез-тез ва иложи 

борича утириб дам олиш, енгил ишларда камрок дам олиш мумкин:

• ишда айни шу ишга алокаси булмаган бошка ишлар билан алахсимаслик лозим;

• агар иш юришмаётган булса, яхшиси танаффус килиш, сунгра унга 

кайтадан, осойишта киришиш керак;

• иш тугагач хамма заготовкаларни, деталь ва асбобларни, нарсаларни жой - 

жойига куйиш, иш урнини яхшилаб йигиштириб куйиш керак.

УКУВЛИ ВА УКУВСИЗ ИШ ЛАШНИНГ УМУМИЙ БЕЛГИЛАРИ 

Машхур совет педагоги ва психологи Г1. П. Блонский укувли ка укувсич 

ишлаш белгиларини ишлаб чикди.
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'''кун оилан ишлайдиган укувчи ocoiimirra. юкори даражада гашабоус 

бипан ва онгли равишла ишлайди. учрайдиган ноаниклнкларга саволлар 

берали: максадни тушунади; бутун гопширик буйича дастлабки умумий 

мупжадга *га булади: ишда учинн-узи гекширади, уч ишининг натижаларига 

жуда кизикади.

Укувеиз ишлайдиган укувчи топширикни эътиборсизлик билан эшитади 

ва шуниш учун уни кийинчилик билан тушунади, топширикни 

гушунмаслигини укувчи англаб етмайди, нагижада тушунарсич нарсаларни 

гушуниб олиш учун укитувчига саволлар бермайди; укувчи пассив ншлайди, 

хамма вакт навбатдаги ишга утиш майпини купайтирувчи стимулларга мухтож 

булади; ишдаги муваффак.иятсичлик ва кийинчиликларни сечмайди; ишнинг 

кетма-кетлиги хакида яккол тасаввурга эга булмайди; шу сабабли купинча 

ишни нотугри ташкил килади ва хоказо; иш натижаларига бефарк карайди.

ВАК ГНИ КАНДАЙ ТЕЖАШ КЕРАК 

Вакт одамнинг пн кимматли бойликларидан бири. Иукотилган вактни 

каЙ1 ариб булмайди, у н и т  кадр и га етмаган киши. \ни бехудага сарф килади ва 

у оцамни хаётдабирор бир мухим иш килиш имкониятидан махрум килади.

Мехнат унумдорлиг ини оширишнинг энг мухим шартларидан бири — иш 

вактининг йукотилишига олиб келувчи сабабларни бартараф килишдир. Энг 

мухими, ишни шундай ташкил килиш керакки, иш вактининг \ар  бир 

минутидан максимал самарааорлик билан фойдаланилсин

Белку рак ва чамбипгаптак билан иш курадиган ер казувчининг ёмон 

ишлаши туфайли келадиган йукотишни однмловчи зкскаваторнинг бекор 

гуришидан келадиган йукотиш билан гаккослаш мумкин эмас. Битга цехнинг 

ишламай туриб колиши завод учун куп мши сумга гушиши ва натижада бутун 

бир соханинг ишига таьсир килиши мумкин. Мамлакатимиз микёсида хар бир 

ходимнинг бир минулилан иш вактини йукотиш жуда куп моддий 

бойликларнинг йукотипишн бипан баравар Шу ооисдан иш вактидан тежаш 

хозир капа  ахамият касб пмокла Иш вактиниш кадрига етишга ур|'аниш 

керак my m s  noeaiia 1 пилам хар кат.и укчвчи ш\ мухим ва <ифани удданашга



ёрдам берадиган асоеий киидаларни н да глтиши зарур.

Хар бир укувчи

• уз максадини аник билиб опиши ва ишга дархол киришиши;

■ бутун гьтиборни tm асосий ишга каратиши:

• катьий муддатпарни белгилаш керак. улар реал булиши лозим, 

белгиланган муддапарга кап.ий амал килиш зарур;

■ дадил хараказ кинишга. ишни бир кундан иккинчи куига 

колдирмасликка урганиш и

• ёзув дафтарчаси тл гишга одатланиши;

• кунгилсиз ходисаларг а сабаб булувчи халакитларга йуп куймаслиги,

а гапирилаётган гапиарни укиб олишга Урганииш;

• буш вактининг нимага сарфланаётганмни кучатиб бориши;

■ кунни одатланган вактингизданатиги 10 15 мин. олдин бошланг, сиз 

бу билан бутун иш кунингизниш самарали утишнни таъминлайсиз

■ уз вактига ва уртокларинин! вактига хурма! билан караш хислатини 

тарбиялаши керак

Иш вакти сарфини урганиш униш резервпаринм аниклаш учун зарур ва 

айникса вактни хис килиш хислатлари ривожланмаган талабалар учун 

мухимдир. Талабаларда вактни хис килиш хиссиётини тарбиялаш талабалар 

олдида турган энг мухим вазифалардандир. Бу вазифани хал этиш максадида 

ишлаб чикариш таълими бериш вактида талаба кунининг хронометражини 

утказиш фойдалидир. (1 - жадвал)

Умумий иш вакги касб таълим ирактикуми буйича, укув дасзури буйича ( 

) соат ( ) мин

Шу жумладан.

Укув устаонадаги фойдали иш вакти .. coai мин 

Ш> ндан, ёрдамчи операция iapi а кетган вам мин

ишга тайёргарлик куриш . . . мин

даре орасидаги танафус! а. . мин

1. Иш кунинпн! \pO(K>Ml'ip.l/KI<



\роном сiражни Tavni i килиш н аш л ш и .м  нам речервларини ошириш 

йу марини lOMiuii мумкин.

I -ж ад в ал

В а к т л а н ф о й д ал ан п 1 и Иш бошлани ■ 

шм. соати мин

Иш охири, соат мин

Ишга тайёрланиш

Асбоб кабул килиб олиш

Ишни даном эттириш

Танаффуе

Иш бажариш

МЕХНАТНИ I1JIMI1П I АШК11.1 КИЛИШ I. У И ИМ А АМАЛИЙ 

ГОШИИРИКЛАР

\ма.' 1 ий гонширикларни бажариш мехнатни илмий ташкил килиш 

асослари ва принциппарини чукур эгаллаб олишда качта ахамиятга эга Булар 

галабалар Укув усгахоналарида мехнатни илмий ташкил килишнинг айрим 

масалаларини унча мураккаб булмаган тадкик ки шшдан иборат

Гонширикларни бажариш жараёнида галабалар мехнатни ташкил килиш 

билан чукуррок танишишлари. гахлил килишга, фойдаланилмаётган 

имкониятларни очиб ташлашга, камчиликларнинг сабабларини топишга. 

упарни гучагиш йулларини кидириб гопишга урганишлари керак. Булар 

мехнатни илмий ташкил килишда актив иштирок килишга ердам беради,

1-топширик Иш урнида мехнат жараёнини мехнатни илмий ташкил 

килиш (НОТ) нуктаи начаридан гахлил (уч-учини аналич) килиш, яъни иш 

урнингични ташкил килиш НОГ талабларига мое келиш-келмаслигини 

текшириш

Illy максадда

а) иш урнида жммч на исбоб-уску наларниш жойлашиши кулай- 

кудаимаелпгини аниклаш. Хини жойлашиши опшмал иш юнасини. куриш 

«чин ими на и in \ i \ : 1 1 1 ; 1 j it I н 1 1  I a i.mhh i аил и ми"



б) иш вактида uumhhi чаракаг мрпш m  1 акомиллашиб борадими: орликча 

чаракатлар килишни йукопип мумьинми ка камлай килиб?

в) иш урнида кандай нокупайпикпар оор на мима учун (етарли ёритилмаслик. 

жичозларниш морациомал жойлашиши чамг куп чикиши. температуранинг 

кескин узгариб гуриши. шовкин. литрашниш мавжудлиги ва чоказолар),

г) асбоблар, мосламалар. гашкилий ускуналарнинг юкори иш унумими 

таъминлаш учун иш урнида чамма зарур нарсалар бор-йуклигини (11 илова 1 а 

каранг.);

д) иш урни материаллар. мгоювкалар, делаллар ва шу кабилар билан етарлича 

гаъминланганлигими;

е) иш урнида инструкцион карталар ва гехнологик чужжатлар борми? улар иш 

урнида тугри жойлаштирилганми?

ж) Угил бола, талабалар учун 16 ki дан ортик. киз бола талабалар учун 10 кг 

дан ортик огирликларни кугаришга тугри келадимн'.’

з) мечнат хавфсизлиги галабларига риоя килиш анми'.’

2-топширик. Бажарилган тахлил acoiai/ia узп ку.ллагам усулларни ва мечнат 

усулларини (аклий ва жисмоний) гакомиллаштириш планини гузиш; мсчмал 

укуви ва малакаларини ривожланлириш буйича машклар ва тренировкалар 

бажарилишининг чисобини юрилиш:

3-топширик. Мечнат жараёни тугаганидан кейин:

а) алочида усулларнинг, операцияларнинг ва операциялар комплексининг бажа- 

рилиши буйича уз-узини бачолаш. бунинг учун; узининг бачосини мастер- 

нинг ёки бошка талабанимг бачолаши билан гаккослаш; тахлилини утказиш, 

бракнинг сабабини аниклаш. иш жараёнининг боришини «зшитиб». «куз 

билан чамалаб». «рангига караб» ва чоказо йуллар билан аниклаш;

б) мечнатдаги юкори курсаткичларни гаъминловчи шароитларни ва паст кур- 

саткичларми аниклаш максалила укитуичининг. узлаштирувчи (узлаштир- 

мовчи) галабаиншп иш усулларини кхчалишни '•ткаипм ва тачлип (огзаки, 

ёзма) килиш;

в ) узи  я саган 6\ тм и н  бошка I а кюа яса! ан нам \ на бмим билан ! акклч- iam



Аникланган фаркларнинг сабабларини опаки (ёзма) тахлил килиш;

г) иш жараёнида бажарилаётган харакатлариинг тугрилиги ёки нотугрилиги 

хакида фикр юритишга имкон берувчи бевосита ва билвосита белгиларни

К уз-узини назорат килишни утказиш, бунда: нхксонларнинг кандай белгилари 

булиши мумкин? нуксонларнинг асосий сабаблари нимада? нуксонларнинг 

аниксабаби нимада? 

с) нуксонларни бартараф этишнинг кандай аник чоралари бор?

4-топширик. Мехнатда юкори самарадорликка ва сифатга эришаётган 

ишлаб чикариш илгорларининг мехнат усуллари билан танишиш ва уларни уз 

усуллари билан таккослаш, шунингдек. уз асбоблари ва мосламаларини 

новаторларнинг шунга ухшаш асбоблари ва мосламалари билан таккослаш; б\ 

усулларни ва мосламаларни жорий этиш юзасидан уз иш урнида тадбикий 

чоралар ишлаб чикиш.

Талабани касбга тайёргарлик даражасини ва авваламбор уларга ишлаб 

чикариш таълими бериш даражасини ошириш; таълим беришни укувчиларнинг 

унумли мехнати билан чукур ва тула бирлаштиришга эришиш; одатда. база 

корхоналарниш буюртмаси буйича мураккаб махсулот ишлаб чикариш, 

мураккаб иш турларини бажаришга каратилган ишлаб чикариш таълими 

беришни амалда кенг куллаш; талабазарнинг янги техникадан ва 

технологиядан, ишлаб чикариш илгорларининг тажрибасидан самарали 

фойдаланиш, амалий малакалари ва укувларини пухта узлаштириб олишларини 

таъминлаш; талабаларининг ишлаб чикариш таълимини ва ишлаб чикариш 

практикасини, ишлаб чикаришнинг илгорлари, новаторлари, мехназ 

ветеранлари ва гажрибали мураббийлар рахбарлигида энг яхши бригада ва 

шенолар составила утказиш кузда гутилгаи..

Талабалар гурухдарда таълим бериш — таълим беришнинг 3HF куп фойда 

берадиган формасидир Укув программаларига \ 1 увофик гурухга маълум ишлаб

аниклаш;

1.3 УКУВ ИШИНИ ТАШКИЛ ЭТИШ



чикариш плани берилади. бу б и шн чар кайси талабада уз мши учун, хам уз 

ишининг, хам гуручнинг мехнатининг натижаси учун масъулият хиссини 

гарбиялашда замин ярагилади Гаълим беришнинг бундай формаси 

талабаларни мехнатга яхши муносабатда булиш рухида тарбиялашга ёрдам 

беради Гурухларни тузишда \ар кайси талабанинг укув тайёргарлиги. 

жисмоний ривожланиши, индивидуал хусусиятлари хисобга олинади. Таълим 

бериш илгор иш усуллари ва юкори унумли жихозлардан фойдаланилган холда 

утказилади. Гурухлар уртасида узаро мусобакалар уюштирилади.

Мухими. гурухдаги талабалар замонавий техникани яхши билишлари, 

ишлаб чикариш илгор технологиясини эгаллаган булишлари. ишлаб чикариш 

таълими беришнинг малака харакгеристикапари ва укув программалари билан. 

шунингдек, педагогиканинг асосий коидалари билан таниш булишлари керак. 

Бу ишлаб чикариш практикаси шароитларида таълим беришнинг кетма- 

кетлиги, системалилиги ва бошка принципларига маълум даражада риоя 

килишга ёрдам беради.

Умумий максади аник булган талабада касб укувлари, хам мехнатни 

гашкил этиш усулларини эгаллайдилар, Булажак авлодини тарбия килишга 

бундай ёндашиш талабаларда мехнатнинг окибат натижаси учун масъулиятини 

оширади, хунар олийгохини битирган талаба таълим бериш маромига дархол 

кушилиб кетишига ёрдам беради.

УКУВ-ИШЛАБ ЧИКАРИШ КАРТАЛАРИ 

Талабалар бирор ишни амалий урганиб (билиб) олишлари шу ишни 

бажаришдан бошланади. Машк килмасдан туриб пармалаш, резьба киркиш, 

эговлаш ва шу каби бошка ишларни урганиб булмайди. Машклар 

урганиладиган мехнат харакатларини тегишли коидаларга кура маълум максад 

билан куп марталаб, онгли равишда такрорлашдир Ишларни бажариш учун 

зарур булган маълумотлар ва гавсияларга эга булган укув-ишлаб чикариш 

карталари машкларни бажариш самарадорлигини оширишга имкон беради.

Ушбу «Чилангарликдан амалий ишлар» кулланмасида укув программ- 

маларига мувофик чилангарлар тайёрлаш учун укув программмасиниш хамма
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темалари юзасидан укув-ишлаб чика­

риш карталари келтирилади. Хар бир 

укув картасида укув максади курсати- 

лади ва ёритилади; укув-материал ба- 

засини ташкил килиш ва укув ишла­

рини танлашга оид тавсиялар келти­

рилади: машклар ва иш усуллари 

расмлар билан батафсил тушунтириб 

берилади, инструктив курсатмалар бе- 

рилади, («Кандай килиш керак?»). Энг 

мураккаб темалар буйича тренажёр- 

лар келтирилиб, уларнинг тузилиши 

ва иш усуллари баён килинади.

Унумли иш усулларини урга- 

тиш ва кул мехнатини апмаштириш 

учун механизация воситалари келти­

рилади (машинапар, механизмлар, мосламалар) ва иш усуллари хакида 

курсатмалар берилади.

Хар бир укув-ишлаб чикариш картасининг якуний кисми хавфсиз ишлаш 

коидалари ва малака талаблари, яъни ургаииш натижасида талаба нимани 

«билиши» ва нимани «кила билиши» дан иборатдир.

Укув программасининг хар кайси темаси юзасидан талабалар йул куяди- 

ган типик хатолар, уларнинг сабаблари ва олдини олиш чорапари келтирилади.

Талабалар иш Урнининг зарур жихозлар, мосламалар, кесиш ва улчаш 

асбоблари, заготовкалар ва ёрдамчи материаллар билан таъминланишни 

текширишлари мумкин.

Укитувчи кириш инструктажи вактида курсатган иш усулларини 

бажаришга кириша туриб, талабалар уз харакатларининг кетма-кетлиги укув- 

ишлаб чикариш картаси буйича назорат киладилар ва бу билан иш усулларини 

давом эттирган хамда такомиллаштирган буладилар.

1-расм. Кул етадиган зоналар: 
а— горизонтал текисликда; б—тикка тур и б 
ишлашда вертикал текисликда
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Укув-ишлаб чикариш карталаридаги курсатмалардан фойдаланиб, 

берилган турдаги ишларни бажариш усулларини мустакил равишда тушуниб ва 

урганиб олишлари мумкин. Бу холда укитувчи оркада колувчи талабалар учун 

топширикни махсус тушунтиради, улар катнашмаган темалар ва темачалар 

юзасидан топшириклар беради ва нималарга эътибор бериш кераклигини 

тушунтиради.

Талабалар таълими укитувчи укув-ишлаб чикариш карталари буйича 

талабаларнинг иш уринларини тугри ташкил кила билишлари, зарур материал, 

заготовка, асбоб, мосламаларни тугри танлашлари, бирор машк ёки мехнат 

усулларининг бажарилишини тугри ташкил килишлари мумкин. Кулланма 

укитувчига укув программасига мувофик машгулотларга тайёрланишнинг энг 

рационал йулларини топишга ёрдам беради.

Иш приёмларини намойиш килишда укитувчи навбатдаги операцияни 

укув картасининг мазмунига мувофик курсатади ва буни кушимча равишда 

тушунтириб беради. Талабаларнинг кул и да карта булади ва улар укитувчининг 

талаби билан унинг харакатларини изохлаб берадилар, картадаги 

курсатмаларни овоз чикариб укийдилар, топширикни тугри бажариш учун 

уларнинг ахамиятини тушунтириб берадилар. Курсатилган усулни намуна учун 

бажаришга укитувчи таклиф килган талаба уз харакатларини овоз чикариб 

изохлаб беради. Талаба кийналиб колганида укитувчи талаба картани укиши 

учун уз урнига кайтариши ёки унинг харакатларини изохлаб беришга бошка 

талабаларни жалб килиши мумкин.

Иш вактидаги гавданинг вазияти ва харакатларини курсатувчи расмлар бу 

харакатларнинг йуналиши ва мое тушишига оид курсатмалар укитувчидан 

уларни шундай курсатишни талаб киладики, бу курсатишлар айни тасвирларга 

ёки тавсифларга мос тушсин. Бундай мос келиш укитувчининг фикри буйича 

максадга мувофик булмаган ёки иложи булмаган холларда мос келмаслик 

сабабини тушунтириш зарур.

Темаларни фронтал урганиш мумкин булмаган ва грухни булишга тугри 

келган холларда укув-ишлаб чикариш карталари укитувчига ёрдам беради. Бу
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холда талабалар укитувчининг хар галги кириш инструктажидан кейин укув 

карталаридан фойдаланиб топширикни мустакил бажаришлари мумкин.

Ишлаб чикариш таълими ую'тувчисининг вазифаси талабаларнинг 

фаолиятини назорат килиб туриш ва улар йул куйган хатоларнинг характерини 

хамда уларнинг кийналишларини аниклашдан иборат. Агар бу хатолар ва 

кийналишлар талабаларнинг укув-ишлаб чикариш карталарига амап килма- 

ганликлари натижаси булса, уктувчи уни укув-ишлаб чикариш карталарининг 

тегишли булимларини такрор урганишга кайтариши мумкин. Агар талаба 

топширикни бажаришда кийналса, у холда топширикни карта буйича 

боскичма-боскич ишлаб чикиш тавсия этилади, бу иш куйидагидан иборат:

1) аввал талаба кандай иш килиш кераклигини укув картасидан овоз 

чикариб укийди, кейин укитувчи назоратида тегишли усулни амалда бажаради; 

2) сунгра у харакатни такрорлаши лозим, бунда карта олиб куйилади ва талаба 

унинг мазмунини овоз чнкариб айтади хамда усулни бажаради; 3) учинчи гадца 

хам талаба харакатни картасиз бажаради, бунда у картадаги курсатмаларни овоз 

чикариб айтмайди, балки уларни ёдида «саклаб» туради. Хамма холларда 

укитувчи талабалардан уз харакатларини тушунган холда бажаришларини, 

картанинг у ёки бу курсатмаларини курук ёдлаб олмасдан, уларни тахдил 

килишларини талаб килиши керак.

Даре шу тарзда ташкил килинганида жорий инструктаж маълум максадга 

каратилган характерда булади.

Ишнинг хар кайси боскичида уктувчи талабаларнинг диккатини ишнинг 

айни боскичи учун характерли булган камчиликларга ва кийинчиликларга 

каратади. Укитувчи якуний инструктаж жараёнида талабаларнинг ишини 

бахолаш, хатоларни ва кийинчиликларни тахлил килиш билан бир каторда 

топширикни бажариш ва талабалар фаолиятини ташкил килишда укув-ишлаб 

чикариш карталарининг ахамиятини таъкидлаб утиши: талаба укув-ишлаб 

чикариш карталарига эътиборсизлик билан караганлиги окибатида содир 

булган хатоларни курсатиши; битта ёки бир нечта талаба мисолида картадан 

фойдаланилганда топширикнинг тез ва тугри бажарилишини курсатиши;
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уларнинг ишида карта кандай ёрдам берганлигини сураши керак. Талабаларда 

карталардан ва бошка технологик хужжатлардан фойдаланиш малакасини 

хосил килиш учун бу ишни карталар буйича бажариладиган биринчи укув- 

ишлаб чикариш машгулотларида амалга ошириш мухим.

Чилангарлик иши махсус технологияси укитувчилари укув материалини 

Урганиш ва уни мустахкамлаш юзасидан талабалар билан ишлаш формаларини 

хилма-хиллаштириш учун кулланманинг материалидан фойдапаниши мумкин, 

жумладан: 1) талабаларга уйда топширикларнинг саволларига ёзма ва огзаки 

жавоб беришга тайёрланиб келишларини; 2) чизмалар, схемалар, эскизларни 

чизишлари ва тулдиришларини, шунингдек, бошка график ишларни 

бажаришларини; 3) справочник жадвалларидан фойдаланиб ишлаб чикариш 

масалаларини хал килишларини таклиф килиши мумкин. Бундай 

масалаларнинг ечилиши талабаларда мантикий фикр юритишни устиради, 

уларнинг техник фикр доирасини кенгайтиради, амалий ишга тайёрлайди.

Махсус технология укитувчисига куйилган дидактик максадга, 

шунингдек, укувчиларнинг тайёргарлик даражасига ва уларнинг техник 

кобилиятларини ривожланиш даражасига караб тегишли топшириклардан кенг 

фрйдаланиш имконияти тугилади. Масалан, билим даражаси паст булган 

активлиги кам талабаларнинг билиш фаолиятини активлаштириш учун янги 

материални тушунтиришда осонрок, аммо кизикарлирок масалани танлаш 

керак. Активрок талабаларга эса айни шу тема материалини тушунтиришда 

мураккаброк топширикни таклиф килиш лозим.

Материални ишлаб чикишни устахона шароитида машклар, лаборатория 

ишлари ва контрол ишлар тарзида утказиш мумкин.

1.4. УКУВ-ИШЛАБ ЧИКАРИШ КАРТАСИ. ЧИЛАНГАРНИНГ 

МЕХНАТИНИ ИЛМИЙ ТАШКИЛ ЭТИШ (НОТ)

Укув максади: чилангарнинг мехнатини илмий ташкил этиш умумий 

коидаларини ва мехнатни ташкил килишни такомиллаштириш хамда мехнат 

унумини ва иш сифатини ошириш максадларида улардан уз ишида амалий



ф о й д а л а н а  б и л и ш н н  у р г а н и б  о л и ш
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'Л. I

Ж и х о з  ва м о сл а м а л а р  чилангарлик верстаги; 

А сб о б л а р  ва м агери ал л ар;  гурли профилям 

ва померли эговлар;чилангарлик болгачалари;  

штан-генциркуллар, микрометрлар; бурчак­

ликлар; зубилолар, крейцмейселлар; чизгич- 

лар, чутка-супур! илар, машина мойи; латта- 

п у п а .

IМ а ш к ,.  Иш зоналарини аниклаш.

А Горизонтал текисликда иш зоналарини 

аниклаш ( l -расм, а)

2- раем. Слссарпипг иш урнини 
ташкил этиш: 

слесарли к верстаги , б иш урнида

Куйидаги тавсия этилган параметрларни  

хисобга олган чолда иш зоналарини аниклаш;
асбобларнинг ж ойлаш уви . I кутариш  ,
винти, г каркас, < кутариш ......„ оптимал иш юнаси радиуси тахмннан
гайкасн. 4 гур. 5 гокчача; 6 планш ет. _
' -алюм....... бурчак,ик. «-маховик-,а <0°  мм ОуЛГЗН ( \ а р  КЭЙСИ КуЛ учун) ёЙ биЛЭН

чегараланади;

б) ёрдамчи асбоблар ва мосламалар жойлаштириладиган юна радиуси  

гахминан 430 мм булган ей билан чегараланади;

в) загоговкалар ва тайёр буюмлар жойлаштириладиган юна радиуси гахминан 

650 мм булган ей билан чегараланади.

Ь. Вертикал текисликда иш зоналарини аниклаш < I -раем, б)

Куйидаги тавсия гтилган параметрларни хисобга олган холда иш 

зоналарини аниклаш

а) оптимал иш юнаси радиуси гахминан 500 мм булган ей билан чегараланади;

б) кул етадиган зона радиуси тахмннан 650 мм булган ей билан чегараланади;

в) куллар максимал етадиган зона радиуси гахминан 850 мм булган ей билан 

чегараланади

> <• ч и  т м ч Иш  г чу» (д-/.•(//( а а ш о ч а р  --и м оеш м ачары инг кур са т члга н

че.’чр п  uifHhni т чш ц чр и чч  ж ч и т ш у н и  иипосч/ш ип,- о р т чц ча  \а р а к а т ла р  

\ it litili '4  an ■acthh inut iiic< шг < i.'imt.'o ч щ ч  141)11 iiiiiiuiJH iHhl \ купрчы



чарчииг)и, о рт и ц ча  пакт  capi/i 10111)11 на \ie\n am  i н \м ()орлиги  пасаяди.

4 илангар иш урнини рационал ташкил килиш.

A. Пш бошлангунга кадар

Чизма, заготовка, асбоб ва моиммаларни кабул килиб олиб, иш урнини  

гайёрпаш (2-расм, а)

• заготовка, асбоб ва моеламапарни катъий белгиланган тартибда куйиб  

чик:

» чизма (инструкция) ни рамкага мачкамла.

• зарур ёрдамчи нарсалар бор-йуклигини гекшир:

» лампани ёруглик тискпеининг жагига тушааиган килиб урнат;

• оёгинг тагига тагликни куй (агар тиски кутарилмайдиган булса) ва 

тискининг баландлигини буйиш  га мослап ростла

Б. Иш вактида.

Уз иш урнингда тартибни сакла (2-расм. О)

• улчаш асбобини иш асбобпаридан алох.ида килиб планшеткага ёки 

токчага куй;

• купрок ишлатиладиганларни якинрокка камрок ишлатиладиганларни  

узокрокка куй;

» иш вактида унг кул билан ушпанадиган хамма нарсани унг томонга чап 

кул билан ушланадиган нарсаларни чап томонга куй;

• асбобни унга карамасдан олишга ва жойига куйишга узингни урпп  

Бунинг учун хар кайси предметнн хамма пакт эйни бир жойга куй;

» тиски холатининг тузуклигини кузатиб бор.

» тиски винтини х,адца н ташкарн каттик тортма, чунки бун та винтнинт 

резьбаси тез ейилади, тайкалар ва тиски шкдан чикади,

• иш вактида деталларни маь.пум жойга на им ш и л и  гартибда к у й .

B. Иш ту га га ч,

» иш урни ва асбобларни йигиипириб гозачаб кун.

» асбобларни мой шимлири и ан ла п а  би иш арт.



• буюм, асбоб ва мосламаларни укув мастерга (навбатчига) топшир;

• ёрдамчи материалларни сурилма яшикка солиб куй;

• тискининг жагини кер ва кипик хамда кириндиларни столешницага 

супуриб ташла, шундан кейин тискининг винтини машина мойи билан 

мойла, жаглар орасида бир оз зазор (тиркиш) колдириб, винтни бураб 

куй;

• кипик ва кириндиларни супуриб ол (рангли металларнинг чикинларини

апохида яшикка йиг).

3- раем. Асбоб дасталарининг рационал шаклларини танлаш: 
а— каф тнинг эн г буш  кисм лари ; б— каф тнинг эн г куч л и ва эластик м ускуллари; в—  д астани н г рационал

ш акли

Асбоблар дасталарининг рационал шаклларини танлаш

Дастаки асбоб одам кули анатомик шаклининг хусусиятларига мос 

булиши керак. Акс холда иш давомида бармоклараро дунгчалар шилиниши, 

унда яра ва кадоклар хосил булиши мумкин (3-расм, а). Бунинг олдини олиш 

учун дастанинг шундай шаклини танлаш зарурки, у дастанинг кулга 3- раемда 

курсатилганидек тегиб туришини таъминласин, чунки кафтдаги дунгчаларда 

факат мускулларгина булмасдан, балки титраш ва зарбларни сусайтирадиган ёг 

тукимаси хам булади. Дастанинг рационал шакли 3-расм, в да курсатилган.

Ишловчинннг буиига караб тискинннг полдан баландлигини танлаш  

Мехнат унумдорлиги тискиларнинг урнатилиш баландлигига куп 

жихатдан боглик. Тискилар нотугри урнатилса, мехнат унумдорлиги 

пасайибгина колмасдан. балки укувларнинг шаклланишига халакит беради.

6)о)

Чилангар мехнатини такомиллаштириш
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одам купрок чарчайди.

Мехнат унумдорлигининг тискиларнинг полдан баландлигига 

богликлигини ифодаловчи диафаммада (4-расм, а) тискиларнинг полдан энг 

кулай баландлиги эговлашда 102 см эканлиги (ишловчининг буйи 168 см 

булганида) куриниб турибди. Бу баландпикдан бошкача баландгтик олпнса, 

заготовкадан эговлаб олинадиган металл микдори камаяди ва ишловчи тез 

чарчайди. Эгов ёки дастарра билан ишлашда билак билан елка орасидаги 

бурчак 90° булиши керак (4-расм, б).

Тискилар паст жойлашганида (4-расм, в) билак елка билан утмас бурчак 

хосил килади - билак мускуллари кучли тарангланади, харакат кийинлашади, 

унг ва чап куллар билан бир хилда босиш бузилади, кад букилади, ишловчи но 

мувозанат холатида туради; у мувозанатини саклаш учун энгашади ва чап кул 

билан каттикрок босади, бунда деталнинг чап чети кия эговланиб колади.

Тиски баланд жойлашганда (4- раем, г) билак ва елка уткир бурчак хосил 

килади: ишлаш шароити янада ёмонлашади, чунки кесиш кучини елкадан 

асбобга узатиш.

4- раем. И ш ловчининг буйига караб тискиларш ш г полдан баландлигини танлаш 
а— м ехнат у н ум дорли ги н и н г тискиларнинг полдан б аландлигига богли кли ги н и  курсатувчи  
диаграм м а; б— эговлаш да ти ски ларн и нг энг кулай б аландлиги ; г— тиски ларн и нг б ал анд  ж ойлаш уви
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ута зурикишни талаб килади, хатто бунга укувчининг кучи етмай колиши хам 

мумкин. Бунда куч купрок унг кулга тугри келади, бу эса деталь унг четининг 

кия эговланишига олиб келади.

В. Тискининг баландлигини буиига караб урнатиш  

Параллел тискида тирсакдан букилган чап кулнинг тугриланган бармоклари 

иякка тегиб турадиган килиб тиски жагларига куйилади (5- раем, а).

Стул тискисида тирсакдан букилган, тискининг жагига куйилган чап кул мушт 

килиб кисилганда иякка тегади (5-расм, б).

Чнлангарнинг мехнат харакатлари беш группага булинади (6- раем, а) 

бармокларнинг харакати (1); бармоклар ва билакларнинг (2) бармоклар, 

билаклар ва елка суякларнинг (3); бармокларнинг, билакларнинг, елка суяклар- 

нинг ва елканинг; бармокдарнинг, билаклар-нинг, елка суякларнинг, елка ва 

гавданинг харакатлари.

Асбоб ва мосламаларни нш урнида куриш бурчагини хисобга олган холда

жойлаштириш

1 Иш уРни-ад асбоб, мосламаларни жойлаш-тиришда куйидаги куриш 

бурчакларини хисобга олиш керак (6-расм, б) :иш зонасида оний куриш 

бурчаги— 18°;

иш зонасида эффектов куриш бурчаги — 30°;

5- раем. Тискиларни буйга караб Урнатиш:
а— параллел  ти скиларни; б — стулбоп  тискиларни

Чилангар ишининг оптимал шароитларини танлаш. 

Мехнат (нш) харакатларини урганиб олиш.
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оош кимирламаи турганда иш урнида 

куздан кечириш бурчаги— 120°; бош бу- 

рилганда куздан кечириш бурчаги — 220°.

2. Бош бурилганда куздан кечириш зонаси 

кенгаяди. Бошнинг йул куйиладиган 

бурилиши горизонтал текисликда 45° ни, 

вертикал текисликда эса 30° ни ташкил 

килади.

Ёриткичларнинг жойлаштирилиши

Иш урнини ёритиш характери ёрит­

кичларнинг жойлаштирилишига боглик бу­

либ, у чилангарнинг ишлаши учун оптимал 

шароитларни таъминлашда мухим роль 

у й найди:

Соя туширмайдиган ва кузни камаштир- 

майдиган ёритиш (6- раем, в);

F адир-будир юзада соя жойлар хосил 

киладиган ёритиш (6-расм, г);

Кдйтган нурлар билан кузни камаштирадиган ёритиш (6- раем, д);

Ёруглик манбаи рупарасида куланка хосил киладиган ёритиш (6-расм, е).

Талабалар укув-ишлаб чикариш картасининг 1— 4 машкларини 

бажаришлари натижасида:

• Гавданинг иш холатига куйиладиган талабларни;

• Иш харакатларини ва мехнат хагракатларини тежаш коидаларини;

•  Иш вакгининг сарфланишини уРганиш усулларини ва иш вактини 

тежашнинг асосий йулларини;

• Иш урнида мехнат унумини оширишнинг асосий йуналишларини;

• Мехнат ва технологик интизомга риоя килишга нисбатан куйиладиган 

асосий талабларни;

• Чилангар иш урнини илмий ташкил этиш принципларини билиши;

6- раем. Слесарнинг оптимал иш 
шароитларини танлаш: 

а— м ехн ат  харакатлари , б— караш  
б урчаклари , в— соя туш и рм ай ди ган  ёритиш , 
г— соя излари туш и ради ган  ёритиш , д —  
кузни ш аф аклан ти ради ган  ёритиш , е—  
ёруглик м анбаига руп араси да соя сурат 
туш и ради ган  ёритиш



• Маълум иш турларини бажаришда гавда иш холатининг тугрилигига 

хамда иш харакатлари ва мехнатни тежаш коидаларига риоя килишни;

• Ишни оптимал сурьатда ва меъёрда бажаришни;

• Уз мехнатини тугри ташкил килишни;

• Мехнатни ташкил килишни такомиллаштиришда ижодий ташаббус ва 

активлик курсатишни уддалай олиши керак.

2.УКУВ-ИШЛАБ ЧИКАРИШ КАРТАСИ.

ТЕКИСЛИКДА РЕЖАЛАШ  

Укув максади; режалаш асбобларидан фойдаланишга; ишлов берилган 

ва ишлов берилмаган юзани режалашга тайёрлашга; параллел ва узаро 

перпендикуляр белги чизиклар чизишга; улчамлар ва андазалар ёрдамида 

контурларни режалашга; режа белги чизикчаларига керн уриб чикишга; 

режалаш асбобини чархлашга урганиш

Иш объектлари; укув заготовкалари; андазалар; тискиларнинг усткуйма 

жаглари учун заготовкалар.

Ж и х о з л а р в а м о с л а м а л а р :  чархлаш станоги; режалаш 

плиталари; рефлекторли ёриткич. Асбоблар ва материаллар: улчаш 

линейкалари; штанген-циркуллар; режалаш циркуллари; чизгичлар; кенг асоси 

90°ли гуниялар; кернерлар; транспортирлар; режалаш болгачалари; металл 

чуткалар; киргичлар; жилвирли когоз; мис купороси (тутиёйи); бур; тез 

котадиган лак ва буёклар; латта-путта.

1- машк. Юзаларни режалашга тайёрлаш.

1. Иш урнини ташкил килиш (7-расм, а):

режалаш плитасини яхшилаб артиш;

плитани ватерпас ва линейка ёрдамида текшириш;

призма (7- раем, 6) ва осткуймаларни (7- раем, в, г) тайёрлаш ва артиш;

рефлекторли ёриткични тайёрлаш (7- раем, д).

2 Заготовкани пулат чутка ёрдамида чанг. лой, куйинди, занг изларидан 

тозалаш. Режаланадиган жойларни жилвир когоз билан тозалаш.



3. Заготовкани синчиклаб куздан кечириш (унда раковиналар, шишган 

жойлар, дарзлар, гудурлар, уткир бурчаклар булмаслиги керак); куринмайдиган 

дарзларни заготовкага болгача билан урганда чикадиган дириллаган овозга 

караб аниклаш.

i : < 4. Заготовканинг чизмадаги улчам-

ларини аниклаш, заготовкани ул­

чаш ва унга ишлов беришда нук- 

сонларнинг олиб ташланишини хи- 

собга олиш.

5. Режалаш планини белгилаш: 

режалаш усули ва тартиби, 

юзаларни — улчамлаР куйиладиган 

базани белгилаш.

6. Чизмага мувофик куйимларни 

текшириш

2-машк,. Режаланадиган юзаларни 

буяш

7- раем. Иш Урнини ва заготовкани режалашга 
тайСр л аш:

а - стол, б - призм а, в ,г-осткуйм алар . д  - реф лекторли  
ёриткич, с - заготовкага  б у ё к с у р к а ш : 1 - струбцина. 2 - - 
ю к, 3 - андаза, 4 - м атериал, .5 - плита. 6 - реф лек-тор , 7. 8 
- ш арнир сим и , 9  - пулат лента, 10 - резина лента. 1 I • 
ш тепсель вилкаси

Заготовка материал ига караб 

буёклар танлаш

Ишлов берилмаган юзаларни (куймалар, поковкалар, прокатларни) буяш 

учун бур эритмасидан (туйилган бурнинг сувдаги эрктмасидан) 

фойдаланилади. Буяйдиган катламни едирилиб кетишдан ва тез куришдан 

саклаш учун буёк таркибига дурадгорлик елими (600 г бур + 50 г дурадгорлик 

елими + 4 л сув) кушилади.

К,ора металлардан тайёрланиб, юзаларига тоза ишлов берилган буюмларнинг 

юзалари мис купоросининг эритмаси (мис купоросининг икки-уч чой кошиги 

чамаси кристалининг бир стакан сувдаги эритмаси) ёки режалашда 

ишлатиладиган махсус лак билан буялади.

Юзаларни эритма билан буяш.



1. Заготовкани чап кулга олиб, киялатиб ушлаш.

2. Унг кулга муйкаламни олиш ва муйкаламни вертикалига ва 

гориюнталига айкаштириб юргизиб, текисликка юпка текис катлам 

суркаш (7-расм, е).

3. Юзада окмалар хосил булмаслиги учун буёкни муйкаламнинг учида оз- 

оздан олиш керак.

4. Буялган юзани куритиш.

3-машц.. Белги чизиклар чизиш.

1. Чизгич режаланадиган детапнинг металига караб танланади (8-расм): 

дагал ва хомаки ишлов берилган деталларни режалашда пулат чизгичлар; тайёр 

деталларнинг жилоланган юзаларини режалашда латунь чизгичлар;

—4- ) - —---------

8- раем. Чизгичлар:
а - доиравий  кесим ли, 6 - учи букик, в - куйм а ш иш али . I - мина, 2 - корпус, 3 - запас 

игналар, 4 - тикин

2. Белги чизикчаларни чизишда чизгични суриш йуналишида (9-расм, а) ва 

чизгичдан ташкари томон киялатиб ушланади (9-расм, б). Белги чизикчалари 

чизишда огиш узгартирилмаслиги лозим; чизгичнинг уткирланган учи доимо 

линейкага босиб (сикиб) турилади, линейка эса деталга жипс босиб турилади.

9 - раем Режа чюнкларини чизгични юргизиладнган 
томонга энгаштириб чизиш (а) ва линейкадан бир томонга энгаштириб чизиш (б)

3, Белги чизикчаларини факат бир марта бир оз босиб утказиш керак. Уларни

такрор утказишга йул куйилмайди Агар белги чизикча ёмон утказилган булса,

уни буяб ташлаб, чнгидан утказиш керак Чизикчалар аник ва ингичка булиши

' I



лозим.

4. Режалашни асосий марказий белги чизикларни, укларни утказишдан бошлаш 

керак, сунг хамма горизонтал белги чизиклар, кейин вертикал белги чизиклар 

ва энг охирида огма белги чизиклар утказилади.

4- маищ. Берилган АВ тугри чизикка параллел килиб тугри чизиклар утказиш

АВ тугри чизик яеаш.

1. Заготовканинг юзини режалашга тайёрлаш.

2. Заготовканинг ишлов берилган торецини ёки киррасини хисоб боши —

база учун олиш ( 10-расм, а).

Масштабли линейкани режаланадиган юзага куйиб, хисоб юритиладиган 

улчамнинг булинмасини база (деталнинг пастки ва ён томонлари) билан устма- 

уст тушириш.

Линейканииг ноль булинмаси буйича чизгич билан белги куйиш (10- 

расм, б).

Худди шундай белгини деталнинг бошка томонида куйиш.

Куйилган белгилар оркали деталга куйилган линейка ёрдамида чизгич 

билан чизиклар утказиш.

Тугри параллел чизикчалар яеаш.

Берилган АВ тугри чизикка параллел килиб маълум масофа L да тугри 

чизиклар утказиш (10-расм, в).

1. Бурчакликни режаланадиган юзага унинг токчалари заготовканинг 

ишлов бериладиган томонига сикилиб турадиган килиб куйиш. Бурчакликни 

чап кул билан босиб туриб (10-расм, г), чизикча утказиш, бунда чизгич 

бурчакликнинг киррасига босиб турилади. Бурчакликни заготовканинг ишлов 

берилган томони буйлаб суриб, унда параллел чизиклар утказиш

2. АВ тугри чизикда олинган ихтиёрий нукталар «а» ва «b» дан режалаш 

циркули ёрдамида L радиусли ёйлар утказиш

3. Бу ёйларга уринма булган MN тугри чизик берилган АВ тугри чизикка 

параллел булади ва ундан /. масофада ётади.

5-машц. Режалаш циркули ёрдамида узаро перпендикуляр белги
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чизикчалари утказиш ( 1 1-расм, а)

' ' t\<V
A —f-1 -j— j—1|-

" 1 / J

liaRW

iO-расм. Тугри чизиклар утказиш: 
a - сан о к  б ош ини аниклаш , б- чизгич бнлан
оелгилар куйиш . в - берилган  тугри  чизикка , ] .  р а с м  р е ж а л а ш  ц и р к у л и  ( а )  Ва 9 0 °
параллел чизиклар чизиш , г - б урчакли к  „.. бурчаклик брдамида (б) Узароердам ида параллел  чизиклар чизиш  \  /  j  —г

перпендикуляр режа чизиклар чизиш

Заготовка юзасини режалашга тайёрлаш.

1. Тайёрланган юзада ихтиёрий АВ белги чизикчани утказиш.

2. Белги чизикчанинг тахминан у р т а с и д а  1  нуктани белгилаш ва унга керн 

уриш.

3. 1 нуктанинг хар икки томонида, бир улчамга куйилган циркуль билан. 

белги чизикчада 2 ва 3 нукталарни белгилаб олиш ва уларга керн уриб. 

чукурча хосил килиш.

4. Циркулни 1 ва 2 (1 ва 3) нукталар орасидаги масофадан 6— 8 мм ортикрок 

улчамга куйиш.

Циркулнинг кузгалмас оёгини нукта 2 га куйиш ва кузгалувчан оёкчаси 

билан белги чизикчани кесиб утадиган ёй утказиш.

Циркулнинг кузгалмас оёгини 3 нуктага куйиб, худди шу ишни бажариш. 

Ёйларнинг кесишиш нукталари 4 ва 5 хамда белги чизикчадаги 1 нукта 

оркали белги чизик утказиш, у дастлабки чизикка перпендикуляр булади.

б-маищ. Бурчаклик ёрдамида узаро 

перпендикуляр белги чизикчалар утказиш (1 1-расм, б)
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1. Заготовка юзасини режалашга тайёрлаш.

2. Заготовкани режалаш плитаси-нинг киррасига куйиш, унинг 

вазиятини плитанинг а ва б ён томонларига нисбатан текшириш хамда режалаш 

вактида кимирлаб кетмаслиги учун юк билан бир оз бостириш ёки струбцина 

билан махкамлаб куйиш.

3. Бурчакликни режалаш плитасининг ён сирти б га куйиш ва биринчи 

чизикчани утказиш (бурчакликнинг I— I вазияти).

4. Бурчакликни токчаси билан режалаш плитасининг ён юзаси а га 

куйиш (И— II вазият) ва иккинчи чизикчани утказиш, бу чизикча биринчи 

чизикчага перпендикуляр булади

7-машц. Деталларни марказий чизикдан режалаш (заготовканинг улчамлари

36x125 мм)

1. Режаланадиган юзани режалашга тайёрлаш.

2. Заготовка энининг ярмида, яъни киррадан 18 мм масофада (12-расм) 

буйламаук чизикча 1 ни утказиш.

3. Заготовканинг четидан 74 мм ташлаб 1 белги чизикчага перпендикуляр 

чизикча 4 ни, яна 45 мм дан кейин 1 белги чизикчага чизикча 5 ни 

утказиш.

4. Чизикча 1 нинг хар икки 

томонида ундан 15 мм 

масофада 1 белги чизикчага

паралпел чизикча 2 ва 3 ларни
12- раем Заготовкани марказ чизикдан 

утказиш. бошлаб режалаш

5. 1 ва 5 чизикчаларнинг кесишиш нуктасини керн уриб чукурлаш ва ундан 

радиуси 3 мм ли ярим айлана чизиш.

6. Ярим айлананинг 5 чизикча билан кесишиш нуктасини 2 ва 3 чизикчалар

4 чизикча билан кесишадиган нукталар билан бирлаштириш.

7. Режаланган контурларга керн уриб чикиш.

S- машк,. Берилган бурчаклар хосил килиб чизикчалар утказиш

А. 90°ли бурчаклар хосил кнлиб белги чизикчалар чизиш (13-расм, а)
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1. Заготовка юзасини режалашга тайёрлаш.

2. Линейка ёрдамида ихтиёрий АВ 

чизикчани утказиш.

3. Ихтиёрий О нуктадан бурчак- 

нинг булажак учи А нукта орка­

ли айлана утказиш. Бу айлана 

АВ тугри чизикни Е нуктада 

кесади.

4. О ва Е нукталар оркали айлана 

билан (Д нуктада) кесишгунча 

тугри чизик утказиш. AD ва АВ 

кесмалар тугри бурчак хосил 

килади.

Б  а  с о  гг гг гг а — 90°, б  — 45°, в -60  ва 120°, г— транспортир. 45°ли бурчаклар хосил килиб бел- ёрдамида 

ги чизикчалар утказиш (13-расм, б)

1. Заготовка юзасини режалашга тайёрлаш.

2. Унда ясси бурчаклик билан АОВ тугри бурчак ясаш.

3. Бурчак учидан ихтиёрий радиус билан бурчак томонларини кесиб, m ва п 

нукталарни хосил киладиган ёй чизиш.

4. m ва п нукталардан ёйнинг ярмидан катта радиус билан белги ёйчапари 

чизиш ва бу белги ёйчалари кесишган К нуктани бурчак учи О нукта 

билан тугри чизик ёрдамида бирлаштириш; хосил булган бурчакларнинг 

хар бири 45° га тенг булади.

В. 60 ва 120°ли бурчаклар хосил килиб белги чизикчалар утказиш (13- 

расм, в)

1. Заготовка юзасини режалашга тайёрлаш.

2. Урта нуктаси 0 булган АВ база чизикчани чизиш (10-расм, д).

3. Циркулни ихтиёрий (ОВ кесмадан катта булмаган) улчамга кериш.

4. О нуктадан (бурчакнинг учидан) белгиланган радиус билан, АВ база 

чизикни кесиб утувчи ёй чизиш.
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5. 1 нуктадан, радиуснинг катталигини узгартирмасдан, циркуль билан 60° 

ли бурчак ясаш учун зарур буладиган белги ёйча чизиш.

6. Линейкани режаланадиган юзага унинг кирралари О ва С лукталар билан 

устма-уст тушадиган килиб куйиш.

7. Чизгич билан чизикча утказиш, у 60° га тенг булган СОВ бурчакни хосил 

килади.

8. 60° ли бурчакнинг режаланишидан фойдаланиб, уша радиус Билан ёй 

узунлигида белги ёйча утказиб D нуктани хосил килиш.

9. Иккинчи 60° ли бурчакни хосил килувчи OD чизикчани утказиб, 120° ли 

бурчакни хосил киламиз.

Г. Транспортир ёрдамида берилган бурчаклар хосил килиб белги 

чизикчалар утказиш (13-расм, г)

1. Заготовка юзасини режалашга тайёрлаш.

2. Тугри чизикча утказиш ва унда керн билан ихтиёрий нуктани белгилаш.

3. Чизикчага транспортирнинг асоси 3 ни куйиш.

4. Транспортирнинг асосини чап кул билан ушлаб туриб, унг кул билан 

линейканинг энли учи 1 ни унинг стрелкасимон учи асосга чизилган, 

берилган градус булинмаси билан устма-уст тушмагунига кадар буриш.

5. Линейкани винт 2 билан махкамлаш ва чизгич билан чизикча чизиш.

9- машц. Ясси шаклларни режалаш

I (14-расм, а)

шга тайёрлаш.

\ в илаш ва унга керн уриш; бу нуктадан режалаш 

□иш.

утказиш хамда А ва В нукталардан ихтиёрий 

| кесишувчи белги чизикчалар чизиш. СД тугри

D

ларда кесади ва АВ диаметрни икки кисмга 

шани туртта тенг кисмга булади. 

к «гя т  ( \ 4- раем, б)

1 а— аГглана ичига квадрат ясаш . б — анлана ичига р л а ш .  
о лти-бурчаклик ясаш . в— теш ик м арказлариии 
реж алаш

14- раем. Ясси шаклларни режалаш
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2. Айлана маркази 0 ни белгидаш ва унга керн уриш ва бу нуктадан режалаш 

циркули ёрдамида айлана утказиш.

3. АВ диаметрни утказиш.

4. А ва В нукталардан берилсан айлананинг радиуси билан ёйлар чизиш, улар 

айланани К, М, Д ва С нукталарда кесади. А, М, Д, В, С ва К нукталар 

айланани тенг олти кисмга булади.

5. Бу нукталарни чизикчалар билан бирлаштириб, олтибурчак хосил киламиз.

В. Заготовканинг кирраларндан берилгаи масофада тешиклар марказини 

режалаш

1. Заготовка юзасини режалашга тайёрлаш.

2. База уРниДа заготовканинг ишлов берилган ён томонлари кабул 

килинсин.

3. Циркуль ёрдамида масштабли линейкадан 20 мм улчамни олиш.

4. Циркулни узгартирмай. заготовка киррасидан иккитадан кесишувчи 

чизикча чизиш.

5. Чизикчалар кесишган нукталарда 

тешиклар маркази учун керн уриб 

чукурлаш.

10- машц. Айлана марказларини кидирип 

топиш

А. Марказларни бурчаклнк-марказ 

киднргнч ёрдамида топиш

Заготовка юзаснни режалашга тайёрлаш.

Заготовка 1 нинг торецига бурчаклик- 

марказ кидиргич 2 ни шундай куйиш 

керакки (15-расм, а), унинг томонлари 

детапнинг цилиндрик сиртига гегиб 

турсин.

Чап кул билан бурчаклик 2 ни ва линейка 3 ни цилиндрнинг сиртига унинг

горец кисмида босиб туриш

М)

15-расм. Айланаларнинг марказларини 
кидириб топиш:
а, б  -бурчакли к- м арказ кидиргич ердам ида, в—  
реж алаш  аи иклигини  текш ириш , г, д —  кернер- 
м арказ кидиргич ёрдамида; 1— заготовка, 2—  
бурчаклик- м арказ кидиргич, 3—  линейка. 4 — 
чизгич, 5— кернер, 6— ф лан ец , 7— кунгирок. 
8 -п р у ж и н а , 9— каллак.



Унг кул билан чизгич ёрдамида а— а диаметрал чизикчани утказиш. 

Бурчаклик-марказ кидиргични - бирор бурчакка буриш (тахминан 90° га) ва 

иккинчи б— б диаметрал чизикчани утказиш.

Айлананинг тугри режаланганлигини режалаш циркули билан текшириш (15- 

расм, в), айлананинг марказига циркулнинг кузгалмас оёкчасини куйиш, бунда 

унинг кузгалувчан оёкчаси айлананинг бутун узунлиги буйича устма-уст 

тушиши керак.

Б. Айланаларнннг марказини кернер-марказ кндиргич ёрдамида топнш

Заготовка юзасини режалашга тайёрлаш.

Заготовкани пастки тореци билан плитага урнатиш, кунгирок 7ни эса 

заготовканинг юкориги торецига заготовка купгирокда етарли аникпик билан 

марказланадиган килиб босиш (15- раем, г).

Чап кул билан кунгирокни вертикал вазиятда ушлаб туриш, унг кул билан 

эса кернернинг каллаги 9 га болгача билан уриш ( 15-расм, д).

Агар заготовканинг тореци тугри кесилган булса ва корнер-марказ 

кидиргич заготовка торецига перпендикуляр урнатилган булса, режалаш аник 

бажарилган булади.

11-маищ. Андаза буйича режалаш (16- раем)

1. Заготовка юзасини режалашга тайёрлаш. ' ^

Заготовка 2 ни режалаш плитаси 1 га жипс тегиб

турадиган килиб урнатиш.
16-расм. Андаза буйича

2. Андаза 3 ни режаланадиган заготовкага жипс режалаш:
1 - реж алаш  плитаси. 2—  заго-

тегиб турадиган килиб куйиш. т о вка- 3 - андаза. 4 чизгич

3. Чап кулнинг бармоклари билан андазани заготовкага босиш, унг кулнинг 

бармоклари билан эса чизгични олиш ва огиш бурчагини ва чизгичга 

босиш кучини узгартирмаган холда андаза контури буйлаб чизикчалар 

чизиб чикиш.

12-машк,. Режа чизикчаларига керн уриб чикиш

А. Асбоб танлаш

1. Кернер танлаш (17-расм. а) ва униш улчамларининг. чархланиш



бурчакларининг мое келишини текшириш.

2. Режалаш болгачасини танлаш:

а) В. М. Гаврилов болгачаси (17-расм, б), 

унинг кенг килиб ясалган каллаги 1 га линза 2 

куйилган; ичи ковак ёгоч даста 3 нинг тореци 

копкок 4 билан ёпиб куйилади, у кернерлар, 

чизгичлар сакланадиган пенал хизматини 

бажаради.

б) В. Н. Дубровин болгачаси (17-расм, в), 

унинг линзаси 5 бор. Дастанинг кесиб 

текисланган кирраси 6 га миллиметрларга 

булинган шкалали пулат линейка 7 

махкамланган.

Дастанинг торецида кернер 9 ва чизгич 

8 ни саклаш учун иккита тешик уйилган.

Б. Режалаш чизикчаларини оддин кернер билан кернлаб чикиш

1. Кернерни чап кулнинг уч бармоги билан ушлаш ва уткир учини режалаш 

чизикчасига куйиш, бунда кернернинг уткир учи чизикчанинг уртасига 

аник куйилиши керак (17-расм, г); кернерни узидан нарига огдириб, 

белгиланган нуктага босиш.

2. Кернерни вертикал вазиятга келтириш (17- раем, д).

3. Болгача билан енгил зарб бериш.

В. Чизикчаларга лиш али болгача ёрдамида керн уриш

1. Кернер 1 ни (18-расм, а) чап кулнинг уч бармоги: бош, курсаткич ва 

номсиз бармоклари билан ушлаш.

2. Кернернинг уткир учини режалаш чизикчасига куйиш.

3 Болгачанинг мухрасига урнатилган лупа 2 ёрдамида, кернерни бир оз 

узидан нарига огдириб (18-расм,б), кернер уткир учининг кунилишини 

текшириш ва керакли нуктага босиш

17-расм. Режа чизикчаларига 
кернер уриш:
а - кернер, б  - В. М. Г авриловнинг 
реж алаш  болгачаси , в - В. Н. Д убров- 
нинг реж алаш  болгачаси , е-кернерни 
урнатиш , д -керн  уриш ; 1— кенгайтирил- 
ган каллак, 2, 5— линзалар, 3. 6— даста- 
лар, 4 — копкок, 7—  лннейка, 8— чизгич. 
9— кернер



4. Болгачани унг кулнинг уч бармоги: урта. номсиз ва жимжилок 

бармоклари билан камраб ушлаш; ката ва курсаткич бармокпарни дастанинг уст 

сирти буйлаб куйиш; болгачанинг охирги учини кафтга тираш( 18-расм б) ва 

кернерга аста-секин уриш.

5. Кернерни чап кул билан верти­

кал вазиятда чизилган чизиклар буйи­

ча унгдан чапга олиб куйиш ва уни 

унг кул билан урнатиш пайтида бол­

гача билан енгил уриш. Кернерлашда 

куйидаги шартларга риоя килиш ке­

рак: кернерлар аник режалаш чизиги- 

да жойлашиши керак; керернлар 0.2—

0,4 мм чукурликда уйилиши керак; 

узун тугри чизикларда кернлар 10—

50 мм масофада урилади; калта чизик­

ларда, эгик, юмалокланган жойларда. 

бурчакларда 5— 10 мм масофада 

урилади. Режа чизикчалари кесишган 

ва юмалокланган жойларга албатта 

керн урилиши керак.

13- маищ. Режалаш асбобларини 

чархлаш

А. Чархлаш станогиии текшириш

Чархлаш станогини текшириш: 

чархтошнинг махкам ва аник урнатилганлиги, чархтош ва подручник орасидаги 

зазор (2— 3 мм); подручникнинг махкамланишининг пухталиги; экранча 

борлиги ва унинг махкамланишининг пухталиги; махаллнй ёритишнинг 

тузуклиги.

Б. Кернерни чархлаш

I. Чархлаш станогиниш экранчаеини тушириш ёки химоя кузойнакларини

in

А /

' V -

6 )

18- раем Линзали болгача ердамида 
чизикчаларга керн уриш:
а - кернерни  реж а чизикм асига куйиш , б - керн 
уриш : 1 - кернер, 2 - лупа

тусикларнинг борлиги ва тузуклиги;



такиб олиш, чархлаш станогининг двигателини юргизиб юбориш.

2. Кернерни чап кул билан уртасидан ушлаш, унг кул билан эса 

чархланаётган учига карама-карши учидан ушлаш (19- раем, а).

3. Кернерни унинг 50— 60° га огишини саклаб турган холда 

чархтошнинг чеккаларида жойлаштириш; керперга енгил босиб, уни 

кернер уки атрофида унг кул бармоклари билан айлантириш.

4. Кернернинг уткир учи кизиши натижасида кернернинг иш кисми

бушатиш деб аталадиган термик ишлаш турига дучор булмаслиги учун 

уни даврий равишда суюкликда совитиб туриш керак.

5. Кернернинг чархланиш бурчагини 

-J.S —■г андаза билан текшириш (19- раем.

б). Юзанинг чархланган кисми 

марказининг силжишига кул 

куйилмайди.

В. Чизгични чархлаш

1. Чархлаш станогини тайёрлаш.

2. Чизгични чап кул билан уртасидан 

ушлаш, унг кул билан эса 

чархланаётган учига карама-карши 

учидан ушлаш (19- раем, в).

3. Чизгични чархтошнинг чеккала­

рида бир оз огдириб жойлаштириш 

ва огиш бурчагини саклаган холда 

бир текисда енгил босиб, чизгични 

унг кул бармоклари билан бир 

текисда айлантириш; чизгични

19- раем. Режалаш асбобини чархлаш: 
а-кернерии  чархлаш , б— керннинг чархланиш  
бурчагини  андаза б и лан  текш ириш , в— чизгични  
чархлаш , е— реж алаш  ц иркулининг оёкчаларини 
чархлаш , д —  чархланиш  тугрилигини  
текш ириш ; 1— тугри  чархланиш  (оёкчаларнинг 
учи бир- бирига теги б  туради ), 2, 3 -нотугри 
чархланиш  (оёкчаларн ин г узунлиги  хар хил 
булиб чиккан, оёкч аларн и н г учи  бир- бирига 
тег-майди)

15— 20° хосил килиб чархлаш.

Г. Циркуль оёкчаларини чархлаш.

1. Чархлаш станогини тайёрлаш;

2. Циркуль оёкчалари шундай келтирилсинки. улар бир-бирига жипс тегиб
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турсин (19- раем, г).

3. Циркулни чап кул билан уртасидан (стопор винтидан нарирокдан) 

ушлаш; унг кул билан икки оёкчанинг шарнирли бириккан жойидан 

ушлаш (19- раем, г).

4. Циркулнинг оёкчаларини чарх тошга нисбатан керакли бурчак хосил 

килиб жойлаштириш;

5. Аввал битта оёкнинг учини чархлаш; шундан кейин, оёкчаларнинг 

вазиятини узгартириш ва иккинчи оёкчани чархлаш. Бунда шунга 

интилиш керакки, оёкчаларнинг узунлиги бир хил булгани х,олда улар 

симметрик булсин ва оёкчаларнинг текисликлари бир-бирига жипс тегиб 

турсин (19- раем, д,1- поз.).

6. Циркуль оёкчапарининг уткир учини кайроктошда кайраб, ён ёкларидаги 

оёкчаларнинг ички текисликларидаги гудурларни кетказиш.

Режалаш шиларида хавфсиз ишлаш цоидалари

1. Чизгичлар, циркулпарнинг уткиР учларидан эхтиётлик билан 

фойдаланиш керак.

2. Режалаш плитасини столга пухта урнатиш лозим.

3. Мис купороси эритмасидан эхтиётлик билан фойдаланиш зарур.

4. Бузук чархлаш станогида; кожух, экранча булмаганида; подручник бузук 

булганда; чархтош билан подручник уртасида 2— 3 мм дан ортик зазор 

булганда;чархтошда тепиш булганда ишлаш ярамайди.

Укувчилар дуч келадиган цийинчиликлар ва йул куядиган хатолар х;амда 

уларнинг олдини олиш.

Айни тема юзасидан машкдарни бажаришда укувчилар дуч келадиган 

асосий кийинчиликларга ва уларнинг тушуниб олиш хусусиятларининг 

пасайишига уларнинг олдинги слесарлик операцияларини билмасликпари сабаб 

булади. Баъзан металлга олдиндан ишлов бермасдан режалаш ишларини 

бажарадилар ва хдмма вакт хдм режалашни кейинги ишлов бериш билан кушиб 

олиб бормайдилар.

42



Текисликда режалашда укувчилар дуч келадиган биринчи кийинчилик 

олдиндан тозаланган юзанинг ифлосланиши натижасида буюм юзасининг мне 

купороси билан ёмон буялишидир. Буюм юзасининг мис купороси билан яхши 

буялишини таъминлаш учун юзани темир чутка билан тозалаш керак. Мис 

купоросини сувда суюлтириш ва буюмнинг юзасини муйкалам билан буяш 

керак. Буюмнинг юзасини сув билан намлаб кейин уни мис купороси булаги 

билан ишкалашга йул куймаслик лозим, бунда мисс купоросининг зарарли 

эканлигини ёдда тутиш керак.

Чизгич билан буйлама чизикчалар утказишда укувчилар купинча 

миллиметрли линейкани жойдан кузгатиб юборадилар ва натижада чизикчалар 

эгри чикади. Миллиметрли линейка жойида силжиб кетмаслиги учун уни 

буюмга чап кулнинг кенг килиб керилган бармоклари билан шундай жипс 

босиб туриш керакки, бунда бармоклар линейкани уртасидан эмас, балки 

четларидан босиб турсин.

Чизикчалар утказишда укувчилар иккита хатога йул куядилар: 

чизгични жуда огдириб юборадилар, бунинг натижасида у металлга уйиб 

кирмайди, балки мис купоросини кириб кетади, холос; чизгични юзага 

нисбатан кичик бурчак хосил килиб ушлаб, унинг металлга уйиб киришига 

эришиш зарур;

чизикчалар чизгичнинг бир утишида эмас, балки 2— 3 утишида аник чикади. 

Бунда чизикчалар кенг булиб, баъзан эса кушалок булиб чикади. Чизикчаларни 

чизгичнинг бир утишида утказиш зарур.

Белги чизикчаларига керн уришда ва белги чизикчалари буйича керн 

чукурчалари хосил килишда укувчилар маълум кийинчиликларга дуч 

келадилар. Бундай холга купинча катта бурчак хосил килиб чархланган кернер 

сабаб булади.

Керн уйикчалари аник белги чизикчалари буйича чикиши учун кернерни 

киялатиб.уни белги чизикчаси устига кундалангига юргизиб киритиш лозим. 

Кернер белги чизикчага кирганидан кейин у тугри бурчак хосил булгунча 

тиккайтирилади ва унга болгача билан урилади.
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Укувчилар кернер уйикларини калин килиб куйиб, улар билан 

режаланадиган жойнинг атрофини ураб чикадилар. Бундай режалаш купол 

чикади, белги чизикчалари билан устма-уст тушмайдиган керн уйиклари сони 

купайиб кетади. Натижада ишлов берилганидан кейин буюм четлари керн 

уйикчаларининг колган излари билан уйдим-чукур булиб колади. Керн 

уйикларини тугри чизик буйича 10-50 мм оралатиб ва албатта белги 

чизикчалари кесишган жойларда куйиш керак. Керн уйикчапари бир хил 

чукурликда чикиши учун кернлашни режалаш болгачаси билан бир хил куч 

билан уриб бажариш лозим.

Айланаларни режалашда укувчилар бошка кийинчиликларга дуч келади: 

улар циркулни маълум улчамга созлаётганларида, одатда, барашкани 

махкамлаш вактида уни сиргалтириб юборадилар. Циркуль сиргалиб 

кетмаслиги учун уни барашка турган оёгидан чап кул билан ушлаш керак. 

Айланани олдин буюмда эмас, балки металл булагида режалаб олиш тавсия 

этилади. Бунда хосил булган айлана миллиметрли линейка ёрдамида улчанади. 

Одатда айлананинг улчами бирданига белгиланмайди, аммо улчам 

топилганидан кейин режалашни дархол буюмга куйиш мумкин.

Режалаш мухим операция эканлигини ёдингизда тутинг: режалаш тугри 

бажарилганда хатто сифатсиз детални хам ишлов бериш учун тайёрлаш мумкин 

ва, аксинча, режалаш ёмон бажарилганда ярокли заготовкани хам бузиб куйиш 

мумкин.

Укувчилар 1—13- машцларини 2 - уьув - ишлаб чицариш картасининг 

бажаришлари натижасида укувчилар: 

куйидагиларни билишлари керак:

текисликда режалашнинг вазифаси ва уни бажариш усулларини; 

режалашда ишлатиладиган асбобларни ва мосламаларни; иш урнини ташкил 

килиш коидаларини ва режалаш ишлари вактида мехнат хавфсизлиги 

коидаларини; режалашда юз бериши мумкин булган нуксонларни ва уларнинг 

олдини олиш хамда бартараф этиш усулларини билишлари; деталларнинг 

юзасини режалашга тайёрлашни; контурларни режалашни улчамлар ва
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андазалар буйича бажаришни; кернер, чизгич ва циркуль оёкчаларини 

чархлашни ва кировини тукишни; мехнат хавфсизлиги коидаларига риоя 

килишни; иш урнини тугри ташкил килишни; нуксонлар хосил булишининг 

олдини олишни; режалашда хосил буладиган нуксонларни бартараф этишни 

уддалай олишлари керак.

З.УКУВ-ИШ ЛАБ ЧИКАРИШ КАРТАСИ. МЕТАЛЛ КИРКИШ

Укув максади: иш урнини рационал ташкил килишни; деталларни 

махкамлаш, зарб бериш, асбобларни чархлаш, киркиш, ёриш ва тешик очиш 

усулларини; механизациялаштирилган асбоблар билан ишлашни урганиш.

Иш объектлари: шпонка пазлари; кескич осткуймалари; андазалар; 

тискилар; химоя экранлари; сандонлар; плиталар; чархлаш станоги;

Жихоз ва мосламалар: слесарлик дастгохи, машк килиш мосламалари; 

химоя кузойнаклари; оёк остига куйиладиган панжарали тагликлар; тискилар; 

химоя экранлари; сандонлар; плиталар; чархлаш станоги; киркиш болгаси.

Асбоблар ва материаллар: огирлиги 500— 600 г ли слесарлик 

болгачалари; зубилолар; крейцмейсерлар; арик очгичлар; андазалар; чизгичлар; 

кернерлар; штангенциркуллар: масштабли линейкалар.

l -машк,. Иш урнини тайёрлаш ва иш усулларини урганиш.

А. Жихоз ва мосламаларнинг уолатини текшириш

1 Слесарлик дастгохини текшириш (кимирлайдиган верстакда ишлаш 

ярамайди).

2. Слесарлик тискилариниж пухта м&чкамланишини текшириш (жаглар 

тула сикилганида кетинги жаг олдинги жагдан баланд булмаслиги керак; 

жаглар катъий параллел булиши зарур; жагда синмаган, аник тишлар 

булиши керак).

Б. Тиски баландлигини ишловчининг буйига мослаб урнатиш
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38- раем. Металл киркишда тискилар- 
нинг баландлигини куйидагилар брда 

мида ростлаш:
а— о ёк  тагига п анж ара куйиб. б - 
ростланади ган  ти ски лар  ёрдам ида

1. 1 (араллел тискида ишлашда 

тирсакдан иукилган чап кулни тиски 

жагига шундай куйиш керакки, кулнинг 

тугрилаб очилган бармоклари энгакка 

тегиб турсин (5- раем, а га каранг).

2. Стул тискисида ишлашда улар­

нинг баландлиги шундай урнатиладики. 

бунда тирсакдан букилган, тиски 

жагларига куйилган чап кул мушт килиб 

сикилган бармоклари билан энгакка

тегиб турсин (5- раем, б). Агар тиски 

баланд булса, оёк тагига панжалари 

таглик куйиш керак (38-расм. а).

Бутуниттифок хунар-техника таълими 

треста тайёрлаган слесарлик

верстакларида ишлашда панжара куйишга 

хожат колмайди, чунки уларда слесарлик 

тискисини баландлиги буйича ростлаш 

мумкин (38-расм, б); шунинг учун уларни 

кутариб туриш ва исталган томонга 360° 

га буриш мумкин.

В. Иш вазиятида туршннм машк 

килиш

1. Тискининг уРта кисмига ёгоч 

брусок (39-расм, а) ёки машк 

мосламаси урнатиш (39-расм, б) ва 

уни факат кул кучи билан кисиб 

куйиш.

2. Тиски укига нисбатан ярим бурилиб тури 

39-расм, а).

14- раем. Металл киркишда иш 
вазиятида туриш: 

а - тис ми а ёгоч бр у сча  урн ати ш , б - ти ски га  
маш к м-v камасини урнатиш , в - иш ловчи 
гавда ' л I -кларининг вазияти

гахминан 40° хосил килиб.
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3. Чап оёкни ярим кадам олдинга гашлаб туриш.

Г. Асбоблар танлаш

1. Болгача танлаш ва уни текшириш: болгачанинг дастага жипс ва пухта 

урнатилганини; болгача дастасининг тешикка пулат поналар билан тугри 

поналанганлигини; даста кесимининг оваллигини ва учига томон бир текис 

йугонлашиб борганлигини;дастада кузлар, дарзлар ва синиб ажралиб тушган 

жойлар йуклигини; болгача мухраси юзасинннг силликлигини ва бир оз 

кавариклигини; болгача ва мухрада дарзлар ва синиб учган жойлар йуклигини; 

болгача массасининг (зубило энининг 1 мм ига 40 г хисобидан) ва дастаси 

узунлигининг мослигини (500— 600 мм)

2. Зубило танлаш ва уни текшириш: дарзлар ва синиб учган жойлар 

йуклигини; зубило ён ёклари ва урта киемининг юмалокланганлигини ва 

тозаланганлигини; зарб берадиган киемининг силликлигини ва кавариклигини, 

ишлов бериладиган металлнинг

Д. Асбоб дастасини камраб 

ушлашнп машк килиш

каттиклигига караб уткирланиш 

бурчагини (35, 45, 60, 70°).

2. Зубилони чап кул билан урта 

кисмидан унинг зарб 

бериладиган томони учидан 

20— 25 мм жой колдириб

1. Болгачани дастаси учидан 15 — 

30 мм жой колдириб ушлаш. 

Дастани турт бармок билан 

камраб ушлаш ва кафтга 

сикиш; бош бармокни 

курсаткич бармок устига 

куйиш ва колган бармокларни 

махкам сикиш (40- раем, а).

40-расм. Металл киркишда асбобни 
камраб ушлаш (а, б) на sapo бериш 
ycyn.iapn (в — ж)
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ушлаш. Зубилони катти к сикиб ушлаш ярамайди. Чап кул билан 

зубилони факат тутиб туриш ва киркиладиган жойга томон маълум 

вазиятда йуналтириб туриш керак (40-расм, б).

Е. Болгача билан зарб бериш усулларини машк килиш

1. Болгача билан панжа зарб бериш факат панжаларни букиш хисобига 

тебранма харакат килдириш йули билан бажарилади (40-расм. в); енгил 

ишларда, металлдан юпка киринди олишда кулланилади.

2. Одатдагидек киркиб, уртача калинликдаги металл катламини олишга тугри 

келганда тирсак зарбдан фойдаланилади. Тирсак зарода кул тирсакдан 

букилади, шунинг учун зарб панжа зарбдан кучлирок булади (40-расм, г).

3. К,алин катламни киркишда ва катта текисликларга ишлов беришда елка 

зарбдан фойдаланилади. Кул елкада харакатланади, катта склтов ва максимал 

зарб — елка зарб хосил булади (40-расм, д). Зарб аник килиб, болгача 

мухрасининг маркази зубило каллагининг марказига тушадиган килиб 

берилади.

4. Болгача билан зарб беришда бармокларнинг дастада:

а) дастани турт панжа билан камраб олиш ва кафтга сикиш; бош бар-мокни 

курсаткич бармок устига куйиш, колган хамма бармокларни эса катгик сикиш 

(40-расм, е). Улар силтов вактида хам, зарб вактида хам шу вазиятда колади;

б) силташ бошланишида кул юкорига харакатлантирилганда болгачанинг 

дастаси хамма бармоклар билан сикиб ушланади. Кейин кул юкорига кутарила 

бориши билан жимжилок. номсиз ва урта бармоклар аста-секин очилади ва 

оркага огган болгачани тутиб туради (40-расм. ж). Сунгра очилган бармоклар 

сикилади ва кулнинг пастга томон харакати тезлаштирилади. Натижада болгача 

билан аник ва кучли зарб берилади.

Зарблар аник берилиши — зубило юмалокланган кисмининг аник учига 

ва бир текисда тушишк, бунда енгил киркишда минутига тахминан 60 зарб ва 

огир киркишда 40 зарб берилиши керак.

2-машк,. Асбобларни чархлаш

is



А. Станакни ишга тайёрлаш  

Станокни куздан кечириш ва уни юргизиб юборишга тайёрлаш (41-расм,

а); химоя курилмаларнинг ишончлилигини; подручник 11 билан абразив 

чархтош 1 орасидаги 2— 3 мм зазорнинг таъминланганлигини (подручникни 

ростлаш болти 10 ёрдамида суриш йули билан зазорни ростлаш); узатмалар 6 ва

7 нинг тасмалари 5, подручник 11 нинг, химоя экрани 4 нинг ишончлилигини, 

ваннача 9 да совитувчи суюклик борлигини текшириш.

Б. Зубилони чархлаш

1. Экранча 4 ни тушириб уни пружинаси

2 булган барашка 3 ёрдамида махкам­

лаш ва магнитли юргизичнинг кнопка- 

си 8 ни босиб, двигателни юргизиб 

юбориш;

2. Зубило унг кул билан шундай ушлан- 

синки, унинг каллаги кафтга тиралиб 

турсин, бош бармок устига турсин, 

колган бармоклар эса зубилони ён 

томонларидан махкам сикиб турсин 

(41-расм, а):

3. Чап кул бармоклари билан зубило 

унинг тигига якинрок жойдан шундай 

ушлансинки, бунда бош бармок устида 

турсин;

4. Зубилони подручникка фаскаси чарх- 

тошга караб турадиган килиб куйиш. 

Зубилони эхтиётлик Билан чархтошга 

якинлаштириш ва фаска-дан бир текис

41- расм.Асбобни чархлаш: 
а - зуби лон и  чархлаш , б - зубилонинг 
чархлаш  бурчагини  андаза билан 
текш ириш , в - зуби лон и н г чархлаш  
бурчаги н и  универсал  бурчак улчагич 
билан тек-ш и риш , д  - чархлаш да крейц- 
м ейселни  уш лаш , г - крейцм ейсель 
ф аскалари н и нг калинлигини  андаза 
билан текш ириш : 1 - чархтош , 2 -пруж и­
на, 3 - бараш ка, 4 - химоя зкранчаси, 5 - 
таем ал и узатм а, 6 - ш кив, 7 - вал,
8 - ю рги зги чн и н г кнопкаси, 9 - сув 
солинган  ваннача, 10 - ростлаш  болти,
11 - подручник металл катлами олиш; зубилога бир 

текис ва енгил босилсин;

5. Зубилони чархтошга иккинчи фаскаси билан буриб куйиш ва бир текис
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металл катлами олиш (фаскаларнинг эни бир хил булишини кузатиб 

бориш).

6. Зубилонинг ута кизиб кетишига ва унинг бушатилишига йул куймаслик 

керак (41-расм, а), бунинг учун уни ваннача 9 да совитиб туриш керак.

7. Зубилонинг чархланиш бурчагини андаза (41-расм, б) ёки универсал 

бурчак улчагич билан (41-расм, в) текшириш. Биринчи холда зубило тиги 

андазадаги кесикка аник кириб туриши, ук чиэиги эса андазанинг ук 

чизиги га мос тушиши керак.

В. Крейцмейселни чархлаш  

Крейцмейселни унг кулга олиш ва каплагидан бош бармок устида 

турадиган килиб камраб ушлаш (41- раем, г).

Крейцмейселни чап кул бармоклари билан тигига якинрок жойдан камраб 

ушлаш.

Крейцмейселни подручникка фаскасини чархтошга каратиб куйиш ва уни 

енгил босиб эхтиётлик билан чархтошга якинлаштириш; фаскадан бир текис 

металл катламини олиш; иккинчи фаскани хам шу тарзда ишлаш.

Чархлашда фаскаларнинг эни бир хил булишини кузатиб бориш.

Э с л а т м а. Тез-тез чархлаб турилганда крейцмейсель капталашади ва 

тиги калин тортади, шунинг учун унинг икки ён ёкдарини фаска бошланадиган 

жойида 2— 3 мм калинликка эга буладиган килиб чархлаш керак.

Крейцмейселни сувга ботириб ваннача 9 да совитиш лозим, акс холда

тобланиши бушашиб кетади.

Чархланиш бурчагини (41-расм, б); 

фаскаларнинг калинлигини андаза билан 

текшириш (41-расм, д).

З-маищ. Металл киркиш, киркиб тушириш 

ва арикчалар уйиш

А. Текисликларни юза киркиш ва 

арикчалар уйиш.

1. Тиски жаглари сатхида режа чизиклари

6}

42-расм. Металл киркишда 
зубилони тиски жаглари сатхида 
куйиш (а) ва унга болгача билан 
зарблар бериш (б)
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буйича к и р к и ш  (заготовка улчами 50Х Х30Х4 мм);

а) заготовка сиртида режа чизикчалари чизиш;

б) заготовкани тискига кисиб, унинг тугри урнатилганлигини текшириш, бунда 

режа чизикчаси тиски жагларига параллел булиши ва заготовканинг кириндига 

чикиб кетадиган кисмининг улчами кадар жаглардан юкорида туриши керак;

в) болгача ва зубилони текшириш (болгача дастасининг утказилишини, болгача 

ва зубилода бурчакларининг синиб учиб кетмаганлиги, мухралари 

пачокланмаганлиги, болгача ва зубилода гудурларни текшириш);

г) тугри иш вазиятини олиш (39расм, в); зубилони тугри урнатиш (42- раем, а);

д) зубилога тугри зарб бериш (42- раем, б) ва 2— 3 мм калинликдаги киринди 

олиб, зубилонинг урта кисми билан киркиш;

е) масштабли линейка билан киркиш чизигини текшириш —  у тугри булиши 

керак (йул куйиладиган четга чикиш ±0,5 мм).

2. Тиски жагларидан ю к о р и  сатхда режа чизиклари буйича киркиш (150X30X4 

мм улчамли заготовка);

а) заготовкада параллел режа 

чизикчалари утказиш (чизикчалар 

орасидаги масофа 1 ммдан);

б) режаланган заготовкани Урнатиш, 

тугрилаш ва уни тиски жагларининг 

орасида урта кисмида шундай сикиб кУйиш 

керакки, киркиладиган режа чизикчаси 

тиски жагларига параллел булсин ва 

уларнинг сатхидан 10— 15 мм юкорида 

турсин;

в) зубилони тугри Урнатиш (43- раем, а);

г) деталнинг киркиш бошланган 

томонининг карама-карши томонида 

фаска олиш (киялатиб кесиш); фаскани 

металлнинг олинадиган катлами улчамига

43- раем. Текисликларни киркиш: 
а - зубилони куйиш , б - ф аска олиш , в - 
арикчалар уйиш , г - чикикларни киркиб 
"аш лаш
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мослаб киркиш керак (43- раем, б);

д) юзани зубилонинг урта кисми билан режа чизикчалари буйича киркиш, 

олинадиган катлам калинлиги бутун узунлиги буйича бир хил (купи билан

0,5— 1,0 мм, тозалаб киркишда эса 0,2— 0,5 мм) булиши керак; чизикчалар 

киркиб ташланмайди;

е) масштабли линейка билан киркиш чизиги текширилади, у тугри чизикли 

булиши керак (йул куйипади-ган четга чикиш ±0,5 мм).

3. Кенг юзаларини киркиш (100x50x30 мм улчамли заготовка):

а) заготовка юзасида арикчалар (эни 6— 9 мм) орасидаги масофани белгиловчи 

режа чизикчаларини злгказиш (43-расм, г нинг юкорисидаги раем);

б) заготовкани тискида пухта, кийшайтирмасдан шундай мах,камлаб куйиш 

керакки, у тиски жагларидан 5— 10 мм тепага чикиб турсин;

в) зубило билан олд киррада заготовканинг кетинги ва олдинги томонларида 

45° бурчак хосил килиб фаска киркиш (43- раем, в, г);

г) крейцмейселнинг каллагига болгача билан тирсак зарб бериб, арикчалар 

уйиш (хар галги утишда 0,5— 1,0 мм калинликда киринди олиш); охирги 

утишда арикча деворлари чизикчаларига тегилмасин;

д) зубило билан чикикларни киркиб ташлаш ва тозалаш (43-расм, г);

е) масштабли линейка билан тугри чизикдиликдан четга чикишни текшириш 

(четга чикиш 100 мм узунликка 0,02 мм дан ошмаслиги керак).

4. Текис юзада арикчалар уйиш (44-расм, а):

а) арикчалар режалаш ва режа чизикчаларига керн уриб чикиш;

б) крейцмейселни ичкарисига (учига) каратиб, шундай чархлансинки, (44- раем, 

а юкорисидаги раем), унинг кесувчи 

кисми (таги) ички кисмидан энли булсин, 

шунда крейцмейсель арикчага бемалол 

еигади;

в) заготовка тискида шундай сикиб

урнатилсинки, арикчанинг туби тиски 4 4 - раем Текис (а) ва ботик (б)
юзаларда мойлаш арикчалари 

жагидан 2— 3 мм юкорида турсин; уйиш
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г) крейцмейсель билан арикчани хомаки уйиш (кириндининг калинлиги 1— 2 

мм), кейин узил-кесил уйиш (кириндининг калинлиги 0,5— 1,0 мм).

5. Эгик сиртда арикчалар уйиш (44- раем, б)

а) одатда режалаш биринчи уринишдан аник чикмаслигини ва купинча уни 

учириб янгидан чизишга тугри келишини хисобга олиб, эгик сиртда калам 

билан (чизгич билан эмас) эгри чизикди арикчалар режалаш;

б) крейцмейсель-арик уйгич Билан арикча уйиш, бунда аввал арикчанинг бир 

учидан уртасига караб, сунгра иккинчи учидан уртасига караб уйиш; арикчалар 

уйишни уч утишда бажариш керак: 1) арикча уйгичга болгача билан енгил 

зарблар бериб, режа чизикчалари буйича арикчалар изи белгилаб чикилади: 2) 

арикча профилини саклаб, тозалаб киркиш учун куйим (0,5 мм) колдирган 

холда арикчани чукурлатиш; 3) нотекисликларни текислаб, арикчага тапаб 

этилган чукурлик, кенглик ва гадир-будурликни берган холда арикчанинг 

иккала учидан бошлаб тозалаб киркиш;

в) радиус юзанинг киркилиш сифатини текшириш (ён юзаларда ва тубида 

чикиклар булмаслиги керак); арикчаларкинг эни ва чукурлигини радиус андаза 

билан текшириш

Б. Металлни киркиб тушириш ва уйиш

1. Металлни плитада киркиб тушириш (45-расм, а):

а) заготовканинг иккала томонидан киркиш жойларини бур билан белгилаб 

чикиш;

б) заготовкани залвар плитага (сандонга) ёки рельега Урнатиш, унинг 

таянчда жипс ётишини таъминлаш;

в) зубилони белги чизикчага вертикал куйиш ва заготовканинг калинлигига 

караб, тирсак ёки елка зарб бериш; калинлиги 2 мм гача булган лист 

материални бир зарб билан киркиш мумкин, шунинг учун унинг та-гига юмшок 

пулатдан осткуйма куйиш керак; калин лист ёки полоса материални олдин хар 

икки томонидан калиилигининг ярмигача киркиб олиш керак, сунгра киркилган 

заготовкани турли томонларга букиб, плитанинг киррасида ёки тискиларда 

аста-секин синдирилади.
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2. Д о и р а в и й к е с и м л и м е т а л л н и к и р к и ш  (45- раем, б):

а) киркиладиган жойни бур билан белгилаш;

б) зубилони белги чизикчаларга вертикал килиб куйиш; елка зарблар бериб 

кесикни чукурлаштириш, бунда хар галги зарбдан кейин заготовка айлантириб 

турил ади;

в) куп марталаб кертишлардан кейин металл булагини синдириб олиш.

3. Заготовкаларни уйиш (45- раем, в):

а) заготовкани чизмага мувофик 

режалаш;

б) киркувчи тиги юмапокланган 

зубилони олинг, чунки тугри тигли 

зубило ишлатилганда ноте кис, 

погонали юза косил булади;

в) зубилони шундай огдириб урнатиш 

керакки, унинг тиги режа чизикчаси 1 

буйлаб йуналсин (45-расм, в I поз.), 

сунгра зубило вертикал вазиятга 

келтарилсин (45-расм, в даги II поз.);

г) режа чизикчасидан 2— 3 мм 

наридан, зубилога енгил зарблар 

бериб контур кертиклаш, кейин эса 

зубилога кучли зарблар бериб, контур 

буйича киркиш;

д) листни агдариш, карама-карши 

томо-нида аник белгиланган контур 

буйича киркиш. Заготовкани бошка 

томонга агдариб кУйиб, киркишни 

тугаллаш.

Э с л а  т м  а. Капинлиги 8 мл 

туширишда (45-расм, г) режаланган

45- раем. Текисликларии киркиш ва 
арикчалар уйиш:

а  - п олоса м еталлни  пли тада киркиш , б -  д ои ­
равий кееи м ли  м еталлни  киркиш , в - калинлиги 
8 мм гача булган  л и ст  м еталлдан  тайёрлакган  
заготовкаларн и  кир-киш , г - калин л и ст  м етал­
л д ан  тай ерлан ган  заготовкан и  Киркиш , д - тру- 
б аларни  киркиш , 1 - заготовка, 2, 3—  реж алаш  
чизиклари, 4 -теш ик, 5 - сгоч ёкн м еталл плита,
1, 11 -  зубнлонинг теги ш ли ча кия ва вертикал 
•ази яти

( дан ортик; лист металл 1 ни к,ирк,иб 

контурни олдин пармалаб олиш керак.
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Тозалаб ишлов бернш реж а чизиги 2 га параллел килиб, парма диаметри-нинг 

ярмидан каттарок, масофада режа чизиги 3 ни утказиш, унга тешикпарнинг 

марказини белгиловчи керн куйиш, шу кернлар буйича тешиклар 4 пармаланади.

Белгиланган марказлар буйича тешиклар пармалаш, сунгра пармаланган 

листни юмшок металл ски егоч плитага куйиш ва перемичкаларни киркиб 

ташлаш.

4- машц. Трубаларни киркиш (45-расм, д):

а) трубаларнинг киркиладиган жойини белгилаш;

б) трубаларни ёгоч тагликларга солкиланиб турмайдиган килиб ёткизиш;

в) зубилони трубадаги режа чизикчаларига вертикал вазиятда куйиш ва трубани 

уки атрофида аста-секин айлантириб бориб, у киркилиб тушгунга кадар тирсак 

зарблар бериш.

Э с л а т м а. Катта диаметрли трубаларни киркишда: 

труба цирциб тушириладиган чизик,ни режалаш ва бир-биридан тенг 

масофаларда керн уриб чициш;

керн урилган жойларда паррон (очик) тешиклар пармалаш ва уларга ёгоч 

тикинлар (поналар) тикиб куйиш;

трубани уки атрофида айлантириб туриб, зубило ёки крейцмейсель 

билан перемичкаларни киркиб ташлаш,

труба торецидаги чикикларни тозалаб киркиш.

4-машц. РМ пневматик киркши болгачасида ишлаш

1. РМ киркиш болгачаси билан хавфсиз ишлашга оид инструкцияни урганиб 

чикиш.

2. РМ пневматик киркиш болгачасининг конструкцияси ва ишлаш принципи 

билан танишиш (46-расм, а).

3. Ствол 6 нинг тешигини ва асбобнинг куиругини тозалаб артиш.

4. Асбоб ствол 6 га шундай тигизлао утказилсинки, ишлаш вактида киркувчи 

кирра даста текислигига перпендикуляр жойлашсин.

5. Корпусдаги махсус мойлаш тешигига мой куйиш. Тепки 3 ни босиш ва тешик 

оркали болгачанинг ички иш органларини мойлаш.
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6 . Кулкоплар ва химоя кузойнаклари кийиб олиш.

7. Болгачани дастасидан унг кул билан ушлаб, бош бармокни тепкига куйиш, 

чап кул билан болгача стволининг учидан сикиб ушлаб, зубилони киркиш 

чизигига йуналтириш (46- раем, 6, в); пневматик болгачани унинг асбоби иш 

вазиятига куйилганидан кейингина 

ишга тушириш.

8. Зубилони киркувчи кирраси 

билан деталнинг ишлов 

бериладиган

жойига ишлов| бериладиган сиртга 

нисбатан 30— 35 бурчак хосил 

килиб куйиш.

9. Болгачага икки куллаб босиш 

тепки 3 ни босиб, болгачани ишга 

тушириш. Золотник 4 нинг 

вазиятига караб, хаво корпус 

ичидаги канал оркали иш йули 5 

нинг камерасига келади ва ургич 5 

ни унг томонга итариб, асбобнинг 

куйругини харакатга келтиради. Иш 

йули охи-рида золотник хаво босими таъсирида сурилади хаво камера 7 га 

келади ва тескари салт юриш бажарилади. Жараён шу иусинда 

такрорланаверади.

Иш вактида болгачани бир жойдан иккинчи жойга кучиришда шлангнинг 

оуралиб, халкаланиб ёки тарангланиб колишига йул куйиш ярамайди.

10. Иш тугагач: трубопроводдаги жумракни беркнтиб куйиш; болгачани хаво 

тармогидан ажратиш; болгачани чикариб олиб, чанг, ифлосликлардан 

Металл цирк,ишда хавфсиз ишлаш цоидалари

Асбобни чархлашда экранчани тушириб куйиш ёки химоя кузойнаклари такиб 

олиш керак (39-расм, в га каранг).

КI
46- раем. Киркиш болгачаси РМ нинг 
тузилиши (а) ва у билан ишлаш усуллари (б,
в):
1 - штуцер, 2 - клапан, 3 - тепки, 4 - золотник, 5 - иш 
йули камераси, 6 - ствол, 7 - салт юриш камераси, 8 - 
ургич
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1. Ишда факат тузук асбобдан 

фойдаланиш зарур.

2 . Кулларни шикастланишдан 

саклаш учун (таълим бериш- 

нинг бошлангич даврида) 

укувчиларнинг кулидаги зу­

билога саклагич резина шай- 

балар кийди-рилган булиши 

(47-расм, а) кулга эса химоя 

шчитчаси кийиб олиш керак 

(47-расм, б). 47- раем. Металл киркишда хавфсиз мехнат 
килишни таъминлаш воситалари: 
а- саклагич резина шайбалари-кулларини химоя килиш 
шчитчаси, в- саклагич шчитча, г-чархтош билан 
подручник орасидаги тугри зазор

3. Киркишда химоя шчит- 

ларидан фойдаланиш лозим

(47-расм, в)

4. Подручник билан чархтош орасидаги зазорни урнатишга алохида эътибор 

бериш лозим, у камида 2-3-мм булиши керак; зазор подручник Ани 

суриш йули билан ростланади (47-расм, г); подручник чархтошдан жуда 

узоклашиб кетганда зубило ичкарига тортилади, натижада чархтош 

синади ва ишловчини жарохатлайди.

5. Зубило, крейцмейселларни чархлашда кул билан ушлаб туриш 

усулларининг бажарилишига катъий риоя килиш керак.

6 . Киркилган юзадаги ва плитадан кириндини кулда олиб ташлаш ярамайди, 

кул яраланмаслиги учун чуткалардан фойдаланиш керак.

7. Асбоб иш вазиятига урнатилгандан кейингина уига сикилган хаво бериш 

лозим.

8 . Иш вактида шлангни узиш ва улаш ярамайди.

Укувчилар дуч келадиган типик к,ийинчиликлар ва йул куядиган хатолар 

х.амда уларнинг олдини олши

Металл киркиш вактида укувчилар учун асосий кийинчилик аник зарб 

беришни урганиб олишдадир. Бу иш олдин панжа зарб беришни, кейин тирсак
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зарб беришни, сунг елка зарб беришни урганиб олишни талаб килади. Куч 

ишлатиб зарб беришдан кочиш керак. Бутун эътибор силтовнинг ва зарбнинг 

тугри бажарилишига каратилиши лозим. Факат тугри ва аник зарб беришга 

урганилганидан кейингина зарб кучи оша боради.

Шуни эсда тутиш керакки, киркишдаги зарб кучи болгача билан зубило 

уки буйлаб аник зарб берилгандагина хосил булади, бунга эса бирданига 

эришиб булмайди.

Киркиш вактида укувчилар типик хатога йул куядилар: болгачани 

дастасининг уртасидан унт кул билан ушлаб оладилар ва бу билаи зарб кучини 

камайтирадилар (бумда дастанинг чикиб турган кисми ишлашга халакит 

беради), чап кул билан эса зубилони унинг киркувчи кисмига якин жойдан 

ушланади (бунда зубилонинг каттагина кисми ташкарига чикиб туради ва 

ноаник зарб). Бу хатони тезда йукотишга интилиш керак.

Купинча укувчилар киркиш суръатини бузадилар, одатда, керагидан 2—

3 марта тезрок киркишади. Натижада ишловчи унг кулининг мускуллари 

силтов охирида хам, зарбдан кейин хам бушашмайди; болгачанинг оркага 

беришидан дам олнш учун фойдаланилмайди, шунинг учун тез чарчаб 

колинади. Шундай коида мавжуд: панжа зарб тез суръат билан,тирсак ва елка 

зарблар секин суръатлар билан берилади. Секин суръатда укувчи чарчамайди 

ва киркиш усуллари хамма элементларининг тугри бажарилаётганлигикк 

яхширок кузатиб туради.

Укувчилар купинча киркиш вактида зубилони тик куядилар (текисликка 

катта бурчак хосил килиб), натижада зубнло металлга киялаб кесиб киради, 

тиски жагларига урилиб утмаслашади ва уларни бузади. Баъзан киркиш 

нотугри бажарилади: тиски жаглари укларига нибатан 45° бурчак хосил килиб 

киркиш урнига деярли тиски жаглари буйлаб киркилади.

Тепадан ёки ён томондан уришдан, дастгохга нисбатан корпусни унг 

томонга хаддан ташкари буришдан кочиш керак. Плитада киркишда укувчилар 

елка оркасидан силтов бериш урнига тепадан уриб нотугри киркадилар.

Иш вактида хисобга олиниши керак булган ва йул куйилиши мумкин
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булмаган типик хатолар ана шулардан иборат.

Укувчи 5-укув-ишлаб чикариш картасининг 1— 4 машкларини бажариши 

натижасидажиркишнинг нимага мулжалланганлигини ва киркиш усулларини; 

киркиш асбобларини ва улардан фойдапаниш коидаларини; иш урнини ташкил 

килиш ва хавфсиз ишлаш коидаларини; панжа, тирсак ва елка зарблари 

беришни; зубило ва крейцмейсель бурчакларини чархлаш ва контрол килиш 

коидаларини; металлни тиски жаглари сатхида ва тиски жагларидан юкори 

сатхда киркиш усулларини; киркувчи пневматик болгачаларнинг тузилишини 

ва уларда ишлаш усулларини; трубаларни киркиш усулларини б и л и ш и; 

хавфсиз ишлаш ва иш урнини ташкил килиш коидаларига риоя килишни; 

панжа, тирсак ва елка зарблар билан киркишни бажаришни; металлни тиски 

жаглари сатхида ва тиски жагларидан юкори сатхда киркишни бажаришни; 

киркиш учун асбобни чархлашни ва чархлаш бурчагини текширишни; 

механизациялаштирилган асбоблардан фойдаланишни; трубаларни киркишни 

бажаришни у д д а л а й о л и ш и к е р а к .

4.УКУВ-ИШ ЛАБ ЧИ КАРИ Ш  КАРТАСИ. М ЕТА ЛЛА РНИ  ЭГОВЛАШ

Уцув мацсади: усуллар комплексини урганиб олиш; иш урнини ва 

мехнатни рационал ташкил килишга; эговлашда тугри иш вазиятини эгаллашга; 

текисликларни эговлашда эговни мувозанатлаштиришга; турли заготовкаларни 

эговлашга; юкори иш унумли мосламалар ва механизациялаштирилган 

курилмалар билан ишлашга урганиш.

Иш объектлари: улчамлари тахминан 80x100 ёки 30x80 мм булган 

плиткалар, материал —  чуян (куйма), лекало линейкалар (калинлиги 4— 6 мм 

булган деталларнинг параллел томонларини эговлашда); квадрат мухрали 

болгачалар (параллел томонларни 30 мм гача эговлашда); кескич туткичлари; 

босконлар; бурчакпиклар; призмалар; парма, зубило ва кескичларнинг 

чархланиш бурчакларини текшириш учун андазалар; турли фасон деталлар; 

эгри чизикли профилли андазалар; кронциркуль оёкчаларининг заготовкалари; 

радиусли гайка калитлари; турли ишлаб чикариш заготовкалари.
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Ж щ озлар ва мосламалар: эговлаш-жилолаш станоги ОЗС; эгилувчан 

шлангли электр машинкалар; тискили слесарлик дастгохлари; эговлаш 

призмалари; намёткалар; кондукторлар; усткуйма жаглар; режалаш плиталари.

Асбоб ва материаллар: дасталар урнатилган ва дастасиз, узунлиги 250—  

300 мм булган, тишлари 1, 2, 3, 4, 5-номерли утмас тумшукли ясси эговлар, 

квадрат мухрали слесарлик болгачалари, кронциркуль; штангенциркуль; лекало 

линейкалар; эговлар ва турли профилли ва тишларининг номерлари турлича 

булган эговлар ва надфиллар; дастарралар; текшириш линейкапари; 

бурчакликлар; чизгичлар; кернерлар; режалаш болгачалари; турли андазалар; 

слесарлик зубилолари; крейцмейселпар; пармапар; фрезалар-шарошкалар; 

чуткалар; бур; лак.

1- машц. Иш урнини тайёрлаш 

А. Иш урнини ташкил килиш

1. Олдин берилган тавсиялардан фойдаланиб (1-укув-ишлаб чикариш 

картасига каранг), иш урнини ташкил килиш.

2 . Оёк остига куйиладиган таглик 

(панжара) дан (48- раем, а) ёки 

кутариладиган тискили верстак- 

лардан (48- раем, б) фойдаланиб, 

тискини уз буйига мослаб 

урнатиш.

3. Заготовка тискида факат кул ку- 

чидан фойдаланиб кисилиши ке­

рак (тузук тискида бу куч маркам 

кисиб куйиш учун мутлако етар- 

лидир). Болгача билан тиски вин- 

тининг дастасига уриш йули би­

лан заготовкани тискида кисишга 

мутлако йул куйиш мумкин эмас,

бунда винт резьбаси узилиб кетиб, тиски ишдан чикиши мумкин.

^  61 
а)

48- раем. Эговлашда иш у-рнини 
ташкил этиш:
а— слесарлик верстаги ва оёк остига 
куйиладиган панжара, б— кутариладиган
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Б. Э говлар танлаш  ва уларга даста 

урнатиш

1. Ишлов берилаётган заготовка­

нинг шаклига караб (ясси, дойра 

кесимли, ярим дойра кесимли, 

квадрат ва хоказо) эгов профилини 

танлаш.

2. Эгов узунлигини танлаш 

(ишлов берилаётган заготовкадан 

150— 200 мм узун булиши керак).

49- раем Дастапарни эгов куйругига 
Урнатиш:
а—дастани верстакка уриш йули билан, б—  
болгача ёрдамида

Металлнинг олинадиган катлами калинлигига ва заготовкага ишлов 

бериш гадир-будурлигига караб, эговни тишига кура танлаш (№ 0,1 —  йирик 

тишли эговлар, № 2,3 —  майда тишли эговлар, № 4,5 —  майин эговлар).

Дастани верстакка уриб (49 - раем, а) ёки дастани болгача билан уриб (49- 

расм, б) эгов куйругига урнатиш.

Эски дастани (зарурат 

булганида) ё халкага болгача билан 

уриб чикариб олиш керак, ёки агар 

эгов катта булса, уни плитага куйиб, 

даста халкасини плита четига кескин 

харакат килиб уриш керак, шунда 

даста унг кулда колади, эгов эса ундан 

чикиб кетади.

Ёгоч дасталарнинг улчамлари 

эговнинг узунлигига караб 2- 

жадвалдан олинади.

2- маши;. Эговни мувозанатлаш

А. Эговлаш даги иш вазиятини  урганиш

1. Тиски олдида унинг укига нисбатан 45° бурчак хосил килиб, ярим 

бурилиб, туппа-тугри ва тургун туриш (50- раем, а).

50- раем. Эговлашда иш вазияти:
а— гавданинг вазияти, б— оскларнинг вазияти,
в— эговга с ал-пал босиш, г—эговга куч л и
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2. Оёкларнинг кафтини бир-бирига нисбатан 60— 70° бурчак хосил килиб 

куйиш. Товонлар орасида 200— 300 мм масофа булиши керак (50-расм, 

б) .

3. Тиски баландлигини тавсиялардан фойдаланиб (1-картага каранг), буйга 

мослаб урнатиш: унг кул билан босиш заифлашиб, чап кул билан босиш 

кучайиб кетганида олдинга томон кия эговлаш содир булиши мумкин 

(50-расм, в); унг кул билан босиш кучайиб, чап кул билан босиш 

заифлашганда оркага томон кия эговлаш содир булади (50-расм, г).

Б. Эговлашдаги иш харакатларини урганиш ва эговни мувозанатлаш

1. Унг кул билан дастанинг учидан шундай ушлаш керакки, дастанинг 

овалсимон учи кафтнинг юмшок жойи-га тиралиб турсин (51- раем ).

2. Эговлар учун ёгоч дасталарнинг улчамлари

Эговнинг

узунлиги,

мм

Дасталарнинг улчамлари, мм

h В С d Е D L

100 20 25 22 19 33 96

150-200 20 30 35 25 21 37 105

250-300

35 40

22 40 ИЗ

350-400 27 25 43 124

450-500 25 29 27 46 135

2. Бош бармокни даста Уки буйлаб куйиб, колган бармоклар билан дастани 

кисиб ушлаш ва уни кафтга босиш (51- раем, б).

3. Чап кулни кафти билан эговнинг учидан 20— 30 мм масофада эговга 

кундаланг килиб куйиш (51- раем, в); бармокларни бир оз букиш керак, 

лекин солкилатмаслик лозим; чап кул тирсагини бир оз кутариш керак 

(51- раем, г).

4. Эговни равон, минутига 40— 60 харакат килиб, катъий горизонтал

б :



холатда иккала к ул  билан олдинга (иш юриши) ва оркага (салт юриш) 

шундай юргизилсинки, у ишлов берилаётган заготовкага бутун юзаси 

билан тегиб турсин (51-раем, г); салт юриш вактида эговни заготовкадан 

узмаслик керак.

Унг ва чап кулларнинг кучи 

куйидагича таксимлансин:

а) эговни факат уни олдинга 

юргизгандагина, унга унг ва чап куллар 

билан босиш кучининг 

таксимланишига, яъни 

мувозанатланишига катъий риоя килган 

холда босиш керак (51-раем, d);

б) иш юриши бошланишида асосий 

босишни чап кул билан бажариш, унг 

кул билан эговни горизонтал вазиятда 

тутиб туриш керак;

в) иш юришининг уртасида хар икки 

кул билан эговга босиш кучи бир 

хил булиши керак;

г) иш юриши охирида асосий босиш унг кул билан бажарилади, чап к^л 

билан эса эгов горизонтал вазиятда тутиб турилади; гавдани тиски томонга 

энгаштириш керак; гавда огирлиги чап оёккаташланади.

3- машк,. Эговлашда тренажёрлардан фойдаланиш

А. Пластинкали тренажёрдан 

фойдаланиш (52- раем)

1. Ю пкахалка 1 ни олиш

2. Х,алка 1 нинг ёни 2 ни слесарлик
52- раем. Пластинкали тренажер:

ТИСКИСИГа КИСИШ *—чалка, 2, 3—халканинг ёнлари, 4-ёгоч
пластинка, 5—шкала, 6—стрелка

3. Х а л к а н и н г  ё н и  3 га  ё г о ч  п л а с т и н к а

51- раем. Эговнинг УНГ (а, б) ва чап
(в) к^ллардаги вазияти, иш харакати
(г) ва эговлашда кучнинг 
таксимланиши
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4 ни махкамлаш

4. Х,алк£нинг тискига кисилиб, кузгалмайдиган килиб куйилган кисмига 

булинмалари 5— 10° оралатиб даражаланган шкала 5 ни бириктириш.

5. Тишснз эговни олиб уни пластина 4 нинг устида юргизиш (эгов 

горизонтал вазиятдан огганида (чикканида) пластина ва у билан бирга 

стрелка 6 хато юз бергани хакида сигнал бериб огади)

Б. Еруглик таблоси бор тренажёрдан фойдаланиш

1. Тиски 1 га заготовка 3 шундай махкамлансинки, унинг юкориги текислиги 

махсус мослама (валиклар) 2 дан 1— 2 мм юкорида булсин (53-расм, а).

2. Эгов 5 ни заготовка 3 га куйиш. Эгов 

олдинга караб огганда (чап кул билан 

босилганда) контактлар бир-бирига 

тегади, табло 4 даги ёруглик лампалари 

Л! ва Л2 ёнади (53-расм, б);эговни унг 

кул билан хаддан ташкари каттик 

босилганда лампочкаларнинг бошка 

жуфти Л3 ва Л4 ёнади; эговнинг олд 

кисмига керагидан ортик куч билан 

босилганда таблода лампочка Л5 ёнади; 

эговнинг дастасини керагидан ортик 

куч билан кисиб ушланганда эгов 5 

дастасининг уйик жойига урнатилган 

пружиналар сикилади, контактлар туташади ва лампочка Л6 ёнади (йул 

куйиладиган хатолар бартараф килинганида тегишли лампочкалар учади).

Суръат (маълум вакт ичидаги харакатлар сони) ва ритмни. (бир 

текислиликни) меъёрлашда сигнал курилмаси сифатида одатдаги мактзб 

метрономи 6 дан фойдаланилади (минутига 0— 200 зарб чегарасидаги 

тебранишлар частотаси билан ростланадиган маятникли асбоб), бу асбоб 

укувчининг индивидуал хусусиятларига караб суръат ва ритмни меъёрлашга 

имкон беради.

53- раем, Ёруглик таблоси бор 
тренажер:

а - курилма, б—  электр схемаси; 1 - тиски, 
2— валиклар, 3—заготовка, 4—табло, 5— 
эгов, 6— метроном
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В. Кузгудан тушадиган акс тасвирли 

тренажёрдан фойдаланиш (54- раем).

1. Тискининг тугри урнатилганини 

текшириш.

2. Заготовкани тискига махкамлаш.

3. Тренажёрни верстак столига 

урнатиш.

4. Эговни заготовкага куйиш ва уни 

эговлаш; кузгудан кайтган нурга 

караб экранда четга чикишни кузатиш.

Г. «Аникликнинг шошилинч 

информатори» тренажёридан

фойдаланиш (55-расм)

1. Тискининг тугри урнатилганини 

текшириш.

2. Заготовкани тискиларда тугри 

махкамлаш.

3. Металл кути 5 ни тискининг ён 

томонига бириктириб куйиш.

4. Заготовкани эговлаш (эговни олдинга ёки оркага огдириб эговлашда ва 

эгов белгиланган йуналишдан четга чикканида уч хил рангда ёнадиган 

лампочкалар 3 ёрдамида сигнал берилади).

Д. Курсатадиган сишализатор тренажёридан фойдаланиш (56- раем)

1. Экран 3 ни кимирлайдиган тагликка махкамлаш, бундай таглик урнида 

лампочкаларни таъминлаш учун зарур булган, кожух ичига жойланган 

трансформатордан фойдаланилади.

2. Экран 3 да иккита узаро перпендикуляр чизик утказилади, улар эгов иш 

киемининг горизонтал ёки вертикал харакат текислигида ётади.

55- раем. «Шошилинч аниклик 
информатори» тренажери:
1—асбоб вазиятининг датчиги, 2— кушимча 
ах борот учун экран, 3— сигнал лам пал ар и,
4— асбобни созлаш учун шкала, 5— металл 
кути

: Ш

54- раем. Кузгудан акс эттирадиган 
Тренажер: 1— кузгу, 2— лампа, 3-экран, 
4- кузгудан кайтган нурлар
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3. Экран шундай уРнатилсинки>

эговнинг иш кисми горизонтал

вазиятда булганда «шуъла»нинг

курсатиши экраннинг горизонтал

чизигида, вертикал вазиятда

булганда эса вертикал чизигида

булсин. Лампочкалардан тушган
56- раем. «Курсатадиган

ёруглик нури кузгу 1 га йуналади ва сигнализатор» тренажери:
1— кузгу, 2—лампочка, 3— экран, 4— эгов,

ундан кайтиб, экранда «шуъла» 5-ткски

куринишидаги ёруглик тасвирини беради. «Шуъланинг» курсатишларига 

караб укувчилар узларининг хар бир харакатларини кузатиб туришлари 

ва уларнинг тугрилигини назорат килиб туришлари мумкин.

Оптик мослама заготовкаларга олдиндан бажариладиган махсус машкларсиз 

ишлов бериш жараёнида харакатларнинг аниклигини назорат килиб туришга 

имкон беради.

Эслатма: 1. Экран 3 бир оз эгик шаклдаги, цалинлиги 0,3—0,5 мм булган 

тунукадан цилинаОи (эгилган томонидан 7—8 мм). Экраннинг улчами 150X450 

мм. Четлари 90° бурчак х,осил цилиб букилган. 3. Экраннинг цайтаришини (акс 

эттиришини) яхшилаш учун унга алюминий кукуни цапонлак билан цопланади.

Е. Телескопик стойкали тренажёр-дан фойдаланиш (57-расм)

1. Деталь 4 ни слесарлик тискисида 

махкамлаш.

2. Роликлар 7 ни ростлаш, улар ишлов 

бериладиган заготовкадан бир хил 

масофада туриши керак. Эговлашда

эгов роликлар 7 га гегмаслигикерак. 57- раСм. Телескопик стойкали
„  „ тренажер:
Эгов тугри чизикли харакатдан четга , .  рсдуктор 2 _ 6атарея 3 . ЩИШШ14.

ишлов бериладиган заготовка, 5 -  тслес- 
чикканда у ролик 7 лардан бирига копик стойка, 6 - ползунча, 7 - ролик,

8 -цилиндрик йуналтиргич, 9 - буйлама 
босаДИ, рО Л И К  ЭСа ползунча 6 НИ паз, Ю -узиёзар перо, 11 -етакчи галтак

босади, ползунча пастга тушиб пружинани сикади. Ползунчалар 6 да  кия

/ г j
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пазлар килинган, уларга ричагли системанинг чикиклари кириб туради. 

Ричагчалар шарнирлар ёрдамида узи-ёзар перолар 10 ни буради. перолар 

диаграмма лентасида эгри чизик чизади. Эгри чизик эговнинг 

горизонталдан четга чикишини кайд килади.

3. Укувчи тренажёрда 10— 15 мин ишлагандан кейин мастер лентани 

чикариб олади ва эговлаш сифатини текширади.

Тренажёрлар:

а) укувчининг иш натижасини тугри бахолашга;

б) махсулот тайёрлашда бракни камайтиришга, мехнат унумини оширишга;

в) тугри боскичларда таълим бериш самарадорлигини аниклашга (диаграмма 

лентасидаги ёзувни таккослаб) имкон беради.

Эслатмалар: 1. Ползунчалар 6 вер-тикал йуналишда харакатланади. 2. 

Телескопик стойкалар орасидаги масофа бурчакликнинг пастки кисмида 50 мм 

узунликда фрезалаб ясалган пазларда стойкаларни суриш йули билан 

узгартирилиши мумкин, бу турли калинликдаги заготовкаларни махкамлашга 

имкон беради. 3. Двигатель 3 КБС-Л типидаги батарея 2 дан таъминланади. 

Двигатель редуктор 1 оркали етакчи галтак П ни айлантиради, бу галтакка 

етакланувчи галтакдан диаграмма лентаси уралади. Диаграмма лен-таси урнига 

оддий когоздан хам фойдаланиш мумкин, бунда когозга бир-биридан 5— 8 мм 

масофада параллел чизиклар утказиш, ракамларни пастдан юкорига караб 

ортиб борадиган тартибда жойлаштириш лозим. 4. Кисмлар ва деталлар 80X80 

мм улчамли пулат бурчакликларга монтаж килинади. Бурчакликлар тискининг 

кузгалмас кисмига ён томондан махкамлаб куйилади.

Айтиб утилган тренажёрларнинг конструкцияси махсус адабиётда 

батафсил тавсифланган.

4- машк,. Кенг юзаларни эговлаш

А. Буйлама ш трихлар хосил килиб эговлаш  (58-расм, а):

1. Тискининг унг томонида верстакка унг бикин билан туриш.

2. Гавдани эговнинг харакатланиш чизигидан унг томонга 45° бурчак хосил

килиб буриш.
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3. Эговни мувозанатлашга риоя килиш.

Б. Кундаланг штрихлар хосил килиб эговлаш (58-расм, б):

1. Тиски жагларидан 5— 8 мм юкорида мах.камлаш.

2. Эговни мувозанатлашга риоя килиш.

3. Ишлов берилаетган еклар Билан уларга ёндош ёклар орасида тугри 

бурчак хосил булишига эришиш.

4. Кирраларнинг кия эговланиб колишига йул куймаслик.

5. Хосил булган штрихни № 2 тишли эгов билан тузатиш.

В. Айкаш штрихлар хосил килиб эговлаш (58-расм, в):

1. А ва Б бандларда баён килинган талабларга риоя килиш.

2. Эговни галмагал у бурчакдан бу бурчакка утказиб харакатлантириш.

3. Юзани чапдан унгга каратиб эговлаш, сунгра тискини 30— 40° бурчакка 

буриш йули билан унгдан чапга каратиб эговлаш; кундаланг ёки буйлама 

эговлашларга утиб кетмай эговни диагонал буйлаб харакатлантириш ни 

саклаш.

4. Ишлов берилаетган бутун юза 

буйлаб диагонал штрих хосил 

булгач, иш вазиятини ва 

эговнинг вазиятини узгартириб, 

иккинчи диагонал йуналишида 

эговлашга утиш.

Г. Эговлашдан кейин юзани 

текшириш:

1. Эговланган юзадан кириндини 

чутка ёки латта билан кетказиш.

2. Заготовкани тискидан чикариб 

олиш.

3. Унг кул билан линейкани, чап 

кул билан заготовкани олиш.

4. Линейкани кирраси билан

58-расм. Кеш юзаларни буйлама (а), 
кундаланг (б) ва айкаш (в) штрихлар 
солиб эговлаш ва эговланган юзани 
линейка билан текшириш (г,  л)
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текширилаётган юзага перпендикуляр килиб куйиш (58-расм, г), бунда 

линейка бутун узунлиги буйича бу юзани коплаб туришн керак. 

(Линейкани металл буйича юргизиш ярамайди, уни хар гал юзадан узиб 

кутариб, кейин бошка вазиятга куйиш керак).

5. Ёруглик манбаига караб бурилиш, заготовкани куз сатхига кадар кутариш 

ва линейкани текширилаётган юзага перпендикуляр килиб куйиш.

6 . Эговланган юзани буйламасига, кундалангига ва диагонал буйича 

бурчакдан бурчакка карата текшириш (58- раем, д) керак.

7. Ишлов бериш сифатини назорат килиш (тиркиш бир текис булса, юза 

тугри эговланган булади).

5- машк,. Параллел юзаларни эговлаш 

А. К ронциркуль билан текш ириб эговлаш

1. Линейка тайёрланадиган заготовканинг ёги 1 ни буйлама штрих хосил 

килиб эговлаш (59-расм, а).

2 . Ёк 2 ни (энсиз ёкни) линейка шаклида эговлаш (хар икки энсиз ёк узаро 

параллел булиши керак).

3. Заготовкани тискидан чикариб олиш ва ёк 1 хамда ёк 2 нинг 

параллеллигини кронциркуль билан текшириш;

а) заготовкани чап кулга, кронцир кулни эса унг кулга олиш;

б) кронциркулни шунчалик кериш керакки, у заготовкада озгина ишкаланиб 

сурилсин ва бунда унга босишнинг хожати колмасин;

в) кронциркулни шарнирдан бош ва курсаткич бармоклар билан ушлаб туриб, 

уни заготовкага йуналтириш (59- раем, б);

г) заготовкани горизонтах! ушлаш, крон-циркулни юкоридан пастга каратиб 

силжитиш, у тухтаб колган жойда заготовка калин (энли) булади, у жуда енгил 

утган жойда заготовка юпка (энсиз) булади; агар кронциркуль хамма туртта 

бурчак буйича бир оз ишкаланиб утса, томонлар параллел булади.

t>. Ш тангенциркуль билан текш ириб эгавлаш

1. База юзани унда буйлама штрихлар хосил килиб эговлаш.

2. ‘Г'екислиликни линейка Билан текшириш.
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Параллел юзаларни

3. Текисликлар орасидагм берилган 

улчамни саклаган холда иккинчи 

юзани (база юзага параллел юзани) 

эговлаш.

4. Томонларнинг параллеллигини 

штангенциркуль билан текшириш:

а) заготовкани тискидан чикариб олиш;

б) текислик яхши эговланиб, олдин 

лииейка билан текширилгандан кейингина 

уни штангенциркуль билан текшириш 

керак;

в) заготовкани чап кулга, 

штангенциркулни унг кулга олиш (59- 

расм, в) ва унг кулнинг бош бармоги билан 

кузгалувчан жагни у заготовкага жипс 

теккунга кадар суриш;

г) штангенциркуль жагларининг кийшайиб 

кетишига йул куймасдан ва улчаища нормал ишлатишга эришиб, деталнинг 

икки-уч жойини улчаш (59-расм. г);

д) штангенциркулнинг курсатишларини укишда уни куз рупарасида тугри 

тутиш керак; миллиметрларнинг бутун сонларини штанганинг шкаласидан 

чапдан унгга каратиб, нониуснинг нолинчи штрихи билан санаш; каср сонлар 

(миллиметрнинг унлик улушлари сони) санок боши курсатиши (0 , 1) ни 

нониуснинг штанга штрихи билан устма-уст тушадиган (ноль штрих хисобга 

олинмайди) штрих номерини тартиб номерига купайтириш йули билан 

аникланади (59-расм, д).

6-машц. Бурчак х,офсил к,илиб жойлашган юзапарни эговлаги 

А. Ю заларни таш ки  90° бурчак хосил килиб эговлаш

1. Заготовканинг улчамини чизма буйича текшириш.

2. Режалашнинг г\ч рилигини текшириш.

59- раем 
эговлаш:
а—заготовка ёкларини эговлаш, б— 
кронцир-куль билан текшириш, в. г— 
штангенциркуль бнлан текшириш, д — 
штангенциркулнинг курсатишлариня уккш.



3. Режаланган заготовкани ишлов бериладиган юзаси 1 ни юкорига каратиб, 

алюминий ёки мис жагликли тискида горизонтал вазиятда шундай сикиш 

керакки, ишлов бериладиган, юза тиски жагларидан 8— 10 мм юкорига 

чикиб турсин (60-расм, а). Заготовка кийшайиб кетмаслиги учун 

тискининг куйма жагликлари яхши махкамланган булиши керак; 

заготовканинг тискига махкамланиши пухта ва ишончли булиши керак.

4. Юза 1 ни катта тишли эгов билан айкаш штрихлар хосил килиб эговлаш 

(60-расм, б).

5. Юзаларнинг тугри чизикли-лигини 

линейка билан, база юзага 

перпендикулярлигини эса 

текшириш бурчаклиги билан 

текшириш.

6 . Юзани майда тишли эгов билан 

режа буйича тозалаб эговлаш.

7. Эговлашнинг тугрилигини база 

юзага 90° бурчак хосил килиб, 

аник мослаб линейка ва бурчаклик 

билан текшириш.

8. Худди шу тартибда уша улчамда 

ва 90° бурчак хосил килиб, 

карамакарши томон 2 ни эговлаш 

(60- раем, б).

9. Чап кулга заготовкани, унг кулга 

эса бурчакликни олиш (60- раем,

в); бурчакликнинг ички иш ёгини база (кенгрок) юзага шундай куйингки, 

иккинчи ёк билан ишлов бериладиган юза орасида 2— 3 мм зазор колсин.

10.Бурчакликнинг ён юзага куйилган ёгини босмасдан иккинчи ёк 

эговланаётган юзага теккунга кадар равон суриш ва зазорни куз билан 

чамалаб аииклаш (юза тугри эговланганда ёруглик тиркиши энсиз ва бир

60- раем. Юзаларни ташки 90° бурчак 
буйича эговлаш:
а—заготовкани махкамлаш, б— заготовкани 
эговлаш, в— эговланган юзани ташки 
бурчаги буйича текшириш; 1, 2— 
заготовканинг ёклари
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текис булиши керак). Бурчаклик билан «тиркишга караб» текширишни 

юзанинг бир неча жойида куз сатхида бажариш. Узил-кесил майда тишли 

эгов билан эговланган юза одд ёки орка томонга караб «кияланиб» 

кетмаган булиши керак.

Б. Юзаларни ички 90° ли бурчак хосил килиб эговлаш

1. Заготовканинг улчамларинн (61- раем, б) чизмага мувофик текшириш 

(61- раем, а).

2. Режалашнинг тугрнлигини текшириш.

3. Тиски га юзаси силлик ва текис брусокларни махкамлаш, бу юзага 

бурчакликни к^йиш, бурчакликнинг периметри буйича ёгоч планкаларни

(калинлиги бурчакликнинг калинлиги- 

дан кам планкаларни) махкамлаб чи- 

киш; планкани брусокка михчалар би­

лан махкамлаш, михлар планка ён ёги- 

нинг бурчаклик ён юзаларига жипс те­

гиб туришини таъминлайди (61-раем, в).

4. Кенг юзалар 1 ва 2 ни (61- раем,

а) бирин-кетин, олдин катта 

тишли ясси эгов билан, кейин 

майда тишли эговлар билан 

айкаш штрихлар хосил килиб 

эговлаш.

5. Текисликни текшириш линейкаси 

билан, эговланган юзаларнинг 

параллеллигини кронциркуль 

билан, калинлигини эса штанген­

циркуль билан текшириш.

6. E fo4 брусокни юмшок жагликлар 

билан алмаштириш.

61- раем. Юззларни ички 90° бурчаги 
билан эговлаш:
а - заготовка, б - чизма, в - заготовкани 
махкамлаш, г - заготовкани эговлаш, д, с - 
бурчакни «тиркиш» буйича текшириш; 1 -  8 - 
заготовканинг юзалари
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7. Бурчакликни тискида кисиб куйиш ва ташки кирра 3 ни бу кирра билан 

бурчакликнинг кенг юзалари 1 ва 2 орасида тугри бурчак хосил булгунча 

эговлаш.

8. Кирра 8 ни хам шу кетма-кетликда эговлаш, уни бурчаклик билан кирра

З.га нисбатан текшириб бориш.

9. Ички бурчакнинг учидан диаметри 3 мм ли тешик пармалаш ва унга 

асбоб учун кенглиги 1 мм ли кесик килиш.

10.Кирра 5 нинг кирра 3 га ва кирра 6 нинг кирра 8 га параллеллигини 

саклаб, кирралар 5, 6 орасидаги ички бурчакнинг хамда кирралар 3, 8 

орасидаги ташки бурчакнинг тугри бурчакли булишига эришган холда 

ички 5, 6 кирраларни кетма-кет эговлаш (61- раем, г).

1 КЧизмалардаги улчамларга мувофик (125 ва 80 мм) ва кирраларга нисбатан 

90° бурчакни саклаган холда 4 ва 7 торецларни кетма-кет эговлаш.

12. Кирраларнинг гудурларини йукотиш.

13.Бурчакликнинг ички иш ёгини база юзага куйиб, бурчакни бурчаклик 

билан текшириш, бунда иккинчи ёк билан эговланадиган юза орасида 2— 

3 мм зазор колдириш лозим (61- 

расм, д).

14.Бурчакликнинг иккинчи ёги 

эговланадиган юзага теккунга кадар 

бурчакликни база юзада равон 

силжитиш (61-раем, е).

15.Куз сатвдца бурчакликнинг 2— 3 

жойида тиркишга караб текшириш 

(тугри эговланганида ёруглик 

тиркиши энсиз ва бир текис булиши 

керак).

7- машк,. Режа буйича ва берилган 

улчамларга ку<ра мосламаларда эговлаш

А. Ясси-параллел нам ёткаларда
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62- раем. Мосламаларда эговлаш: 
а ясси параллел тагликларда, б - металл 
рамкада, в,г - универсал тагликда, д - 
кондуктор буйича; 1 - чикик, 2, 6, 12— 
заготовкалар, 3 - таглик текислиги, 4 - 
таглик. 5 - металл рамка, 7 - винтлар, 8, 9 - 
кериладиган рамка, 10 - штирлар, 11 - 
кондуктор



эговлаш (62-расм, а)

1. Заготовкага бутун контурни чизмага мувофик куйиб чикиш.

2. Намётка 4 ни тискига урнатиш, намётка уз чикиги 1 билан кузгалмас 

жагда ётиши керак.

3. Ишлов бериладиган заготовка 2 ни тискининг кузгалувчан жаги Билан 

намётканинг текислиги 3 орасига жойлаштириш.

4. Тискини бир оз кисиш ва режа чизикчасини намётканинг юкориги 

киррасига мослаб келтириш (массаси 100 г ли болгача билан заготовкани 

рамкада режа чизикчалари рамканинг иш текислиги билан устма-уст 

тушмагунича аста-аста уриб суриш).

5. Рамкани заготовка билан бирга узил-кесил кисиб куйиш.

6 . Заготовканинг чикиб турган кисмларини катта тишли эгов билан хомаки 

эговлаш, бунда эговнинг катьий параллел харакатлантиришга риоя килиш 

керак, у мосламанинг иш юзасигача 0,3— 0,5 мм га етмасин.

7. Заготовкани майда тишли эгов воситасида текислик билан бир сатхда 

тозалаб эговлаш, яъни эгов юзада сирпана бошлагунча эговлаш. 

Намёткадан фойдаланиш юкори аникдикни таъминлайди ва детални

текширишнинг хожати колмайди.

Б. Металл рамкада эговлаш (62-расм, б)

1. Заготовкани чизмага кура режалаш.

2. Ишлов бериладиган заготовка 6 ни рамка 5 га куйиш ва винтлар 7 билан 

бир оз кисиш.

3. Урнатилишни аникдаштириш, бунинг учун заготовкадаги белгининг 

рамка ички киррасига мос келишига эришиш керак.

4. Винтлар 7 ни узил-кесил котириб куйиш.

5. Рамкани заготовка билан бирга тискига урнатиш.

6 . Пластинани олдин катта тишли эгов билан учигача 0,3— 0,5 мм 

етказмасдан эговлаш.

7. Эгов рамка текислиги буйлаб сирпангунга кадар пластинани майда тишли 

эгов билан узил-кесил эговлаш.
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8. Рамкани тискидан чикариб олиш.

9. Винтларни бушатиш ва пластинани олиш.

Металл рамкадан фойдаланиш юкори аникликда ишлов беришни

таъминлайди ва сифатни текширишни талаб килмайди.

В. Универсал намёткада эговлаш

1. Заготовкани чизмага кура режалаш.

2. Тискига сурилма рамка 8, 9 ни урнатиш (62-расм, в), рамка тиски 

жагларига икки жуфт штирь 10 билан тиралиб туриши керак (62-расм, г).

3. Режа чизигини рамканинг юкориги текислигига мослаш.

4. Заготовкани рамка билан бирга тискида кисиш (йуналтирувчи планкалар 

орасидаги масофа тиски жагларининг энидан катта, штифтлао орасидаги 

масофа эса кичик булиши керак).

5. Заготовкани олдинги катта тишли эгов билан режа чизигигача 0,2— 0,3 

мм етказмасдан эговлаш.

6. Эгов рамка сиртида сирпана бошлагунга кадар майда тишли эгов билан 

заготовкани узил-кесил эговлаш.

7. Рамкани тискидан чикариб олиш.

8. Заготовкани чикариб олиш.

Г. Кондуктор буйича эговлаш (62-расм, д).

1. Заготовка 12 ни копир 11 га аник урнатиш.

2. Кондуктор 11 ни заготовка 12 билан бирга тискида кисиш (юпка лист 

материалдан бир хилдаги куп деталлар тайёрлашда кондукторда бир 

йулакай бир нечта заготовка махкамланади).

3. Заготовка 12 нинг чикиб турган кисмларини кондукторнинг иш сирти 

сатхигача эговлаш.

4. Кондукторни тискида бушатиш ва заготовкани чикариб олиш.

Сифатни назорат килиш талаб килинмайди.

8- машк,. Эгри чизикни юзаларни эговлаш

А. Цилиндрик стерженни эговлаш

1. Стерженни режалаш ва унинг торецида берилган диаметр (12 мм) билан
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айлана чизиш; цилиндр атро-фида торецдан 30 мм масофада режа 

чизикчапарини утказиш (63-расм, а).

2. Заготовкани тискида горизонтал холатда 

шундай махкамлаш керакки, унинг учи 

жагларнинг четидан ишлов берилаётган 

стержень узунлигидан бир оз ортикрок 

узунликда чикиб турсин.

3. Заготовкани эговлаш: а) эговни

эговнинг дастаси билан бирга пастга 

тушади, эговнинг олдинги кисми

олдинга юргизганда (иш йули) унг кул
63-расм. Цидиндрик стер- 
женларни эговлаш:
а - режалаш заготовкаси, б - 
стерженнч эговлаш усули, в- 
стержень I ни квалрат II, саккиз 

(тумшуги) эса чап кул билан юкорига ёклик III, олта ёклик IV шаклида
эговлаш, г— цилиндрик сиртлар-

кутарилади (63-расм, б); б) эгов оркага ни эговлаш

юргизилганида (салт юриш) унг кул эгов билан бирга кутарилади, чап кул

эса эговнинг учи билан бирга пастга тушади.

4. Заготовкани зговлашда уни тискида силжитишни алмашиниб туриш 

керак: заготовкани 1/4 — 1 марта шундай буриш керакки, унинг ишлов 

берилмаган юзаси эговнинг иш 

доирасида булсин;

а) цилиндрик стержень 1 ни квадрат II 

килиб эговлаш (63-расм, в); унинг томон- 

лари улчамига кейинги ишлов учун кол- 

дириладиган куй им хам кириши керак;

б) саккизёклик III хосил килиш учун 

квадрат II нинг бурчакларини эговлаш;

в) унолтиёклик IV хосил булгунига кадар 

саккиз-ёклик III ни эговлаш;

г) цилиндрик стержень хосил булгунига

кадар ун - олтиёклик 1Уни эговлаш (63 - 64-расм. Каварик (а) ва ботик (б)
юзаларни эговлаш хамда андаза 

раем,г). билан «тиркиш» буйича текшириш
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5. Цилиндр юзани № 2 ясси тишли эгов билан узил-кесил эговлаш.

6 . Стерженнинг диаметрини бир неча жойда штангенциркуль билан 

текшириш, цилиндрик юзани эса тепадан радиус улчагич билан 

текшириш.

Б. Каварик юзаларни эговлаш (64-расм, а)

1. Заготовкани чизма буйича режалаш.

2. Дастарра билан заготовканинг бурчакларини кесиб ташлаш (I).

3. Режа чизигига 0,8— 1,0 мм етказмасдан металл катларини катга тишли 

эгов билан эговлаш (II).

4. Майда тишли эгов билан режа чизик буйича узил-кесил эговлаш (II)

В. Ботик юзаларни эговлаш

1. Чизмада заготовка контурини режалаш.

2. Металлнинг катта кисмини учбурчак шакли хосил килиб дастарра билан 

кесиб олиш ёки пармалаш йули билан олиб ташлаш (64-расм, б).

3. Чизилган режа чизигига 0,3— 0,5 мм етказмасдан, ёкдар ёки чикикларни 

№ 1 тишли эгов билан эговлаш.

4. Майда тишли эгов билан узилкесил эговлаш.

5. Эговлаш сифатини андаза билан «тиркиш буйича» (64-расм, в), 

эговланган юзанинг заготовка торецига перпендикулярлигини эса 

учбурчаклик билан текшириш.

9-машк,. Эговлаш ишларини

механизациялаштириш

А. Пневнатик эговлаш машинкаси билан 

ишлаш (65-расм)

1. Пневматик асбоблар билан ишлашдаги

хавфсизлик техникаси коидаларини „  „
65- раем. Пневматик эговлаш

урганиш. машинкаси:
1 - эгов, 2 - цанг ал и патрон, 3-

2. Иш урнини коидаларга мувофик ташкил поршень, 4 - буриш втулкаси, 5 -
поршень кутиси, 6 - шланг, 7 - 

КИ ЛИ Ш . турбинача (копкок тагида), 8 -
юргизгич тепки, 9 -тиски

3. Шлангнинг х.олатини текшириш, унда
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синган, узилган ва ейилган жойлар булмаслиги керак.

4. Эгов 1 ни цангали патрон 2 га урнатиш ва пухта кисиб куйиш.

5. Хаво трубасидаги жумракни очиш, тепки 8 ни босиш ва ишлатишни салт 

юришда текшириб куриш.

6 . Унг кул билан дастадан ушлаб туриб, чап кул билан поршень кутисини 

буриш втулкаси 4 га якинрок ушлаб туриш, эговни эговланадиган юзага 

йунаптириш,

Шлангни эхтиётлик билан сакдаш: унинг таранг тортилишига, 

халкаланишига, буралиб кетишига йул куймаслик керак. Шлангни машина 

утмайдиган, одам босмайдиган жойга ёткизиш керак. Пневматик асбобни

66- раем. Эгилувчан валли электр 
машинка (а), ишда фойдапаниладиган 
асбоблар— пулат чуткалар (б, в), юмалок 
эговлар (г) ва машинка билан ишлаш 
усули (д):
1 - патрон, 2 - эгов, 3,5 -погонали шкгвлар, 6 - 
эгилувчан вал, 7 - электр двигатели, 8 -кронштейн, 
9 - стойка

кучиришда уни дастасидан ёки 

корпусидан ушлаш лозим.

7. Иш тугагач:

а) хаво трубасидаги жумракни беркитиш 

ва пневматик асбобни шлангдан 

ажратиш, сунгра шлангни хам хаво 

трубасидан ажратиш керак;

б) эговни цангали патрондан чикариб 

олиш;

в) цангали патронни, поршень кутисини 

ва дастани тозалаб артиш;

г) шлангни артиш ва батартиб ураб 

куйиш;

д) пневматик эговни курук, 

иситиладиган хонада сакдаш лозим.

Б. Эгилувчан валли электр машинаси 

билан ишлаш

1. Эгилувчан валли электр 

машинкаси билан хавфсиз ишлаш 

коидаларини урганиш.
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2. Иш урнини коидаларга мувофик ташкил килиш.

3. Машинани ишга туширишдан олдин куйидагиларни текшириш (66-расм,

а):

а) эгилувчан вапнинг мойланганини;

б) ерга уловчи сим контактларининг машина корпусига ва ерга уловчи 

курилмага уланганлигини;

в) двигателни узиб куйиб, кулда айлантириш йули билан эгилувчан валнинг 

тузуклигини (эгилувчан вал тикилиб колмасдан ишлаши керак);

г) виключателнинг бенуксон ишлашини ва машинкани 0,5— 1 мин салт 

ишлатиш йули билан машинканингтузуклигини;

д) тасманинг берилган айланиш частотасига тугри урнатилганини.

4. Бажариладиган операцияга ва ишлов бериладиган юзанинг шаклига караб 

керакли кесувчи асбобларни танлаш;

а) куйишдан ва болгалашдан кейин коррозияни, буёкни, куйиндиларни 

кетказиш учун пулат чуткалар ишлатиш керак (66-расм, б, в);

б) юзаларни эговлаш ва ялтиратиш учун —  доиравий кесимли эговлар (66- 

расм, г).

5. Патронга кесувчи асбобни урнатиш ва пухта махкамлаш.

6 . \и м о я  кузойнаклари такиб олиш.

7. Электр двигателини ишга тушириш.

8. Унг кул бармоклари билан эгилувчан вал 6 ни пастидан кисиб ушлаш (66- 

расм, д).

9. Чап кул билан патрон 1 ни устидан ушлаш.

10.Эгов 2 ни ишлов бериладиган юзага эхтиётлик билан куйиш ва юзани 

ялтиратиш.

В. «Коммунар» заводи чикарган эговлаш-ялтиратиш станоги

(ОЗС)да ишлаш

1. Станокнинг тузуклигини текшириш (67- раем).

2. Станокни ва кронштейнлар 3 ва 5 нинг тешикларини артиш.

3. Ишлов бериладиган заготовка 8 ни станок столи 9 га урнатиш.
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4. Стол марказидаги тешик оркали эгов 7 ни куйрук кисми билан 

кронштейн 5 нинг патронига, карама-карши учини эса пастки кронштейя 

3 нинг конус чукурчасига урнатиш.

5. Эгов 7 нинг узунлиги буйича кронштейнлар 3 ва 5 орасидаги масофани 

ростлаш.

6 . Эговни дастлабки махкамлаш.

Эговнинг стол тешигига урнатилишини 90° ли бурчаклик билан текшириш ва 

зил-кесил махкамлаш.

Тедаль 11 га оёк билан босиб станокни ишга тушириш.

!аготовкани столда суриш, эговлаш.

67- раем. Эговлаш - тозалаш станогн (ОЗС):
1—станина, 2 — шкивлар, 3, 5—кронштейнлар, 4—сгойка, 6—шток, 7— згов, 8—ишлов 
бериладиган заготовка, 9—стол, 10, 12—винтлар, 11—педаль

Эговлашда хавфсиз ишлаш цоидалари

1. Дастасиз эгов билан ёки дастаси ёрилгал эгов билан ишлаш ярамайди; 

дасталар ярокли булиши ва жилолаиган ташки юзага хамда халкага эга 

буллши керак.

2. Эговлашда эговкинг тумшугини пастидан кисиб ушлаш ярамайди: 

эговни салт (ишлатмасдан) юргизишда кул заготовкага тегиб кетиши ва
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бармоклар яраланпши мумкин. Эгов хаддан ташкари олдинга чикариб 

юборилганда даста заготовканинг четига тегиб кетиши, эгов куйруги зса 

дастада чикиб кетиши ва кулнинг шикастланишига сабаб булиши 

мумкин.

3. Эговлашда хосил булган кириндини кул билан олиб ташлаш ва пуфлаб 

кетказиш ярамайди, акс холда куллар яраланиши ва кузга киринди 

тушиши мумкин; киринди килли чуткалар билан кетказилади.

4. К,иринди соч орасига тушмаслиги учун бош кийим кийиб ишлаш керак.

5. Шикастланишлар булмаслиги учун верстак, тиски, иш ва улчаш 

асбоблари тартиб билан тутилиши ва тегишли жойларда сакданиши 

керак.

6 . Махсус инструкцияларни дастлаб ургапмасдан туриб, электрлаштирилган 

ва пневматик асбоблар билан ишлаш катьий ман килинади.

Укувчилар дуч келадиган типик цийинчиликлар ва йул куядиган хатолар

ва уларнинг олдини олищ

Эговлашда укувчилар куйидаги хатоларга йул куядилар, бу хатоларнинг 

олдини олиш ва уларни тузатиш албатга зарур: эговнинг дастасини унг кУлда 

нотугри тутадилар (даста буйлаб курсаткич бармокни чузадилар, эгов 

текислигига нисбатан кул папжаларини бурадилар); эговлашда чап кул 

билагини маятниксимон харакатлантирадилар (тирсакни туширадилар ва 

кутарадилар); гавдани кийшайтирадилар (унг елкасини пастга туширадилар); 

гавдаларини 45° бурчак хосил килиб буриш урнига, тискига ён томонлари 

билан турадилар; эговни буюмга кундалангига куйиб эговлайдилар; майда 

тишли эгов билан буйлама штрихлар хосил килишда эговни уртасидан эмас, 

балки учидан ушлайдилар; буюмни тискига кисиб куйиб кронциркуль билан 

улчайдилар; буюмни кронциркуль билан вертикал текисликда эмас, балки 

горизонтал текисликда улчайдилар; айкаш эговлашни кулламайдилар; 

бурчаклик билан нотугри улчайдилар (уни дастлаб вертикал текисликда босиб, 

кейин пастга тушириш урнига) горизонтал текисликка босадилар; параллел 

текисликларни эговлашда параллелликни кронциркуль билан аниклаш урнига
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штангенциркуль ёрдамида аниклайдилар.

Укувчи 7- укув-ишлаб чикариш картасининг I—9 машцларини бажариши 

натижасида:асбоб ва мосламалар танлаш коидаларини хамда улардан 

фойдаланиш усулларини; юз бериш эхтимоли булган брак турларини ва 

сабабларини хамда уларнинг олдини олиш чораларини; иш урнини илмий 

ташкил кил ишга нисбатан куйиладиган талабларни; тренажёр ва 

механизациялаштирилган асбобларнинг вазифаси хамда тузилишини ва 

улардан фойдаланиш коидаларини; эговлашда хавфсиз ишлаш коидаларини 

билиши\ иш урнини мехнатни илмий ташкил килиш (НОТ) талаблари асосида 

ташкил килишни; асбоб танлашни, тиски баландлигини буйига караб 

урнатишни; тренажёр курилмалардан фойдаланишни; эговлашдаги хамма иш 

усулларини онгли ва тугри бажаришни; механизациялаштирилган мослама ва 

асбоблардан фойдаланишни; хавфсиз мехнат килиш коидаларини бажаришни 

уддалай олишикергк.

5. КУНДАЛАНГ-РАНДАЛАШ СТАНОГИДА ИШЛАШ

Укув максади: станокни ишга тайёрлаш ва уни берилган узунликдаги 

заготовкага ишлов беришга созлаш коидаларини урганиш; ясси юзаларга ишлов 

беришда кундаланг-рандалаш станокларида ишлаш усулларини урганиш.

Иш объектлари: чуян ёки конструкцион пулатдан тайёрланган укув 

плиткалари; мосламалар асосларининг турли 

плиталари. |

Жихозлар ва мосламалар: кундаланг- 

рандалаш станоги; машина тискиси; махкам- 

лагичлар.

Асбоб ва материаллар: рандалаш кескич- 

лари; штангенциркуль; лекало линейкалари;

20- номерли индустриал мой; латта-путта.

Кундаланг-пармалаш станогининг тузи- 

лиши билан танишиш (68-расм)
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68- раем. Кундаланг - рандалаш 
станоги:
1— кронштейн, 2— стол, 3— кескич 
туткич. 4—суппорт, 5— ползун, 6— 
станина, 7, 8— горизонтал ва вертикал 
узатишларни урнатиш механизми



Станина 6 —  станокнинг асоси булиб, унинг ичкарисида станок 

юритмаси, тезликлар кутиси ва кулисали механизм жойлаштирилган.

Ползун 5 — станинанинг юкориги горизонтал йуналтиргичларида 

харакат-ланадиган (суриладиган) ичи ковак чуян куйма. Ишлов бериш сифати 

ползуннинг йуналтиргичларда равон ва аник юришига боглик.

Кескич туткич 3 (унга кескич урнатилади) урнатилган с у п п о р т 4 

ползуннинг олд кисмига урнатилади.

С т о л 2 станина олд деворчаларининг йуналтиргичларида урнатилган ва 

кронштейн 1 билан тутиб турилади.

1- машц. Станокни ишга тайёрлаш

1. Станок столи, унинг йуналтиргичлари ва винтни латта билан яхшилаб 

артиш.

2. Станок столида заготовкани кисиш курилмапари (машина бурилма 

тискилари, махкамлаш мосламалари, махкамлагичлар, тираклар, таянч 

ост куймалар) ёрдамида махкамлаш.

3. Ишлов бериш турига караб кескич танлаш: юзаларни рандалаш учун—  

утувчи кескичлар; погоналар ва торецларни киркиб тушириш учун — 

киркиб тушириш кескичлари; заготовкани кисмларга булиб киркиш, 

арикчалар очиш, паз ва чукурчагтар киркиб тушириш ва киркиб олиш 

кескичлари; хомаки рандалаш учун —  утувчи букик кескич; тозалаб 

рандалаш учун —  киркувчи кирраси бир оз юмапокланган кескич.

2- машц. Станокни созлаш

1. Суппортнинг буриладиган кисмини ноль вазиятга куйиш.

2. Кескични кескич туткичга урнатиш.

3. Ишлов беришга колдирилган куйимга караб (тозалаб рандалашда —  купи 

билан ,0,5— 2 мм), кесиб олинадиган катлам улчамини аниклаш.

4 . L = Ц + I формула буйича ползун йулининг узунлигини ишлов 

бериладиган заготовкага нисбатан ростлаш, бу формулада L —  ползун 

йулининг узунлиги, мм; / —  рандалаш узунлиги, мм; кескич утган йул 

(20— 30 мм). Ползун йулининг узунлиги кулиса бармогини кулисали



механизм марказига нисбатан силжитиш йули билан ростланади.

5. Ишлов бериш режимини танлаш: тезлик, кесиш чукурлиги, суришни 

(справочник буйича) танлаш; тозалаб рандалашда, юкори сифатли сирт 

хосил килиш учун, энг кам суришни кабул килиш керак.

6 . Суппорт винтининг лимбига караб кескични зарур кесиш чукурлигига 

урнатиш. (Лимб булинмасининг киймати винт кадамини лимбдаги 

булинмалар сонига булиш йули билан топилади).

7. Горизонтал суришни механизм 7 билан, вертикал суришни эса механизм 

8 билан урнатиш.

8. Рандаланган юзаларни назоратдан утказиш: текисликни —  лекало 

линейка билан; улчамларни —  хисоб боши нониус буйича 0,05 ёки 0,1 мм 

булган штангенциркуль билан.

9. Иш тугагандан кейин станок, асбоблар ва мосламапарни латта билан 

яхшилаб артиш, иш Урнини заготовкалар, деталлар, кириндилардан 

тозалаш; станок кисмлари ва механизмларини машина мойи билан 

мойлаш.

Рандалаш станокларида хавфсиз ишлаш цоидалари

1. Кийим-бошни станокнинг харакатланувчи кисмлари, заготовкалар ёки 

кескич илиб кетмаслиги учун зарур чорапар куриш.

2. Станокнинг кисувчи кисмлари заготовка, кескични пухта махкамлашини 

кузатиб туриш.

3. \и м о я  кузойнакларида ишлаш.

4. Клриндини факат илмок ёки хокандоз билан олиб ташлаш.

5. Станок ишлаб турганида улчаш ишларини бажармаслик.

6 . Ишлаб турган станокни назоратсиз колдирмаслик.

7. Иш урни ва утиш йулларини тоза сакдаш, материаллар, мосламалар. 

тайёр буюмлар ва хоказолар билан тикиштириб ташламаслик.

Укувчи 8-укув-ишлаб чикрриш картасининг I—2- машцпарини бажариши 

натижасида: кундаланг-рандалаш станокларининг асосий узелларини ва 

уларнинг вазифасини; станокни ишга тайёрлаш коидаларини, кескичларни
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танлаш принципини; станокни берилган ишлов бериш режимига созлашни; 

ишлов бериш режимларини танлаш коидаларини; хавфсиз ишлаш коидаларини 

б и л и ш и;

станокни ишга тайёрлашни; кескич танлашни; ишлов бериш режимини 

танлашни; станокни берилган ишлов бериш режимига созлашни; хавфсиз 

ишлаш коидаларини бажаришни уддалай олиши керак.

6. УКУВ-ИШ ЛАБ ЧИКАРИШ КАРТ АСИ. ЭГОВЛАБ КЕНГАЙТИРИШ

Укув максади: режалаш буйича турли контурли тешиклар пармалаб 

тешишни, атрофидан пармалаб тешик тешишни ва уйиб тешик очишни; 

режалаш буйича тешикларни эговлаб кенгайтиришни; эговлаб кенгайтирищда 

вкладишлардан фойдаланишни; эгри чизикли ва тугри чизикли туташган 

томонлари бор тешикларни эговлаб кенгайтиришни урганиш; деталларни тайёр 

уймалар буйича улчамига мослаш ва тайёр деталлар буйича уймаларни 

улчамига мослаш билан танишиш; бу усулларни куллаш буйича бошлангич 

малакаларни эгаллаш.

Иш объектлари: гайка ключлари; слесарлик воротокпари (рамкалари); 

слесарлик болгачалари; струбциначалар; турли ишлаб чикариш заготовкалари; 

радиусли ключлар учун андазалар; радиусли ключлар учун контрандазалар, 

радиусли деталлар тайёрлаш учун андазалар ва контрандазалар; режалаш 

циркуллари (шарнирлар): комбиняцияланган тишлаб узгичлар; «калдиргоч 

куйруги» типидаги пазларни текшириш учун андазалар.

Жихоз ва мосламалар: вертикалпармалаш ва столбоп-пармалаш 

станоклари; пармалаш машиналари; слесарлик верстаги, тиски.

Асбоб ва материаллар: режалаш чизгичлари; кернерлар; ул' чаш 

текшириш (лекало) линейкалари; режалаш циркуллари; болгачалар; зубилолар; 

крейцмейселлар, просечкалар, санок боши 0,1 мм булган штангенциркуллар, 

90°ли бурчакликлар, турли диаметрли пармалар; 1, 2-номерли кертихли ясси, 

квадрат, уч ёкли эговлар; ясси, квадрат, уч ёкли надфиллар; эталонлар,
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виработкалар; бур, лок, буёк (лазурь), жилвир когоз.

/- маш%. Эговлаб кенгайтириш

А. Эговлаб кенгайтиришга тайёрлаш

1. Заготовкани режалаш;

а) режаланадиган юзани жилвир 

когоз билаи жилвирлаш;

б) чизмага асосан тешик режалаш;

в) режаланган тешикларнинг мар 

казига керн уриб чикиш.

2. Тешикни куйидагича пармалаш:

а) калинлиги унча катта бу л маган 

детал-лардаги катта тешикларни —  

бурчак-лари буйича паррон пармалаш; 

тешикка дастарра полотносини 

киритнш; дастаррани йигиш; режалаш 

чизигидан эговлаб кенгайтириш учун 

колдирилган куйимни хисобга олиб, 

узагини кесиб олиш;

б) уртача тешикларни диаметри 5— 7 мм ли пармалар билан контур буйича 

атрофини режалаш чизиклари ёнида пармалаб чикиш (69-расм, а);

в) унча катта булмаган тешиклар —  режаланган айлана диаметридаи 0,3— 0,5 

мм га кичик диаметрли битта тешик пармалаш.

3. Тешикларнинг пармаланган кисмларини олиб ташлаш (69-расм, б):

а) режаланган уйик ёки тешикни ишлов беришга 1,5— 2,5 мм куйим колдириб, 

кесиб олиб ташлаш;

б) калинлиги 3 мм гача булган заготовкапарда уймаларни пармаламасдан, 

зубило ёки крейсмейсель билан кесиб олиб ташлаш;

в) узун ва тор тешиклар учун бир ёки икки перемичкани крейцмейсель билан 

киркиб олиш (ёки юмалок эгов билан эговлаб очиш), колганларини дастарра 

билан киркиб олиш.

г
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69-расм. Эговлаб кенгайтиришга 
тайёрлаш:
а—заготовкани гир айлантириб пармалаш, б----
пармалаб киркиш ва тешикнинг пармалаб 
киркилган кисмларини олиб ташлаш
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Б. К вадрат теш икни эговлаб кен-гайтмриш  (вороток тайёрлаш )

1. Чизмага асосан квадрат тешик режалаб, контрол чизикчалар чизиш.

2. Кейинги ишлов беришга 2— 3 мм куйим колдириб, тешик пармалаш (70- 

расм, а).

3. Заготовкани тискида махкамлаш.

4. Режа чизикчаларига 0,5— 0,7 мм етказ- 

масдан квадрат эгов билан тешикда туртта 

бурчак (70-расм, б) эговлаб кенгайтириш 

(аввал эговнинг учи билан киска-киска 

харакатлар килиб).

Тешикни режа чизикчаларигача эговлаб

кенгайтириш (аввал 1— 3 томонларни,кейин

2— 4 томонларни эговлаб кенгайтириш) (70-

расм, в).
70-расм. Квадрат тешикни эговлаб 

Тешикнинг мосланганлигини эталон ёки кенгайтириш:
а - режалаш, б - режа чизикчалари буйича 

метчик билан текшириш (метчикнинг эговлаб кенгайтириш, в - узил-кесил
эговлаб кенгайтириш, г - эговлаб кенгай- 

квадрата 2---3 мм чукурликда кириб туриши тирилган тешикни текшириш

керак).

Узил-кесил мослаш; эталон ёки метчикнинг квадрат каллаги тешикка осон, 

лекин тигиз кириши керак (70- раем, г).

В. Уч ёкли тешикни эговлаб кенгайтириш

1. Чизмага асосан уч ёкли тешикнинг 

контурини режалаш (71-расм, а).

2 . Учбурчакнинг режа чизикчаларига 

тегмасдан тешик пармалаш.

3. Тешикда кейинги ишлов бериш учун 

куйим колдириб, уч ёкди эгов билан учта 

бурчак эговлаш.

4. Режа чизикчаларигача 0,3—  0,5 мм 

етказмасдан аввал 1, 2 . 3 томонларни

2

71- раем Уч екли тешикни эговлаб 
кенгайтириш:
а— режалаш, б— эговлаб кенгайтириш 
тартиби, в—тешикни вкладиш билан 
текшириш
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говлаб кенгайтириш (71- раем, б).

1, 2 , 3 томонларни улар орасида 60° ли бурчак хосил килиб, узил-кесил 

юслаш ва вкладиш билан текшириш (71-расм, в), у тешикка эркин, туппа- 

угри, аммо жипс кириши керак.

1. Шчуп ёрдамида учбурчак то монлари билан вкладиш орасидаги зазорни 

екшириш (0,05 мм дан ошмаслиги лозим).

Г. Тугри ва эгри чизиклар билан хосил килинган тешикларни 

• говлаб кенгайтириш (гайка ключи тайёрлаш)

Ключ огзининг контурини андаза 

уйича асосий режа чизигидан 1—  2 мм 

(асофада контрол чизикчалар билан 

ежалаш (72- раем, а) ва уларга керн уриб 

1 И К И Ш .

Ключнинг огзида контрол чизикчаларга 

риниб утадиган тешик пармалаш (72- 

>асм,б).

. Слесарлик арраси билан пармапанган 

ешик айланасига уринма килнб иккита 

ертикал кесик арралаш (72- раем, в).

4. Узил-кесил ишлов беришга 0,5 мм 

;уйим колдириб, огизнинг ён 

екисликларини, ясси эгов билан ва эгри 

(изикли юзасини ярим доиравий эгов 

план хомаки эговлаш (72-расм, г).

. Ключ огзининг икки параллел текислигини ва эгри чизикли юзасини узил- 

есил эговлаш (мослаш).

. Ключ огзи иш томонларининг параллеллигини виработкалар билан 

тирклшга караб» ва уларнинг ён томонларга перпендикулярлигини бурчаклик 

илан текшириш (72-расм. д, е).

2- Malian Уюрмали слесарлик маишнаси ВИСМА ёрдамида тешикпа ни

72- раем. Тугри ва эгри чизиклар 
билан хосил килинган тешикларни 

эговлаб кенгайтириш:
а— контур ни шаблон бнлан режалаш, б— 
режа чизикчаларига керн урнб чикиш, в— 
контурни арра билан-кесиш, г—тешикни 
куйимк билан кушимча эговлаш, д—  узил- 
кесил кушимча эговлаб, бурчаклик билан 
текши-риш, е— виработка билан «тиркишга 
караб» текшириш



эговлаб кенгайтириш (73- раем).

1. Плита 1 га уюрмали машина 2 ва тиски 7 ни урнатиш

2. Эгилувчан вал 10 ни машина 2 нинг панели Зда жойлашган электр 

двигателига бириктириш.

3. Эгилувчан вал 10 га уюрмали калпак 9 ни бириктириш.

4. Буриладиган эшикча 6 нинг ичкари томонида жойлашган 

алмаштириладиган асбоблар комплекта 5дан* ишлов бериладиган 

сиртнинг профилига мос келадиган асбобларни танлаб олиш.

5. Ишлов бериладиган заготовка 8 ни тиски 7 га махкамлаш.

6 . Уюрмали каллакнинг юритмасини виключатель 4 билан тармокка улаш.

7. Заготовка 8 га ишлов бериш.

73- раем. Уюрмали слесарлик машинаси ВИСМА ердамида тешнкларни эговлаб
кенгайтириш:

1— плита, 2—уюрмалп машина, 3— панель, 4—вчключатель, 5— алмаштириладиган асбоблар 
комплекти, 6-бурилма эшикча , 7—тиски, 8—заготовка, 9—уюрма \осил килувчи каллак, 10— эгилувчан
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3- машц. Улчамига мослаш

А. Я рим  доиравий таш ки  ва ички  контурларни  улчам ига мослаш

1. Уйиктайёрлаш:

а) чизмага асосан заготовкани ички контури (уйиги) билан режалаш (74- раем,

б) заготовкани слесарлик тискисига махкамлаш;

в) кенг ясси юзаларни, база юзалари сифатида, 1, 2 -номерли кертикли ясси эгов 

билан тоза ва аник килиб эговлаш;

г) 1, 2 ,3 ,4  кирралар (энсиз ёклар) ни хомаки эговлаш (74-расм, а);

д) циркуль билан ярим айлана режалаш;

е) уйикни раемда пунктир Билан курсатилганидек, слесарлик арраси билан 

кесиш; ж) ярим доиравий эгов билан аник ярим доиравий уйик эговлаш (74- 

расм, а) ва андаза ёки буялган валик буйича текшириш;

з) валикдан буёк юккан жойларни 

узил-кесил эговлаш.

и) вкладишга ишлов бериш аник- 

лигини Укка нисбатан симмет- 

рикликка (штангенциркуль билан) 

текшириш.

2. Ташки контурли вкладишлар 

тайёрлаш:

а) заготовкани андаза буйича ёки 

чизмага асосан режалаш;

б) заготовкани слесарлик тис­

кисига махкамлаш;

в) кенг юзаларни эговлаш;
а, 6—  режалаш, в— эговлаш, г — вкладиш билан

г) 1, 2 кирраларни эговлаш (74- текшириш 

раем, б);

д) бурчакларни пунктир билан курсатилганидек режалаш ва слесарлик арраси 

билан арралаб кесиш;

74-расм. Ярим доиравий ташки ва ички 
контурларни улчамига мослаш:
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ej 5 ва 6 кирраларни аник эговлаш ва улчамига мослаш (74-расм, в);

ж) вкпадишни аник эговлаш ва уни уйикка мослаш;

з) аникликни 180°га буриб текшириш; вкладиш хар кандай бурилганида хам 

уйикка кийшаймасдан, ликилламасдан ва тиркиш колдирмасдан кириши лозим 

(74-расм, г).

Б. К ийш ик бурчакли вкладиш ларни  улчам ига мослаш

1. Даставвал вкладишга ишлов бериш (ишлов бериш ва текшириш осон):

а) заготовкани чизмага асосан ёки андаза буйича режалаш (75-расм);

б) кенг текисликларни база юзалар сифатида аник эговлаш;

в) барча туртта энсиз кирралар 1, 2, 3 ва 4 ни эговлаш;

г) уткир бурчакларни режалаш (75-расм, а) ва чизикларга керн уриб чикиш;

д) уткир бурчакларни пунктир билан курсатилгандек слесарлик арраси билан 

кесиш (75-расм, в);

е) кирра 1 га параллел текисликда кирралар 5 ва 6 ни эговлаш (75-расм, б), 

сунгра кирралар 7 ва 8 ни (75-расм, г) чизик буйича ва кирра 4 га 60° бурчак 

хосил килиб эговлаш (уткир бурчак 

60° ни бурчак андазаси билан улчаш).

Уйикка куйидаги тарзда ишлов 

бериш:

а) кенг текисликларни аник эговлаш;

б) туртта киррани эговлаш;

в) паз режалаш ва уни слесарлик ар­

раси билан кесиш (75-расм, в да 

пунктир билан курсатилган);

г) кирралар 5, 6, 7 ни куйими билан 

эговлаш (пазнинг эни 0,05 —  0,1 мм га 

кичик);

д )  вкладиш ни уйикка м ослаш ; 75-расм. Кийшик бурчакли вкладишларни
улчамига мослаш:

е) мослаш аникпигини текшириш (75- а —режалаш, б база юзаларни эговлаш, в— пав
режалаш ва у нм кесиб олиш, г— ички бурчакларни 

раем, д); вкладиш 180° га эговлаш, Д— вкладиш билан текшириш
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тунтарилганида уйикка Кул билан тигиз, тиркишсиз, ликилламасдан ва 

кийшаймасдан кириши керак;

ж) улчамларни штангенциркуль би-лан улчаш —  андазалар билан текшириш.

Эговлаб кенгайтириш ва улчамига мослашда хавфсиз ишлаш цоидалари

1. Пармалашда пармалаш станокларида, электр ва пневматик машинкалар 

билан ишлашда хавфсиз ишлаш коидаларига амал килиш керак.

2. Заготовкаларни слесарлик тнскисига пухта махкамлаш лозим.

3. Асбоблар (эговлар, болгачалар, кернерлар, чизгичлар) тузу к холат-да 

булиши зарур.

4. Уткир киррали деталларни пармалашда чап кул бармокларини эгов 

остига олмаслик керак.

5. Киркишда хавфсиз ишлаш кои-даларига риоя килиш лозим.

Укувчилар дуч келадиган типик к,ийинчиликлар ва йул ьуядиган хатолар

х;амда уларнинг олдини олиш

Укувчилар тешикларга ишлов берищца дуч келадиган кийинчиликлар ва йул 

куядиган хатолар тахминан эгри чизикли сиртларни эговлашдагидек. Факат 

битга тешик пармапаб кейин уни эговлаш билангина чекланиб, нотугри иш 

тутадилар. Яхшиси тешикни контур буйлаб кичик диаметрли пармалар билан 

пармалаб очиш, шундан кейин ортикча металлни кесиб ташлаш ва хосил булган 

тешик деворларини киркиб ташлаш керак. Пармалашда хар кайси тешик хосил 

булганидан кейин гудурларни кетказиш ва станок столидан супуриб ташлаш 

лозим. Тешик (туйнук) шундай режаланиши керакки, пармадан хосил булган 

тешик деярли режа чизигига (тешик контурига) тугри келсин.

Агар деталь тешигининг бурчаклари тугри юмалокланишга эга булса, бу 

бурчакларни эговлаш ярамайди, улар аник пармалаб очилади ва хатто йуниб 

кенгайтирилади. Эговлаш ва эговлаб мослаш энг кийин тема, шунинг учун хар 

кайси машк диккат билан ишланиши керак.

Уиувчи 13- укув-ишлаб чицариш картасининг 1—3- машциарини бажариши 

натижасида

эговлаш ва улчамига мослаш усулларини; ишлатиладиган асбоблар ва
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мосламаларни; иш урнини ташкил килиш коидаларини, эговлаб кен- 

гайтиришда ва улчамига мослашда хавфсиз ишлаш коидаларини б и л и ш и:

турли ички контурларни режалаш, пармалаб тешиш, киркиш ва 0,2 мм 

гача аниклик билан эговлаб кенгайтиришни; 0,15 мм дан ошмайдиган бир текис 

тиркиш билан иккита детални мослашни; очик ва ёпик ички контурларни 

мослашни; иш урнини тугри ташкил килишни ва эговлашда хамда улчамига 

мослашда хавфсиз ишлаш коидаларига риоя килишни уддалай олиши керак.

7.УКУВ-ИШЛАБ ЧИКАРИШ КАРТАСИ. ТЕШИКЛАРГА ИШЛОВ

БЕРИШ

Укув максади: вертикал-пармалаш станогини ростлашга ва созлашга, 

тешикларни станокларда ва дастаки пармалаш машиналари билан пармалаш 

усулларини, пармаларни чархлашни ва турли пармалаш ишларини бажаришга 

урганиш; тешикларни зенковкалаш, зенкерлаш ва йуниб кенгайтиришни 

бажаришга урганиш.

Иш объектлари: станокларнинг станиналари; металл киркиш 

станокларининг йирик кисмлари; слесарлик тискиларининг жаглари; дастаки 

арралаш етаноклари учун рамкалар: бир томони берк тешикли плиткалар; 

слесарлик болгачалари; резьбали тешиклари бор плашка туткичлар; резьба 

киркиладиган ёки тешиги йуниб кенгайтириладиган плиткалар.

Жихоз ва мосламалар: вертикал-пармалаш станоги; чархлаш станоги; 

дастаки пармалаш дреллари; трешчоткалар; дастаки электрик ва пневматик 

машинкалар, асбоблар учун тумбочка; дастаки тиски; утувчи втулкалар; 

пармалаш патронлари; поналар; сикиш планкалари; чеклагич линейкалар; 

слесарлик пармадасталарй (керилма ва ростланадиган); тагликлар.

Асбоб ва материаллар: турли улчамли пармалар; слесарлик болгачалари; 

штангенциркуллар; чизгичлар; кернерлар; крейцмейселлар; чархланиш 

бурчаклари 60, 90 ва 120° булган зенковкалар; цилиндрик ва конуссимон 

зенкерлар (дастаки ва машина зенкерлари); калибр-пробкалар; чукурлик 

улчагичлар; совитиш-мойлаш суюкликлари; машина мойи; латта.
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/-  машц. Вертикал-пармалаш станогини 

созлаш ва заготовкапарни маукамлаш

А. Станокни ишга тайёрлаш

1. Ерга уловчи симнинг станок 

корпусига пухта уланганини 

текшириб куриш; хлмоя 

тусикларининг борлигини ва 

пухталигини; пинолнинг равон 

юриши-ни ва столнинг равон 

сурилишини текшириб куриш (76- 

расм).

2. Хамма мойланадиган жойларнинг 

мойланганлигини мойлаш 

картасига мувофик текшириш.

3. Насос ишга туширилганда ва 

жумрак очиб куйилганда тукиш 

трубкаси оркали совитиш суюк- 

лигининг берилишини текшириш.

4. Мах.аллий ёритишнинг 

тузуклигини текшириш.

5. Иш урнини НОТ талабларига муво­

фик ташкил килиш.

Б. Станокни созлаш

1. Пармалаш кесиш режимини аниклаш (77-расм, а, б);

а) ишлов бериладиган металлнинг каттиклигини хисобга олиб, парма ма- 

териалини танлаш;

б) тепиш натижасида тешнк диаметри парма диаметридан катта чикишини 

хисобга олиб, парма диаметрини танлаш (4— 6-иловаларга к.)

парма диаметри, мм 5 10 25 50

76- раем. Вертикал-пармалаш 
станоги:
1— посанги занж ири, 2—  ш пиндель, 3—  
электр двигатели, 4— тезлгклар кутиси, 5— 
суришнн автоматик улаш механизмининг 
хомутчаси, 6—  штурвал, 7—суришни 
автоматик улаш механизмининг стерженн, 
5— йуналтиргичлар, 9— стол ни кисиш 
дастаси, 10— колонна, 11— станок асоси, 
12— шпиндель бабкасинч махкамлаш учун 
болт-лар, 13—столни вертккал йуналишда 
суриш учун даста, 14— гайка, 15— шланг, 
16— винт, 17— стол, 18— совитиш- мойлаш 
суюклиги келадиган найча, 19— кесувчи 
асбоб, 20— утувчи втулка, 21— шпиндель 
бабкасинннг корпуси, 22— шпиндель 
гильзаси, .23—тезликлар кутисинк 
бошкапиш пичаглапи
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хосил килинган тешик диаметри, мм 5,03 10,12 25,2 50,28

в) парма диаметри ва асбоб хамда заготовка материалини хисобга олиб пармани 

суриш катталиги 5 (мм/айл) ни аниклаш (3-жадвал);

г) ишлов бериладиган материап-нинг каттиклиги, парма диаметри, ишлов 

бериш шароитини (совитиб ёки совитмасдан пармалашни) хисобга олиб, кесиш 

тезлигини танлаш (З-жадвап);

д) шпинделнинг айланиш частотасини (айл/мин) куйидаги формула билан 

аниклаш;

1000Vп = -------
nD

бу ерда v—  кесиш тезлигн, м/мин; D —  парманинг энг катта диаметри, мм.

е) частотани хисобий кийматига якин, бирок катталиги буйича ундан камрок 

килиб танлаб, хисоблаш йули билан олинган шпинделнинг айланиш 

частотасини станокнинг паспортидаги 

маълумотларга солиштириб куриб, 

тузатишлар киритиш.

2. Станокни созлашнинг жадвалдаги 

маъ-лумотларига амал килиб, станокни 

ричаглар 23 билан (76- расмга каранг) 

шпинделнинг айланиш частотасини хо­

сил килиш мумкин буладиган килиб 

созланг.

Э с л а т м а. Жадвалда цаттикгпиги 

уртача материалларга ишлов беришга мос келадиган кесиш тезликлари 

берилган. К,аттиц пулатлар учун жадвалда берилганларни 15—20 % га  

камайтириш, юмшоц материаллар учун 15—20 % ошириш керак. К,аттиц 

к,отишма кундирилган асбоблар учун кесиш тезлигини тезкесар пулатдан 

тайёрланган асбоб учун мулжалланганидан 3—4 марта ортик; олиш мумкин.

3. П арм алаш да (совитиб иш лаш да) суриш ва кесиш тезликларининг 

тавсия этиладиган кийм атлари

Псрмалошдигам m tttu tr

'»,с.г}нли!и
Q

77- раем. Пармалаш жарабии:
а— асбобнинг харакати, б— кесиш элементларн
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Парма Суриш,

мм/айл

Куйидагиларни

ишлашда кесиш

Материали Диаметри, мм пулатн ч^янни латунни

Углеродли пулат 5 дан-20 гача 0,15— 8— 12 8— 10 10— 13

10 дан ортик 0,20 0,15 10— 10— 13—

20 гача 0,25 13 13 15

Тезкесар пулат 20 дан ортнк 0,05-0,15 10— 13 10— 13 13— 16

5 дам 10 гача 0,15-0,20 20—30 20-25 25— 30

10 дан ортик 0,15— 25— 25— 30—

В. Пармани станок шпинделига 

урнатиш

1. Конуссимон куйрукли пармани ё 

бевосита станок шпинделига урнатиш, 

ёки утувчи втулкалар ёрдамида урнатиш:

а) пармани ё бевосита станок шпинделига 

урнатиш (78- раем, а), ёки агар 

парманинг конуссимон куйруги станок 

шпинделидаги конуссимон тешикдан 

кичик булса, керакли утувчи втулкаларни 

—  конуссимон (78- раем, б) ёки 

пружинали (78- раем, в) втулкаларни 

танлаш;

б) урнатиш олдидан парманинг конуссимон сиртини, шпинделнинг 

тешикларини латта билан яхшилаб артиш;

в) парманинг куйругига утувчи втулкаларни уларнинг панжалари 

махсус тешикларга кирадиган килиб урнатиш (78-расм, г);

г) пармани утувчи втулка билан бирга эхтиётлик билан шпиндель тешигига 

киритиш;

д) пармани втулка билан бирга унг кул билан юкорига каттик итариб,
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78- раем. Конуссимон куйрукли 
пармани станок шпинделига 
Урнатиш:
а-)о у в ч и  втулкалар с из махкамлаш, б, в— 
конуссимон ва пр ужинал и утувчи 
втулкалар, г—утувчи втулкалар ёрдамида 
махкамлаш



шпиндель тешигига то жипс утиргунга кадар йуналтириш;

е) станок столига ёгоч брусокни куйиш, бошкариш дастачаси ёрдамида 

шпинделни пастга тушириш, пармани утувчи втулкага каттик сикиш.

Шундай килинганда парма шпинделга жипс утиради.

2. Цилиндрик куйрукли пармани икки кулачокли патрон ёрдамида урнатиш:

а) парма диаметрининг патрон улчамига 

мослигини текшириш;

б) парманинг куйругини артиш; унг кул билан 

торецли ключни олиш (79-расм); патрон 

кулачокларини парманинг куйру-ги патронга 

бемалол кирадиган килиб очиш;

в) чап кул билан пармани патронга шундай 

киритиш керакки, у куйруги билан патрон- 

нинг тубига тиралиб турсин, шундан кейин 

пармани ключ ёрдамида пухта махкамлаш;

г) патронни станок шпинделининг 

конуссимон тешигига урнатиш;

д) станокни юргизиб юбориш ва парманинг 

тепмаётганлигини текшириш; парма нотугри 

урнатилган булса, у айланаётганда турли 

куринишдаги шаклпар (конус, катта диаметрли 

цилиндр) ни хосил килади. Пармани тугрилаш 

(тепишини йукотиш) учун пармани ёки патрон 

билан утувчи втулкани бошка вазиятга куйиш 

зарур.

3. Конуссимон куйрукли пармани уч кулачокли

узи марказланувчи патрон ёрдамида урнатиш: с< * Ь)

а) ташки втулка 2 ни айлантириш йули билан 80-расм. Уч кулачокли узи
мар-казловчи патрон:

патронда кулачоклар 4 ни очиш (кериш) (80- а— кур ил м а, б— станок шпинделига
урнатиш; 1— куйрук, 2— втулка, 3— 

раСМ, а); пружина, 4— кулачоклар, 5— корпус

79- раем. Цилиндрик куйрукли 
пармани икки кулачокли патронга 
урнатиш
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б) пармани патронга унинг уки патрон укига мос келадиган килиб урнатиш;

в) пармани патроннинг кулачоклари 4 билан сикиш;

г) кулачокли патронни станок шпинделининг конуссимон тешигига урнатиш 

(80-расм, б);

д) станокни юргизиб юбориш ва парманинг тепишини текшириш (2- банд, д га 

каран г).

Г. Пармани (ёки патрон билан бирга пармани) станок шпинделидан 

чикариб олиш.

1. Пона 1 ни энсиз учи билан шпинделнинг уриб чикариш тешигига 

урнатиш (81- раем, а).

2. Парма столга тушиб кетмаслиги учун пармани (ёки патронни) ё чап кул 

билан ушлаб туриш, ёки столга ёгоч усткуйма ташлаб куйиш.

3. Парма (патрон) шпинделдан тушмагунга кадар понанинг кенг томонига 

болгача 2  билан енгил, киска-киска зарблар бериш.

4. Утувчи втулкага Урнатилган пармани чикариб олишда, олдин парма 

втулка билан бирга уриб чикарилади, сунгра пармани чап кУлга олиб, 

пона втулканинг уриб чикариш тешигига куйилади ва унга болгача билан 

уриб, пармадан втулка чикарилади.

5. Пружинали хавфсиз понадан (81- раем, б) фойдаланилганда понани 

шпиндель пазига киритиш, дастанн эса 

кескин сплтаб суриш керак (бунда 

пружина сикилади ва дастанинг туби 

понанинг мухрасига ури-лади; 

пружинани сикиш учун керак булган куч 

жуда кам, чунки у факат дастани 

дастлабки вазиятига кайтариш учунгина 

керак).

Э с л а т м а. Пона Урнида эговнинг куйругидан

фойдаланиш; пармага болгача билан уриш; пармани кул билан тутиб турмасдан 

чикариб олиш; втулкани пармадан чикариб олиш учун утувчи втулкага уриш.

81- раем. Пармани (еки 
патронни парма билан бирга) 
станок шпипделидан чикариш: 
а— одатдаги пона билан, 6—  
пружинали хавфсиз пона билан; 1— 
пона, 2—болгача
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Д . К а т т а  в а  о г и р  з а г о т о в к а л а р н и  с т а н о к  с т о л и г а  у р н а т и ш  в а  м а х к а м л а ш

1. Урнатишдан олдин заготовкани станок столида жойлаштириш; станок 

столини (82- раем, а) яхшилаб артиш.

2. Столнинг кисувчи понапарини бушатиш; дастани айлантириб столни 

кутариш ёки тушириш (пармалаш чукурлигига караб). Заготовканинг 

вазиятини пармага нисбатан шундай ростлаш керакки, парма аник тешик 

уки рупарасида турсин.

Э с л а т м а. Агар станокда ростланмай-диган стол булса, у  уалда 

заготовкани шундай урнатиш керакки, пармаланадиган тешик-нинг диаметри 

аник; парма уци рупарасида турсин. Агар тешик режаланганига нисбатан 

эксцентрик жойлашган булса, уни тугрилаш ва столда цисувчи планка билан 

мах;камлаб куйиш керак.

3. Станокни юргизиб юбориш ва парма вазиятини тепишга нисбатан 

текшириш.

4. Ишлов бериш жойига мойлаш 

совитиш суюклигини келтириш.

5. Тешиклар тугри жойлаштирилгач, 

узил-кесил пармалаш (82- раем, г.)

Е. У ртача улчамдаги заготовкаларни  

м аш ина тискиларига урнатиш  ва 

м ахкам лаш

1. Станок столини ва тискининг асосини 

яхшилаб артиш; тиски асосининг юзини 

машина мойи билан бир оз мойлаш 

Тискини станок столининг уртасига 

урнатиш; тешик пармаланаётган текислик

пармага перпендикуляр булиши керак. 82-расм. Заготовкаларни Урнатиш ва
-  махкамлаш:Тиски жагини кисиладиган буюм зни кадар а б . сганок столида „ . машнна та(;ки.

ларила, I - дастаки тискичада
ОЧИШ .
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Тиски тубига ёгоч осткуйма куйиш ва уни тискига шундай пухта махкамлаш 

керакки, заготовка тискининг тубига куйилган осткуймаларга жипс тиралиб 

турсин ва ундан 10— 15 мм чикиб турсин (82-расм, в); тискига заготов-каларни 

урнатишда зарблар ёгоч ёки мис болгачалар билан берилади.

Диаметри 15 мм гача булган тешиклар пармапашда машина тискиларни станок 

столининг пазига куйилган махкамлаш болтлари билан котириб куйилса бас.

Ж. Заготовкаларни дастаки тиски-чаларда урнатиш ва махкамлаш*

Станок столини яхшилаб артиш.

Баландлиги бир хил ва томонлари текис хамда параллел булган металл 

осткуймалар танлаш.

Осткуймаларнинг асосини яхшилаб артиш.

4. Заготовкани тискича жагига кисиш ва барашкаларни ясси жагли 

омбурлар ва бошка асбоб хамда мосламалар ишлатмасдан бураш.

5. Режаланган ва тискичага кисилган заготовкани осткуимага куйиш ва 

жипс босиб туриш (82-расм, г).

3. Заготовкаларни призмалар ва 

киски чларда махкамлаш

1. Тиски жаглари орасига 

сигмайдиган заготовкани камрагич 

планкалар ва стол пазига куйилган 

болтлар ёрдамида бевосита станок 

столида махкамлаш (83-расм, а).

2. Столга бевосита урнатиш мумкин 

булмаган заготовкалар ёки Парма- 

ланган тешиклар ишлов берила­

диган деталнинг таянч текислигига 

перпендикуляр булиши лозим бул­

ган холларда камрагичлар билан ^ 'Р асм Заготовкаларни сиккичлар
билан (а, б) рсстланадиган

(83-расм, б) ёки ростланувчи бурчакликлар билан (в) ва
прнзмаларда (г) махкамлаш: 

бурчакликлар билан ( 8  5- раем, в) i - погонали таянч, 2 - планка, 3 - загловка,
4 - призмалар

100



махкамланади (худди шу камрагичлар ва бурчакликлар таянч текислиги 

кичик булган заготовкалархчи тешишда хам кулланилади.

3. Цилиндрик заготовкалар 3 призмалар 4 да урнатилади (83- раем, г) ва 

планка 2 билан погонали таянч 1 га сикилади.

2-машк. Станокни бошкариш ва унда ишлаш (76- раемга каранг)

1. Шпинделнинг тугри айланаётганини текшириш (шпинделда Укий ва 

радиап тебраниш (люфтлар) бул маслиги керак, аммо асбобнинг 

тепишеиз айланишини таъминлаши зарур).

2. Тасманинг таранглигини текшириш (буш тортилган тасмани тортиш ёки 

сакраб чикиб кетишининг, ёхуд сирпанишининг олдини олиш учун тикиб 

куйиш лозим).

3. Столнинг суриш механизмини текшириш (станокнинг иш столи кутариш 

ва туширишда енгил сурилиши керак).

4. Бошкариш дасталарини текшириш: улар станок механизмларини осон 

улаб-узишлари керак; тезликлар кутиси бор станокларда шнинделнинг 

айланиш частотаси дастани танланган частотага мос вазиятга Утказиш 

йули билан урнатилади (автоматик суришни урнатиш хам шу йусинда 

бажарилади); дастаки суришда пармага босиш кул билан ростланади.

5. Асбобни текшириш (у уткир, тугри чархланган ва улчами ишлов 

берилаётган тешикка мос келиши керак; асбобнинг уткирланган кисмида 

ва панжасида ифлосликлар, кертиклар, гудурлар булмаслиги зарур).

6. Станокни киринди ва ифлосликлардан тозалаш.

7. Хамма ишкаланувчи (харакатланувчи) кисмларни мойпаш.

8. «Пуск» кнопкасини босиб, станокни юргизиш ва станокни 5— 10 мин салт 

ишлатиш.

9. Ишлаш вактида станокда куйидаги коидаларга риоя килиш зарур:

а) парманинг станок столига уйиб киришига йул куймаслик лозим;

б) пармани кучли босиш ярамайди, чунки у салга синиши мумкин; шунинг учун

тешик пармалаш охирлашганда ричакка босиш кучини камайтириш керак;

в) заготовкани столга жипс босиб туриб (агар у тискига урнатилмаган булса)
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пармани тешикдан чикариш лозим, акс холда тиски кийшайиб кетиб, парма 

синиши мумкин;

г) пармалашни парма чикишн учун тешиклари булган металл осткуймалардан 

фойдаланиб бажариш керак (ёгоч осткуймалар ярамайди, чунки булар 

ишлатилганда тешик кийшик чиклши мумкин, бундан ташкари, ёгоч 

осткуймаларга киринди ёпишиб колади ва осткуйма столда нотекис ётади);

д) пармалаш ишларини кулкоп кийиб бажариш ярамайди.

е) совитувчи суюкликдан фойдаланиб пармалаш керак (пулат учун —  эмульсия; 

мис, алюминий , силумин учун —  эмульсия, канакунжут мойи кушилган 

керосин, скипидар; чу я и учун —  керосин). Чуян, резина фибра ва эбонитни 

совитиш-мойлаш суюкликларисиз мойлаш мумкин.

3-машц. Вертикал-пармалаш станокларида тешиклар пармалаш

А. Режа буйича пармалаш

1. Ук белги чизиклари чизиш: булажак тешикнинг контурини белгиловчн 

доиравий чизик 1 ни; диаметри булажак тешикнинг диаметридан бир оз 

катта диаметр Билан контрол чизик 2ни; айланаларга ва марказ 

тешикларига керн уриш (84-расм, а).

2. Дастаки суриш билан пармалашни 

бажариш: улчами булажак 

тешикнинг 1/4 кисмига тенг булган 

чукурча 3 ни хосил килиш.

3. Кириндини олиб ташлаш; чукурча 

ва белги чизик 1 нинг 

концентриклигини текшириш, агар 

чукурчанинг контури булажак тешикнинг белги чизиги 1 га нисбатан 

четга чиккан булса, у холда тешикнинг маркази кучирилиши керак булган 

томонда крейцмейсель билан 2— 3 арикча уйиш керак (84- раем, б).

4. Янгидан тешик пармалаш (тугри тешик).

5. Тешикни узил-кесил пармалаш.

а)
иетгО «икаоиЬ tofafki* 
io u  m fw u*uu m yipv  
*Ош yvy v Itwo* зри*.

Парнопонодигоч юеши* дионетри

четго w«;aL%r6ЮООриЛган трил/у

84- раем. Паррон тешикларни режа 
буйича пармалаш:
а - заготовкани режалаш, б - кийшайиб чиккан 
(сурилган) тешнкни тузатиш; 1, 2 - айпана 
буйлаб ва контрол чизикчалар, 3 - уйик 
(чукурча)
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Б. О чик  тешиклар пармалаш

1. Режаланган заготовка ва пармани урнатиш; станокни айни иш 

шароитлари учун мос айланиш частотасига созлаш.

2. Пармани заготовкага якинлаштириш.

3. Машина тискисини заготовка билан бирга шундай силжитиш керакки, 

парманинг учи керн чукурчасига аник тушсин.

4. Шпинделни к5тариш ва станокни юргизиб юбориш.

5. Парма кесувчи кисмининг /* кисми кадар чукурликда хомаки тешик 

пармалаш.

6. Тешикларнинг контрол чизикларга мос келишини текшириш.

7. Суриш дастасига бир текисда босиб тешикни бошдан-оёк пармалаш.

8. Пармани заготовкадан чикаришда босишни камайтириш.

9. Станокни тухтатмасдан пармани тешикдан чикариш.

В. ёпик тешиклар пармалаш ёпик тешиклар пармалашнинг иккиусули

бор:

1-усул:

а) пармани заготовка юзасига теккунга кадар якинлаштириш;

б) парма кесувчи кисмининг катталиги кадар чукурликда пармалаш.

в) втулкали тирак белгиланган чукурликда 

урнатиш ва махкамлаш (85-расм, а);

г) втулкали тирак 2 заготовка 1 нинг юза­

сига етганида, унда белгиланган чукур­

ликда тешик пармапанади. 2- усул

а) заготовкани станок столига урнатиш ва 

махкамлаш;

б) заготовка юзасига парма 4 ни (85- раем,

б) кундаланг кесувчи кирраси билан 

теккунига кадар якинлаштириш;

в) станокдаги линейка 3 ни нолга урнатиш;

г) парма кесувчи кисмининг катталиги

85- раем. Втулкали тирак (а) ва 
улчаш линейкаси (б) буйича берк 

тешиклар пармалаш:
1—заготовка, 2— втулкали тирак, 3—улчаш 
линейкаси, 4— парма
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кадар чукурликда пармалаш ва стрелка (курсаткич) га караб линейканинг 

бошлангич холатини белгилаш, сунгра бу курсаткичга берилган пармалаш 

чукурлигини кушиш ва шу йул билан пармаланиши керак булган тешик 

чукурлигига тенг сони хосил килиш;

д) пармалаш жараёнида линейкага караб, парманинг металлга кандай 

чукурликда кириб борганлигини кузатиб бориш.

Э с л а т  м а. Купгина станокларда линейкадан 

ташкари лимбали автоматик суриш механизми 

булади, булар парманинг талаб этилган 

чукурликка кириш йулини аниклайди.

4- машц. Пармалаш машиналари билан кулба 

тешиклар пармалаш

А. Диаметри 10 мм гача булган тешикларни 

трешчотка билан парма-лаш (86- раем).

1. Трешчотканинг тузуклигини, храповик 

марказларни, собачкани, скобани 

текшириш.

2. Шпиндель 2 шшг конусини ва парма 1 

нннг конуссимон куйругини артиш.

3. Парма 1 ни белгиланган тешик 

марказнга куйиш.

4. Скоба 9ни бпр учн билан заготовкага 

куйиш, иккинчи учини трешчотка 

заготовка юзасига нисбатан катъий 

вертикал вазнятда турадиган килиб 

марказ 5 га тираш (урнатишни гайка 4 

ни бураб ростлаш).

5. Унг кул билан даста 7ни храповик 

гилдиракнинг бурилиш бурчагига

86- раем. Трешчотка:
1— парма, 2—шпиндель,
3—храповик ги.лдирак, 4—гайка, 
5— марказ, 6— вилка, 7—даста,
8—собачка, 9— скоба

гилдиракни, гаикани,

87- раем. Дастаки дрель:
1— шпиндель, 2— вал, 3, 6, 7, 8 -  
тишли гилдираклар, 4—тирак, 5 -  
даста
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айлантириб, трешчотка шпинделини парма билан бирга буриш.

К. К ичик диам етрли теш нкни дастаки дрель билан парм алаш  

!. Ишлашга т а й ё р л а н и ш  (87-расм);

а) дрель дастаси 5 нинг юришини текшириш;

б) тирак 4 винг ишончли махкамлан-ганлигини текшириш;

Bt подшипникларда мой бор-йуклигини текшириш (зарурат булса, мойлаш); 

п  чизмада курсатилган маълумотлар билан сиичиклаб танишиш;

Л ) заготовкани чизмага кура режалаш (марказларни, айланаларни) ва белги 

чмзикларга керн уриб чикиш;

el чизмага мувофик берилган диаметри буйича парма танлаш;

ж) патроннинг кулачокларини парманинг зарур диаметрига кериш;

з) парма куйругини ва патрон кулачокларининг ичини артиш; 

к) пармани патрон кулачокларида кисиш; 

к) даста 5 ни айлантириб, парманинг тепиш- 

гепмаслигини текшириш.

2. Паст осткуймада дастаки дрель билан 

пармалаш (88-расм. а);

а )  осткуйма I га (ёки полга) режаланган 

заготовка 3 ни куйиш, деталь осткуйма 2да 

жойлаштирилган булади;

б) парманинг учини кернер уриб 

белгиланган марказга келтириш;

в) хомаки пармалаб куриш: пармани унг 

кул билан тешик уки буйлаб йуналтириб, 

дрелнинг тебранишига йул куймасдан дастани 

равон айлантириш;

г) пармаланган тешикка албатта бир неча 

томчи машина мойи куйиш керак (бунда 

кесиш жараёни яхшиланади);

д) дрелни унг кулда айлантириш дастасидан. чап кул оилан эса кузгалмас

88- раем. Дастаки дрель билан 
пармалаш: 

а— наст тагликларда. 6— баланд 
таглкклар-да, в—тискида сикилган 
заютовкаларда, 1, 2—тагликлар, 3— 
заготовка. 4 -осткуйма



тстасидан ушлаш; кукракни марказга (тиракка) тираш; дастани унг кул билан 

лйлантириб, пармалашни бажариш;

е) тешикни иложи борича тез-тез киринди синикпаридан тозалаш (заготовкани 

лйлантириб, силкитиб) керак, чунки бу синиклар парманинг перемичкаси 

зстига тушиб, парманинг утмасланишига ёки уваланиб синишига сабаб булиши 

мумкин;

ж) парма тикилиб колганидауни тескарисига айлантириб, бушатиш керак;

з) пармалаш охирида дрелни босишни камайтириш ва айланиш сонини 

камайтириш керак, акс холда парма тешик тубига босилади ва синади.

Эслатма. Парманинг синиши купинча дрель кийшайганида ва унга кучли 

оосилганида юз беради.

Баланд тагликда дастаки дрель билан пармалаш хам паст тагликда 

пармалангани каби бажарилади (2- банднинг а— з бандчаларига каранг); 

заготовкани, шунингдек, слесарлик тискисига махкамлаб куйиш хам мумкин 

(88- раем, б).

Гискига кисилган заготовкаларни дастаки дрель билан пармалаш.

а) заготовкани тискида пухта кисиб куйиш (88-расм, в);

б) керн урилган чукурчани (тешик марказини) аник пармалаш;

а) парма урнатилган дрелни тешик марказига катъий перпендикуляр урнатиш;

г) дрелнинг горизонталлигига риоя килиш —  тиракнинг тапаб этилган сатхдан 

пастга тушишига йул куймаслик керак;

д) зарур булганда пармага босиш кучини ошириш: чап кул билан заготовкани 

кисиб ушлаш, дрелни эса кукрак билан мувозанатда тутиб туриш.

5- машк. Тешикларни электр пармалаш машиналари билан пармалаш.

Мшга тайёрланиш  

1. Заготовканинг чизмага мослигини текшириш.

2 Дастаки пармалаш станоклари билан ишлашдаги хавфеизлик техникаси 

коидаларини урганиш.

1. Машинани ишга тайёрлаш:

1) пармалаш машинасининг узелларини ва айрим деталларини махкамловчи
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винт ва гайкаларнинг п у м а  бураб тортилганнни текшириш;

б) тармок кучланишинин! электр пармалаш машинаси ёрлигида курсатилган 

кучланишга мослигини аниклаш( электр машинани ёрлигида курсатилган 

кучлаиишдан юкори кучланишга улашга рухсат этилмайди).

в) ток келтирувчи кабель изоляцияеининг холатини куриб чикиш ва уни 

механик шикастланишлардан пухта химоялаш;

г) электр машинанинг ерга уланганлигини ва унинг тузуклигини текшириш; 

корпусни ерга улаш;

д) ток келтирувчи кабелни тармокка улаш; электр машинани юргизиб юбориб.

0 . 5 . 1  мин салт ишлатиб куриш ва виключателнинг тузук ишлашини 

текшириш, коллекторли двигателларда чуткаларнинг ишини текшириш 

(чуткалар нормал ишласа, уларнинг тагидан кучсиз учкунлар чикиб туради);

е) патрон (парма) нинг куйругини ва шпинделнинг конус тешигини артиш;

ж) патрон (парма)нинг куйругини машина шпинделининг конусига куйиш.

Б. П арм алаш  м аш инаси билан иш лаш .

1. Иш усулларини урганиш:

а) енгил типдаги очик дастали машинани (89-расм. а) унг кул билан шундай 

камраб ушлаш керакки. курсаткич бармок тепкининг устида турсин (электр 

двигатель шу тепки ёрдамида юргизиб юборилади);

б) урта типдаги берк дастали машинани (89-расм, б) дастасидан шундай 

ушлансинки, бош бармок электр 

двигатель тепкисида турсин.

2. Пармалаш узок давом этганида 

электр пармалаш машинасининг ута 

кизиб кетишига йул куйиш ярамайди; 

вакт-вакти билан танаффус килиб, 

электр двигателни совитиш учун 

тухтатиб куйиш керак (кизиш кул 

кафти билан текширилади — 

корпуснинг температураси кул
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чидайдиган даражада булиши керак).

3. Иш вактида электр авигателни 

кучириш учун электр авигателни 

тухтатиш лозим; сим таранг 

булмаслиги ва буралиб колмаган 

булиши керак.

4. Иш тугаётганида парманинг 

сурилишини камайтириш керак.

5. Иш тугагач:

а) Машина двигателини тухтатиш, 

машина электр юритмани тармокдан 

узиб куйиш лозим;

б) пармани машина шпинделининг

1,

CUXkitUu C J JC u
_______Ifyjuva eooauwu Кетинги

6уймаейилшш7 . ’Щ 1%д
вии/ i  u w  и

90-расм. Парманинг ейилнш турлари

тешигидан махсус пона ёрдамида чикариб олиш керак;

в) электр пармалаш машинасини кирдан, 

металл чангидан, кирин-дилардан 

яхшилаб тозалаш; курук латта билан сим 

кобигини артиш ва батартиб ураб куйиш 

лозим.

6 -маши;. Пармани чархлаш

А. П арм анинг ейилиш  турларинн 

аниклаш  (90-расм)

Парманинг ейилишини у чикарадиган 

кескин гижирловчи овозга ёки унинг 

кесиш хоссаларини йуколишига (кесиш 

зонасида температуранинг кес-кин 

ортишига) караб аниклаш.

Б. П армани чархлаш га тайёрланиш

1. Чархлаш станогини куздан кечириш 

(91-расм, а) ва куйиаагиларни текшириш:

91- раем. Пармани чархлаш: 
а— чархлаш станоги, б— пармани чарчлиш 
усул-лари, 1— чархтош. 2— пружина V гайка 
ба-рашка, 4— экранча, 5— шкив, 6 -  тиски. 7 
вал. 8— юргизгич, 9—совитувчи суюклик 
солпнгггн ван-нача, 10— ростловчи болт I I - 
пюлрччник, 12— парма
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2. Абразив чархтош 1, шкив 5 ва тасмалар бнинг химоя тусикларининг 

тузуклигини ва пухта махкамланганлигини: 

кулокли гайка 3 нинг тузуклигини;

подручник 1 1 ва абразив чархтош борли-гини; уларнинг пухта махкам­

ланганлигини ва подручник билан чархтош орасида тиркиш борлигини (3 мм 

дан ошмаслиги керак), ростлаш болти 10 нинг тузуклигини; 

химоя экранчаси 4 нинг борлигини ва экранча пружинаси 2 нинг тузуклигини; 

юргизгич 8 нинг ва ёритишнинг тузуклигини.

В. Пармани чархлаш усуллари (91- раем, б)

1. Чап кул билан подручник 11 гатаяниб, парма 12 ни спираль кисмидан иложи 

борича кесувчи кисмидан тутиб туриш лозим.

Унг кул билан куйрукдан ушлаб, кесувчи кирраии абразив чархтош 1 нинг 

юзасига секин шундай босиш керакки, кесувчи кирра горизонтал жойлашеин ва 

орка юзаси билан чархтош сиртига: жипс тегиб турсин; чархлашда пармани 

сув-сода эритмаси солинган ваннача; 9 да оовитиб туриш лозим..

Унг кулни равон харакатлантириб. пармани чархтошдан узмасдан, уни уз уки 
атрофида буриш ва тугри киялатишга риоя килган холда кетинги юзасини 

чархлаш (шу нарсани кузатиб туриш керакки, кесувчи кирралар тугри чизикли 

булиши, узунликлари бир хил булиши ва бир хил бурчак хосил килиб 
чархланиши керак).

4 Ишлов бериладиган металлнинг каттиклигига караб, чархлаш бурчаги 

танланади (куйига каранг):
Парманинг

Амтсрнал чархланнш

бурчаги,град

Уртача каттиклнкдаги пулат ва Силумин............................................. .....90— 100

ЧУЯН ...................................... ........116-118 M ai ннн котпшмаларн..................... ......... 110— 120

.............. 125 ....85— 90

Латунь ва бронза..................... .............130— 140 Мар.мар ва бошка мург мсталлар.. ..........80

.......... 125 ..50— 60

Алюминий, баббнт, электрон ............. 130- 140
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Г. Парманинг чархланиш сифатини текшириш

1. Андаза буйича кушиагиларни (92-расм. а): винт арикчанинг киялик 
бурчагини; перемичкаларкиш киялик бурчагини; кесувчи кирраларнинг 
чархланиш бурчагини ва узунлигини текшириш керак.

Пармани чап кулга, андазани унг кулга олиш. Андазанипг узун иш 

юзасини парманинг ён юзасш а куйиш ва андаза иш киемининг парма кесувчи 

киррасига жипс тегиб туришт а караб, тугри чархланганликни текшириш:

а)хар икки кесувчи кирранинг узунлиги бир хил булиши керак;

б) парма учининг чархланиш бурчаги андазага мое келиши лозим;

в) парманинг кирралари билан ён 

юзалари орасидаги бурчак бир хил 

булиши керак;

г) кирраларнинг хар икки уткирланиш 
бурчаклари тенг ва андазага мос булиши 

керак.

2.Чархлаш сифатини универсал 

бурчак улчагич буйича текши] иш

(92-расм,б), олдин уни тегишли 

бурчакка (масапан, 1 ! 6— 118°га) 

урнатиш: бурчак улчагич I ни Парма 

киррасига куйиш ва улчаш ю аси 3 нинг 

ва бурчак улчагичнинг бурилпш диски 2 

нинг жипс тегиб туриш ига караб 

улчанаётган катталикни аниклаш.

3. Парманинг тугри чархланганлигини хомаки пармалаш йули Билан 

текшириш (92-расм, в):

а) металл чикиндилари ичидан калта ва кичик диаметрли булагини олиб, уни 

машина тискиларга ёки пармалаш станогининг столига махкамлаб куйиш;

б) парма куйругини ва станок пииндели конусини артиш хамда пармани станок 

шпинделига урнатиш;

92- раем. Парманинг чархланиш 
сифатини текшириш: 
а— андаза билан, б— универсал бурчак 
улчагич билан, в— намуна учун пармалаб 
куриб; 1— бурчак улчагич. 2— бурилма 
диск, 3— бурчак улчагичнинг улчаш 
юзаси



в) хомаки пармалаб куриш: агар кесувчи кирраларнинг парма укига нисбатан 

киялик бурчаклари бир хил булса, у холда киринди тешикдан икки спираль 

арикча буйлаб чикади (92-расм. в), агар бир хил булмаса, у холда киринди 

битта арикчадан чикади; хомаки тешик иаметрини аниклаш (нотугри 

чархланганда бу диаметр парманинг номинал диаметридан катта булади). 

7-маищ. Тешикларни зенковкалаш, 

зенкерлаш ва йуниб кенгайпшриш

А, Болтнинг (парчин михнинг) 

конуссимон каллагн учун тешиклар 

зенковкалаш

Заготовкани пармалаш станогининг 

столига урнатиш ва махкамлаш.

Чизма буйича заготовкада тешик 

пармалаш.

Станокни тухтатиш ва пармани чикариб 

олиш.
Тегишли зенковка танлаш (93-расм, а).

Заготовкани столдан олмай туриб, 

станок шпинделига конуссимон 

зенковкани урнатиш.

Тешикни болт (парчин мих) нинг 

каллагига мослаб конуссимон зенковка 

билан зенковкалаш.

Б. Болтнинг цилиндрик каллагига мослаб (уя) зенкерлаш 

Заготовкани станок столига урнатиш ва махкамлаш.

Заготовкада диаметри цапфа (йуналтиргич) диаметрига мос парма билан тешик 

пармалаш. Станокни тухтатиш ва пармани чикариб олиш.

Станок шпинделининг тешигига цилиндрик зенковкани урнатиш (93-расм, б). 

Зенковка цапфасининг тешикка мос келишини текшириш.Тешикни дастаки 

суриш Билан (совитиб) зенковкалаш (93-расм, в) вакт-вакти билан уянинг
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93-расм Тешикларни болтнинг конусси­
мон (а) ва цилиндрик (б) каллакларига 
мул-жаллаб зецковлашда ишлатиладиган 
зен-ковкалар ва зенкерлашда (в) 
заготовкани станок столига урнатнш



чукурлигини чукурлик улчаги i билан улчаш; тешикнинг диаметрини калибр- 
пробка билан улчаш; укларнимг эксцентриклиги 0,2—

0.3.мм дан ошмаслиги керак.

В. Тешикларни зенкерлаш

1. Заготовкани станок столига урнатиш ва 

махкамлаш.

2. Зенкерлаш учун коллириладиган куйимни 

хисобга олиб (куйида берилган), парма 

диаметрини танлаш.

Парма диаметри, мм . . .  16— 55 56— 65 66—

76

Зенкерлаш учун куйим, мм . . . 2,5 3,0 3,5 

Парма диаметри, мм . . . 5 -2425— 35..36— 45 
Зенкерлаш учун куйим, мм . . 1.0 1,5 2,0

1. Пармани станок шпинделига урнатиш ва тешик пармалаш.

2. Станокни тухтатиш ва пармани чикариб олиб, урнига зенкер урнатиш 
(94- раем).

3. Машина билан зенкерлаш учун станокни айланиш частотаси п ва суриш s 

га мослаш.

4. Тешикни белгиланган режимда пармалаш. Тешикни калибр-пробка билан 

текшириш (95-расм, д га каранг).

Г.Тешикларни дастаки развёрткалар билан йуниб кенгайтириш

(106-расм, а)

1. Чизмага мувофик йуниб кенгайтириш учун куйим колдириб (106-расм, б), 

раемда берилган маълумотларни хисобга олган холда тешик пармалаш:

Тешик диаметри, мм 3— 6 6— I 8 18— 30 30— 50

Йуниб кенгайтириш

учун куйим, мм 0,2 0,3 0,4 0,5

2. Тегишли развёртка танлашлп силлик цилиндрик тешикларни йуниб 

кенгайтиришда —  тугри арикч;ли развёртка;

1, 2, 3— иш кесувчи ва 
йуналтирувчи кисмлари, 4— 
буйин, 5— куйрук. 6-- 
панжа



б) шпонка учун ёки шлицли пазлари бор тешиклар учун —  спираль арикчали 
развёрткалар;

в) конуссимон штифтбоп тешиклар учун — 
тегишли конусликдаги конуссимон развёрт­

калар.

3. Развёртканинг тишлари синиб уваланиб 

тушмаганлигини ва кесувчи кирраларида уйилган 

ерлари йуклигини текшириш.

4. Заготовкани станокдан олиш ва уни слесарлик 

тискисида махкамлаш.

5. Керакли улчамдаги хомаки йунувчи 

развёрткани олиш ва кесувчи кисмини машина 

мойи билан мойлаш.

6. Развёрткани тешикка кийшайтирмасдан куйиш 

ва унинг вазиятини 90° ли бурчаклик билан 

текшириш.
7. Тешик укининг ишлов бериладиган заготовка 

юзасига перпендикулярлигига ишонч хосил 

килиб, развёртканинг куйруги квадратига 

вороток урнатиш (95-расм, в). Развёртканинг кийшайиши ё воротокнинг ёиига 

кийшайишидан, ёки унинг дастасига бир текис босилмаганлигидан, ёхуд 

развёртка учун катта куйим колдирилгаилиги туфайли содир булади.

8. Унг кул билан развёрткага унинг уки буйлаб бир оз босиш; чап кул билан 

воротокни соат стрелкаси харакати йуналишида секин ва равон 

харакатлантириш (95-расм, в).

9. Развёртка тешикка кесиб кирганидан кейин вороток дастачаларининг учидан 

ушлаб ва уларни босиб туриб, развёрткани айлантириш мумкин (95-расм, г). 

Развёрткани факат бир томонга айлантириш керак; развёртка тескарисига 

айлантирилса, тишларининг остига киринди гушиб, тешик деворларини бузади 

ва развёртка тикилиб кол ад и.

разверткалар билан тешик­
ларни йуииб кенгайтириш: 
а — дастаки развёртка, б— йуни'б 
кенгайтиришда кесиш этементлари, 
в. г— йуниб кенгайтириш усуллари, 
д— цилиндрик тешикни калибр—  
гикин билан текшириш. е— 
конуссимон тешикни чекли 
конуссимон калибр би-лан 
текшириш



Э  с :i а т  м а. Разверткани тез-тез тешик-дан чхщарии олиб, 

к,ириндиОан тозалаш  ва машина мойн билан 

мул к/т и 6 мойлаш керак (чуянни 

мойламасдан ишлаш мумкнн).

10. Цилиндрик тешикларни йуниб 

кенгайтиришда развёртка иш киемининг 3/4 

кисми тешикдан чиккан пайтда (95-расм, д) 

тугаллаш керак.Конуссимон тешикларни 

йуниб кенгайтиришда эса конуссимон 

калибрнинг кундаланг чизикчалари 

вазиятига караб йуниб кенгайтиришни 

тугаллаш керак (95-расм, е).

Д.Тешикларни станокда машина развёрт-калари билан йуниб 

кенгайтириш

1. Тешикнинг диаметрини, йуниб кенгайтириш учун колди-рилган куйимни 
хисобга олган холда, йуниб кенгайтириш.

2. Тозалаб йуниб кенгайтирадиган развёртка диаметрини танлаш ва ишга 

яроклилигини текшириш.

3. Заготовкани столдан олмасдан туриб, пармани машина развёрткаси билан 

алмаштириш (96-расм, а. б).

4. Жадвалдан фойдаланиб, станокни тегишли иш режимига созлаш. 

тешикни йуниб кенгайтириш.

5. Тешикнинг улчамини текшириш (96-расм, д, е га каранг).

Э  с л а т  м а. Тешикни бур билан ва «цалам воситасида» цуйидагича 

текшириш мум-кин: пробкаОа бур билан буйлама чизик; чизиш, пробкани 

текш ирилаётган теш икка киритиб, уни уц атрофида оборот айлантирши 

керак (пробка теш икка ж ипс кириб борганида бур учиб кетиш и керак). Анча 

аникрок, текширишда чизик, бур билан эмас. балки к,алам билан чизилаои 

Хавфсиз иимаш цоиОалари

А. Пармалаш станокларида ва пармалаш машиналари билан ишлашда

I 14

96- раем. Машина разверткалари: 
а— керилма, 6— сикилма



1. Заготовкаларни станок столида тугри урнатиш, пухта махкамлаш; ишлов 

бериш жараёнида уларни кул билан ушлаб турмаслик керак.

2. Пармалаш патронини станок шпинделига урнатишда кескин харакат 

килмаслик керак, акс холда шпиндель юкорига кутарилиб, суриш 

ричагини буриши. ричаг эса уз навбатида кулга ёки юзга урилиши 

мумкин; ричагни ушлаб туриш керак.

3. Кесувчи асбоб алмаштирилгандан кейин калитни пармалаш патронида 

колдирмаслик лозим.

4. Хавфсиз ишлаш учун катыш ишонч хосил килгандан кейингина станокни 

юргизиб юбориш керак.

5. Машина электр двигателини ва электр тармогидан келган симни иш 

тугагач узиб куйиш лозим.

6. Насоснинг ишлашини ва ишлов бериш жойига келаётган совитиш 

суюкпиги микдорини кузатиб туриш керак.

7. Айланиб турган кесувчи асбобни ва шпинделни ушламаслик лозим.

8. Синиб колган кесувчи асбобларни кул билан чикариб олиш ярамайди, бу 
максадда махсус мосламалардан фойдаланиш керак.

9. Заготовкаларни бир иш >;тишида пармалашда, айникса кичик диаметрли 

пармалар билан пармалашда, суриш ричагини кучли босиш ярамайди.
10. Патрон ёки пармани алмаштиришда станок столига ёгоч осткуйма куйиш 

керак.

11. Пармалаш патронини, пармани ёки утувчи втулкани шпинделдан 

чикариб олиш учун махсус калитдан. понадан фойдаланиш лозим.

12. Кесувчи асбобнинг тузуклигини ва заготовкалар хамда асбобларни 

махкамлаш курилмаларининг тузуклигини доимо кузатиб бориш лозим.

13. Ишлаб турган станок оркали бирор нарсани узатиш ёки олиш ярамайди.

14. Иш вактида станокка суяниш ярамайди.

15. Бош кийими кийиб ишлаш керак.

16. Станок олдидан хатто киска муддатга кетганда хам, станокни 

мойлаётганда хам. нуксонларни баргараф этишда хам уни албатта



тухтатиш зарур.

Б. Электр ва пневматик M a i пналар билан ишлашда

1. Факат тузук машина, фда (тузук электр-пневмокабеллар, штепсель 

бирикмалари ва хоказо илан) ишлаш керак.

2. Машиналарни кисмлар \ ажратиш, тозалаш ва ремонт килиш мумкин 

эмас.

3. Машина билан зах xi 'аларда ва ёмгир ёгиб турганида очик хавода 

ишламаслик керак; Kopi с ичига нам тушишига йул куймаслик зарур.

4. Ишга туширилган эле гр двигатели билан бир участкадан иккинчи 

участкага утиш мумкин )мас.

5. Корпуси ерга уланга! электрлаштирилган машинапардагина резина 

кулкоп, калиш кийиб ёк i резина гиламчаларда туриб ишлаш керак

(97-расм).

Укувчилар дуч келадиган пипик цийинчиликлар ва йул куядиган хатолар 

%амда уларнинг олдини олиш

Пармалашда, зенковкала ща, зенкерлашда ва йуниб кенгайтиришда 

укувчилар унчалик кийналм. 1дилар, аммо катор хатоларга йул куядилар, бу 

хатоларга, жумладан, куйида! 1лар киради:

1) патронни станок шпинде. (дан пона билан уриб чикариш урнига болгача 

ёрдамида уриб чикариш;

2) заготовкага кушиб станок голини пармалаб 

юбориш;

3) киринди билан ифлосланган станокда 

пармалаш;

4) гудурларни кетказмасдан бир неча тешикни 

пармалаш;

5 )  пармани керн чукурлигига аник 

туширмаслик;

6) пармалаш тугаётганида кучли босиш ва 

натижада пармани синдириш;

116

97-расм. Электрлаштирилган
машиналар билан хавфсиз
ишлашни таъминлаш 
коси 1 алари



7) пармаланган тешикдан пармани чикариб олишда заготовкани кийшайтириб 

юбориш ва пармани синдириш;

8) заготовкани машина тискиларда нотугри кисиш; рейсмас ёки бурчаклик 
билан текшириб к>'рмасдан:

9) заготовкани нопараллел осткуймаларда пармалаш;

10) заготовкага кушиб машина тиски танасини пармалаш;

11) армани «ёнбошлатиб» чархлаш,

12) тешикларни 90° бурчак урнига нотугри бурчак билан чархланган парма 

билан зенковкалаш;

13) йуниб кенгайтиришда развёрткани тескарисига айлантирилса, натижада 

тишлар уваланиб синади.

14) станокни тозалаб-йигиштириб куймаслик.

Укувчи 9- укув-ишлаб чикариш картасининг 1— 7- машкларини 

бажариши натижасида:

1) станокларда дастаки, электр ва пневматик машиналар билан пармалашдаги 

хавфсиз ишлаш коидаларини; пармалаш, зенковкалаш, зенкерлаш ва йуниб 
кенгайтиришда ишлатиладиган асбоб ва мосламаларни;

2) очик ва ёпик тешикларни режа буйича, андаза ва кондуктор ёрдамида 

пармалаш усулларини;

3) тешикларни зенковкалаш ва йуниб кенгайтириш усулларини билиши; 

пармалаш, зенковкалаш, зенкерлаш ва йуниб кенгайтиришда мехнат хавфсиз 

ишлаш коидаларига риоя килишни;

4) станокни берилган режимга созлаш ва бошкариш;

5) мосламалардан фойдаланиб, турли хил пармалаш, зенковкалаш, зенкерлаш 

ва йуниб кенгайтириш усулларини бажаришни;

6) дастаки дреллар ва трешчоткалар билан ишлашни; пармаларни чархлашни;

7) пармалашда ва йуниб кенгайтиришда жадвалларга караб ва хисоблаш йули 

билан керакли кесиш режимини аниклашни уддалай олиши керак.

8. У КУВ-И Ш Л А Б  Ч И К А Р И Ш  КАРТАСИ . М ЕТ А Л Л  К ЕС И Ш

Укув максади: металл кесишга мулжалланган асбоблар ва мосла-малар —



дастарра, труба кескич, дастаки ва ричагли кайчилар, шунингдек, 

механизациялаштирилган курилмалардан фойдаланишни урганиш.

Иш объектлари: кесимлари турлича булган конструкцион пулатлардан 

тайёрланган турли кесимли заготовкалар (диаметри 10 мм ли дойра; томонлари 

15 дан 25 мм гача булган квадратлар; эни 40 мм гача булган полоса; диаметри 

20 мм гача булган труба; томонлари 30 мм гача булган бурчакликлар); 

калинлиги 0,5— 1,0 мм булган кам углеродли пулатдан тайёрланган 

заготовкалар; калинлиги 1,5 мм гача булган лист пулатдан (рангли металлдан) 

тайёрланган заготовкалар.

Жихозлар ва мосламалар: электр кайчи С-424, ричагли кайчи, гильотина 

кайчилар; дастарра; машина тискиси; слесарлик верстаги; параллел тиски; 

труба сиккичлар; труба кескичлар; ясси ёгоч брусчалар; ёгоч кунда.

Асбоблар ва материаллар: уч ёкли эговлар; дастаки кайчилар (унакай, 

чапакай, эгри тигли кайчилар), режалаш циркули; линейка; арра полотноси; 
бур; машина мойи.

I -машц. Металлни дастарра билан кесиш

А. Арра полотносини ишга тайёрлаш
1. Арра полотноси танланади (98-расм, а).

Металларни кесиш учун асосан кадами S = 1,3...1,6 мм булган арра 

полотносидан фойдаланилади, бунда 25 мм узунликда 17— 20 тиш булади. 

Кесиладиган заготовка канча ирик булса, арра полотносининг тишлари шунча 

йирик булиши керак ва ако чча. Турлича каттикликдаги металларни кесиш 

учун 25 мм узунлигида i йидагича тишлари сони булган полотнолар 

ишлатилади: юмшок мет; лар кесилганда— 16; уртача каттикликдаги 

тобланган пулат кесилганда 19; чуян, асбобсозлик пулати, каттик полоса ва 

бурчаклик пулат кесилганида -22.

Слесарлик ишлари уч\ асосан кадами s =1,5 мм булган арра полот- 

ноларидан фойдаланилади, б\ да 25 мм узунликда тахминан 17 тиш булади.

Узун арралашда йирик кадамли арра полотноларини, киска арралашда 

майда кадамли арра полотно:; т н и  олиш керак.
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Арра полотнолари угкирпаниш бурчаклари 43— 60° килиб чикарилади 

Каттик металлни кесиш учун уткирланиш бурчаги катта полотнолар, юмшок 

металлни кесиш учун уткирланиш бурчаги кичик полотнолар ишлатилади. 

Уткирланиш бурчаги катта полотнолар ейилишга чидамлирок булади.
2. Арра полотносини арра каллаги кесигига урнатиш (98-расм, б):

а) арра полотноси I станок каллагининг кесигига шундай урнатилсинки, 

тишлар дастага караб эмас. балки дастадан нарига караб йуналсин (98- раем, 

0 , 1);

б) Арра полотносидаги тешиклар арра станоги каллагидаги тешикларнинг аник 

рупарасига уРнатилнши керак, бунда 
полотнони таранглаш имкони булиши учун 

таранглаш винти 4 каллак 3 дан 10— 12 мм 

чикиб туриши лозим;

в) штифтлар 2 каллак 3 нинг кесигига киргизиб 

куйилади (штифтларнинг диаметри тешик­

ларнинг диаметрига мос булиши керак).
3. Арра полотносини таранглаш:

а) арра полотноси катта куч ишлатмасдан 

кулда (ясси жагли омбурлар, дастаки 

тискичалар ишлатиш ман килинади) барашка 5 

ларни енгил айлантириш йули билан 

тарангланади (98- раем,г),

б) таранглаш даражаси полотнога ён томондан 

бармок билан енгил босиб текширилади: агар 

полотно эгилмаса, таранглаш етарли булади.

Э  с л а т  м а. I . Полотнонинг ж уда кучли ва кулокли гайка 

ж уда кучеиз тарангланишига мутлацо йул цуйшмайди, чунки бундай у;олларда 

полотно синади Нигилган полотнони а л б атта  текшириш керак. 2. Полотнони 

таранглашда полотнонинг узилиб кетиш и хавфи борлигидан аррани юздан бир 

0 1  нарироцда ту ти б  туриш керак.

г i n

98- раем Арра полотносини 
тайёрлаш:
а арра полотноси, б— арра, в— 
полотнони аррага ур_натиш- г— арра 
полотносини таранглаш; 1— арра 
полот, носи, 2— штифтлар, 3—  станок . 
каллаги, 4— таранглаш винтн, 5—



Б. Дастарра билан кесишда иш вазнятнда туришни урганиш

1. Гавданинг туриш вазиятини урганиш

а) тискининг баландлигини буйига мослаб урнатиш: арра ушлаган, тиски 

жагларига куйилган (дастлабки вазият), 

тирсакдан букилган унг кул елка билан 

кулнинг тирсак кисмида тугри бурчак хосил 

килиши керак (99-расм, а);

б) тиски олдида эркин ва тургун, тиски 

жагларига нисбатан ёки кесиладиган буюм- 

нинг укига нисбатан, ярим бурилиб туриш;

в) гавдани тискидан чапга томон 45° бурчак 

хосил килиб буриш;

г) чап оёкни олдинга томон (тахминан 
кесиладиган буюмнинг чизиги буйича) 

куйиш ва унга гавда огирлигини ташлаб 

туриш;

д) унг оёк чап оёкка нисбатан 60—  70° 

бурчакка бурилиши лозим, бунда товонлар 

орасидаги масофа 200—  300 мм булиши 

керак (99-расм, б).

2. Ку лнинг (арра ушлашдаги) вазиятини урганиш

а) арранинг дастаси унг кул бармоклари билан 

сикиб ушланади (бош бармок даста устига 

куйилади, колган бармоклар дастани паст 

томондан тутиб туради); дастанинг учи кафтга 

гиралиб туради (99-расм, в). Курсаткич бармокни 

даста буйлаб чузиш ва дастани охиридан ушлаш 

ярамайди, чунки бунда дастанинг учи кафтдан 

чикиб туради. бу эса ишлашда кулнинг
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панели

100- раем Кесишдаги иш 
усулларини машк килиш учун 
тренажер:
1— кронштейн 2— контакт рамка- 
лар 3— электр занжири 4—сигнал

99- раем. Дастаки арра билан 
металл кесишда иш вазияти: 
а— ишловчннинг буйига караб 
тискиларнинг баландли-гини танлаш, 
б— ишловчи гавдаси ва оёкларининг ва­
зияти, в— унг кулнинг вазияти. г— чап 
кулнинг вазияти



шикастланишига олиб келиши мумкин.

б) чап кул билан арра рамкасини 99-расм, г да курсатилганидек ушлаш: туртта 

бармок билан факат рамкани эмас. балки барашкани ва тортиш болтини сикиб 

ушлаш керак (агар бошкача ушланса, иш вактида арранинг тебраниб туришини 
бартараф килиш кийинлашади).

В. Арралашдаги иш усулларинн тренажерда урганиб олиш

1.Электр токи утказгичларидан бирини крон-штейн М3 резьбали винт 

ёрдамида, иккинчисини чеклагич рамкага М3 резьбали винт ёрдамида ёки 

кавшарлаб махкамлаш ( 100-расм).

2. Кронштейн 1 ни тискиларнинг кузгалмас жагига жойлаштириш ва 

заготовкани кронштейн билан тискиларнинг кузгалувчан жаглари орасига 

махкамлаш.

Дастарра чеклагич (контакт) рамка 2 да нотугри вазиятда турганида кесиш 

вактида электр занжири 3 туташади, бунинг натижасида панель 4 даги ёруглик 

сигнали ишгатушиб, дастарранинг нотугри арралаётганини курсатади.

Г. Металлни арра полотносини бурмасдан кесиш 

Доиравий кесимли металлни кесиш

1. Кесиладиган жойни бур билан 

режалаб чизиш.

2. Заготовка тискига горизонтал вазиятда 

шундай махкамлансинки, кесиладиган 

кисми тискидан ё унг томонда, ёки чап 

томонда турсин; кесиш чизиги тиски 

жагларидан 15— 20 мм масофада 

булиши керак.

Кесиш бошланишида арра полотноси 

заготовкада сирпанмасдан унга кесиб 

кириши учун уч ёкли згов билан режа 

чизикчалари буйича кесиладиган жойни бир

оч ( 1,5 -2 мм) эговлаб олиш керак

101- раем. Арра полотносшш 
бурмасдан кесиш
а—доиравий кесимли металлни. 6— 
квадрат кесимли чивикни, в юпка лист 
металлни. i гискиларга махкамланган 
грубаларни. л - махсус кискимларда 
мачкамланган трубаларни



Режаланмаган заготовкада кесишни тугри бошлаш учун кесиладиган 

жойга чап кулнинг бош бармоги тирноги билан куйилади ва арра тирнокка 
жипс килиб такапади (101-раем, а); арра факат унг кул билан ушланади. бу 

кулкинг курсаткич бармоги арранинг ён томони буйлаб чузилади —  шунда 

кесиш бошланишида арранинг тургун туриши таъминланади.

Кесишда куйидаги коидага риоя килиш керак: кесишда арра 

полотносининг 3/4 кисми катнашиши; минутига 40— 50 иш харакати бажарили- 

ши; аррага факат олдинга харакат килдиришда босиш; кесиш охирлаганида 

кесиб олинадиган булакни тутиб туриш керак.

Полоса металлни* ва квадрат кесимли чивикни кесиш

1. Заготовка тискида шундай махкамлансинки, у тиски жаглари устидан 

15— 20 мм чикиб турсин ва кесиш чизиги тиски жагларига перпендикуляр 

булсин.

2. Арра яхши юриши учун уч ёкли эгов билан кесиш жойини бир оз 

зговлаш.

3. Кесиш бошланишида аррани узига каратиб ёки узндан нарига каратиб 

киялатиш, метаплга кесиб кира бориши билан киялатишни камайтириш, бу 

ишни то кесиш заготовканинг карама-карши киррасига етмагунга кадар давом 

эттириш керак, сунгра кесишни арранинг горизонтап вазиятида (101-расм, б) 

бажарилади.

4. Металлни эни буйича эмас, балки камбар томони буйича кесиш; аммо 

бунга томонларнинг эни полотно тишлари кадамидан 2,5 марта катта булган 

холларда йул куйилади.

Ю пка лист металлни кесиш

1. Ясси ёгоч брусоклар таиёрлаш.

2. Улар орасига биттадан ёки бир неча дона заготовкани кисиш.

3. Брусокларни заготовкамар Билан бирга слесарлик тискисига урнатиш.

4 Заготовкани брусоклар Билан бирга кесиш (101-расм, в)



Грубаларни** кесиш

1. Кесиш чизигини бур билан белгилаш.

2. Трубани тискида ёгоч колодкаларда (101- раем, г) ёки махсус 
кискичларда (101-раем, д) уни эзилмайдиган килиб кисиб куйиш.

3. Кесиш бошланишида арра горизонтал ушланади; полотно тишлари 

металлга уйиб кирганидан кейин арра узига томон огдирилади ва вакт- 

вакти билан заготовкани узидан нарига то-мон 45— 90° га кесиш давом 

эттирилади; кушалок юришлар сони минутига 35— 45 ни ташкил килади.

Д. Металлни дастарра полотносшш буриб кесиш

Кесиш чукурлиги полотнодан арра 

станогининг рамкасигача булган 

масофадан ортик булганида, яъни чукур 
кесишда полотносн 90° га бурилгаи арра 

билан кесилади.

1. Дастарра станогини полотносини 
90° га буриб йигиш:

а) барашкаларни бушатиш ва полотнони 

станокдан чикариб олиш;

б) полотно куйрукнинг уйигига шундай 

куйилсинки, иш вазиятида арра полотно- 

сининг рамкаси горизонтал жойлашеин;

в) штифларни куйиш ва полотнони барашкалар билан таранг килиб тортиш.

2. Металлни кесиш:

а) заготовка шаклига караб, кесиш жойини тиски жагларидан ён томонда 

(102- раем, а) ёки кжорида (102- раем, б) жойлашгириш;

б) юкорида айтилган хамма кесиш коидаларига риоя килиш.

2-машц. Трубаларни груба кескич билан кесиш:

1. Груба 1 нинг кесиладиган жойи периметри буйлаб ( 103-расм).

2. Ьур билан шундай белгилан-синки. кесиш чизиги сиккичнинг жагларидан

.-ч

/
102- раем. Арра полотносини буриб ва 
кесиш жойини тискиларнинг ен 
томонида (а) екн тспасида (6) 
жойлаштириб металлни кесиш



60— 80 мм масофада булсин.

3. Даста 2 ни винт 3 билан 

айлантириб, трубани сиккич 7 да 

асоснинг бурчакли уйиги билан 

чикикли сухарь орасида сикиш.

4. Сиккичга сикиб куйилган

трубанинг учига труба кескич 6
103- раем. Трубаларни труба кескич билан 

ни кийдириш. кесиш:
1— труба , 2— сиккич дастаси, 3— винт,

5. Труба кескичнинг дастаси 5 ни уз 4 _ pcwmK, 5-труба кескичиинг дастаси,
, б— труба кескич. 7— сиккичуки атрофида соат стрелкаси

харакати йуналишида айлантириб, кузгалувчан ролик 4 ни труба 

деворларига етгунига кадар якинлаштириш.

6. Труба кескич билан трубани бир марта айлантириб чикиб, кесиш чизиги 

текширилади (агар бу чизик бита ва берк булса, роликлар тугри 

урнатилган булади).

7. Даста 5 билан дам бир томонга, дам иккинчи томонга ярим айлантириш, 

хар галги харакатдан кейин труба кескичнинг винти 6 то труба кесиб 

туширилгунга кадар 1/4 айланага буриб турилади.

8. Роликларнинг кесувчи кирраларини совитиш учун кесиш жойини мойлаб 

куйиш; труба кескич дастаси ва трубанинг перпендикулярлигини кузатиб 

бориш керак; кесиш охирида киркиб туширилаётган труба булагининг 

оёкка тушиб кетишидан эхтиёт булиш керак.

9. К А Й Ч И Л А Р  БИ ЛАН  И Ш Л А Ш  У С У Л Л А РИ Н И  ВА К А Й Ч И Л А Р  

ТА Н Л А Ш

1-машк,. Металлни дастаки кайчилар билан кесиш,

А. Кайчилар танлаш

1. Кайчиларнинг вазифасига караб уларнинг конструкциясини танлаш:

а) металлни тугри чизиклар буйича ва катта радиусли айланалар буйича 

кесиш учун кесувчи тиглари тугри булган тугри кайчилар (104-расм. а, б);

12-1



V
104- раем. Дастаки тугри унакай (а), 
тугри чапакай (6), эгри (в) кайчилар

унакай кайчининг ( 104-расм,а) .чар кайси ярми кесувчи кисмининг унг томони 

киялатиб кесилган булади. Унакай кай­

чилар билан чаи кирраси буйича соат 

стрелкаси харакати йуналишида 
кесилади;

чапакай кайчининг ( 104-расм,б) хар кайси 

ярми кесувчи кисмининг чап томони 

киялатиб кесилган булади, улар билан унг 

кирраси буйича соат стрелкаси харакати 

йуналишида кесилади:

б) кесувчи тиглари эгри чизикли булган 

эгри кайчи (104-расм. в) лист магериалда тешиклар кесиш ва эгри чизикли 

участкаларни кесиш учун ишлатилади;

Д. Кайчиларнинг узунлиги танланади (104- 

расм, а)

I, . . .  200 250 320 360 400 

/2 . . .55— 65 70— 82 90— 103 100— 120 1 10—

130

3. Кайчиларнинг ишга яроклилиги 

текширилади: кайчиларнинг кирралари 

шарнирли бириктирилган булиб, улар бир- 

бирига жипс тегиб туриши ва енгил юриши 

керак (тигиз юрганда катта куч талаб киладиган 

ва кесувчи киррапарнинг тез ейилишига сабаб 

буладиган катта ишкаланиш \осил булади; 

кесувчи кирралар орасида зазор катта булса, 

металл эзилади ватикилиб колади)

Б. Кайчилар билан ишлаш усулларнии 

урганиш

1) Кайчиларни унг кулда ушлаш керак. бунда даста турт бармок билан

105- раем. Кайчилар билан 
кесишда бармокларнинг
вазиятни:
а -тугри кайчи билан, б— унакай 
кайчилар билан, в— чапакай кайчилар 
билан. г— стул тискиларга сикиб 
кесишда: 1 тиски, 2— кайчи 
дасталари, 3— кесилади-диган лист. 
4 кайчиларнинг тиги



камраб олиниб, кафтга босилади: жимжилок кайчи дасталари орасида туради 

(105-расм, а), сикилган курсаткич, номсиз ва уРта бармоклар очилади, 

жимжилок тугриланади ва унинг кучи билан кайчининг пастки дастаси керакли 

бурчакка четлатилади.

2) Чап кул билан лист ушлаб турилади (105-расм, а), уни кесувчи кирралар 

орасига сурилади, юкориги тигни аник куриниб турган режа чизигининг аник 

уртасидан юргизилади; сунгра дастани унг кулнинг (жимжилокдан бошка) 

хамма бармоклари билан сикиб ушлаб кесилади.

В. Ташки белги чизикчалари буйича кайчи билан кесиш

1. Заготовкани режалаш.

2. Кесишда кайчи кесиш шзигини беркитиб куймаслигини хисобга олиб 

(режа чизиги куриниб туриши керак), кайчилар (унакай ёки чапакай) 
танлаш.

3. Кдйчини унг кулга олиш, чап кул билан листни ушлаб туриб, уни кесиш 

чизиги буйича суриб туриш. Листни суришда, кесишда гудурлар хосил 
булмаслиги учун, кесиладиган листнинг охирига жипс босиб турилади; 
105-расм, б да унакай кайчи билан кесишда 105- раем, в да чапакай кайчи билан 

кесишда листни суриш йуналиши курсатилган.

Г. Калин (3 мм гача булган) металларни кесиш

1. Дастаки кайчи 2 ни слес 'лик тискиси 1 га 

кисиб куйиш (105- раем, п.

2. Лист 3 ни чап кулга олиш (кулкоп кийиб 

олиб) ва уни кайчи 4 нинг огзига суриш.

3. Унг кул билан юкориги даста 2 ни кутариш 

ва куч билан босиб тушириш.

4- Mciiuiy Д астаки ричагли цайчилар билан

металл кесиш

1. Ишкапанувчи кисмларнинг мойланган-

лигини текшириш (агар зарур булса, 106" Расм Дастаки ричагли
кайчилар билан металл кссиш: 

мойлаш). Ричаг 2 НИНГ юриши 1. 3— пичоклар. 2—ричаг 4 —
кесиладиган лист



равонлигини текшириш (106-расм).

2. Кайчининг киркувчи кирралари орасидаги зазорни текшириш; зазор катта 
булганда кесиш сифати ёмонлашади, лист эзршади, пичоклар 1 ва 3 

утмасланади ва синади; зазор кичик булганида пичоклар тигиз юради, 

бунда катта куч талаб килади ва киркувчи кирралар тез ейилади.

3. Унг кул билан даста 2 ни кисиб ушлаш ва уни юкориги вазиятга равон 

суриш (бунда юкориги пичок 3 юкорига томон кетади).

4. Лист 4 киркувчи киррага шундай куйиладики, бунда чап кул уни 

горизонтал вазиятда тутиб турсин хамда кесиш чизиги кузга ташланиб 

турсин ва юкориги пичок 3 тигига аник мос келсин;

5. Унг кулни харакатлантириб, ричаг 2 ни пичок 3 билан бирга то 

металлнинг бир кисми кесилмагунга кадар пастга тушириш;

6. Ричаг 2 ни юкориги вазиятга суриш;

7. Лист 4 ни чап кул билан бир оз кутариш, уни белги чизик буйича «узидан 

нарига каратиб» юкориги пичок 3 нинг кесувчи кирраси буйича суриш ва 

лист охиригача кесилгунга кадар кесиш усулларини такрорлаш.
5- машу;. М еталл кесшида механизация- 

паштирилган асбоблар ва жщозлардан 

фойдаланиш

А. Электр кайчилар билан кесиш 

(калинлиги 2,0 мм гача булган лист 

пулатни ва бошка лист 

материалларни).

1. Электр кайчининг тузуклигини 

текшириш.

2. Кесиладиган металлнинг калин- 

лигига караб пичоклар 2 ва 3 

орасида зазор урнатиш (107- раем,

а) (калинлик 0,003 —0.48 мм 

булганда зазор 0.5 0,8 мм; калинлик 1,0— 1.3 мм булганда зазор 0,06—

107- раем. Электр каичилар билан 
кесиш
а кайчиларнинг схемаси, б— С-434 кайчилари 
билан кесиш усуллари I — скоба, 2— пастки 
пичок 3— устки пичок, 4— эксцентрик, 5— 
)лектр двигатели, б- редук-тор, 7— 
вгключатель. 8--даста
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0.08 мм, калинлик 1,6— 2,0 мм булганда зазор 0,10—  0,13 мм булиши 
керак).

3. Зазорнинг тугрилигини шчуп билан текшириш.

4. Ток утказувчи симни электр тармогига улаш.

5. Даста 8 ни унг кулнинг хамма бармоклари билан сикиб ушлаб, кайчини 

кулга лиш, курсаткич бармокни тепкили виключатель 7 нинг ричагига 

куйиш

(107-расм, б).

6. Чап кул билан листни гутиб туриб, уни юкориги 3 ва пастки 2 

пичокларнинг оресига келтириш (107-расм, а); листни юкориги 

пичокнинг кирраси остига белги чизикчалари буйича аник суриш, бунда 

белги чизикчалари куриниб туриши керак; виключатель 7 ни босиб, 

электр двигатели 5 ни юргизиб юбориш.
7. Унг кул билан электр кайчини олдинга суриб, уни кесиш чизиги буйича 

шундай йуналтириш керакки, пичокларнинг текислиги кесиладиган 

металлга нисбатан бир оз кия булсин. Кесувчи кирраларни вакт-вактида 

машина мойи билан мойлаб туриш керак.

Б. Юритмали арралн станакда металл 

кесиш

1. Станокни ишга тайёрлаш:

.1) станок кисмлари ва узелларининг 

гузуклигини ташки томондан куздан кечириб 

гекшириш (108-расм);

3) деталлар ишкалалувчи кисмлари-нинг 108-раем. 872А арралаш станоги:
1— станина, 2 - тирак, 3— стол, 4— арра 

мойлаш картасига мувофик мойланган- полотноси, 5— арра рамаси, 6— рукава, 7—
виключатель, 8 - кнопка, 9— машина тиски

1игини текшириш ва зарур булганда мойлаш

чурилмасига мой тулдириш, юритма тишли гилдирагининг тишларини мойлаш; 

■з) етакчи ва етакланувчи шкивлардаги понасимон тасмали узатмаларни 

пмаштириб урнатиш йули билан станокни арра рамасининг зарур куш 

оришига созлаш; харакатни етакчи шкивнинг кичик погонасидан етакланувчи
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шкивнинг катта погонасига узатилганда минутига 85 куш юришни хосил 

киламиз*; тасма егакчи шкивнинг кат­
та погонасидан етакланувчи шкивнинг 
кичик погонасига урнатилганда мину­

тига 110 куш юриш хосил килинади**.

2. Станокда иш бошлашдан олдин:

а) гидроюритма жумрагининг 

дастасини 1 —  Бездействие (111- 

расм, а га каранг) вазиятига куйиш; «Пуск» кнопкасини босиш ва станокни 

киска муддат салт ишлатиб, цилиндр ва каналлардаги хавони чикариб юбориш;

б) мой резервуарида урнатилган тикин оркали хавони чикариб юбориш;

в) жумрак очик турганида тукиш трубаси оркали совитувчи суюклик 

берилишини текшириш.

3. Тиски ва заготовкани урнатиш:

а) тискиларни кесиладиган метал-лнинг профилига мувофик танлаш; диаметри 

18— 120 мм булган доиравий кесимли заготовкаларни махкамлаш учун V — 
симон тиски (109-расм. а); кесимлари катта: 40 дан 250 мм гача булган 

заготовкаларни махкамлаш учун ясси жагли тиски ишлатилади (109-расм, б); 

диаметрлари кичкина булган доиравий кесимли заготовкаларнинг бир 

нечтасини кушиб махкамлаш учун махсус тиски ишлатилади (109- раем, б);

б) тиски станокка шундай урнатилсинки, 

кесиладиган заготовканинг уки арра 

рамасининг уртасидан утсин;

в) заготовкаларни тискига урнатишда 

заготовканинг гори-зонтал холатда ва 

арра полотносига перпендикуляр 

ётишини ва режа чизигининг арра 

полотноси кесувчи киррасига мос 

келишини кузатиб туриш керак (агар 

заготовкани бурчак хосил килиб кесиш

1

110- раем. Арралаш полотносиии 
Урнатиш:
а ш гнфтларда махкамлаш. б— таранглаш, 1 — 
арра рамаси, 2— кузгалувчан планканинг штифти. 
3 кучгалмас пламканиш штифтн. 4— кузгалмас 
планка  ̂ i айка, 6.8 -болтлар. 7. 9— усткуйма

I.;

109- раем Арралаш сганогинннг кисувчи 
тискилари:
а— \'- симон. б-ясси жагли, в— махсус



зарур булса, у холда олдин тпскини берилган бурчакни хосил килиб урнатиш, 

сунгра уларга заготовкани ёткпзиб пухта махкамлаш керак).
4. Арра полотносини урнатиш

а) арра полотноси бир учи билан арра 

рамаси 1 нинг кузгалмайдиган килиб 

махкамланган планкаси 4 нинг 

штифти 3 га шундай урнатилиши 

керакки, полотнонинг тишлари иш 

юриши томонга йуналган булсин (110- 

расм. а);

б) полотнонинг иккинчи учини 

кузгалувчан планканинг штифти 2 га 

урнатиш;
в) полотнонинг иккала учини хам 

усткуйма планкалар 7 ва 9 билан арра 

рамасига болтлар 6, 8 воситасида сикиб куйиш (110-расм, 6);

г) гайка 5 ни бир оз куч ишлатиб таранглаб тортиш (буш тортилган полотно 

кесиш вактида синади ёки нотугри кесади, таранг тортилган полотно эса узилиб 

кетади).

5. Станокда ишлаш усуллари:

а) кран дастасини 1— «Бездействие» («Хдракатсиз») вазиятига куйиш (111- 

расм. а) — арра рамаси кайтарилгарилама харакат олади;

б) дастани 2 —  «Спуск» («Тушириш») вазиятига урнатиш (буриш) —  арра 

рамаси урнатилган рукава равон пастга тушади;

в) дастани 3 —  «Подъём» («Кутариш») вазиятига куйиш (61-расм, в) — арра 

рамаси урнатилган рукава равон кутарилади;

г) дастани 4 —  «Медленное действие» («Секин ишлаш») вазиятига куйиш (111- 

расм. г) — иш юришида арра полотносининг металлга кесиб киришининг энг 

кам узатилиши ростланади; оркасига кайтганда арра полотноси кесиладиган 

материал устида кутарилади:

г)

111 -раем. Арралаш станогининг суриш 
механизмларни бошкариш: 
а— 1 в аз ия т— Харакатсиз (Бездействие), б— 2 
вазият—  Тушириш (Спуск), в— 3 вазият— 
Кутариш (Подъем), е— 4 вазият— Секин ишлаш 
(Медленное действие), д— 5 вазият— Тез ишлаш 
(Бьютрое действке)
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д) дастани 5 — «Бистрое действие» («Тез ишлаш») вазиятига куйилганда иш 

юришида арра полотносининг металлга кесиб киришининг энг куп узатилиши 

ростланади;

станокнинг кейинги ишлаши заготовка батамом кесиб туширилмагунга кадар 
автоматик давом этади.

6. И ш т у г а б, арра рамаси краннинг дастасини автоматик равишда «Подъём» 

вазиятига келтиргач (бунда маълум баландликкача кутарилади), рукавада 

жойлашган включатель «Стоп» кнопкасини босиб, станокни тухтатгач:

а) заготовкалар тискидан бушатиб олинади;

б) тиски чикариб олиниб, тоза латга 

билан артилади важойига куйилади;

в) стол, рукава, станокнинг арра 

рамаси яхшилаб артилади;

г) хамма кисмлар станокни мойлаш 

картасига мувофик мойланади.

6-машк,. Лист прокатай жоди 
кайчиларда кесиш (112- раем)

1. Кесишга мулжалланган лист стол 1 да шундай жойлаштирилсинки, бунда 

кесиш чизиги столда урнатилган пастки пичокнинг кесувчи кирраси 

билан мос тушеин.

2. «Пуск» кнопкасини босиб, пичок 

балкаси 2 ни унда урнатилган 

юкориги пичок билан харакатга 

келтириш.

7-машк,. Лист материални икки дискли 

кайчиларда кесиш (113- раем)

1. Кесиладиган листни мослама 5 113-раем. НК-453 икки дискли кайчилар:
1 -электр двигатели, 2— пичокларни

Га  ур Н сП И Ш . чаракатлантирувчн электр двигател, 3. 4— юкориги
ва пастки каллаклар, 5— лист махкамлаш учун

2. «Пуск» кнопкасини босиб, мослама

юкориги каллак 3 ни юкориги пичок Билан иш вазиятига силжитувчи

112- раем. Н3218Б гильотин кайчилар: 
1— стол, 2— пичок тускнлари



электр двигатели 1 ни ишга тушириш.

3. Пастки каплак 4 ни иш вазиятига суриш.

4. «Пуск» кнопкасини босиб, пастки ва юкориги пичокларнинг юритмасини 

харакатга келтирадиган хпектр двигателини ишга тушириш.

5. Кесиладиган листни айланиб турган пичоклар орасига суриш.

8- машк,. Трубаларни абразив чарх-тошлар билан кесиш (114- раем)

1. Кесиладиган трубани призмалар 1 да ростланадиган тирак 2 гача етказиб 

урнатиш ва ташлама кискич 3 билан махкамлаб куйиш.

2. «Пуск» кнопкасини босиб, абразив чархтош 4 нинг юритмасини 

харакатга келтирадиган лектр двигателини ишга тушириш.

114- раем. Абразив чархтошлар билан трубалар кесиш учун мослама:
1- призмалар, 2— ростланадиган тирак. 3— сиккич, 4— чархтош, 5—рама, 6— даста, 7— пружина

Даста 6 ёрдамида чархтош 4 ни тебранувчи рамаси билан бирга пастга 

тушириш ва трубани кесиш.

Тебранувчи рама 5 ни абразив чархтош 4 билан бирга дастлабки вазиятига 

келтириш.

Э с л а т  м  а. Кесиш тугагач тебранувчи рама 5 ни пружина 7 таъсирида 

Оастлабки вазиятига келтиртади. БунОа рама кескин урилмаслиги учун уни 

паста 6 ёрдамида ушлаб туриш  керак.

Металл кесишда хавфеиз ииииии цоидапари

1. Кулни гудурларга тегиб яраланишдан саклаш керак. Ишлашда кулкоп 

кийиб олиш лозим.



2. Заготовкаларни тискиларда пухта махкамлаш зарур.

3. Электр асбоблар билан ишлашда:

а) резина кулкоп кийиб ва резина гиламчаларда гуриб ишлаш керак;

б) 36 В дан ортик кучланишда ишлайдиган электр аебобларнинг корпуси ерга 

уланиши лозим;

в) электр юритма ва электр асбоблар механик шикастланишлардан химояланган 

булиши лозим (сим урамлар, резина найчалар ва бошкалар).

4. Юритмали арра станокларда ишлашда:

а) кул билан арра полотносига тегмаслик;

б) танаффусларда станокни ишлаб турган холида ташлаб кетмаслик керак.

Уцувчилар дуч келадигаи типик цийинчиликлар ва йул ууядиган хатолар 

хамдауларнинг олдини олиш

Укувчиларни металлни кесишга ургатишда энг куп кулланиладиган опе­

рация сифатида арра билан кесиш операциясига алохида эътибор берилади. 

Арра билан кесиш тугри чизикли харакат килишни талаб килади, аммо буни тез 
урганиб булмайди ва шу сабабдан дастлабки пайтларда полотно синиб туради. 

Кесишда укувчилар куйидаги хатоларга йул куядилар:

1. аррани унг кулда дастасидан змас, балки рамкасидан ушлайдилар;

2. чап кул хам рамкада туради, аслида у билан тортиш болтининг 

кулокчасидан ушлаш керак;

3. тез суръат билан кесадилар, натижада полотко ута кизийди ва утмасланиб 

колади;

4. кесишни бошлашда укувчилар аррани факат унг кул билан ушлаб, 

чап кул билан эса (бош бармокнинг тирноги билан) полотнонинг кесиб 

киришини йуналтириш урнига, уни икки куллаб ушлаб оладилар.

5. кесиш олдинги киррадан эмас, балки кетинги киррадан бошланади, 

натижада полотнонинг тишлари уваланиб синади.

Укувчилар иш вактида айтиб утилган хатоларни назарда тутишлари ва 

уларга йул куймасликлари керак.

\ куччи 6-v/vTfr-ишлаб чщириш картасииинг I .S -маиоучариии ба.жаришлари



натижасида:

металлни дастарра ва труба кескич билан, дастаки ва ричагли кайчилар 

билан. юритмали арра станокларида, жоди кайчиларда ва икки диски кайчилар 

билан: электр кайчилар билан; абразив чархтошлар билан; кесишдаги 

операцияларнинг нимага мулжалланганлигини ва бажарилиш усулларини; иш 

урнини ташкил этиш коидаларини; хавфсиз ишлаш коидапарини билиши:

полоса материални, шунингдек, квадрат, доиравий ва тугри туртбурчак 

кесимли металлни режаламасдан ва режа чизикчалари буйича кесиб олишни; 

станокларда ва механизация лаштирилган асбобларда (юритмали арра 

станокларда, электр кайчилар билан) ишлашни; иш усулларини тугри 

бажаришни; иш уРнини ташкил этишни; хавфсиз ишлаш коидаларини 

бажаришни улпапай олиши керак.

10. У К У В  И Ш Л А Б  Ч И К А Р И Ш  К А Р Т  АСИ. М ЕТ А Л Л  Б У К И Ш
У кув максади: букишда ишлатиладиган асбоблар, мосламапар ва 

жихозлардан фойдаланишни; полоса ва лист пулатни, шунингдек, трубаларни 

турли бурчак хосил килиб букиш ишларини;
Иш объектлари: тискилар учун усткуйма жаглар; скобалар; чизгичлар; 5 

мм диаметрли симлардан илмокдар; хомутчапар ва обоймапар; дастарралар; 6— 

10 мм диаметрли трубалар; 3/4— 1 ли газ трубалари.

Жихозлар ва мосламалар: винтли ва гидравлик пресслар; тискилар; турли 

оправкалар; букиш штамплари; роликли труба буккич; букиш мосламалари; 

букиш станоклари.

Асбоблар ва материаплар: 400— 500 г массали слесарлик болгачалари; 

улчаш линейкагтари; режалаш асбоблари; машина мойи; дарё куми (майда ва 

курук); канифоль.

1- маииу Полоса металлни слесарлик тискиларида букиш

А. Тугри бурчак хосил килиб букиш (115-расм, а)

1. Заготовкани текшириш.

2. Букиш учун ички томондан 0,5— 0,8 мм калинликдаги куйим колдириш
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115- раем. Полоса металлни 
слесарлик тискиларида тугри 
бурчак хосил килиб (а) ва 
оправкада (б) букиш:
1—тиски, 2'жаглар. 3— оправка, 4— за­
готовка

зарурлигини хисобга олиб. чизма асосида чизгич билан букиш жойини 

белгилаб олиш.

3 Режаланган полосани тискида 
кузгалмас жагларга томон букиш 

чизиклари йуналиши буйича тиски 

кузгалмас жагларининг (ёки 

жагликпарнинг) юкориги кирраси 

сатхида турадиган килиб махкамлаш.

4. Полосанинг бутун узунлиги буйлаб 

тискиларнинг кузгалмас жаглари 

томон бир текис зарблар бериш, бунда 

зарблар аввал полоса юзасини бузиб 

куймаслик учун уст томонидан ёгоч 

болга (киянка) билан берилади, букиш 

жойидаги бурчак эса металл болгача билан зарб бериш хосил килинади.

5. Букиш сифатинр назорат килиш: заготовка юзасида чизилган, тирналган 
жойлар, дарзлар, уйиклар, эзилишлар булмаслиги керак. Бурчаклар 

андазапар ёрдамида, улчамлар штангенциркуль, масштабли линейка 

билан текширилади.

Б. Оправкада букиш (115-расм, б)

1. Полосада эгиш жойини белгилаш.

2. Тискилар 1 да заготовка 4 ни оправка 3 билан жаглар (жагликлар) 2 

орасида шундай сикиш керакки, чизилган белги чизикча эгиш томонига 

караб турсин ва оправка киррасидан чикиб турсин.

3. Болгача билан зарб бериб, заготовкани оправка буйича эгиш.

2-маищ. Заготовкаларни букиш мосламаларида букиш

А. Чивикни оправкада букиш (116-расм, а).

I . Мослама 1 ни слесарлик гискилари 6 га махкамлаш.

1. Чивикнинг учи 2 ни мосламадаги зазорга штифтлар 5 ва оправка 3 

орасига ypnai иш.



3. Чивикнинг эркин учи 4 га кул билан босиб туриб, иккинчи учини халка 

килиб эгиш (агар чивикнинг эркин учи калта булса ёки ката диаметрли 

чивик булса, болга ёрдамида эгиш 

керак).

Б. Полоса материални «кирраси билан» 

букиш (116-расм, б)

1. Мослама 7ни плита ёки тиски 6 га 

махкамлаш.

2. Ролик 10 ва заготовка 8 нинг уст 

кисмига машина мойи с\ ркаш.

3. Заготовка 8 ни мослама кесигига 

урнатиш ва тиракнинг к инти 9 билан 

махкамлаш.

4. Ричаг 11 ни кул пилан босиб, 

заготовкани эгиш.

5. Букилиш бурчагини андаза билан текшириш.

3- машц. Эгрилик радиуси турлича булган профилларни букиш 

А. У ч  роликли станокда букиш (117- раем, а)

1. Станокни текшириш: заготовкалар да юлинишлар ва тирналишлар 

булмаслиги учун роликларнинг сирти тозалаб жилоланган булиши керак.

2. Станокни созлаш: даста 4 ни айлантириб юкориги ролик 5 ни иккита 

пастки ролик 1 ва 6 га нисбатан шундай урнатилсинки, заготовка 3 улар 

орасидан бемалол утадиган булсин.

3. Роликлар орасида заготовкани шундай урнатиш керакки, у юкориги 

ролик 5 билан пастки роликлар 1 ва 6 га хамда сиккич 3 га сикилиб 

турсин.

4. Юкориги ролик 5 ни аста-секин силжитиб ва уни роликлар 1 ва 6 га босиб 

туриб, заготовка 3 ни роликлар орасидан керакли эгиш радиуси 

олинганига кадар бир неча марта утказиш.

5. Эгилиш радиусини андача билан текшириш.

116- раем. Заготовкаларни махсус 
мосламаларда букиш: 
а— чивикни оправкада, б--полоса 
металлни «киррасига»; 1, 7— букиш 
мосламалари, 2, 4— чивик учлари 3— 
оправка, 5 —  штифт, 6— тиски, 8— полоса 
заготовка 9—  тирак винти, 10—-ролик. 
11— -ричаг
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Б. Турт роликли станокда букиш (117- раем, б)
1. Заготовка В ни станина 7га 

урнатилган роликлар 9, 10, 11, 14 

орасига жойлаштириш. Даста 12 ни 

соат стрелкаси харакати йуналишига 

тескари томонга айлантириш, 

юкориги етакчи ролик 11 ни пастки 

етакланувчи узатувчи ролик 9 га 

нисбатан ишлов бериладиган 

профиль калинлигидан бир оз ортик 

катталик кадар кутариш.

2. Даста 12 ни соат стрелкаси харакати 

йуналишида айлантириш, етакчи 

ролик 11 тушириш ва ишлов 

бериладиган профилни пастки 

етакланувчи ролик 9 га босиш.
Букиш радиусини дастани 8 ва 15 ни

айлантириб урнатиш.
117- раем. Эгрнлик радиуслари

3. Электр двигателини юргизиб гурлича булган профилларни
станокда букиш:

юборИШ Ва КераК булганда даста 10 а—ум роликли станокда, 6— турт роликли
станокда; 1, 5, 6, 9, 10, 11, 14— роликлар, 2— 

билан тормозлаш. сиккич. 3, 13— заготовкалар, 4, 8, 12, 15, 16—
дасталар, 7—станина

4. Эгилиш радиусини андаза билан 

текшириш.

4- машц. Трубаларни букиш

А. Трубаларни букиш андазасида букиш (118-расм, а)

1. Букувчи оправка 4 ни дастгох 1 га икки томонидан скобалар 2 билан 

махкамлаш.

2. Букувчи андаза 4 ва хомутча 3 орасига трубани новсимон чукурликка 

урнатиш.

3. Тула эгиб булингунга кадар пастга томон кул билан бир текис босиш.



4. Трубани мосламалар билан бирга олиш ва эгилиш радиусини андаза 

билан текшириш.

станокларида халка ХОСИЛ килиб 1—дастгох.. 2,8 —  скобалар, 3,11

1. Станокни текшириш (роликларнинг Ролиы,ар, 14, 17 кисмалар 

сирти тозалаб жилоланган булиши керак).

2. Трубани букиш жараёнинй осонлаштириш учун уни ташки томонидан 

мойлаш керак.

3. Станокни созлаш:

а) даста 15 ни айлантириш йули билан юкориги ролик 16 нинг вазиятини 

пастки роликлар 1 ва 2 га нисбатан ростлаш; даста 15 соат стрелкаси харакати 

йуналишида айлантирилганда юкориги ролик 16 пастга тушади, соат стрелкаси 

тескари йуналишда айлантирилганда юкорига кутарилади;

б) сиккичлар 14 ва 17 шундай урнатилиши керакки, труба улар буйлаб бемалол

Б. Трубаларнн мосламада букиш 

(118- раем, б)

1. Мосламани верстакка плита 5 

ёрдамида махкамлаш.

2. Трубани режалаш ва эгиш жойини 

бур билан белгилаб куйиш.

3. Труба 9 ни мосламага унинг учи 

хомутча 11 га кириб турадиган 

килиб кузгалуЁчан ролик 6 ва 

ролик-андаза 10 орасига куйиш.

4. Даста 7 ни босиш, ско.ба 5 ни куз- 
галувчан ролик 6 билан биргаликда 

труба керакли бурчакка букилгу- 

нига кадар кузгалмас ролик-андаза

В . Трубаларни роликли профиллаш 118-раем Трубаларнн букиш:
а — андазада, б —  мосламада, в —  хдлкада.

букиш (118-расм, в)
хомутчалар, 4 —  букиш андаза-си, 5 
плита, 6 — сур ил м а ролик, 7,15 —  дасталар, 
9 — труба, 10 —  ролик-андаза, 12, 13, 16 —



сирпансин.

4. Хар галги утишдан кейин профилловчи роликлар буйлаб заготовканинг 

силжишини ростлаб (труба эгилади ва тобора халка шаклига кела 

бошлайди).

Г. Трубаларнн кнздирилган (иссик) холатида букиш*

1. Трубанинг эгиладиган жойини белгилаш. труба учидан эгилиш 

марказигача булган узунлйкни улчаш ва шу жойда трубага кундаланг 

килиб бур билан чизик

2. Трубанинг бир учини тикин-заглушка билан беркитиш (кичик диаметрли 

трубалар учун: лой. резина ёки каттик ёгоч турларидан ясалган тикин; 

катта диаметрли трубалар учун —  металл тикинлар). Тикин- 

заглушкаларнинг узунлиги диаметрининг 1,5— 2 кисмига тенг. Конуслик 

1/10 (119-расм, а).

3. Трубалар эзилмаслиги ва кавариб чикмаслиги учун уни кузларининг 

катталиги 2 мм булган элакда яхшилаб эланган курук дарё куми билан 

тулдириш керак (уларни тог куми билан тулдириш ярамайди, чунки бу 
кумда органик моддалар куп булиб. улар осонгина куйиб труба 

деворларига утириб колади).

4. Трубадаги кумни яхши зичлаш учун .. ... 

трубани айлантириб туриб, унга 1

чикиб кетиши учун очик тешиклар булиши керак.

6. Кулкоп кийиб олиб. трубани белгиланган жойида кавшарлаш лампасида, 

курада ёки газ горелкасида олча-кизил рангга киргунча, ута кизиб

пастдан юкорига каратиб болгача 

билан уриб чикилади, бу иш то бугик 

овоз чикиши тухтатгунга кадар 

килинади.

5. Трубанинг иккинчи учига тикин 

(заглушка) тикиш. бу тикинда 

кизиганда хосил буладиган газлар

119- раем. Трубаларнн киздирилган 
\олида букиш:
2 —букиладигам труба, б— букиш схемаси. 
I труба, а мослама, 3— копир



кетишига йул куймасдан киздириш (етарлича киздирилган трубадан 

куйиндилар учиб чикади).

7. Труба 1 ни мослама 2га киритиб куйиш ва кул кучи билан трубани копир 

3 буйича эгиш томонига каратиб букиш (119-расм, б).

8. Трубани чикариб олиш. тикинларини олиш ва трубадаги кумни тукиб 

ташлаш.

9. Трубанинг эгилиш радиусини андаза ёрдамида текшириш.

Д. Трубаларни труба сиккнчда букиш (120- раем)

1. Труба 1 нинг учига катта диаметрли труба 5нинг булагини учи эгиш 

жойигачабир оз етмайдиган килиб кийдириш.

2. Труба 1 ни труба сиккич 2га асоснинг бурчакли уйиги билан чикиклари 4 

булган сухарь орасига куйиш.

3. Даста 3 ни айлантириб трубани 

сикиш.

4. Трубани икки кул билан сикиб ушлаб,

катта куч билан эгиш йуналишида
босиб бориш. 120-расм. Трубаларни труба сиккич-

да букиш:
Е .  Рангли металлардан тайёрланган 1 букиладиган труба. 2—  сиккич. 3-даста.

4—сухарь, 5— труба булаги
трубаларни букиш

Совук холатида букилиши керак булган мне трубалар 600—  700°С да олдиндан 

юмшатилади, кейин сувда совутилади. Айни холда тулдиргич ролини канифоль 

бажаради, киздирилган холатида букишда эса кум ишлатилади.

Совук холатида букилиши керак булган жез трубалар, мис трубалар 

юмшатилган температурада юмшатилади, бирок хавода совитилади.

Пайванд трубаларни букишда пайванд чокни эгилган жойнинг 

ташкарисида жойлаштирилади.

1. Ёгоч тикин тайёрланади ва уни трубаларнинг бир учига кокилади.

2. Тулдиргич —  канифоль эритилади. (Идишда эриган канифолни трубага 

куйиш учун албатта бурни булиши керак.)

3 Труба тик урнатилади (тикинини пастга каратиб) ва унга канифоль куйиб
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шу холатида канифоль тула котганига кадар колдирилади.

4. Труба куйидаги усулларнинг бири билан букилади:

а) тискида ёгоч жагликлар орасида кул кучи билан букилади (эгилиш 
бурчаги андаза буйича ёки буюм текширилади):

б) трубанинг бир учи роликлар орасида роликли мосламанинг кузгалмас 

хомутига куйилади; ричаг дастаси икки кул. билан бурилиб, труба эгилади.

5. Труба мосламаниш тискисидан бушатилади, очик учидан бошлаб бутун 

узунлиги буйича бир оз киздирилади, канифоль эритилади ва уни идишга 

куйилади.

5-машц. Трубаларнн труба букиш машинасида букиш (121- раем)

1. Букиладиган трубани бир учи билан планка 5 ва эксцентрик 6 ёрдамида 

букиш сектори 9га махкамлаш.

2. Йуналтирувчи курилманинг урнатиш рамаси 11 ни букиш радиусига 

мувофик станинага пайвандлаб куйилган траверсаларнинг тешикларидан 

бирида котириб куйиш.

3. Трубани букиш секторига алмаштириладиган нов 8ли винт 7 ёрдамида 
сикиш.

4. Дорн 12 ни урнатиш рамасига тортки 

8 билан махкамлаш.

5. Бурилма стол 4да таянчлар 2 ни 

урнатиш, улар охирги виключа- 

теллар Зга таъсир килинганида 

юритмани тухтатиб куяди.

6. Тезликлар кутиси 1 ёрдамида 

столнинг тегишли бурилиш тезли- 

гини куйиш.

7. Бармок 10 ни стол 4 нинг тешигига 

урнатиш, бу тешик трубани букиш 

радиусига тугри келади.

8 Стол 4 нинг юритмаси электр

U  1

121- раем. И3432А труба букиш 
машинаси:

I тезликлар кутиси, 2—таянчлар, 3— 
охирги виключателлар, 4— б уриш столи, 5— 
планка, 6— эксцентрик, 7— вият, 8— тарное, 
9 букиш сектори. 10 бармок, 11 — 
урнашш рамаси. 12 -дорн



двигатели М ни тухтат у.

М еталл букишда хавфсиз ии< ни цоидалари

1. Заготовкаларни тиски и мосламаларда пухта махкамлаш.

2. Факат тузук жихозлар. ва мосламаларда ишлаш.

3. Слесарлик болгачалар нинг дасталари яхши булиши ва тигиз килиб 

утказилган булиши кер к.

4. Букиш станокларида пилашда махсус эсдаликларда баён килинган 

хавфсизлик коидапарш риоя килиш.

5. Трубаларни киздириб 6 кишда кулкоп кийиб олиб ишлаш.

Укувчилар дуч келабь ан типик кийинчиликлар хамда йул куядиган 

хатолар ва уларнинг олдини с шш

Металлни букишда ук\ чилар эгиш учун куйим колдиришда, бир текисда 

зарблар бера олмасликдан ва слесарлик тискиси хамда мосламаларида 
заготовкаларнинг нотугри \ натилишидан жуда кийналадилар. Бу букишда 

куйиладиган талабларнинг ( жарилишига боглик. Куйимларни жадваллардан 
аник(роктопиш вазарбларни гугри бериш керак.

Укувчилар трубаларнг киздирилган (иссик) холатда букишда айникса 

кийналадилар: трубани н< гугри киздирадилар, трубага етарлича кум 

тулдирмайдилар, эланмаган чи хул кум ишлатадилар. Укувчилар йул куйиши 

мумкин булган хатоларнш олдини олиш учун букиш ишларида риоя 

килинадиган барча зарур тал; шар ва коидаларни бажариш керак.

Укувчи 4-укув-ишлаt чикариш картасининг I —5-машцларини 

бажаришлари натижасида:

букиш операцияларин! ir вазифасини ва уларни бажариш усулларини; 

ишлатиладиган асбобларни а энг оддий мосламаларни; букиш ишларини 

бажариш коидаларини; иш рнини ташкил килишга нисбатан куйиладиган 

талабларни; механизацияла тирилган воситалардан фойдаланиб бажари- 

ладиган иш усулларини, хав<) из ишлаш коидаларини билиши;

полоса ва лист пула (и совуклайин турли бурчаклар хосил килиб 
букишни;
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трубаларнн киздириб ва совуклайин букишни; букишда механизациялаш- 

тирилган восигалардан фойдаланишни; хавфсиз ишлаш коидаларига ва иш 

урнини ташкил килиш коидаларига амал килишни \ддалай олиши керак.

11. У КУ В- И Ш Л А Б  Ч И Ц А РИ Ш  КА РТ  АСИ. И А РЧ И Н Л А Ш

У кув максади: детални парчинлашга тайёрлашни; доиравий, ярим 

доиравий ва яширин каллакли парчин михлар билан парчинлашни; лист 

пулатни пневматик парчинлаш болгачалари билан парчинлашни урганиш.

И ш о б ъ е к т ла р и: калинлиги 3— 5 мм булган лист пулатдан 

тайёрланган деталлар,плит-калар; дастарра (станок) деталлари; ясси жагли 

омбурлар.

Жихоз ва мосламалар: пармалаш 

станоги; пармалаш машиналари (электрик ва 

пневматик); пневматик парчинлаш 

болгачалари; слесарлик арралари; торткилар, 

тутиб тургичлар; сиккичлар; тешгичлар.
Асбоб ва материаллар: массаси 400— 

г ли слесарлик болгачалари; режалаш 

циркули; чизгич; кернер; кертиклари турлича 

эговлар; улчаш линейкалари; нониус буйича 

хисоб боши 0,1 мм булган штангенциркуль; 

турли пармалар; бурчаклари турлича булган 

бурчак зенковкалари.

/- машц. Деталларни парчинлашга 

таиёрлаш

1. Парчинланадиган деталларни нфлослик, 

занг, куйиндидан тозалаш.

Туташадиган сиртларни шундай ишлаш ва 

мослаш керакки (тугрилаш ёки эговлаш йули билан). туташадиган юзалар бир- 

бирига жипс тегиб ту рсин.

I -I;

500

122-расм: Деталларни 
парчинлаш:
а— парчин чоклар, б— парчин 
ми\ элемечтлари, в—  ярим 
доиравий калпокли парчин мих , 
I яширин калпокли парчин 
ми\ д парчин мих учун 
ммпнклар пармалаш



Режалаш базасини танлаш (паза сифатида деталларнинг ишлов берилган 

кирраларини ёки ук чизикларини олиш керак).
Парчинлашга тайёрланган юзаларни чизма буйича режалаш; хар кайси 

каторнинг ук чизикчаларини чи виш ва уларга керн уриб чикиш.

Парчин михлар орасидаги кадам / (122-расм, а) ва парчин михнинг марказидан 

деталнинг четигача булган масофа а ни куйидагича кабул килиш зарур:

Бир каторли чокларда . . t = 3d; а = 1,5 

Икки каторли чокларда. /= 4d, а— 1,5 

(бу ерда d—  парчин мих диаметри).

Парчин мих диаметри d ни танлаш, у 

парчинланадиган листларнинг калинлигига боглик 

(мустачкам бирикмалар учун d= 2РЭНГКИЧ. бу ерда 

Рзнгкич- —  парчимланадиган деталларнинг энг 
кичик калинлиги).

Парчин мих узунлиги 1 ни танлаш (122-расм, б), у 

парчинланадиган деталларнинг калин-лиги Р, ва Р0 

хамда стерженнинг туташ-тирувчи каллак хосил 

килиш ва зазорни тулдириш учун кетадиган чикиб 

турадиган кисми узунлиги /0 пинг йигиндисидан 

иборат:

Доиравий каллак учун 10={ 1,2. . 1,5)

(117-расм, в)

Яширин каллак учун /0=(О,8. . . 1,2)

(117-расм, г).

Жадваллардан парчин мих диаметрига мос келадиган парма танлаш, мм:

Парчин мих диаметри, мм 2,02.32,63,03,54,05,06,07,0 

Парма диаметри, мм 2,1 2,42,73 I 3,64,1 5,26,27,2

Гешик (122-расм, д) пармалаш (ёки тешиш прессида сумба билан тешиш). 

Гешикни икки усулда тегишлича пармалаш: олдин хомаки, сунгра узил-кесил. 

Тешикларнинг четларида фаскл олиш, яширин каллакли парчин михлар учун

123-расм. Ярим доиравий 
калпокли парчин михлар 
билан парчиилаш:
а— парчин михларни куйиш, 
б— парчинланадиган листларни 
тортки ёрдамида чукгириш, в—  
парчин мих стерженини 
чуктирнш, г— туташтирувчи 
калпокка шакл бериш, д—  
туташтирувчи квлпокни узил- 
кесил тахт кплиш; 1— тортки, 
2— тут кич, 3— сиккич
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эса конуссимон зенковкалар билан зенкерлаш.

Жадвалдан парчин мих диаметрига караб слесарлик болгачасининг массасини 
танлаш
Парчин мих диаметри, мм 2,0 2.5 3,0 3,5 4,05,06,0— 8,0 

Болгача массаси, г 100 100 200 200 400 400 500

2-машц. Кулда парчинлаш 

А. Лнстларни ярим донравип каллакли парчин михлар билан парчинлаш

1. Тайёргарлик ишларини бажариш (1- машкдаги 1 — 10- пуиктларга 

каранг).

2. Тешикнинг пастидан парчин мих стерженини киритиш ( 123-расм, а).

3. Куйиладиган каллакнинг тагига массив тутиб тургич 2 ни куйиш (123- 

расм, б) ва тортки 1 нинг учига болгача билан уриб парчинланадиган 

листларни чуктириш (зичлаш) ва бу билан улар орасидаги зазорни 

йукотиш.

4. Болгача билан бир неча марта уриб, стерженни чуктириш (123-расм, в).

5. Болгача билан каллакнинг ён томонларига уриб, унга зарур шакл бериш 
( 123-расм, г).

6. Тутиб тургичга тираб, сиккич 3 билан (123-расм, д) туташтирувчи 

каллакни тахт килиш.

Э с л а т  м а. Нотекисликлар хосил бул-маслиги учун цаторасига 

парчинламай, балки икки-уч теш ик орапатиб, четдагн тешиклардан боитаб, 

кейин долган тешиклар буйича парчинлаш керак

Б. Яширин каллакли парчин михлар билан парчинлаш

1. Тайёргарлик ишларини бажариш (1- машкнинг 1 — 10- пунктларига 

каранг).

2. Бириктириладиган деталларни бир-бирининг устига куйиш. 

Гешикларнинг мос келишини ва деталларнинг жипс тегиб туришини

шчуп билан текшириш.

Четки тешикка битта парчин мих куйиш ва детални плитага ёткизиш ёки 

куйиладиган каллакни ясси тутиб тургичга тираб куйиш.



124-расм. Яширин калпокли 
парчин михлар билан 
парчинлаш:
а— парчинланадиган листларни
чуктириш, б— калпокнинг купол 
шаклнни хосил килиш, в— яширин 
калпокли узил- кесил тахт килиш

Деталларни парчинланадиган жойида бир-бирига жипс тегиб турадиган 
килиб тортиб чуктириш (124-расм, а).

Четки парчин михнинг стерженини 

чуктириш, парчин михни болгачанинг тумшуги 

билан пачаклаш ва бу билан коллакнинг хомаки 

шаклини хосил килиш (124-расм, б).

4, 5, 6 - операцияларни такрорлаб, бошка 

четдаги парчин михни, сунгра колган парчин 

михларни парчинлаш (124-расм, в).

Парчинланган парчин михларни тозалаш.

3- машц Пневматик парчинлаш 

болгачаси билан парчинлаш

Пневматик болгачалар билан ишлашдаги хавфсизлик коидалари билан 
танишиш.

Парчинланадиган дс галларни ва 

парчин михларни тайёрлаш.

Пневматик болгача ва пневмоюрит- 

манинг тузуклигини текшириш.

Парчинлаш болгачасининг стволига 

сиккични урнатиш.

Тешиклар пармаланган парчинлана­

диган листлар 2 ни сикиш:

а) тутиб тургич 3 ни (125-расм, а) 

слесарлик тискисида кисиш. болгача 1 ни 

эса вертикал йуналтириш;

б) бириктириладиган пистлар 2 ни

вертикал жойлаштириш (125-расм б)
125-расм. Болгачанинг горизонта.'! 

пневмоболгача 1 ни эса горизонтал (а) ва вертикал (б) вазиятларида
пневматик парчинлаш болгачасииуналтириш.J г оилан парчинлаш:

З е л а  т  М а Н и ,тк  габаритли 1 »невматик парчинлаш болгачаси. 2
г парчинланадиган листлар 5 туткич
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деталларни пневматик парчинлаш болгачаси оилан пар чинлашни икки киши 

бажаради: би ттаси  болгача билан ииишиди. иккинчиси унинг ёрдамчиси булиб, 

детални ушлаб туради парчин михларни теиш кка ьуяди ва ту ти б  тургични 

парчин мих стерженининг учига теккизибуш лаб туради

6. Пневматик болгачани ишга тушириш ва болгачани сиккичи билан 

парчин мих каллагининг уки атрофида бир оз буриб, туташтирувчи каллакни 

тахт килиш.

7. Иш тугагач. сикилган хаво тар-могининг жумрагини беркитиб куйиш. 

Сунгра хаво шлангини тармокдан ажратиш.

Парчинлашда хавфсиз ишлаш коидалари 1. Парчинлаш болгачаси дастага 

яхши урнатилган булиши керак; ёмон урнатилган болгача чикиб кетиши ва 

енидаги ишлаётган кишини шикастлаши мумкин.

2. Болгачаларнинг мухраларида шунингдек, сиккичларда уйилган ва дарз 

кетган жойлар булмаслиги керак (дарз кетган мухра ёки ёрилган сиккич иш 

вактида бир неча булакларга булиниб кетиши ва унинг парчалари ишчини ва 

унинг ёнидагиларни шикастлаши мумкин).

Парчинлаш болгачасининг зарблари частотасини ростлашда сиккични 

кул билан ушлаб туриш ярамайди. чунки зарб кучли булганида кулни огир 

шикастлаш мумкин.
Тутиб тургични кулларда кисиб ушлаш ярамайди, уни факат парчин 

михга иуналтириб туриш лозим (парчин мих каллагини чуктириш тутиб 

гургичга босиш кучига эмас, балки тутиб тургичнинг массасига боглик).

Парчинлаш болгачасидан чикадиган шовкин эшитиш органларининг 

ишини бузиши мумкин, шунинг учун наушниклардан фойдаланиш лозим (126- 

расм, а, б), ишлов бериладиган деталларни махсус осткуймаларга урнатиш, 

ювушни изоляция киладиган пардеворлар куйиш лозим ва хоказо.

Ишлаш вактида мухраларнинг учиб чикиб кетишига йул куймайдиган 

мосламалар (пружиналар ва хоказолар) дан фойдаланиш зарур.

Танаффус килганда тасодифан ишга тушириш натижасида мухрадан 

болгачанинг чикиб кетишининг олдини олиш учун мухрани болгачадан олиб
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куйиш лозим.

Иссик кулкоплар кийиб ишлаш лозим, чунки пневмоасбоблар чикиб 
кетаётган хаво таъсирида совийди ва 

температураси атроф-мухит

температурасида 3— 5° паст булади.

Резина копланган огир тутиб 

тургичлардан фойдаланиш лозим, бунда 

ишловчининг соглиги учун зарарли 

хисобланган титраш камаяди.

Х,озир антивибрацион курилмали пневма- 

тик болгачалар конструкпияси ишлаб 

чикилган.

Укувчилар дуч келадиган типик кийинчиликлар ва йул куядиган хатолар 
хамда уларнинг олдини олиш

Парчинлаш усулларини урганишда укувчилар унчалик кийинчиликка 

учрамайдилар, аммо катта хаюларга йул куядилар.

1. Тешикларни 90° бурчак хосил килиб эмас, балки 105— 118° бурчак 

хосил килиб чархланган парма билан зенковкалайдилар. Бунда парчинлаш 

кийинлашади, чок заифлашади.

2. Парчин мих узунлигини нотугри танландилар, натижада туташтирувчи 

каллак ё чала чикади, ёки металл ортиб колади (пала-партиш парчинлаш). 

Бунинг олдини олиш учун 1 машкнинг 6- бандида баён килинган коидаларга 

риоя килиш керак.

Парчинлашда бракка йул куймаслик учун укувчилар унинг келиб чикиш 

сабабларини билишлари даркор.

Укувни 11- укув-ишлаб чикариш картасининг 1— 3- машкларин.м 

бажариши натижасида:

парчин михли бирикмаларнинг турларини; парчинлашнинг вазифаси ва 

усулларини; парчинлашда ишлатиладиган асбоб ва мосламаларни; иш урнини 

ташкил килиш коидаларини. ишлаш хавфсизлиги коидаларини; парчинлаш

126-расм. Парчинловчилар учун 
шовкинга карши наушниклар 
а-ПН-2К. 6-ПН-ЗВЧШ (юкори 
частотал и шовкин шароитда иш 
лайдиган парчинловчилар учун); 1 - 
косача, 2-шовкин ютувчи материал 
(поропласт), 3-поливинилхлорид
плёнкадан тигизлагич, 4—  сикувчи 
хал ка
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болгачалари билан ишлаш усулларини билиши;

тешиклар режалаш. пармалаш ва зенкерлашни; ярим доиравий, яширин 
ва ярим яширин каллакли парчин михларнинг узунлигини аникдашни; 

шарнирли бирикмаларни, бир каторли ва икки каторли чокларни, битта ва 

иккита усткуйма билан ва устма-уст куйиб парчинлаш ишларини бажаришни; 

пневматик болгачаларда ишлашни; иш урнини ташкил килишни; хавфсиз 

ишлаш коидаларини бажаришни уддалаши керак.

Парчин михлар билан бириктиришдаги бракнинг турлари ва пайдо булнш

сабаблари

Брак тури Эскиз Брак хосил 

булишининг сабаби

Туташтирувчи каллак 

сурилиб колган

Парчинмих

стерженининг тореци 

киялатиб кесилган ёки 

нотекис кесилган■Qh
Материал эгилиб колган Тешик диаметри кичик
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.\ар икки каллак 

сурилиб колган
Тешик диаметри деталь 

сиртига перпендику­

ляр эмас

Туташтирувчи каллак 

эгилнб колган

Парчинмих стержени 

жуда узун; туткич 

парчинмих уки буйича 

куйилмаган

Пзрчинмих листлар 

орасида парчинланиб 

колган

Парчинлаш листларни

жипсламасдан

бажарилган

Каллак кесилиб 
(уйилиб) колган

Каллакка ишлов 
беришда сиккич кий- 

шик куйилган
Каллак етмасдан 

колган
Парчинлашда 

куйиладиган каллак 

жипс урнатилмаган

...< "ч
Туташтирувчи каллак 

кичкина булиб колган

Парчинмих

стерженининг чикиб 

турган киемининг 

узунлиги етарлича эмас
Туташтирувчи кал- 

лаклар жипс ётмайди
Сиккич кийшайиб 

колган

Каллакларнинг 

четлари турлича бу­

либ колган

Парчинмихнинг метали 

сифатсиз
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12. УК> Н-ШПЛЛБ Ч И К А Р И Ш  КАРТЛСИ . Р ЕЗЬБ А  К И Р К И Ш

У к у в  максали: парма танлашга ва турли резьбалар киркиш учун тешиклар 
пармалашга: метчиклар билан резьба киркишга; стержень диаметрини тугри 

танлашга ва стерженда доиравий плашкалар хамда клупплар билан резьба 

киркишга урганиш; пармалаш станокларида ва резьба киркиш станокларида 

хамда резьба кирккичлар ёрдамида резьба киркиш принциплари ва усуллари 

билан танишиш.

Иш объектлари: ёпик ва очик тешикларида диаметри 6— 16 мм ли 

ички резьбалари булган турли шаклдаги деталлар; узунлиги 100 мм, диаметри

4— 16 мм ли винтлар, болтлар ва шпилькалар.

Жихоз ва мосламалар: вертикал-пармалаш ва столга урнатиладиган 

пармалаш станоклари; резьба 

киркадиган электрик ва пневматик 

машиналар; слесарлик верстаги; 

параллел тискилар; плашка туткич; 

клупплар.
Асбоб ва материаллар: унакай ва

чапакай метчиклар; тегишли справоч-

никлардаги жадваллар буйича

танланган резьба киркиш пармалари;

кернерлар; болгачалар; зенковкалар;

метрик метчиклар; резьба улчагичлар,

резьба калибрлари — пробкалари (ёки

болт); штангенциркуль (0,1 м); №2 ва

№3 иомерли турли эговлар; доиравин

плашкалар (кесик ва яхлит); резьба

калибрлари-халкалари; машина

метчиклари; чизгичлар. машина мойи; 127-раем. Паррон тешикларда ички резьба
киркиш

латта-пуп а. а— резьба элементлари, б -метчикни бурчаклик
буйича урнатиш, в метчикни тешикка урнатиш. 

1-МСШ1К,. И ч к и  р е 'ЗьГш цирциш  i -речмм киркиш усули



v. Очнк тешикларда резьба кнркнш
1. Чизмани урганиш; резьба системаси, диаметри ва кадамини аниклаш 

(127- раем, а).
2. Резьба киркиладиган тешикка ишлов бериш учун парма диаметрини 

аниклаш. Метрик ва труба резьбаларини киркиш учун парма диаметри 

справочник жадвалларидан топилади; жадваллардан фойдаланишнинр 

иложи булмаганида метрик резьба киркиладиган тешик диаметрини 

такрибан куйидаги формуля Билан хисоблаш мумкин: dc == d —  КСР бу 

ерда dc — парма диаметри, мм; d —  резьбаиинг номинал диаметри, мм; К с 

—  тешикларнинг режаланишига караб жадваллардан олинадиган 

коэффициент (одатда, К с— 1 . . .  1,08); Р—  резьба кадами, мм.

3. Парманинг конуссимон куйругини артиш ва уни патронга урнатиш.

4. Пармани станок патронига махкамлаш.
5. Заготовкани чизмага кура режалаш.

6. Бир иш йулида резьба киркиш.

7. Метчик яхши кириши учун тешикни 90 ёки 120° ли зенковка билан 1 —  

1,5 мм чукурликда зенковкалаш.

8. Резьбанинг берилган улчамига метчикларнинг зарур комплектини 

танлаш.

9. Заготовкани тискида пухта кисиб куйиш.

10. Куйидаги формулалар буйича вороток танлаш: L  =20D+100mm, d = 0,5D 

+ 5 мм; бу ерда L —  воротокнинг узунлиги,мм;0— метчикнинг диаметри, 

мм;

d—  дастанинг диаметри, мм

11. Метчикни тешикка бурчаклик буйича куйиш ва унинг укининг ишлов 

бериладиган юзага перпендикулярлигини текшириш (127-расм, б).

12. Ишкаланиш кучларини, бинобарин, кесиш кучларини камайтириш учун 

метчикка мойлаш суюклиги суркаш (резьба киркишда хосил буладиган 

катта ишкаланиш асбобни кучли киздириб юборади ва кесувчи 

кирраларни утмаслаштиради)- Метчиклар билан резьба киркишда турли
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мойлаш-совитиш суюкликларидан фойдаланилади ( 10-иловага каранг).

13. Унг кул билан воротокка унинг уки буйлаб босиш, чап кул билан эса 

метчик тешикка 1— 2 урами билан кесиб кириб (127-расм, в) тургун 

холатни олмагунига кадар воротокни унг томонга буриш керак (резьба 
унакай булганида).

14. Воротокни дасталаридан икки куллаб ушлаш ва резьба йуналиши буйича 

хар ярим айланишдан кейин кулларни дасталарда алмашлаб, уни резьба 

йуналиши буйича айлантириш (127-расм, г), тескарисига 1/4 оборот 

айлантириш керак, шундай килинганида кириндининг синиб, тешикдан 

тушиб кетиши осонлашади ва бу билан асбобнинг йикилиб колишининг 

олди олинади.

Резьба киркишда (айникса майда кадамли резьба киркишда) катга 
куч ишлатиш ярамайди, бунда тишлар уваланиб синади ёки метчик 

синади. Агар асбоб тигиз юрса (кичкина тешик пармаланган, арикчаларга 

киринди тикилиб колган булса), метчикни чикариб олиб, сабабини 

аниклаш ва уни бартараф этиш керак.
15. Резьба киркиб булгач, метчикни кетинга бураб чикариб олиш ёки уни 

тешикнинг нариги томонидан чикариб

16. Олдин куйругида битта доиравий 

чизикчаси булган метчик билан 

ишлаш (128-расм, а), сунгра иккинчи 

иккита чизикчали (128-расм, б), 

метчик билан ва нихоят, учинчи— 

учта чизикчали (128-расм. в) метчик 

билан ишлаш керак. Резьба 

киркишни иккинчи ёки учинчи 

метчйк билан бошлаш ярамайди.

П.Чукур тешикларда ёки ковушок 

металлардан ясалган заготовкаларда 

ички резьбалар киркишда метчикни вакт-вактида кетинга бураб чикариш

олиш керак.

128-расм. Хсмаки (а), уртача (б) ва 
теза (в) метчиклар хамда резьбанн 
калибри билан 1скшириш

15



ва уни хамда тешикни кириндидан тозалаш лозим.

18 Резьба киркиш тугагач, метчикни тоза латта билан артиш, мойини ювиб 

ташлаш ва планшетга солиб куйиш лозим.

19 Резьбани текшириш: а) ташки томондан куздан кечириб (тирналган ва 

узилган урамлар булишига йул куйиш мумкин эмас); б) резьбали калибр 

билан (128-расм, г); утувчи калибр буралади, у ™ айдиган калибр 

буралмайди.

Б. Ёпик тешикларда резьба киркиш

1. Тешикни чизмага кура режалаш.

2. Справочник жадвалларидан парма танлаш.

3. Резьба киркиладиган тешик пармалаш.

4. 60 ёки 120°ли зенковка билан тешикни 1 — 1,5 мм узунликда 

зенковкалаш.

5. Метчик танлаш ва уни текшириш.

6. Заготовкани слесарлик тискисига махкамлаш.

7. Олдин берилган формулалар ёрдамида тегишли вороток танлаш.

8. Воротокнинг дастасидан ушлаб метчикни соат стрелкаси харакати 

йуналишида айлантириб резьба киркиш ва кириндини синдириб 

тушириш учун вакт-вакти билан 1/4—

1/2 оборот тескарисига айлантириш 

(129-расм, а); метчикни тез-тез 

тешикдан чикариш ва уни кириндидан 

тозалаб туриш керак.

Ёпик тешикларда резьба киркишда

пармалаш чукурлиги резьба узунлигидан

6Р кадар ортик олинади (бу ерда Р  —

киркиладиган резьбанинг кадами, мм).

9. Метчик тешик тубига такалиши билан 

уни айлантиришни дархол тухтатиш 

керак.
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10. К,иркилган резьба резьбали калибр-пробка (128-раем, г) ёки болт (129- 
раем, б) билан назорат килинади.

Агар калибрнинг ёки болтнинг утувчи учи утмаса ёки кийинлик билан
буралеа, резьбани иккинчи метчик билан такрор киркиш лозим. Тешикка

резьба тугри киркилганида калибр-пробка ёки болт тешик туби-гача буралиб
кириши керак (ликил-ламаедан).

11. Ёпик тешикларда тула резьба киркиш зарурати тугилганда киркувчи 

кисми калталаштирилган учинчи метчик ишлатилади; бунда резьба 

тешикнинг нак тубигача етади.

2- маищ. Ташци резьба цирцииг 

А. Плашкалар билан резьба киркиш

1. Чизма буйича резьба диаметри ва системасини хамда кесиладиган 

киемининг узунлигини аниклаш.

2. Жадвал буйича резьба киркиладиган стерженнинг узунлигини ва 

диаметрини танлаш (стерженнинг диаметри (7-иловага каранг) 

киркиладиган резьбанинг ташки диаметридан 0,1— 0,2 мм ингичка 
булиши керак); стерженда касмок, занг булмаслиги керак.

3. Киркиладиган кисмнинг узунлигини улчаб олиш.

4. Стерженнинг учида фаска олиш (130-расм, а), унинг эни резьба 
урамининг баландлигидан бир оз ката булиши керак (кесилиб киришни 

таъминлаш учун).

5. Берилган резьбага кура иккита доиравий плашка (кесик плашка) (130- 

расм, б) ва яхлит плашка (130-расм, в) хамда буларга мос плашка 

туткичлар танлаш. Плашкаларнинг резьбали арикчалари тоза, киркувчи 

кирралари эса уткир килиб чархланган ва нуксонсиз булиши керак.

6. Стержень тискида вертикал вазиятда шундай махкамлансинки, унинг 

тиски жагларидан чикиб турадиган кисми резьба кисиладиган киемининг 

узунлигидан 20— 25 мм катта булсин.

7. Стерженнинг учини мойлаш.

8. Кесик плашкани плашка туткичга урнатиш ва винтлар билан махкамлаш.
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Плашка шундай махкамланиши керакки, унинг кирралари кисилган холда 

булмасин, балки энг катга диаметрга эга булсин (130-расм, г).

9. Плашка стерженнинг резьба киркиладиган учига шундай куйилсинки, 

унинг тамгаси пастда ва текислиги стержень укига перпендикуляр булсин

(130-расм, г).

10. Унг к^лнинг кафти билан 

плашканинг корпусини пастга 

босиш; чап кул билан плашка 

туткични соат стрелкаси харакати 

йуналишида то плашканинг кесувчи 

кисми сгерженга кесиб кирмагунига 

кадар айлантириш (130-расм, д); 

сунгра плашка туткични дастасидан 

ушлаб айлантнриб (130-расм, д), 
резьба киркиш йуналишида 1— 2 

айланиш ва кириндини синдириш 

учун тескари томонга ярим 

айланишга айлантириш керак (бунда 

плашканинг иш кисми мой билан 

мул килиб мойланиши керак).

П.Тескарига айлантириш Билан 

плашкани стержендан чикариб 

олиш; резьбанинг сифатини 

текшириш (тирналган жойлари ва 

узилган иплари (Урамлари) булишига 

йул куйилмаслик керак); плашкани 

кичик диаметрли килиб кисиш ва 

иккинчи утишни такрорлаш.

12. Кесик плашкани плашка туткичдан 

плашка билан апмаштириш (130-расм,

130-расм. Плашкалар билан резьба 
киркиш:
а— стерженда фаска олиш, б— кесик плашка, 
в— бутун плашка, г— плашкани плашка 
туткимга урнатиш, д— иш усуллари, е—  
резьбани капибрлаш, ж— резьбанинг ка- 
дамини резьба улчагич билан текшмриш

олиш ва уни калибрловчи яхлит 

в).
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13. Яхлит плашкани дам бир томонга, дам иккинчи томонга айлантириб, 

резьбани охирги улчамигача калибрлаш (130-расм, е).

14. Резьбани тоза латта билан артиш ва уни резьбали калибр-халка (гайка) 

билан текшириш. Резьбанинг кадамини резьба улчагич (130-расм, ж) 
резьба профилига мослаб 

ишланган пластинапар набори 

билан текшириш.

Э  с л а т  м  а. Агар гайка ёки

резьбали х,алца буралмаса, у  х,олда 

болтдаги резьба яна цирцилиши керак 

(резьбанинг улчалшни ростлаш  винти 

билан ростлаб).

15. Плашкани плашка туткичдан 

чикариш, уни тоза латта билан 

артиш ва мойини ювиб ташлаш.

Б. Клупплар билан резьба киркиш
1. Диаметри, кадами, резьба 

системаси ва тегишлича клупп номерига мое келадиган ва 1 хамда 2 ярим 
плашкалардан ташкил топган керилма плашкани танлаш.

2. Плашкалар ва клуппни чанг ва ифлосликлардан тозалаш.

3. Керилма ярим плашкалар 3 ни рамка 1 даги призматик йуналтирувчи- 

ларга шундай урнатилсинки, клуппдаги ва плашкадаги номерлар бир- 

бирининг рупарасида турсин (131-расм, б).

4. Клупп рамкасига сухарь 4 ни киритиш ва винт 5 билан махкамлаш.

5. Заготовкани слесарлик тискисида вертикал вазиятда махкамлаш; болт 

каплагидан (131-расм, в), шпилька эса резьба киркилмаган урта кисмидан 

махкамланади.

6. Эгов билан стержень торецида фаска эговлаш (фасканииг киялик бурчаги 

ва эни айлананинг бутун узунлиги буйлаб бир хил булиши керак); 

плашкаларнинг иш юзалари ва стерженнинг учи мойлаб куйилиши лозим.

131-расм. Клупп билан резьба киркиш:
а— керилма плашка, б— плашкани клупнга 
урна-тиш, в— резьба киркиш усуллари, г—  
резьбашшг сифатини резьбали чалка б план 
текшириш
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7. Клупп плашкапари билан стерженга шундай куйилиши керакки, 

плашканинг кесувчи кисми стержень фаскасида резьбанинг 2— 3 урамида 

турсин.

8. Ярим плашкалар винт 5 билан шундай сикилсинки, плашкаларнинг 

текислиги стержень укига нисбатан катъий перпендикуляр булсин, 

уларнинг резьба урамлари эса стерженни бир оз куч билан сикиб турсин.

9. Клупп 2нинг (131-расм, в) дасталарига плашкалар резьбанинг берилган 

йуналиши буйича юрмагунга кадар озрок куч ишлатиб бир текис босиш; 

клуппни навбати билан резьба йуналишида айлантириш (1/2 иш 

айланишга олдинга каратиб ва % айланишга кетинга каратиб).

10. Клуппни вакт-вактида стержендан бураб чикариш, сунгра плаш капарни 

кириндидан тозалаб, машина мойи билан мойлаш.

11. Ярим плашкалар 3 ни улар яна аста-секин стерженга кесиб кириши 
(ботиб кириши) учун винт 5 билан сикиш. Клуппни айлантириб, иккинчи 

иш юришини бажариш

12. Резьба тоза латта билан яхшилаб артилгандан кейин резьбанинг 
сифатини резьбали халка билан назорат килиш (131-расм, г).

3- машк,. Станокларда ва механизациялаштирилган асбоблар билан резьба

цирциш

А. Пармалаш станогида диаметри 10— 12 мм ли резьба киркиш 

(132-расм).

1. Пармалаш станогини ростлаш:

а) шпиндель посангилар билан шундай мувозанатлансинки, у енгил 

харакатлансин ва метчик равон кесиб кирсин;

б) урнатилган асбобнинг тепиш-тепмаслигини текшириб куриш.

2. Тегишли метчиклар танлаш.

3. Станок шпинделига саклагич патронни конуссимон куйрукли одатдаги 

патронни урнатгандек урнатиш.

4. Метчикни патрон цангасига куйиш ва коплама гайка 1 билан махкамлаш.

5. Пармалаш станогини шпин-делнинг 12— 20 айл/мин айла-ниш частотасига
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созлаш.

6 Электр двигателини юргизиб юбориш 

ва метчикнинг тепиш-тепмаслигини 
текшириш.

7. Метчикни машина мойи билан 

мойлаш.

8. Резьба киркиш (метчикни рухсат

этиладиган босиш кучига ростлаш

юмалок гайка 2 билан бажарилсин, у

винт 3 билан стопорлаб куйилади). ,r 132-расм. Пармалаш станогида
Б. Электр юритмалн резьба кирк- резьоа киркиш:

I 2 коплама ва юмалок гайкалар, 3—
кичларда диаметрп 24 мм гача булган '•топор винт 

резьба киркиш.

1. Электр резьба кирккичлар билан ишлашдаги хавфсиз ишлаш 

коидаларини урганиш.

2. Заготовканинг чизмага мувофиклигини текшириш.
3. Ишлашга тайёрланиш:

а) марказ тешиклари режалаш ва уларга керн уриб чикиш;

б) справочник жадвалларидан парма 

диаметрини танлаш;

в) тешик пармалаш ва уни 1 мм чукурликда 

зенковкалаш (метчикнинг кесувчи 

кисмини киритиш осонрок булиши учун);

г) резьба кирккичнинг тузуклигини 

текшириш.

4. Резьба кирккичлар билан резьба киркиш 

(133-расм, а):

а) метчикни тешикка киритишдан олдин уни

машина мойи билан мойлаш;

б) резьба кирккични кулларда шундай

133- раем. Электр юритмали 
резьба кирккич. 
а—кинематик схемаси, б— умумий 
куриниши, I —электр двигатели, 2, 3,6, 
9. 10, 11. 12. 13— тишли гилднраклар, 
4. 8 —чикнклар. 5—  фланец, 7—  
шпннлель



ушлансинки, метчик тешиь укига нисбатан кийшик турмасин (133- раем, б).

в) унгдаги дастанинг учига ж йлаштирилган виключателнинг калпогини буриш 

йули билан электр двигал ини ишга тушириш.

г) корпус муфтасига бир оз к' i билан босиб, резьба киркиш.

5) Ишни тугатгач:

а) асбоб корпусини юкори; i тортиш, реверсив механизм билан, айланиш 

йуналишини узгартириш ( унда метчик тешикдан буралиб чика бошлайди);

6) резьба киркиб булинга! 1ан кейин резьбани тоза латта билан артиш;

в) резьбали халка билан резы нинг аниклигини текшириш;

г) резьба кирккични артиш в: . з жойига куйиш лозим.

В. Пневматик юритмали ре < >ба кирккич билан резьба киркиш

1. Пневматик резьба кирккичлар билан хавфеиз ишлаш коидаларини 
урганиш.

2. Тайёргарлик ишларини бажариш:

а) марказ тешикларни режалаш ва уларга керн уриб чикиш;

б) справочник жадвалларидан ёки формула ёрдамида парма диаметрини 
танлаш;

в) тешик пармалаш.

3. Машинанинг тузуклигини текшириш:

а) хамма кисмларнинг болтлар ва гайкалар

билан пухта махкамланганлигини (134- 

расм, а);

б) подшипникларнинг ва бошка ишкаланувчи

кисмларнинг мойланганлигини;

в) шлангларнинг холатини куздан кечириш

(уларда букилиб синган, ишкаланиб 

ейилган, узилган жойлар булмаслиги 

керак).

4. Метчикни тешикка киритишдан олдин 

метчикни машина мойи билан мойлаш.

134-расм. Пневмат ик 
юритмали енгил типдаги ПНР- 
8 резьба кнрккичи (а) ва у 
билан ишлаш (б):
1— пневматик двигатель, 2— даста, 
3—-тепки, 4— ишлаб булган \аво 
чикиб кетадиган ён тешиклар. 5— 
шпиндель
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метчикнинг куйругини ва патроннинг тешигини артиш хамда метчикни 

патронга урнатиш.

5. Резьба кирккични кулга олиш (134-расм, б); унг кулнинг бош бармоги 
билан тепки 3 ни босиш, сикилган хавони клапан оркали двигателга 

утказиш (ишлаб булган хаво двигателдан корпусдаги ён тешиклар оркали 
чикиб кетади).

6. Резьба кирккични метчик тешик укига нисбатан кийшик турмайдиган 

килиб ушлаш, корпусга бир оз босиб туриш; кул корпусга босилганида 

муфта гилдирак билан илашади, бу холат иш йулига (резьба киркишга) 

мое келади.

7. Резьба киркиш тугаганидан кейин асбобга босишни тухтатиш 

(шпинделнинг айланиши узгаради ва метчик тешикдан буралиб чикади).

8. Резьбани латта билан артиш ва сифатини резьбали калибр билан 

текшириш.

Резьба к,ирк;ишда хавфсиз ишлаш цоидалари

1. Узунрок чикиб турадиган уткир кирралари булган деталларга к^лда 
резьба киркишда метчик вороток билан бурилаётганида к^лни кесиб 

олишдан эхтиёт булиш керак.

2. Метчик синиб колмаслиги учун утмас метчик билан ишлаш ярамайди, 

ёпик тешикларга резьба киркишда эса тешикдан кириндини тез-тез 

чикариб ташлаш керак.

3. Станокларда ва электрлаштирилган резьба кирккичлар билан ишлашда 

юргизиб юбориш курилмаларининг ерга уланганлигини ва тузуклигини 

текшириб туриш лозим.

4. Резьба киркишда станокни юриб турганида мойлаш мумкин эмас.

5. Станокда, электр, пневматик резьба кирккичлар билан уларни ишлатишга 

оид инструкциялар билан танишмасдан туриб ишлаш мумкин эмас.

6. Электрюритмали резьба кирккич билан ишлашда куйидагилар ман 

килинади:

а) нуксонли электр кабеллари ва штепсель бирикмалари билан ишлаш;
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б) электр асбобни кисман кисмларга ажратиш ва ремонт килиш;

в) электр асбоблар билан зах хоналарда ва ёмгир ёгиб турганида очик хавода 

ишлаш, электр асбобининг ичига нам тушишига йул куйиш (акс холда 
корпус кучланиш таъсирида булади);

г) тармокка уланган электрлаштирилган асоснинг электр юритмасидан, кесувчи

асбобидан ушлаш, корпусга гавдани босиб туриш, уни тиззага олиш;

д) ишлаб турган двигатель билан бир участкадан иккинчи участкага утиш.

7. Пневматик юритмали резьба кирккич билан ишлашда куйидагилар ман 

килинади:

а) кул коп киймасдан ишлаш;

б) пневматик асбоб шлангидан ёки иш асбобидан ушлаш ва улар билан тиралма 

нарвонларда ишлаш:

в) кисмларга ажратиш ёки кисман ремонт килиш;
г) иш вактида кесувчи асбобни куйиш ёки чикариб олиш (стержень диаметри 

резьбанинг ташки диаметридан бир оз кичик булиши керак);

а) хаво трубасининг жумраги очик турганда пневматик асбобга резина шлангни 

улаш;

е) сикилган хавони хаво трубасидан шлангга узатадиган жумракни 

беркитмасдан туриб, пневматик асбобдан шлангни олиш.

Укувчилар дуч келадиган типик цийинчиликлар ва йул куядиган хатолар

;амда уларнинг олдини олиш

Резьба киркиш усулларини уРганишДа укувчилар кичик, бартараф

килиниши осон булган хатоларгагина йул куядилар:

1. Резьба киркиладиган тешик пармалаш учун парма диаметрининотугри 

танлайдилар, бунга уларнинг справочник жадвалларидан фойдаланишни 

билмасликлари сабаб булади.

2. Ташки резьбалар киркишда купинча диаметри резьбанинг ташки 

диаметрига тенг булган стержень оладилар, бу хол резьба киркишни 

кийинлаштиради ва куппнча резьбанинг нуксонли чикишига сабаб 

булади.
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3. М етчиклар билан резьба киркиш да укувчилар купинча воротокни 

дастасиниш  училам ушлаидилар. б \ резьбанинг кийш айиш ига сабаб 

булади. Резьба киркиш бош лангаиида метчикка ёки доиравий плашкага 

босишни метчик еки стерж ень уки буйлаб йуналтириш керак. бунинг 

учун ишловчининI кули воротокниш  учила >мас. балки асбобга якин 

жойлаш иш и керак: баъзан унг кул билан асбобга босиб. чап кул билан 

воротокни айлантириш мумкин.

4. Укувчилар резьбанинг ички диаметрини янглиш иб теш ик диаметри деб 

кабул киладилар. б уш а хам справочник жадвалларидан фойдалана 

билмаслик сабаб булади (тешик диаметри резьбанинг ички диаметридан 

бир оз каггарок булиши керак).

10- уцув-иш.чаб чицарши карпш сининг 1 3- маииупарини 

баж ариш лари натыж асида

дастаки ва механизациялаш тирилган асбоблар билан ва станокда резьба 

киркиш усулларини; иш урнини ташкил килиш коидаларини; хавфсиз ишлаш 

коидаларини билиши:

жадв;шларлан резьба киркиладиган стерженларнинг ва теш икларнинг 

диаметрларини аниклашни; резьба киркиш асбобларидан фойдаланишни; 

доиравий ва керилма плаш кхтар билан резьба киркишни; очик ва ёпик

теш икларда резьоа киркишни; пармалаш 

сганокларида. электр ва пневматик резьба 

кирккичларда резьба киркишни; резьба 

сифатини текш ириш ни; улчаш ва текшириш 

асбобларидан (]юидаланишни; хавфсиз ишлаш 

коияаларига риоя килишни уддалай олиши

керак

135- раем В ш и  Чизик \ o c i i  i

ГЛШКИ РКЧЬБЛ КИРКИШ

74. [) диамстрди цилиндрик стерж ень олинг ва 

кою здан 1 угри бурчакли учбурчак ЛВС ни 

киркио о.шнг. \h h h i Л В гомони цилиндр



айланасининг учунлиги л ID га. яьни 3,14 I) in ченг (135- раем. а. в). ABC 

учбурчакни цилиндр ачрофига шундай урангкн, унинг АВ гомони цилиндр 

пастки асосининг айланаси билан усгма-уст чуш еин; шунда учбурчакнинг ВС 

томони цилиндр ясовчиси буйлаб жойлаш ади, гипотенуза АС эса цилиндр 

сиртида винт чизик хосил килади. Бунда учбурчакнинг ВС томони винт чизик-

нинг кадаммнн. АС томони битта урамининг 

узунлигини. САВ бурчак эса винт чизикнинг 

кутарилиш  бурчаги а ни таш кил килади.

75*. Чапакай ва унакай резьбалар бир-биридан 

кандай фарк килинади?

76*. Резьбалар урамлари сонига караб кандай 

булинади ва улар кандай характерланади?

77* Ре!ьба йуллари сони кандай аникданади 

ва пул хамда калам орасида кандай богланиш

78*. 136- раем, а,б ларда резьбали дсталлар курсатилган Шу резьбаларнинг 

киримлари сонини аникланг.

79*. М аш инасозликда кандай pesboa турлари ишлатилади ва улар бир-биридан 

кандай фарк килади ( 136-раем, в. t . д) 11 

80*. Ички резьбалар киркиш да метчиклар 

комплектидан фойдаланилади (137-расм. 

а— в). Комплектдаги метчикларнинг хар 

бири уз тузилиш и буйича нима билан фарк 

килиш ини туш унтиринг. улар кандай кетма- 

кетликда ва нима учун иш латилади?

81*. П ризматик плаш калар билан резьба 

киркиш да клуппни айлантириш  учун керак 

булган жуфт куч моментини аникланг (138 

раем): хар кайеи кл ллаи кл\ пи .гчмаеига ч м .м и м н  I’ к \ч  ,?0 II in теш к \ч  

КУЙилган нмкталар opaeiuiai и масофа ИИ) мм

" ’ *>
! '  ’ р а е м  ( i c c a p  н 1 к
ml'  I ч и к  1 а р  VI и и и I к ' щ м л е к  I и

136-раем. Резьбали дечаллар 
(а. б) ва резьба сиетемалари 
метрик (в), дюймам (1) ва 
тр\бабои

ГГ_О



7. Пармалашда кесиш режим и параметрлари

Параме М асала S2*. М етчикнинг синишш

тр I II II IV V VI VI

I

VI

II

мима сабаб булиш и ва синга; 

метчикни теш икдан канла>

D, мм 5 60 70 75 80 90 11 15 килиб чикариб олиш мумкин

ъ. 0 30. 25. 0 0 139-расмда синган метчик

м/мин 1 23 12 2 17 7 75 ларни чикариб олиш нин'

п, 8 8 0 0 13 кандай усуллари курсатилган0

айл/мин 5 83*. Резьбани кандай килш

сифатли киркиш ва брак

чикиш ининг олдини олиш мумкин?

13.УКУ В-И Ш ЛА Б ЧИ КАРИШ  КАР I АСИ. М ЕТАЛЛ ТУГРИЛАШ

Укув максади: полоса, лист ва доиравии кесимли металлни тугрилашд; 

иш латиладиган асбоб ва мосламалардан ф ойдаланиш ни; тобланган деталларж

тугрилаш ни ф ихтовка килиш ни;, груоа 

урганиш.

Иш объектлари: бурчакликлар- 

нинг заготовкалари; арра станогининг 

заготовкаси; турли диаметрли доиравий 

кесимли чивиклар; валлар; кирраси 

буйича букилган заготовкалар; лист 

металлдан тайёрланган заготовкалар; 

чогрок диаметрли трубалар (пулат ва 

рангли металлдан).

Ж ихозлар_____ ва_____ мосламалар:

тугрилаш  пли галари; винтли пресслар; 

плигалари.

Асбоб ва матери ап л ар : ку й м а !\

ва ичи ковак деталларнн гугрилаш ж

138 - раем. Разьба киркишда жуфт куч м 
м с т  нии аниклаш

бруеч.шар: текислагичлар; текшириш 

iyxpa.ni (ю мш ок металл: кургошин.



алюминий, латундан ва катгпк 

котиш малардан тайёрланган i

болгачалар; ёгоч болгачалар 

(княнкалар), металл усткуймалар. 

бур.

1-машц Аник,: зарб бериш 

усулларини урганиб олиш

1. П улат полоса булагини олиш 

ва унда зарб бериладиган 

жойларни шартли (турли 

диаметрли доирачалар билан) 

оелгилаш  ( 14и-расм, а).

2. Чап кулга кулкоп кийиб олиш , унг кулга болгачани олиш ва плита олдица 

иш вазиятида туриш; тугрилаш вактида тугри, эркин ва тургун холатда туриш 

керак (1 4 0 -раем.б,)

3. Полосанинг ишлов бериладиган учини 

хамма шартли белгилар плита текислиги 

чегарасида буладиган килиб п. ш а г а  куйиш (140- 

расм. б), айникса полосами ц плитада жипс 

етиш ига алохида эътибор б ц ж ш  керак чунки 

полоса плитада жипс ётмаса. > >лгача билан зарб 

бериш пайтида чап кулга >чли акс таъсир 

туш иш и ва хатто полоса кул ian чикиб кетиши 

мумкин.

4 Зарб бериш аниклиги буиича урганиш 

маш кларини бажариш . Бунинг \ч ун  болгачанинг 

мухраси катта шартли дои >анинг марказига 

куйи.тади. кейин болгача орк;ч а четлатилади ва 

белгиланган жойга тирсак ?арби берилади. Зарб бериш вактида факат зарб 

бериладиган жойга караш ке| ак ва дойра чегарасида тугри ва аник зарблар

0 1

140- раем. Тугрилашда аник 
зарблар бериш усуллари:
а-шартли зарб бериш жойларини 
чизиб олиш. б—тугрилашда зарб 
беришда иш вазиятида ту-риш. в 
тугри ва ногугри зарблар

139 - раем. Синган метчикла; нм 
тешикдан чикариш усуллари

166



бериш лозим( 140-расм, в).

5. Битта доирада зарб беришнинг дастлабки малакаларини эгаллагандан кейин 

юзаси кичик булган навбатдаги дойра —  белгиларга утилади.

2 - м а и а Полоса металлни тугрилаш

А. Т екнслиги буйича букилган полоса металлни тугрилаш

1. Полосани кулга олиш ва заготовканинг 

кийшиклигини (эгрилигини) «куз билан 

чамапаб» (141-расм,а) ёки текшириш плитаси 

(ёхуд линейка) билан деталь орасидаги зазор 

буйича текшириш. Эгилган жойларнинг
141-расм. Текислиги буйича 

чегар аси ни  бур  би лан  бел ги лаб  куйиш . эгилган полоса металлни
тугрилаш:

2. Биринчи машкдагидек иш вазиятини а—заготовканинг эгилганлигини «куз
билан ча-малаб» текшириш, 6—  зарб

эгаллаш. Полосани тугрилаш плитасига шундай бериш усули

куйингки, унинг текислиги плитада каварик томони билан юкорига караб ётсин

ва плитага икки чизик буйича тегиб турсин.

Полоса плитага батамом ва жипс ётгунига кадар полосанинг четидан 

каварикнинг урта кисмига каратиб болгача билан уриш (141- раем,б).

5. Плита буйича текислаш аниклигини тиркишга караб ёки шчуп ёрда-мида 

ёхуд текшириш линейкаси ёрдамида текшириш: тугри чизиклилик дан хар 500 

мм узунликда купи билан 0,1 мм четга чикишга йул куйилади; тугриланган 

юзаларда уйилган ва эзилган жойлар булмаслиги керак.

Б. Кирраси буйича эгилган металлни текислаш

Эгрилик чегараларини «куз билан чамалаб» аникпаш ва уларни бур билан

белгилаб куйиш. Кийшайган полосани плитагакуйиш.

Чап кул билан полосани плитага босиб

туриш, полосанинг бутун узунлиги

буйича болгачанинг тумшуги билан уриб

чикиш (142-расм). Пастки четида зарб 142-раем Кирраси буйича эгилган
полоса металлни тугрилаш

каттик берилишини, юкориги четига

яхинлашган сари зарб каттиклиги камайтириб борилиши, уларнинг частотаси
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эса оширилиб борипиши лозим (юкориги четга Караганда пастки чет купрок 

тортила боради ва полоса текисланади). Юкориги ва пастки четлар тугри 

чизикли булган и дан кейин тугрилашни тухтатиш керак. Тугри чизиклиликдан 

йул куйиладиган четга чикиш 500 мм га 1 мм гача.

В. Спиралсимон эгрнликка эга булган (буралнб кетган) полоса металлни 

тугрилаш.

2. Буриш кучини ошириш учун дастаки
143- раем. Спирал тарзида эгилган 

тискича 3 нинг жаглари орасига ричаг полоса металлни тугрилаш:

4 ни куйиш (бу ричаг стержень, 4—ричаг 

чивик, пулат полоса булиши мумкин).

3. Ричаг 4 ни бир текис айлантириб, эгрилик тугриланганига кадар полосани 

айлантириш.

4. Детапни узил-кесил тугрилаш олдин айтиб утилган усул билан плитада 

бажарилади.

5. Тугриланиш даражаси тугриланган заготовкани текшириш плитасига 

куйиб (тиркиш буйича) ёки шчуп ёрдамида куз билан чамалаб назорат 

килинади.

3- машк,. Лист металлни тугрилаш

А. Лист металлни пулат болгача билан тугрилаш

1. Листни плитага куйиш ва линейка ёрдамида каварикликни аниклаш, унинг 

чегараларини бур ёки графитли калам билан белгилаб чикиш.

2. Кдварикдар сони ва уларнинг жойлашишига караб зарб бериш кетма- 

кетлигини аниклаш:

агар заготовкада листнинг урта-сида битта каварик булса, у холда зарб 

листнинг четидан бошлаб каварик томон бериб борилади (144- раем,а);

агар кавариклар листнинг четларида жойлашган булса, зарбларни

1. Заготовка 2 нинг бир учини тиски 1 га, 

иккинчи учини эса дастаки тискича 3 

га махкамлаш (143-расм).

1—тиски, 2—заготовка, 3— кул тис кич а-с и.
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л и с т и н г  у р тасияан  четларига  караб бериб  бори ш  керак ( 144-раем, б);

бир  нечта кавариги бор листл ар да  зарб к авари клар  о раеига  бер ил ади ,  ш ундан

кейин \ а р  Kaiicи каварик алохи да  т у гр ил анади  ( 144-расм. в).

144-расм. Кавариклнгм лисш иш  
уртаенда (а), листнинг четларида (б), 
бир нечта каварнклари (в) булган :i и с i 
металлни iуI рнлаш

3. Т у л к и н си м о н л и к  йу к о тил ганид ан  кейин листни  агдариш  ва унга  енгил  

ш рблар  бериб  тугри  чичиклмликнн гиклаш:

листни плитага  куйиш, ганлангаи  схем ага  м уноф ик  уни чап кул билан  уш лаб  

туриб.  унг кул билан бол гач а  ёр дам и да  зарб берин:

зарблар  гез-тез. амм о кучли б улм аслиги  лозим , каварик  чегараеига  

я кин лаш и лган  сари зарблар  гез-тез ва кучеиз  бер и л и ш й  керак.

Е>. К а л и н л и г п  0,5 м м  д а н  о р т и к  л и с т  м е т а л л н и  ё го ч  б о л г а ч а  ё к и  ю м ш о к  

м у х р а  к у н д н р н л г а н  б о л г а ч а  б и л а н  т у г р и л а ш

1. Л и стн и  каваригини  ю корига  каратиб 

плитага  куйиш.

2. Н о теки сл ик  турини  аниклаш  ва 

у л ар н н н г  чегарасини бур билан 

айл ан ти р и б  чизиб чикиш

3. Чап kv i билан (кулкоп кийи б) листни  

плита ю засига  босиб  ivpitui,  унг  кул

б и л а н  ten б о л г а ч а  ( ёгоч .  мне .  j i a iv i i b .  I 4 рас.м JIhci мспилни
1 \ ! р|| 1.1111
■ ои и .1ч;| К 'ю ч еки ю м ш о к  м й м а л и  

и ,|ч;1) on  Km ь - егоч брусок билан



кургош индан ясалган болгачалар) ёрдамида кавариклар орасига зарб 

бериш (145-расм, а), листни орачора айлантириб туриш .

4. Тугрилаш  усуллари худди пулат болгачалар билан тугрилаш дагидек.

5. Т'екислангаи юзаларниш  тугриланиш  сифатини назорат килиш: уйиклар 

ва эзилган ж ойлар булмаслиги, листнинг юзаси текис булиш и, йул 

куйиладиган четга чикиш 200 мм узунликда ±0,01 мм булиши керак.

В. К а л и н л н г и  0,5 д а н  к а м  л и с т  м е т а л л н и  т у г р и л а ш

1. Лист металлни плитага. каварик томонини ю корига каратиб шундай куйиш 

керакки, унинг четлари осилиб турмасин, балки плитанинг таянч текислигида 

ётсин Листни чап кул билан плита сиртига босиб туриш.

2. Унг кулга брусокни (ёгоч ёки металл брусокни) олиш ва уни текисланадиган 

листга куйиш хамда уни бир оч босиб чапдан унгга каратиб. лист буйлаб унинг 

четигача суриш (145 раем, б)

3. Тугрилаш  охирида брусокка босишни камайтириш  ва куч ишлатмасдан уни 

карама-карш и томонга iopi изиб бош лангич вазиятга келтириш. Бу харакатлар 

лист тугрилангунга кадар такрорланади.

4. Листни бир томонидан иккинчи 

томонига агдариш, текислаш ни лист тУла 

текислангунга кадар такрорлаш .

4- машк, Тобланган деталларни тугрилаш 

А. Т о б л а н г а н  п о л о с а м и  т у г р и л а ш  

( р и х т о в к а л а ш )

1. Полосани тугрилаш  бабкасида 

каваригини пастгл килиб 

ж ойлаш тириш  (146- раем, а)

2. Текислаш  болгачаси билан 

ботикликнинг четидан бош лаб ва 

астасекин ракамлар (2 1- i) 

билан курсатилган ы ртибда 

четларига утиб, кччсш  аммо iei-

146- раем I пблаш ;ш мс [аллдан 
utHCp'iaii! ан до i ад марни ly ipniain  
(рихтовкачаш)

буйч-ча) н бурчакмикми ( гат к и  (п-рчги и



гс 5 iapojiap оериш.

3. Тугри чизиклиликни гиркишга караб плитада текш ириш .

Ь. Т о б л а ш  ап  б у р ч я к л и к н и  90° б у р ч а к к а м а  г у г р и л а ш

1 Бурчакликни тугрилаш п лш асига куйиш.

2. Агар бурчакликнинг б у р ч а т  90' дан кичик булса, зарбларни болгача 

билан ички бурчакнинг учмда бериш керак (146- раем, б).

3. Агар бурчак 90° дан к а п а  булса, зарбларни ташки бурчакнинг учида 

бериш керак ( 146-раем, в).

4. Бурчакликнинг текислиги бузилмаслиги учун зарбларни бурчакликнинг 

хар икки томонидан бериш керак. Бурчакликнинг кирралари тугри 

шаклга келиб, хар икки бурчак 90° га тенг булгандан кейин тугрилашни 

(рихтовкалаш ни) тухгатиш  керак.

5- машк,. Чивикни ва валларни тугрилаш 

А. Д о и р а в и й  к е е и м л и  ч п в и к л а р н и  

т у г р и л а ш

1. Диаметри 12 мм гача булган калта 

чивикларни уларнинг каварик ва 

кийшайган жойларига зарб бериш йули 

билак гугрилаш паи гасила тугрилаш 

( 147-раем, а).

2. Диаметри 12— 30 мм ли чивик-ларни 

призмаларда тугрилаш

(147- раем, б)

а) каварик жойларни аниклаб. бур билан 

белгилаб куйиш;

б) чивикни орасидаги масофа 50 100 мм 

булган иризмалар устига каваригини юкорига 

каратиб куйиш;

в) зарбларни каварган жойларга юмшок 

металлдан (мне. кургошин)

147-расм. Доиравий кееимли 
чиниклармп илитада (а) ва 
ирнчма-чарла (б) хамда валларни 
лас I аки прсссларда (в. г) 
1 >1 рилаш
I марка:»лар. 1 вал. 3 — винт. 4, 5-- 
ос гкуймалар. Ь индикатор



куймаси булган болгача билам ёки юмшок ме i ал алан ясалган оеткуймалардан 

фойдаланиб. пула! болгачалар билан бериш;

г) тугрилаш сифати плитада плита билан унда ю малатиладиган чивик 

орасидагн тиркиш га караб аннкланади 

Б. Валларни дастаки прессларда тугрилаш

I Кийшайган вал 2 ни марказлар I орасига шундай урнатиш  керакки. уни 

айлантириш  мумкин булсин ( 147-расм. в).

2. Вал I сиртига индикатор 6 ни куйиш ва уни унг кул билан айлантириб. 

вални чап кул билан айлантириб. индикатор буйича эгилиш жойи ва 

даражаси аникланади: сунгра вал марка шардан чикариб олиниб. 

осткуймалар 4 ва 5 га куйилади ( 147-расм. г).

3. Пресснин! винги 3 оилан валнинг кийшайган жойига босиб. вални 

тугрилаш , бунда валнинг тугри чизиклилиги индикатор 6 ёки линейка 

билан текш ирилади

4. Вални марказларга урнатиш  ва тугри чизиклиликни текш ириш .

6-машк,. Полоса ва лист металлни дастаки пукиш 

ж увачалари ёрдамида букиш ( 148-расм, а).

1. Заготовка 2ни (лист ёки полосани) 

жувалар 1.3. 4 орасш  а урнатиш

(148- раем, б).

2. В аликларни улар бир-бирига кучли 

сикилиб турмайдиган килиб ростлаш.

3. Д аста 5 ни соат стрелкаси харакати 

йунапиш ида айлантириб, заготовкани валиклар орасидан у гула тугрилан- 

магунига кадар утказиш.

7-маш*;. Бурчакликни дастаки в и т  ш прессда тугри шш

1- Пресснин!' стол и I да призма 2 ни урнатиш ( 144-расм. а) П рш м ага деформа- 

циияланган бурчаклик ta iотовкасп > ни куйиб. унинг токчалари орасига 

тобланган пулат жуваии урнатиш

В и н т л и  и р е с с н ч ш  м а ч о и ш и  I ни ай тан i нрип. ирмзм апгк ч ч ч и к  билан

148-расм. Дастаки irinn 
жувалари Српамила лист ва 
полоса металлам i угрилаш:
а -дастаки жува, б - тугрилаш схемасн. 
1. 3. 4— жувалар. 2 лист. 5 -даста



жувачага босилади. у токчаларнинг эгилган жойларини сикиб, бурчакликк

тугри шакл беради (149-расм, б) 

Бурчакликнинг эгилиш эгрилиги кагг. 

булганида уни ж увача билан биргаликд. 

призманинг бурчакли уйигид

сцлжитилади ва винт босими ёрдамид; 

бурчакликнинг тугри шакли тикланади 

Токчалар узунлиги буйича тугри чизиклн 

холига келганида тугрилаш  тугалланади 

тугри чизиклилик «куз билан чамалаб» ёю 

плитада тиркиш га караб текширилади 

токчаларнинг кундаланг ж ойлаш \ви  эс;.

8- машк,. Лист тугрилаш  маш иналарида ишлаш (150- раем).

I Электр двигатели М ишга туш ирилади, у редуктор оркали т\грилап  

ж ува-ларининг юкориги катори 

ж ойлаш ган кузгалувчан траверсани 

харакатга келтиради. Редуктор 

|'илдираклар 1 ва 2. червяк 3 ва червяк 

гилдираги 4-дан таш кил топган 

червякли узатмадан иборат.

2. Гугрилаш жувапарининг юкориги ва 

паетки каторлари орасидаги масофа 

тугриланадиган листларнинг калин- 

л и гига мое келганида электр двигатели 

М тухтатилади.

3. М аховик 7ни айлантириб, червяк 5 ва 

червяк гилдираги бдан таш кил топган 

червякли узатма оркали кирувчи ва 

чнкувчи жч'наларни листлар бемалол

150-расм. Лист тмрилат  
машинаси жуваларшшш вазия- 
тини ростлашнимг кинсматик 
схемасн
1. 2 —  редукторнинг гнллираклари. ?. 
5 червяклар 4. 6 —  червяк
f и .|диракларн. 7 -мачовнк

149-расм Дастаки винт прессда 
бурчакликни тугрилаш:
I стол. 2 - -призма. 3-бурчаклик 4 
маховик

бурчаклик буйича текш ирилади.



кирадиган ва чикадиган вазиятга суради.

Эслатма. Тугрилаш ж уваларининt- ю ^орщ иги ва пастки к,аторлари орасиОаги масофа 

гугриланшии керак булган лист лар кллинлигиОан К) % га ирпшк, булиши керак; иуналширгвчи 

псуватардан пастки каторОаги тугрилаш жувачаригача булган масофа т угрит нииш  керак 

булган т стларнинг номинал к,алинлигига тенг булиши зарур.

4 Пастки ва юкориги кагор тугрилаш  ж уваларининг юритмаси ишга 

туш ирилади (жуваларнинг юритмалари расмда курсатилмаган).

5 Тугриланиш и керак булган лист пастки каторнинг тугрилаш  жуваси 

билан ю кориги каторнинг йуналтирувчи жуваси орасига урнатилади. 

Листни тугрилаш  ж увалари орасига юкориги йуналтирувчи жувалар 

узатади.

М ет алл тугрилашОа хавф еи i ишлаш h;ouOaiapu

1. Болгачаларнинг дасталари дарз кетмаган булиши ва мухралар дасгаларга 

пухта махкамланган булиш и керак.

2. Болгачанинг мухраси силлик, ж илоланган булиш и, сирти бир оз каварик 

булиши керак.

3. Т угрилаш да албатта кулкоп кийиб ишлаш зарур, заготовкаларнинг 

гудурлари ва уткир кирралари кулни ш икастлаш и мумкин.

4. Иш уринлари тоза ва тар гибли сакланиши лозим. Асбоблар тузук холатда 

сакланиш и керак.

5. Ишлов бериладиган заготовкалар пухта махкамланиш и керак.

6. Полоса ва чивикни тугрилаш да улар камида икки ж ойида плитага тегиб 

туриш и керак.

У уувчилар дуч келаОиган типик упш нчш ш клар ва йул куяОигаи хат олар  

ха и б а  уларнинг олдини олиш

Агар укувчилар ёгочдан тайёрланган ёки ю мш ок металлдан куймаси бор 

болгачалардан фойдаланмаса. ишлов бериш да ю пка металл листда уйиклар ва 

эзилган жойлар хосил булади. металл баъзан чузилиб колади. Буниш олдини 

олиш учун металл тугрилаш ла махсус болгачалардан фойдаланиш  зарур.

\ кусчи укув-иш лаб чикыриш карт аларининг I S- маии^ларипи 

паж арш илари пат иж асиди



тугрилаш операцияларининг вазифасинн ва уларни бажариш усулларини 

иш латиладиган асбоблар хамда мосламаларни; иш урнини ташкил килии 

коидаларини: хавфсиз ишлаш коидаларини билииаг,

полоса металлни, доиравий кееимли п_улат чивикларни ва лист пулатш 

еовуклайин тугрилаш ни;

маълум машиналар ва мосламалардан фойдаланиш ни; хавфсиз ишлап 

коидаларига риоя килишни;

уз мехнатини рационал таш кил этиш н и уддалаиш керак.

14. УКУВ ИШ ЛАБ ЧИ КАРИ Ш . С И М ЛАР БИЛАН ИШ ЛАШ  

Сизлар 12 - маш гулотда симлар тугрисидаги айрим маълу-мотларнг. 

билип олгансиз.

Кундаланг кесими диаметри 8 мм гача булган узун металл узакларш 

симлар деб аталади.

Заводлар одатда симларни рулонлаб ишлаб чикаради. Кейин улардаь 

кедакли заготовкалар уткир жагли омбур билан кесиб олинади (151- раем).

151- раем

Кесиб олинган сим булагини иш латиш дан олдин тугрилаш  лозим 

Ю мш ок симларни тахтакачлар ёрдамида (152-расм),

гукмок билан плита  устида  ( 153-раем), с и м л ар н и н г  узини ц м л ин др си м о н  пула) 

о иравкалар  оркали  тортиб  п  гричаш м ум кин ( 154- раем).
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Сим заготовкани керакли ш аклга келтириш учун букилади, лекин уни 

олдин режалаш зарур Симларни ясси жагли (155-расм) ва думалок жагли 

омбурлар билан букилади ( 156-расм).

Ясси жагли омбурлар билан кисилади ва керакли бурчак ос гида 

букилади. Кийш ик чизик шаклидаги мураккаб деталлар эса думалок жагли 

омбурлар билан ясалади. Халка шаклидаги бую мларни ясаш да дилиндрсимон 

оправкалардан фойдаланилади. М ана шу операцияни бажариш  тартиби 157 

расмда акс эттирилган.

Спираль урамлари думалок узакларга уралади. бунда мазкур узаклар 

симнинг учи билан бирга тискига мачкамлаб урнатилади (158-расм). Симии 

\зак  аф оф и дан  айлантириб катш кураш  оркали урамлар хосил килинади.

153 -  раем 154 -  раем

155 - раем

156 -  раем
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Ml . i .  с п п р а л н п  iccn ж а 1 . in o \ n > \ p  о п л а н  к е с н л с а .  у р а м л а р  а л о х и д а -  

. i ■: ' • I! ! а 1калар o\ l a i n i l V ' - p a c M i  \ а л к а л а р л а н  ч а н ж и р  г а п ё р л а ш .  

п ар  а ал ар I in . ' с ш п  да  ф о м л а л а ш и п  му м к и н

К у н а  lain ксспм пн и ш  ди ам сгрп  2 мм гача o v a ia n  сим лардан  

осип к о  inpi па lap гайёрласа 6 \  ладп.

О 0

157 раем

I К i.ii сим lap л ап пруж ина  шр ж а т  му м кип. Ь м ш ш  \ ч \ н икки га ёгоч тлей мча 

на м \ с 1а \к а м  пулат сим чан гайёрлаиган  ч и ш р  керак. Ч и ги р н и н г  учи ла  

у р а д а ц ш а н  л м н п  бураш  \ ч > н  апа.мегри c iu ip a i  пруж и на  с и м и н и п г  а и ам е тр и га  

гош чукурча  б у д и т  и до !Н м ( I 0 (1-расм ).

'-х раем 1 р а е м

1 им. I д 1 ' 1 1 и о\ к л I in оупича  одингап бп дпм дар  аеоепда  ингпчка енмдан

I ар I поп к\ im.iai ича:' I и р г (ар\ р ( I (■ I ■ рае м 1 . 1 >\



I Д и ам етр и  I '  мм ( a m ю к к ао и н и ш  \ зунлиги  220 мм пулат симдан 

бо ш к о ти р ги ч  скобасин и  гайёрлаш  керак. К унинг учун  ц и л и п д р с и м о н  оправка  

ёр д ам и д а  ана  шу за го то в к ан и н г  у чл а р и да  ички ди ам е тр и  10 мм лп хал кал ар 

ясаш  лозим .  Хар кайси хал кал  ан 30 мм о р а л и к д а  к ертиклар  хосил  килиш  ва 90 

ли бу р ч ак  о стида  бу к и т  керак ( 162-расм)

160 - раем

161-раем. Б о ш к о ги р г и ч н и ш  у м у м и й  куриниш и:

1 -  скоба ,  2 —  узак, 3 халка.

1 6 2  р а е м



*

163 -  раем

2. Лил ш унлай  йул онликдаг и сим дан  «ю рак»  яеаш ва заготовканинг  

у зунлиги  210 мм бу л иш и  лозим. С и м н и н г  бир учила  ол ди н ги  то п ш и р ик даги  

каби халка ясалади. И ккинчи учида  эса  квадра! ш акли даги  халка  хосил 

килинади .  Бу к в ад р атн и ш  гомонлари м ав ж у д  ясси ж агли  о м бур  таг и н и н г  энига  

ю н г  булиш и лозим (16 v- раем).

3. « Ю р а к »  б о ш к о ти р ги ч н ш п  тарки б ий  кисми е и ф ати д а  заготовкаси ни нг  

у зунлиги  240 мм ана  ш унлай  сим дан  ясалади .  Заготовканинг  и к к а т  у чи д а  ясси 

ж агли  омбу I билан ди ам сгри  > мм ли халкалар  хосил килинади .  Ш у н д ан  кеиин 

»ai о го вк а  I 1-расмда курса т  л га н ш аклда  б у кил ал и.

М ака  I.Iу деталларн и  иигиш  б о ш к о ги р г и ч н и ш  161 -раемда иф одаланган  

ум ум ии  к у | ■ 1 1 н и in и буйича  амалга  ош и р и л ал и  Б ош коти ргич  йигилганидан  

кс и и и уни и . ила гиб с и паб кур т а л  и.

' ■(
■■ ■, .■/ 

( : ' л \

I (>4 раем 

( им б и л а н  х а к ф е п !  и ш л а ш  \ ч \ н :



1 Учун с и м  i.t [ i u  i > и к , i i ар  ч и к е с и ш д а  ку . чларни l o i iu i  в. б о ш к а л а р и и  

ж а ро ч а ч  л а ш д а н  ix. i u c i  o \  д и ш  керак .

2 Б ч кп ш д а  ф о н д а  п и п  ia.ini ан о п р ав к ал ар  т е м п а  махкам.чао урначилиш и 

ловим

3 Факач созданган  аебоб lap би лан  иш лаш  за р \р .

4 С и м н и  узак  ва та.\ i ача оилан  т у гр и л аш л а  у н и н г  > чларини  ёгочларга  

м ачкам  боглаш  inapi

5 С и м н и н г у т к и р s чларини  н ов билан гозалаш керак.

М у с т а х к а м л а ш  у ч у н ( а н о л  лар :

1 С им  лео ни м ан и  a m  и ia.ni .1

2 С и м л а н  кандай б> ю м лар  яеаш м ум кин ?

3. С п и р а л  пр у ж и н а н и  ва к ш ж и р  учун  халк ал ар н и  кандай \ с \  лпар билан 

ясалади?

4 С и м л а р н и  о у к и ш н и ш  гу рлн \ е \ .чларини  т м ч ш н р и ш  на i . с а ч и т

5. С и м л а р н и  б у к и ш л а  фой.чалани la.’im ан а сбоолар  ва мое мм,- арни ait i иш

6. Б о ш к о ти р ги ч н и  яеаш гартнбини чл ш \н т и р и и г

7. С им  билан иш лаш да!  и х а в ф с ш л и к  чехникаеи ко и л ааар ин и  . v злаб бериш

Гехникага до й р  бн ли м лар н и .  р еж ал аш ,  киркиш , чистди мега.ч.чар ва 

си м л ар н и  текислаш  хамча  бу к и ш  бу й и ч а  ам алий  куникм а  на м алакаларнн  

гак о м н л л аш т и р и ш  учун ичгари урганилган  ч и л а ш а р л и к  о перац иялари  

кулланадиган  катор  комплекс  нш ларн и  б аж ар ш п  керак.

С и здар  д а р сл ар л а .  ш \н и н г д е к .  дарсдаи  т аш к ар и  в а к i ‘арча  (техник  

иж о дк о р л ик  т у г а р а к л а р и д а ) тайёрлай.дигап 

алохи да  б у ю м л а р  хамда айрим  ки см лар  у \

(детадлар)  м азкур ком нчеке  ишларнич!

КО М П ЛЕКС ИШЛ \1>

(меча. I I  веш ал ка ч ини inuu.ii i .ip lapu. i c m h i i .

> ч \  н. оо.ч а дар о т  чае и ч чч п керак ш омо.мдарпп

М а й а ш у н д а й об век i i.ip >к\ ч i ас и га мак i а('



м оделлар ,  к и ш л о к  ху ж ал и к  м ош и н алари н инг  м оделлари  ва хоказоларнн  

к ир итиш  мум кин .

К о м п л ек с  иш  объ ектлари дан  бири с и ф ати д а  металл вешал к<-. 

д етал л ар и н и н г  т ай ё р л ан и ш и н и  олиш  мумкин.

М ана  шу б у ю м н и н г  асоси  калинлиги  энг
165-расм Металл вешалканинг 

умумий куриниши.
— асос, 2 — ёпкич. 3 — илгак. - 

— парчин.

L i  J_

кам ида  2 мм ли металл  л истй дан  ясалиш и 

сабабли  сизларга  уни  тайёр  холда  берилади  

Б о ш к а  х а м м а  детал л ар н и  у зл аРИНГ1,( 

та  й ё р л а ш и н п  1  з к е р а х .

М еталл  веш ал к ан и н г  айрим  детал л ар и ни  

ясаш нинг  т ар ти би ни  куриб чикамиз .  M e r a !  i 

веш алка  асос. илгак ва ёпкичлардан  тузилалн  

(165-расм ).  ^

L-пкичларни  тай ёр л аш ни н г  т е х н о л о п  к 166 - раем

ж араёмини курамиз. С'излар аввалги маии ч л о тл ар да  веш ал к а  ёпкичинн 

тайёрлаш нинг  куп опер ац иял ар и ни  би ли б  о и ансиз.  Ш унинг  учун аввале  

куйилаги  саволларга  ж авоблар  тогш ш  лозим:

1. С'излар м аз кур детални  реж ал аш да  

кандай асбоблардан  ф о йд ал анасиз?

2. 1б6-расмда и ф одаланган  тегиш л и  

улчам л ар га  риоя килган  холда  тугри 

бурчак  ш акли даги  детал ни  р еж алаш  

усулларин и  ту ш у н т и р и н г  ва курсатинг .

3. Тиски ва йугонлиги в еш алка  илгаги

167 -  раем

_ п _ _
фУ/ ли *//77(2 -7?еш. 

/  асос биле -

диам етригача  оправка  ёр д ам и д а  ук 

чизиги бу й ича  заготовкани  бу ки ш  ва 

ортикча  кисмларини гурли томонларга  

кайилтириш  ю з и м  (167-раем).  Арикча 

чс! арасилан икки томон да  20 \(м дан

& -Ф-
__L

/*

168 - раем

лириб. арикчага  иараллел чи зи к л а р у л  а ли и  керак Биз ёп к и ч л а р н и ж



! абари г улчам и ни  ан пч чи зиклар  билан чеклай.мич. Л йтш л инги ч  ва 

к у р сатиш и нги з  лочим -ч п  ап листли  м еталлни кесиш  у су ли л ан  на 

гегиш ли асбобдан  ф. лаланиб  м сталл н и п г  о рти кча  кисм иии олпб 

гаш лаш ин гиз  керак.

Заготовкани нг  кескир  .тл ар и  ва гу д д а л ар и н и  тозалаб  чизмага  м увоф ик  

р еж ачаш  оркали  кернерлана.м i ан бу л аж ак  т е ш и к л ар  у рнини  то п и ш  лочим (168- 

расм I

В еш ал кан и н г  иккин чи  гали илгакни  т ай ё р л аш  тар т и б и н и  курам и з (169-

расм I

Бу детал ни  тай ё р л аш д а  нлгари м аш г у л о т л ар д а  у зл аш ти р и л ган  сим билан 

иш лаш  у су лл ар и ни  куллаш  \ а м  м ум кин .  Б у н и н г  учун  сизлар  куйидаги 

саво л л ар га  ж ав о бл ар  т о п и ш ш  гиз лозим:

1. С и м л ар н и  букиш  усул лрини т у ш у н т и р и н г  ва курсатинг .  бун да  кандай 

асбоблар  ва м ослам ала |  ian ф о й д ал ан и ш  м ум кин?

2 О л ди н ги  таж р и б а  ва би л и м л а р и н ги зга  таяниб ,  в еш алка  илгагини 

гайёрлаш  т ар ти би н к  бе иланг  ва куйидаги  саволларга  ж авоб  беринг:

1 6 4  • р а е м 170-расм И и  икни ясаш lapiuou



а) илгак заготовкасин и нг  у зу н ли гин н  кандай килиб белги лайсиз?

б) ил гак н и н г  пастки кисм ини  кандай килиб букасиз  ва бун да  кайси  асбоблар 

хам да  м осл ам ад ар д ан  ф о йд ал анасиз?

в) и л гак ни н г  ю кориги  ки см ини  кандай кили б  бу к и ш  керак? (170-расм).

Илгак за го то вк асини н г  бе-рилгак  у зу н ли ги  (160 мм) ва шу деталнинг 

чи зм асид а  иф од аланган  пастки кисм ни бу киш  радиуси  (К 12 хмм). ю кориги 

кисмни бу к иш  бурчаги  (45°) асосида ,  ш унингдек .  и л гакни н г  у м у м и й  узунлиги 

асосида  м азкур  д етал н и  яс аш и н ги з  зарур. Ш у н и  хам у н у т м ас л и к  керакки 

илгакни ясаш дан  олдин  сим н и  эгов ва ж ил вир  билан тозалаш  хамда 

заго то вкани нг  у чл ар ин и  д у м ал о к даш  шарт.

В е ш а л ка н и н г  ясалган детал л ар и  кейинги  м аш гу ло тл ар д а  тайёр  холга  

келтирилади .

П арм алаш ,  п арчи н лаш  ва пардозлаш  опер ац иял ар и да ,  у м у м ан  комплекс  

иш ларн и  б а ж ар и ш д а  х авф сизл ик  техн и каси  к оидадари  илгари урганилган  

оп ерац и яларн и  б а ж ар и ш даги  к о и дал ар н и н г  узидир.

ДЕТАЛЛ АРН И  УРАБ ВА ЧО КЛАБ БИРИКТИ РИ Ш

Ураш  —  чи лангарли к  операц ияси  булиб .  унда  т еги ш л и  асбоблар  ва 

м ослам алар  ёр дам и да  пулат  сим л и стли  м еталлга  уралади ,  н ати ж ада  бую м нинг  

би ки р л и ги  оргади .  Бу операция: к у п и н ча  уй-рузгор  и д и ш л ар и н и  (челак. 

т о го р ал ар н и )  тех н и к  м оделлар  ва  хо казо л ар н и  яс ащ д а  амадга  ош ирилади .

С и м н и  л и стл и  м еталларга  у р аш  ж ар аён и н и  куйидагпча  ифодалаш  

м умкин:

У раладиган  си м н и н г  д и ам е тр и га  (О 3— 4 мм) кура деталь 

з а го то вк аси ни нг  у м у м ий  у л чам и га  к у ш и м ч а  куйим ко л ди р и ш  ва у ураладиган  

си м н и н г  айлан аси  у зу н ли ги га  т ен г  б у л и ш и  лозим .  Бу к у й и м н и н г  у зу н ли ги  мана  

бу ф о р м у л а  би лан  аникланади:  А й лана  у зу н ли ги  / = 7rD бун да  л. = 3.14 га тенг 

до и м и й  сондир.  D эса си м н и н г  ди ам етр ид и р .  М асалан ,  ди ам етр и  4 мм ли спмни 

уралади ган  пулат  л и с ти н и н г  узун ли ги  3 ,14X 4=12 ,6  мм бу л иш и керак.

Бизнинг и ш им изд а  кема м оделипи н г  руль бо ш к ар м аси н и  тайёрлаш  учу и



ди ам етри  4 мм ли иулап еим :ли кнлинган  деталь  —  укни калп нлпги  ().(> мм 

1  ист in м е т а л л а  ураш  лозим  Кома м о л е ш ш и м г  руль б о ш к а р м а е и н и ш  ч т м а е и  

171- раем да курсатилган .  М ана  шу бую.мни куйидаги  т а р т и б л а  гайёрлаш  

m y m m i h :

Г Г

171- раем 1 72 - раем

о

1. С'им билан  иш лаш  б у й и 1 .i о рттири лган  т аж р и б а га  таяниб.  %  р а е м д а ш  

чи зм ага  м у в о ф и к  руль о ш ка р м ас и н и  т ай ё р л аш  | 

керак.

2. Н аррак  заготовкасини  ганлаш, тек и с л аш  ва 

ураш ни  (12.6 мм ни) хне юга олиб буй ин и  70 мм, 

энини 25 мм килиб режал пп.

3. 11аррак заготовкаси  контурини  реж алаш  

белги лари  б у й и ча  киркпи

искига  урнатилган  1 кир (60°) бур ч акл и  

чдравкадан ф ойдалапи  ' т у к м о к  ёр д ам и д а

4. IT

г'’" '' 
% ■ ■■!>

fs Л
'•V Jу р алади ган  е и м н и н г  м .  шгри (0 4 мм) буйича L ..

;аготовканинг  четларини л к и ш  ( 173-раем. а).

Заготовкани букилган  км мини ю корига  килиб айл ан тир и ш  ва \ e p i а р \  и. 

•ошкармасн укини жои ы лти риб  плита  уетига  куГш о . iykmok билли еекин



секин уриб ураш операциясини охирига етказиш  (173-расм, б).

6. Руль бош кармаси паррагини керакли 173-расм

7. ш аклга келтириш учун заготовкани оправканинг четига куйиш ва унинг 

ураладиган кисмини пастга осиладиган килиб ж ойлаш тириш , тукм ок 

билан секин-секин уриб бу кисмини кайилтириб, паррак урам кесими 

уртасидан утадиган килиш  керак (173-расм, в).

Парракни руль бош карм асининг уки билан мустахкам бириктириш  учун 

урам чоки ю мш ок кавш ар билан кавш арланади. Бу операция кейинги 

маш гулотларда амалга ош ирилади.

Ю пка листли металлни фальцовка чоки билан бириктириш .

Тукм ок ва зарур оправкалар ёрдам ида ю пка листли металлни «кулф» 

ш акпида букиладиган чилангарлик операциясини фапьцовкали бириктириш  

дейилади. Ф альцовка чоки иккита листнинг букланган четларини бирлаш тириш  

ва бир-бирига каттик сикиб куйиш дир. Ф альцовка чоклари конструкциясига 

кура яккакават, куш кават ва комбинацияланган чокларга, куриниш и буйича эса 

тик ва ётик чокларга булинади (174-расм). Я ккакават фальцовка чоклари листли 

металларни ж уда зич ва мустахкам бириктириш  ш арт булмаган холларда 

кулланади.

М еталл листларини н и \оятд а  зич ва мустахкам бириктиркш  лозим булса, 

куш кават фальцовка чокларидан фойдапанилади. Тунукани том га ёпиш да 

унинг листларини тик чок билан бириктирилади.

Листли металл деталларини ётик яккакават фальцовка чоки билан 

бириктириш  тартиби:

1. Тайёргарлик машки учун улчами 100X50 мм ю пка тунука листини олиш , 

тозалаш  ва текислаш  зарур.

2. Букиладиган томонининг четидан 6 мм белгилаш  (174- раем, а)

3. Тискига урнатилган оправка ва тукм ок ёрдамида заготовка четини 90° ли 

бурчак остида букиш (175-расм, б).

4. Заготовкани букилган томонини ю корига килиб айлантириш  ва букилган 

жойидан 5 мм чикариб оправкага куйиш, тухмок билан уриб мустахкам
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174-расм Фальцлп
чокларнинг турлари:
а яккакават ётмк мок 6 
куш кават сти к  чок. н 
я к ка ка ваг тик чок. i

г)

175-расм Оддий фальшш ёгик ч» 
бажариш боскнчлари:
а б уклан ад и ган  мп.чк энини р е ж а л а т  
мил кипи 9 0 ” бурчак о  стида букиш . в 
м илкини б уки б  90 бурчак ости ла теска 
кайириш . г ф альца и чок билан б и р т

ж-лашни

б — чок 
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[41 том о т  а 
гириш.
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( ' in . iap i  а м и ч и  i а ри касила  i k " r  1 1 1 ,1: 

и и п ш р и лал и ган  ко и п пи ш  -к а ш иш  la iv im  . м м л ш

м

б и р и м и р и ш  \ ч\ н I ир м и м  м н и  I км 111111 1 1 /5 раем. в).
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6 Чокнин! си ф ати н и  г ем п и р и ш  ва уни нг  аж р ал иб  к стм аел игн ни  синап 

к у р и т .
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М ана шундай колиплардан бири 176-расмда курсатилган. Пекин печенье факат 

думалок килиб пиш ирилмайди. Калки ярим ой, юрак ва квадрат шакллардаги 

печеньелар хам булади. Сизларга дум алок шаклдаги колипларни ясаб, шу 

асосда юкоридаги ш аклларга эга булган колипларни хам тайёрлаш  тавсия 

этилади. Печенье колипларини яеаш тартибини узларингиз мустакил холда 

ишлаб чикиш ингиз лозим. Сизлар тайёрлаган хар бир буюм амалда (хизмат 

курсатиш  дарсларида) синаб курилиш и керак.

К асб-корликка дойр маълумотлар:

Ураш ва фальцовка чоки билан боглик ишларни тунукасозлар ва том 

ёпувчилар бажарадилар. Хозирги кунда булар анча камёб касблардир. Пекин 

ишлаб чикариш да мазкур ишлар махсус дастгохларда амалга ош ирилади, 

бундай дастгохларни юкори малакапи дастгохчи ва операторлар бош каради. 

Уларнинг вазифасига мазкур ускуналарни созлаш , ростлаш  ва тузатиш  хам 

киради. Бу каебни хунар-техника билим ю ртларида, урта махсус укув 

ю ртларида, корхоналарда, курилиш индустрияси ва хизмат курсатиш 

муассасаларида эгаллаш  мумкин.

Ураш ва фальцовка чоки билан бириктириш даги мехнат хавфеизлиги 

коидалари хам листли металлни режалаш , текислаш , букиш  ва киркиш даги 

коидаларнинг узидир.

М устахкамлаш  учун саволлар:

1. Чилангарлик операцияси — уРашни кандай туш униш ингизни айтинг.

2. Л истли металлни букиш ва ураш даги мехнат усулларини таккосланг. 

У ларнинг ухш аш лиги ва фарки нимада?

3. Чилангарлик операцияси —  ураш нинг тартибини туш унтиринг.

4. Ф альцовка чоки билан бириктириш ни кандай туш унасиз?

5. Сиз фальцовка чокининг кандай турларини биласиз ва улар каерда 

кулланади?

6. Оддий ётик фальцовка чокини бажариш  тартибини туш унтиринг.

7. Ураш ва фальцовка чоки операцияларини баж ариш даги хавфеизлик 

техникасининг асосий коидаларини айтинг.

187



15. ТЕРМ И К  ИШ ЛОВ БЕРИШ  А СО СЛА РИ  

ТЕРМ И К  ИШ ЛО В БЕРИ Ш  НА ЗА РИ Я СИ

К ртиш манинг структура ва хоссаларини у згаР™ Риш максадида маълум 

реж имларда металл бую мни киздириш  ва тутиб туриш , совитиш дан иборат 

иссиклик таъсир эттириш  технологик процессига термик иш ловбериш  

дейилади. Термик иш лов бериш нинг исталган процесси температура-вакт 

координаталарида тасвирланиш и мумкин (177-расм). К ртиш мани максимап 

киздириш  температураси (t max), киздирилган температурада тутиб туриш  

вакти (т) хам да киздириш  (V J  ва совитиш (V 0) тезликлари термикиш лов бериш 

параметрлари хисобланади. Амалда, одатда, киздириш  ва совитиш нинг уртача 

тезлиги х,исобга олинади. У, максимап киздириш  температурасининг киздириш  

ёки совитиш  вактига булинганига тенг,

ЯЪНИ V ^ p / т к Vj p  с — t

*С
/339
1ЧОО 
1300 
7200
поо 
1000 
s h o  
воо •727
соо
SOO  
400

%

31- раем. Темир-цементит холат диаграммасининг «пулат» участкаси:

I— эвтектоидгача булган пулат, II — эвтектоид пулат, III — эвтектоиддан кейинги пулат

Термик ишлов бериш натиж асида буюм материалининг мустахкамлик, 

пластиклик ва бош ка хоссалари керакли йуналиш да узгаради.

Термик ишлов бериш асосида металл ва котиш маларни киздириш хамда 

совитиш  ж араёнида содир буладиган фазавий ва структура узгариш лар ётади. 

Бу узгариш лар маълум критик нукталар билан характерланади. Котиш ма I хона 

температурасидан бош лаб 727°С  гача аста-секин киздирилганда унда ф а зо в я й
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узгариш лар булмайди. 727°С температурада перлит аустенитга айланади (а 

нукта). Д иаграммадаги а нукта пастки критик нукта деб аталади ва Ас, 

(совитиш да A pi) билан белгиланади с ва г харфлар узгариш лар мос равиш да 

пулатни киздириш  ёки совитиш да руй бериш ини, бу харфлар индексидаги бир 

раками PSK чизигини хосил килувчи нукталарни билдиради. Котиш ма I янада 

киздирилганда феррит зарралари аустенитда эрийди.

А устенитнинг эриши юкори к р и т и к н у к т а  деб аталувчи а! нуктада 

(GS чизиги) тугайди, киздириш да А с3, совитиш да Аг3 билан белгиланади.

Агар эвтектоид котиш ма II киздирилса, перлит 727°С температурада 3 

нуктада (PSK чизиги)аустенитга айланади. Бунда Ас, ва А с3 критик нукталар 

бир-бирининг устига туш ади. Котиш ма III перлита 727°С температурада 

аустенитга (в нукта) айланади. К отиш ма III янада киздирилганда цементит 

(иккиламчи) аустенитда эрийди. SE чизикда ётувчи в, нуктада эриш процесси 

тугалланади. Бу нукта Аст оркали белгиланади.

Ш ундай килиб, темир-цементит диаграммасида PSK чизигини хосил 

килувчи критик нукталар киздириш да А сь  совитиш да Аг, GS чизиги буйича 

А с3 ва Ar3 SE чизиги буйича Аст оркали белгиланади. Критик нукталарни 

билиш пулатларга термик ишлов бериш процессини урганиш ни 

енгиллаш тиради.

Киздирилганда пулатларда буладиган у згаРиш лаР- Термик ишлов 

бериш да пулатни киздириш аустенит олиш  учун зарурдир. П улатни критик 

нукта Ас, гача киздирганда унинг эвтектоидгача булган структураси перлит ва 

феррит зарраларидан иборат булади. АС| нуктада перлит майда заррали 

аустенитга айланади. Ас, дан А с3 нуктагача киздирилганда ортикча феррит 

аустенитда эрийди ва Ас, нуктада (GS чизиги) бу узгариш  тугайди. А с3 дан 

ю корида пула! структураси аустенитдан иборат булади.

К издирилганда эвтектоиддан олдинги пулат хам шундай узгаради, факат 

олдингисидан фарки шундаки, Ас, нуктадан Ас, нуктагача янада 

киздирилганда ортикча цементит (иккиламчи) аустенитда эрий бош лайди. Ап

нуктаданлюкорида (SF. чизиги) структура ф акаг аустенитдан иборат булади.
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Янги хосил булган аустенит хатто битта зарра чегарасида хам бир жинсли 

булмайди. О лдин цементит пластинкалари булган ж ойда феррит 

пластинкалари булган ж ойга нисбатан углерод микдори анча куп булади.

Кимёвий таркибини бир хиллаш тириш  хамда бир хил аустенит олиш 

учун эвтектоиддан олдинги пулат ю кори критик нукта А с3 дан кейин хам 

киздирилади хамда диф фузион процесслар тугалланиш и учун бу 

тем пературада бир мунча муддат уш лаб турилади.

П ерлитнинг аустенитга узгариш  процесси тугагач, куп микдорда майда 

аустенит зарралари хосил булади. Бу зарралар аустенитнинг бош лангич 

зарралари деб аталади.

П улат янада киздирилганда ёки купрок тутиб турилганда аустенит 

зарралари усади. У ёки бу терм ик ишлов бериш натиж асида пулатда хосил 

булган зарра улчам лари хакикий з а р р а л а р  деб аталади. Бундай зарранинг 

катгалиги термик ишлов бериш гагина эмас, пулатни сую клантириш  усулига 

хам боглик булади. П екин аустенит зарраларининг усиш га мойиллиги 

киздириш  температураси ортиш ига караб турлича булади. С ую клантириш  

процессида кремний ва марганец билан оксидсизлантирилган пулатларда 

аустенит зарраларининг узлуксиз усиш га мойиллиги температура 

кутарилиш и билан ортади. Бундай пулатлар ирсий йирик заррапи пулатлар 

деб аталади. У ларга кайнайдиган пулатлар киради.

Сую лтириш  процессида алю миний била.н оксидсизлантирилган, айникса, 

титан ёки ванадий билан легирланган пулатлар 950°— 1000°С гача 

киздирилганда аустенит зарралари усиш га камрок мойил булади. Бундай 

пулатлар и р с и й  майда заррали пулатлар деб аталади. Уларга кайнамайдиган 

пулатлар киради.

И рсий зарра улчами пулат хоссаларига таъсир курсатмайди. П улатнинг 

механик хоссалари, айникса, зарбий ковуш оклиги асосий зарра улчамига 

боглик булиб, зарра улчами орта бориш и билан зарбий ковуш оклик камаяди 

П улатдаги хакикий зарра улчами аустенит зарраси улчамига боглик. О датла.  

аустенит зарраси канча катта булса, хакикий зарра хам ш унча катта булади.
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178- раем. Зарра улчамларини анпклаш учун шкала:

1 — 10— 100 марта катталаштирилтан зарралар номери 

Ирсий зарра  улчам и  пу л атн инг  т ех н о л о ги к  х о ссалари га  таъ си р  килади 

Агар пулат ирсий м ай да  заррали  булса,  унинг 

анча  ю кори  гем пературагача  киздириб ,  шу 

т ем п е р ату р а д а  узок  м удд ат  у ш ла б  туриш  

м ум кин .  Б унда  ирсий  йирик  заррали пулатга 

нисбатан  зарралари  хаддан зи ёд  у с1,б 

кетиш и дан  х а вф си р ам аса  хам булади. Ирсий 

м айда  заррали п улатга  иссиклайин  босим 

о сти да  иш лов бер иш н и  (яъни про-катлаш . 

болга.таш хаж м ий  ш там п л аш н и )  анча  ю кори 

тем пературада  бош л аш  ва ту гатиш  мумкин.

Бунда йирик  заррали структура  хосил 

бу л и ш и д ан  х а вф си р ам аса  хам булади.

Ирсий  (аустенит)  зарра  улчам ин и  аниклаш  

учун турли  усуллардан  ф ойд ал ани л ади .  М асалан,  кам углеродлт. 

ц е м ен гитл ан ган  пулатлар  учун у н и н г  сиртини  цем ен титлаш . яъни. углеродлаш  

усули кулланилади .  П улатни тар к и б и д а  углер о д  булган  а р ал аш м ада  930 + 10СС 

гача к издирилганда  ва у ш бу  т ем п ер ату р а  8 соат  дав о м и д а  уш лаб  турилганда  

унин! сирти чвтектоиддан кейинги  тар к и б га ч а  углер о д  билан т \  йинади 

С ' о в и г и л г а н д а  аустенитдан  о ртикча  цем ен тит  аж ралиб  чикали,  v а--стен и:  

t a p p a  т р и  чег а р а с и  буй лаб тур ку р ини ш ид а  ж< илаш ади.  Гула совитилга  i. у ш б '  

ц е м с - ш ш  г у р н  п е р л и т  з а р р а е и н и  ураб олал! на ки зли ри лгандаги  д а с г л а б м -

! V I

179- раем. Эвтектопд пулатпинг 
мзотермик узтариш 

диаграммаси:
А — аустенит. П — перлит. С — 
сорбит, Т — троостит,
Б - бейнит. М — мартенсит



аустенит зарраси улчамини курсатади. Ш ундай тайёрланган пулат структураси 

100 марта катталаш тирадиган микроскоп остида курилади, микроскопда 

куринган зарралар зарра улчам ининг стандарт ш каласида кузда тутилган эталон 

зарралар билан солиш тирилади (178-расм). Н омери 1 дан 4 гача булган 

зарралар йирик № 5 дан кейингилари майда заррали хисобланади

С овитнш да пулатда буладиган узгариш лар.

А устенит 727°С  дан юкори температурада (Ari нукта) баркарор булади. 

А устенит холатгача киздирилган (Аг, нуктадан пастрокда) пулат совитилганда 

аустенит бекарор булиб колади ва у узгара бош лайди. Эвтектоидли углеродли 

пулат учун аустенит перлитга, яъни феррит ва цементитнинг механик 

аралаш масига айланади. Бунда бир томондан узгариш лар температураси канча 

паст булса, ута совиш  ш унча катта булиб, аустенит перлитга ш унча тез 

айланади. И ккинчи томондан бу узгариш  углероднинг диффузион кайта 

таксимланиш и билан бирга содир булади. У та совиш  температураси канча паст 

булса, диф фузия процесси ш унча секин кечади. Бу эса уз навбатида 

аустенитнинг перлитга айланиш ини секинлаш тиради. Ю корида кайд килинган 

иккита ф акторларнинг узаро акс таъсири (ута совиш  ва диффузия) натиж асида 

аввапига ута совиш  ортиш и билан узгариш  тезлиги хам ортиб, максимумга 

эриш ади, сунгра камаяди.

А устенитнинг перлитга айланиш  процесси узгармас температурада, яъни 

изотермик ш ароитда таж риба килиб утказилади. Бунинг учун пулат намуналар 

структураси бир хил аустенитдан иборат буладиган температурагача 

киздирилади, сунгра белгиланган температурали термостатларга тезда 

жойланади.

У згармас температурада аустенитнинг узгариш и умумлаш тирилади ва, 

изотермик узгариш  диаграммаси куриниш ида тасвирланади (179-расм). Бу 

диаграмма 700, 650, 550°С ва хоказо доимий температураларда ^ к а зи л га н  

текш ириш лар асосида курилади. Диаграм манинг горизонтал уки буйича 

логариф мик ш калада вакг: 1,10,100,1000,10000 ва 100000 с куйилади. Бу 

секунднинг бир улуш идан тортиб сутка давомида буладиган узгариш ларни
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кузатиш имконини беради. Вертикал ук буйича температура куйилади. Сунгра 

диаграммада таж риба йули билан олинган аустенитнинг изотермик 

узгариш лари нуктадарига мое келувчи С-симон калин чизик-лар чизилади. Бу 

пулатда аустенит Acj дан М„гача булган температура оралигида (мартенсит 

узгариш лар бош ланиш ига мос келувчи температуралар) парчаланади. Чап 

тарафдаги эгри чизик I аустенит парчаланиш ининг бош ланиш ини, унг 

томондаги эгри чизик II тугалланиш ини билдиради.

Пулат намуна 700°С гача совитилади ва бу температурада тутиб 

турилади. Маълум вакт оралигида а нуктага (700°С га мос келувчи го-ризонтал 

чизикнинг I эгри чизик билан кесиш иш  нуктаси) кадар аустенитда узгариш лар 

булмайди. Бу вакт оралиги инкубацион давр деб аталади.

И зотермик узгариш лар диаграммасида ута совиш  дараж асига боглик 

холда узгариш ларнинг учта: перлитли, бейнитли ва мартенситли температура 

сохаси булади а нуктада п е р л и т л и  узгариш  бош ланади. А устенитнинг 

диффузион парчаланиш и b нуктагача давом этади (700°С  га мос келувчи 

горизонталнинг II эгри чизик билан кесиш иш нуктаси), бу нуктада аустенит 

перлитга айланади. Ас! дан 650°С гача булган температура оралигида ута 

совиш даражаси кичик булса, аустенит парчапанганда перлит хосил булади. 

П ерлитнинг каттиклиги НВ 160 га тенг. Агар намуна 650°С гача совитилса, 

яъни аустенит парчаланиш ининг бош ланиш  нуктаси а, ва тугаш нуктаси Ь, гача 

совитилса, у холда инкубация даври ва аустенитнинг парчаланиш  даври 

камаяди, натижада сорбит структураси хосил булади.

Ф еррит ва цементит кристалларининг механик аралаш масига перлит 

(180-расм, а); феррит ва цементитнинг перлитга нисбатан анча майда 

(дисперсли) механик аралашмаси с о р б и т  (180- раем, б) дейилади. Сорбит 

структурага эга булган пулатнинг мустахкамлиги юкори ва пластик булади.

Намуна 500°С гача, а2 ва Ь2 парчаланиш нукталаригача совитилганда 

аустенит трооститга айланади. Троостит (180- раем, в) феррит ва цементитнинг 

жуда майда аралаш масидан иборат булиб, перлит ва сорбитдан ташкил 

этувчиларининг юкори дараж ада дисперслиги билан фарк килади. Троостит
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структурали пулатнинг катгиклиги (НВ 330— 400) ю кори, анча мустахкам, 

ковуш оклиги ва пластиклиги камрок булади.

180- раем. 7500 марта катталаштирилган перлит (а), сорбит (б), троостит (в) 

микроструктураси

Ш ундай килиб, узгариш  температураси аустенитнинг структура ва 

хоссаларини белгиловчи асосий фактор хисобланади. А гар С-симон эгри 

чизикларга нурлар (совитиш нинг термик чизиклари) зижазилса, у холда 

куйидаги схемани (181- раем) оламиз.

Н амуна секин совитилганда V Kp нур I ва

II эгри чизикларни ai ва b i нукталарда 

кесиб утади. Бу тем пературада аустенит 

перлитга айланади.

Совиш  тезлиги катта булганда v2 

нур эгри чизикларни а2 ва в2 нукталарда 

кесиб утади ва аустенит сорбитга тулиК 

айланади. Совиш  тезлиги янада катта 

булганда v3 нур а3 ва Ь3 нукталар оркали 

утади ва янги структура —  троостит 

хосил булади.

Совиш  процесси тезлаш а бориши 

билан нурлар (v4 ва v5 чизикпар) янада тикрок утади, аустенитнинг трооститга 

дастлабки узгариш и тугапланиб улгурмайди. Ута совитилган аустенитнинг 

колган кисми (а , ва а5 нукталар) мартенситли трооститга айлана бош лайди.

181- раем. Аустенитшшг изотермик 
парчаланиш диаграммасида 
пулатнинг совитилиш эгри 
чизиклари
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Нихоят. совиш тезлиги энг катта булганда, vKp нур 1 эгри чизикка уриниб 

(аустенитнинг парчалана бош лаш и). М„ горизонтал чизикни кесиб утганда, 

пулатда факат мартенсит хосил булади. Тобланаётган пулатда аустенитдан 

ф акат мартенсит хосил буладиган совиш  тезлигига тобланиш нингкритик т  е з л 

и г и деб аталади. П улатни тоблаш  учук у критик тезликдан кам булмаган 

масалан, v6 тезлик билан совитилади.

П ерлит узгариш дан фаркли равиш да мартенсит узгариш  диффузионсиз 

характерга эга. Тобланган пулатнинг асосий структураси мартенситдан иборат 

булади. Унинг каттиклиги пулатдаги углерод микдорига караб юкори булади. 

М артенситда углерод микдори канча куп пулатнинг каттиклиги ш унча юкори 

булади. М асалан, таркибида 0,4%  углерод булган пулат учун мартенсит 

каттиклиги HRC 52— 54 булса, таркибида 1,0% углерод булган пулат учун 

каттиклик HRC 62— 64 булади. М артенситнинг структураси бош калардан 

кескин фарк килади. Кескин ута совитилганда углерод катгиц котиш мадан 

(аустенитдан) цементит заррачапари куриниш ида аж ралиб чикиш га 

улгурмайди (перлит, сорбит ва троостит хосил булиш ида эса углерод ажралиб 

чйкиш га улгуради). Бунда у—  темир 

панжараси а  —  темир панжарасига 

узгаради. Углерод атомлари а—  

темир (мартенсит) панжарасида 

колади, ш унинг учун уни анча 

узгартиради.

Бундай узгартирилган кристалл 

панжара тетрагональ деб аталади (182- 

расм). Бунда с параметр а 

шараметрдан катта булгандан 

уларнинг нисбати с/а>1 булади.

П анжаранинг узгариш даражаси (тетрагоналлик) пулатдаги углерод микдорига 

боглик булиб. углерод канча куп булса, узгариш дараж аси хам юкори булади. 

Демак. мартенсит углероднинг а-темирдаги каттик эритмаси булиб, а-темир оз

182- раем. Мартенситнинг 
кристалл ячейкаси:

I — темир атомлари, 2—углерод 
атомлари
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микдорда углеродни (0,02%  гача) эрита олади. Углерод микдори аустенитда 

канча булса мартенситда хам шунча, ш унинг учун мартенсит углеродга ута 

туйинган а-каттик эритма хисобла-нади.

М артенсит характерли нинасимон тузилиш га эга (183- раем, а). А устенит 

заррапари канча майда булса, мартенсит ниналари хам ш унча майда булади 

(183-расм, б). Тугри тобланган пулат ш ундай структурага эга.

А устенит-мартенситли у згаРиш лаР учун уларнинг температура 

оралигида булиш и характерлидир. Узгариш М„ температурада бош ланиб, анча 

паст М« температурада тугайди (38-расм). П улатда углерод микдори канча куп 

булса, М н ва М к нукталар температураси ш унча паст булади. Углерод микдори 

0,6 %  дан куп булганда мартенсит узгариш  ноль температурадан пастрокда 

тугайди. Ш унинг учун юкори углеродли пулатлардан куп микдорда мартенсит 

олиш  учун уларни нолдан паст температурагача совитиш  керак. Лекин 

мартенсит узгариш  температурасининг сунггида (М к нукта) мартенсит тула 

хосил булиш и кузатилмайди. А устенит А мартенситга кисман айланмай 

колади ва у колдик аустенит деб аталади. Углеродли конструкцион пулатларда 

колдик аустен и т- 5 %  ни таш кил этади. Т обланган юкори углеродли 

пулатларда колдик аустенит куп—  12 %  гача булади.

а )  6)

183- раем. Мартенситнинг 1000 марта катталаштирилган микроструктураси
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184- раем. Мартенсит узгаришининг бошланиши ватугаши температурасига 

углерод микдорининг таъсирн 

А устенит-мартенситли узгариш да хосил булувчи структура хажми 

узгаради. М артенсит структураси максимал хаж мга, троостит структураси 

камрок, сорбит ва перлит янада камрок, аустенит структураси эса энг кичик 

хаж мга эга булади.

Бейнитли (оралик) узгариш  углеродли пулатларни -5 0 0 — 250°С 

температура оралигида изотермик тутиб туриш да б е й н и т л и  структура 

хосил булиш и билан бирга содир булади. Бу узгариш  хам перлитли 

(диффузион), хам мартенситли (диффузионсиз) узгариш лар йигиндисидан 

иборат булади. Бейнитли узгариш  аустенитдаги углерод кайта таксимланиш и 

билан бош ланади. Шу сабабли аустенитда углерод билан туйинган хамда кам 

углеродли участкалар хосил булади. Ц ементит углерод билан туйинган 

участкаларда ажралиб чикади, натиж ада куп углеродли аустенит участкапари 

хосил булади. Бу участкаларда, шунингдек углерод етиш майдиган илгаридан 

мавжуд участкаларда мартенситли узгариш лар содир булади, сунгра цементит 

парчаланиб, натижада феррит-цементитли аралаш ма хосил булади.

350°С дан юкори изотермик тутиб туриш температурасида перлитни 

эслатувчи, патсимон тузилиш га эга булган юкори бейнит (~НВ 450) хосил 

булади, 350°С дан паст изотермик тутиб туриш температурасида мартенситга 

ухшаш нинасимон тузилиш га эга булган пастки бейнит (~НВ 550) хосил 

булади.
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Ю М Ш АТИ Ш  ВА Н О РМ АЛЛ АШ

Ю мш атиш . Термик ишлов бериш нинг 

бу процесси пулатни маълум температурагача 

киздириб, шу тем пературада тутиб туриш  ва 

бир текис структура олиш  максадида секин 

совитиш дан иборат. Секин совитиш  ю мш а- 

тиш нинг узига хос хусусияти хисобланади.

К,андай хоссапи пулат олиниш ига караб, 

турли хил ю мш атиш  усулларидан ф ойдаланилад (185-расм): 1— диффузион 

ю мш атиш ; 2— тула ю мш атиш ; 3—  изотермик ю мш атиш ; 4—  чала юмшатиш;

5—  сфероидловчи ю мш атиш ; 6 —  рекристаллизацион ю мш атиш .

Д иффузион ю мш атиш  (гомогенловчи) дан пулат ва шаклдор 

куймаларнинг кимёвий куп ж инслилигини камайтириш  учун ф ой-даланилади. 

А йникса легирланган пулатдан олинган куймалар бир хил тузилиш га эга эмас. 

Т узилиш ининг бир хил эмаслиги карбидпи ва дендритли ликвациялар гуфайли 

булади, чунки карбидлар хосил буладиган ж ойларда ёки дендритларнинг урта 

кисмида легирловчи элементлар тупланади. К уймаларнинг кимёвий таркибини 

бир хиллаш тириш  учун улар юкори температурагача киздирилади, бунда 

элементлар атомларининг харакати . ж уда тезлаш ади. Н атиж ада атомлар 

кимёвий элементлар куп тупланган ж ойлардан камрок ж ойларга сурилади. 

Бундай диффузия туф айли куйманинг хажми буйича кимёвий таркиби 

текисланади.

А томлар диф фузияланиш ида керакли тезликни таъминлаш  учун пулатни 

ю мш атиш  юкори температуралар (1100— 1200°С) да 10— 20 соат тутиб туриш  

билан баж арилади (185-расм, 1-эгри чизик).

Тула ю мш атиш дан (185- раем, 2 - эгри чизик) зарраларни 

майдалаш тириш  ва ички кучланиш ларини йукотиш максадида эвтектоидгача 

булган пулатлар учун, асосан поковка ва куймаларга иссиклайин босим остида 

ишлов берилгандан кейин фойдаланилади. Бунга, пулатни юкори критик

185- раем, Турли хил юмшатиш 
режимлари
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нукта А с3 дан 30— 50°С юкори температурада киздириб, секин совитиш  билан 

эриш илади.

П улат А с3 температурадан юкори киздирилганда перлит аустенитга 

айланади. Бу куйидагича содир булади: бош лангич боскичда аустенитнинг 

майда кристаплчалари пайдо булади, улар эса температура кутарилиш и билан 

усади. Температура А с3 дан озгина 

(30— 50°С га) кутарилганда аусте­

нитнинг хосил булган кристаллчалари 

хали майда булади. К ейинчалик АС| дан 

паст тем пературагача совитилганда 

ф еррит-перлит типидаги бир жинсли 

майда заррали структура хосил булади.

Бунда битта аустенит зарраси чегара- 

сида бир неча перлит зарралари хосил 

булади. Улар узлари хосил булган аус­

тенит зарраларидан анча майда булади.

Углеродли пулатлардан тайёрлан- 

ган деталларни киздириш  температура- 

си холат диаграммасидан (185-расм), 

легирланган пулатлар учун справка 

ж адвалларида келтирилган уларнинг 

критик нукталари А с3 холатига караб аникланилади.

Ю мш атиш да тутиб туриш  вакти детални тула киздириш вакти хамда 

структура узгариш ларни тугалдаш  учун зарур вакт йигиндисидан иборат 

булади.

Чала ю мш атиш  (188-расм, 4-эгри чизик) эвтектоиддан кейинги пулатдан 

ясалган бую мдарни Ас, температурадан 30— 50°С га ортик киздириб, шу 

температурада тутиб туриш ва аста-секин совитиш билан амапга ош ирилади.

Чала ю мш атиш да деталдаги ички кучланиш лар йуколади, каттиклиги 

камаяди, пластиклиги ортади, кесиб ишланувчанлиги яхш иланади. Тула
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ю мш атиш га Караганда бунда киздириш температураси кичик булганлигидан, 

чала ю мш атиш га кам вакт ва иссикдик сарфланади, ш унинг учун у тежамли 

процесс хисобланади.

Ю кори углеродли эвтектоиддан кейинги пулатлар, асбобсозлик 

пулатлари, шарикли подш ипниклар ва бош калар чала ю мш атилади.

И зотермик ю мш атиш  (185- расмда 3-эгри кизик) да аустенит феррит- 

цементитли аралаш мага узгармас температурада парчаланади. Бу билан у 

бош ка ю мш атиш  турларидан фарк килади. Ю м ш атиш нинг бош ка турларида 

бундай парчаланиш  температура узлуксиз пасайиш и ш ароитида совиш  даврила 

содир булади. А устенит парчаланиб булгач, совиш  тезлигининг ахамияти 

деярли колмайди, ш унинг учун изотермик тутиб туриш дан кейин совктиш  

хавода утказилади.

И зотермик ю мш атиш да конструкцион пулатлар Ас3 нуктадан 30— 50°С, 

асбобсозлик пулатлариэса Ас, нуктадан 50—  100°С юкори температурагача 

киздирилади. П улат тутиб турилгач, сую лтирилган тузда аста-секин Аг, 

нуктадан пастрок температурагача (680— 700°С, 40- расмга каранг) совитилади. 

Бу тем пературада аустенит перлитга тула айлангунга кадар изотермик уш лаб 

турилади, сунгра тинч хавода совитилади. Улчамлари унча катта булмаган 

легирланган пулатдан ясалган бую млар изотермик ю мш атилганда термик 

иш лов бериш  муддати тула ю мш атиш га Караганда 2— 3 марта тезлаш ади. 

Й ирик бую мларда вактдан ю тиш нинг цложи йук, чунки буюм хажми буйича 

температурани текислаш  учун куп вакт керак булади. И зотермик ю мш атиш  

мураккаб легирланган пулатларнинг, масалан, 18Х2НЧВА пулат катгиклигини 

камайтириш  ва кесиб ишлов берилиш ини яхш илаш нинг яхши усули 

хисобланади.

С фероидловчи ю мш атиш  (185- раем, 5- эгри чизик) натиж асида 

пластинкали перлит заррали сфероидланган перлитга айлантирилади. Бу, 

пулатларга кесиб ишлов бериш ни яхш илайди. Заррали перлит олиш учун 

ю мш атиш  куйидаги реж имда утказилади: пулат Ас, нуктадан бир оз юкорирок 

температурагача киздирилади. кейин аввал 700°С гача, сунгра 550—  600°С
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гача, кейинчалик хавода совитилади. Сфероидловчи ю мш атиш  таркибида

0,65% дан купрок углерод булган Ш Х15 типидаги шарикли подш ипникли 

пулатларни ю мш атиш да кулланилади.

Рекристаллизацион ю мшатиш (185-расм, 6-эгри чизик) совуклайин 

прокатлаш да. чузиш да ёки ш тамплаш да металлнинг пластик деформацияси 

туфайли пайдо буладиган каттиклаш ган кисми (наклеп) ни йукотиш учун 

кулланилади. М еталлнинг совуклайин пластик деформацияси туфайли 

мустахкамланиш ига п у х т а л а ш  дейилади.

Совуклайин металлни прокатлаш да, ш тамплаш да, чузиш да унинг 

зарралари деф ормацияланиб, майдаланади. Бу металлнинг каттиклигини 

оширади, унинг пластикпигини камайтириб, мурт килиб куяди. П ухталаш нинг 

мохияти хам шунда.

Рекристаллизацион ю мш атиш да пулат Ас, нуктадан паст температурагача 

(650— 700°С) киздирилади, шу температурада уш лаб турилади, сунгра аста- 

секин совитилади. М еталл 650—  700°С гача киздирилганда (рекристаллизацион 

ю мш атиш ) атомларнинг диффузион кузгалувчанлиги ортади ва каттик холатда 

иккиламчи кристаллизацион процесслар (рекристаллизация) содир булади. 

Деформацияланган зарралар чегараларида янги кристаллизация марказлари 

пайдо булиб, улар атрофида кайтадан панж ара пайдо булади. 

Деформацияланган эски зарралар урнида янги тенг укли зарралар усиб чикади 

ва деформацияланган структура тула йуколади. Бунда металлнинг дастлабки 

структураси ва хоссалари тикланади.

Н о р м ал л аш . Пулатни Ас3 ва Аст критик нукталардан 30— 50°С 

температурагача ортикрок киздириб, ушбу температурада тутиб туриш  хамда 

тинч хавода совитиш га нормаллаш дейилади (186-расмга Каранг). 

Н ормаллаш да ички кучланиш лар камаяди, пулат кай-та кристалланади, пайванд 

чоклар, куйма ва поков-каларнинг йирик заррали структураси майдалаш ади. 

Пулатни нормаллаш ю мш атиш га Караганда анча киска термик ишлов бериш  

процесси хисобланади, ш унинг учун у унумлидир. Ш унинг учун углеродли ва 

паст легирланган пулатлар купинча ю мш атилмай. нормалланади.
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П улатдаги углерод микдори ортиш и билан ю мш атилган ва нормалланган 

пулатлар орасидаги фарк ортади. Таркибида 0,2%  гача углерод булган 

пулатларни нормаллаш  максадга мувофикдир. Таркибида 0,3-0,4%  углерод 

булган пулатларни нормаллаганда ю мш атилиш га Караганда каттиклик ортади, 

буни эътиборга олмок зарур.

Ш унинг учун ю мш атиш ни хар вакт 

нормаллаш  билан алмаш тириб булмайди.

Нормаллашдан сунг котишмалар майда 

заррали структурага эга булади ва 

юмшатилгандагига Караганда бирмунча 

каттарок мустахкамлик ва катгикликка эга 

булади. Иирик заррали структурани 

тузатиш, пулатнинг кесиб ишланувчан- 

лигини хамда тоблаш олдидан унинг 

структурасини яхшилаш учун нормаллашдан фоидаланилади. Эвтектоидцан 

кейинги пулатда нормаллаш иккиламчи цементит турини йукотади.

ТО БЛ А Ш  ВА БУШ АТИ Ш

Тоблаш . П улатни оптимал тем пературагача киздириш  ва пулат 

структурасида зарур узгариш лар булгунча тутиб турилгандан кейин тез 

совитиш  процесси тоблаш  деб аталади. Тоблаш  натиж асида конструкцион ва 

асбобсозлик пулатларининг хамда котиш м аларнинг мустахкамлиги ва 

каттиклиги ортади, пластиклиги эса камаяди. Тоблаш  сифати киздириш 

температураси ва тезлигига, тутиб туриш  вакти хамда совитилиш ига боглик 

Киздириш  температураси ва совитиш  тезлиги тоблаш нинг асосий параметрлари 

хисобланади.

Тоблаш  учун киздириш  температураси Ас, ва А с3 критик нукталар 

холатига караб белгиланади. Э втектоидгача булган углеродли пулатлар 

тоблаш да ю кори критик нукта Ас3 дан 30— 50°С ортикрок, эвтектоиддан 

олдинги пулатлар эса АС| нуктадан 30~50°С ортикрок киздирилади (187-расм).

187-расм, Пулатни тоблашда 
киздириш температураси ораликлари
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Киздириш тезлигива тутиб туриш вакти пулатнинг химиявий таркиби 

улчамлари, тобланадиган пулатларнинг массаси ва шакли, киздириш 

печларининг типи хамда киздириладиган мухитга боглик. Тобланадиган деталь 

улчамлари канча катта, шакли канча мураккаб булса, киздириш ш унча секин 

оулади. И ссиклик утказувчанлиги кам булган юкорй углеродли ва легирланган 

пулатлардан ясалган детаплар кам углеродли пулатлардан ясалган деталларга 

нисбатан секин, лекин узок муддат тутиб туриб киздирилади. Киздирилаетган 

пайтда деталь деформациясини камайтириш  учун шундай килинади.

Киздириш тезлиги ва тутиб туриш  муддати таж риба йули билан 

аникланади ёки хар бир деталь,асбоб учун киздириш  температураси, вакти 

курсатилган технологик карталар буйича белгиланади. Электр печларда 

киздириш  вакти тахминан бую мнинг 1 мм калинлигига-1,5—  2 мин хисобидан 

олинади.

Пулатлар термик печь ва печь-ванналарда киздирилади. Уларнинг узи 

электр ва ёнилги (газ, мазут, кумир ва хоказо) билан иситиладиган хилларга 

булинади.

П ечларда газ мухити (хаво, ёнилгининг ениш идан хосил булган 

махсулотлар), нейтрал газ, печь-ванналарда эса минерал мойлар сую лтирилган 

туз ва металлар пулатлар киздириладиган мухит хисобланади.

А тмосфера хавоси мухитида электр печларда еки газ мухити булган 

печларда киздирганда пулат мухит билан реакцияга кириш иб оксидланади ва 

унинг сиртида куйинди хосил булади. Бундан таш кари пулатнинг сиртки 

катламларидаги углерод кисман куяди, тобланган материалнинг мустахкамлик 

хоссалари пасаяди. Деталларни оксидпаниш дан сакловчи нейтрал ёки химоя 

атмосферали печларда киздириш максадга мувофикдир.

Пулатни керакли температурагача киздириб шу температурада тутиб 

туриш ни тез бажариш  лозим. Пулат юкори температурали ш ароитда канча кам 

булса, тоблангандан кейкн унинг хоссаси шунча юкори булади. Аммо пулат 

бутун хажми буйича бир гекис кизиб, аустенитли структурага эга булиш и учун 

киздириш вакти етарли булиши керак. Ш унинг учун киздириш тезлиги ва
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пулатни оксидпантирмаслик нуктаи назаридан пулатни сую лтирилган металл 

(кургош ин) ёки сую клантирилган туз (NaOH B aC l ёки 50% КС1 + 50%  N a C 0 3) 

туддирилган печь-ванналарда киздириш  самарали булади. Сую лтирилган 

металл ёки тузлар солинган печь-ванналарда киздириш , газ мухитли печларда 

киздириш га нисбатан 4— 5 марта тез кечади.

Т урлича совитиш хусусиятига эга булган сув, туз ва иш корларнинг 

эритмалари, мой ва сую лтирилган тузлардан тобловчи мухит сифатида 

фойдаланилади. А гар 20°С даги сувнинг совитиш  хусусиятини бирга тенг деб 

кабул килсак, мойнинг совитиш  хусускяти 0,17— 0, 44 га, сую лтирилган 

кургош инники (335°С да) 0 05 га, хавоники 0,03 га тенг булади. Сувни 200 С 

дан 990 С га иситганда унинг совитиш хусусияти 1 дан 0,07 гача камаяди. 

П ерлитли узгариш лар зонасида (650°С да) сув мойга нисбаган 5— 6 марта 

тезрок совитади. Сув асосан углеродли пулатларни совитиш да иш латилади. 

Л егирланган пулатлар мойда совитилади

Тобловчи мухитлар (сув. мой) куйидагича таъсир этади. Биринчи 

боскичда, яъни буюм тобловчи мухитга солинган моментда буюм атрофида 

кайнок буг пардаси (буг куйлаги) хосил булади. Буг куйлак туфайли бую мнинг 

совиш и нисбатан секинлаш ади. Бунга пардали кайнаш боскичи дейилади. 

С унгра буг куйлаги йиртилади, совитувчи сую клик буюм сиртида кайнай 

бош лайди. Бунга пуфакли кайнаш  боскичи дейилади. Ушбу иккинчи боскичда 

бую м тезрок  совийди. Буюм сиртидаги температура сую кликнинг кайнаш 

температурасидан паст булганда сую клик кайнамайди, бую мнинг совиши 

секинлаш ади. Бу учинчи боскичга конвектив иссиклик алмаш иниш  боскичи 

дейилади. Пуфакли кайнаш боскич канча кенг интервалда булса, тобловчи 

сую клик пулатни шунча гез совитади

Битта совитувчи мухитда тоблаш  энг оддий ва кенг таркалган усулдир 

(188- раем, а эгри чизик). Тоблаш  температурасигача киздирилгам деталь ёки 

асбоб тоблаш  сую клигига (сув, мой ва хоказо) солинади Ra унда гула 

совигунча уш лаб турилади

Бу усулдан дастаки ва механизация лаш-тириш ан гоблашда
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фойдаланилади. Бунда печда

киздирилган деталлар автоматик 

йусинда тобловчи сую кликка (сувга ёки 

мойга) туш ади. Бу усулнинг камчилиги 

ш ундаки, деталь кесими буйича бир 

текис совимайди ва унда катта термик 

кучланиш лар пайдо булади.

К.

Сацт

И к к и т  а совитувчи мухитда т  о б л
188- раем- Турли хил тоблаш 

усулларининг схемаси:
а — битта мухитда тоблаш, б —

а ш

ёки узлукли тоблаш  (188-раем, б эгри иккита мухитда тоблаш, в — боскич-

чизик) да  керакли температурагача

киздирилган деталь аввал тез совитувчи мухитга— сувга, сунгра секин 

совитувчи мухитга —  мойга солинади. Ю кори углеродли пулатдан 

тайёрланган асбобларни тоблаш да бу усулдан фойдалаиилади. Тоблаш нингбу 

усулида детални хар бир совитувчи мухитда тутиб туриш  вактини аниклаш 

кийин.

Боскичли тоблаш  (188-расм, в эгри чизик) нинг мохияти куйидагича: 

киздирилган деталлар аввал кайнок мойёки сую лтирилган тузда мартенситли 

нукта М н дан бир оз ю корирок температурагача совтилади, сунгра буюмни 

бутун кисми буйича температура бир хиллаш гунча киска муддат изотермик 

тутиб турилгач, хавода совитилади. И зотермик тутиб туриш  вакти бу 

температурада аустенитнинг баркарорлик вактидан кам булиш и зарур. 

С овитиш нинг иккинчи боскичида пулат тобланади. Бундай тоблаш да термик 

кучланиш лар, тоб таш лаш лар камаяди ва дарз пайдо булиш ининг олди 

олинади.

И зотермик тоблаш  (188-расм, г эгри чизик) боскичли тоблаш  каби амалга 

ош ирилади, факат. тобловчи мухитда купрок тутиб тирилади. Бундай тутиб 

туриш да аустенит изотермик парчаланиб, бейнит хосил булади. Тобловчи 

мухит сифатида сую лтирилган туз ёки ишкор (20%  NaOH ва 80% КОН) дан 

фойдаланилади Совиш тезлигини ошириш учун бу мухитга 5—  10% сув 

кушилади 6ХС, 9ХС. ХВГ каби легирланган пулатлардан ясалган деталь ва

ли тоблаш, г —  изотермик тоблаш
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асбоблар изотермик тобланади.

Агар деталь ушбу пулатни тоблаш  температурасидан анча юкори 

тем пературагача киздирилган булса, металл ва тобловчи мухит 

температуралари орасидаги фаркни камайтириш  учун ш амоллатиб тоблаш 

усулидан фойдаланилади. Киздирилган детални тобловчи мухитга солиш дан 

аввал тинч хавода тутиб турилади, яъни ш амоллатилади. Бу усул ички 

кучланиш ларни камайтириш , деталларнинг, айникса, цементитланган 

д еталларн ин гтоб  таш лаш ининг олдини олиш имконини беради.

Уз-узидан буш атиб тоблаш да киз-дирилган деталнинг иш кисми тобловчи 

м ухитга ботирилади ва тулик совимагунча тутиб турилади. Тоблаш  сую клигига 

ботирилмаган иккинчи киемининг иссиклиги туфайли деталь ёки асбобнинг иш 

кисми кизийди. Бундай тоблаш  усулида буш атиш  температураси 220— 300°С 

тем ператураларда деталь сиртида пайдо буладиган тобланиш  рангига караб 

аникланади.

Уз-узидан буш атиб тоблаш  каттиклиги иш кисмидан тескари томон 

астасекин камайиб борадиган зарб билан иш лайдиган зубило, кернер, сумба 

каби асбобларга ишлов бериш да кулланилади.

Совук оилан ишлов бериб тоблаш да тобланган пулат мартенсит 

узгариш нинг бош ланиш и (М„) ва тугаш и (М к) оралигида хона 

температурасидан паст дараж агача совитилади (184-расмга каранг). Бун-да 

колдик аустенитлар куш имча равиш да яна мартенситга айланади ва каттиклиги 

ортади. Х она температурасида тоблангандан кейин хам юкори углеродли ва 

легирланган пулатлар таркибида 12 %  гача, тез кесар пулатларда 35 % дан 

купрок колдик аустенит булади. Совук билан иш лаш да деталпар-нинг 

каттиклиги ортади, улчамлари стабиллаш ади. С овитувчи мухит сифатида 

купинча ацетон ва каттик карбонат кислота (— 78°С) иш латилади.

Тобланувчанлик —  тоблаш  натиж асида пулатнинг максимал юкори 

каттикликка эриш иш  хусусиятидир. Тобланувчанлик асосан пулатдаги углерод 

микдорига боглик булиб, углерод канча куп булса, каттиклик хам ш унча юкори 

булади. Бу шундай туш унтирилади: углерод микдори ортиши билан тоблаш да
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темирнинг атом панж арасида тутиб туриладиган углерод атомлари сони 

ортади, яъни темирдаги углерод каттик эритмасининг туйиниш  даражаси 

ортади.

Таркибида 0,3%  дан кам углерод булган пулатлар (СтЗ; 20 маркали 

пулатлар) тобланиш  хусусиятига эга эмас, чунки мартенситли структура хосил 

булмайди. М артенситли структуранинг хосил булиш и темирнинг ёклари мар- 

казлашган атом панжарасидан хажмий марказлаш ган атом панж арасига 

айланиш и билан боглик. Бундай узгариш  температураси углерод микдорига 

боглик (184-расмга каранг). Углерод микдори канча куп булса, мартенсит 

структуранинг хосил булиш температураси шунча паст булади.

У ёки бу тоблаш  усули учун совитиш  мухитини танлаш да ушбу 

пулатнинг тобланувчанлигини ва кизиш чукурлигини хисобга олиш зарур.

Киздириб тоблаш  чукурлиги —  бу тобланган зона кириб борган чукурлик, 

яъни пулатнинг маълум чукурликкача тобланиш  хусусиятидир. Тобланиш  

чукурлиги деганда деталнинг сиртидан структурасида тахминан бир хил 

микдорда мартенсит ва троостит буладиган катламгача булган масофа 

туш унилади. Киздириб тоблаш  чукурлиги пулатнинг химиявий таркиби, 

деталлар улчамлари ва совитиш  ш ароитларига боглик. Углерод микдори 0,8%  

гача ортиши билан киздириб тоблаш  чукурлиги хам ортади. Углерод микдори 

янада ортиши билан кизиш чукурлиги бир оз камаяди. К издириб тоблаш  

чукурлигини ош ириш  учун пулатни киздирганда аустенит зарралари 

йириклаш ади. Эримайдиган зарралар, аустенитнинг бир жинсли эмаслиги каби 

ута совитилган аустенитнинг тургунлигини камайтирувчи омиллар кизиш 

чукурлигини камайтиради. Кобальтдан таш кари бош ка барча легирловчи 

элементлар пулатнинг киздириб тобланиш  чукурлигини ош иради.

Комплекс легирланганда айрим элементларнинг тобланиш  чукурлигига 

фойдали таъсири узаро кучаяди

Т облаш да совитиш тезлиги буюм кесими буйича нотекис таксимланади. 

Совиш тезлиги буюм сиртидан маркази томон кандайдир конуният буйича 

камая боради ва буюм сиртида у максимал. марказида эса минимал кийматга

207



эриш ади. Ушбу совитувчи мухитда тула тобланадиган кесимнинг максимал 

диаметри —  критик диаметр деб аталади ва тобланиш  чукурлигининг 

характеристикаси хисобланади.

Буш атиш  —  тобланган пулатни Ас, критик нуктадан пастрок 

температурагача киздириб, шу
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механик хоссаларига бушатиш
температурасининг таъсири

температурада тутиб туриш  ва 

сови-тиш дан (одатда хавода) 

иборат термик ишлов бериш 

процессидир. Буш атиш дан максад 

баркарор структура холатга 

эриш иш , кучланиш ни йукотиш 

ёки камайтириш , ковуш оклигини 

ва пластиклигини ош ириш , 

ш унингдек тобланган пулатнинг каттиклиги ва муртлигини камайтириш дан 

иборат (189-расм). Тобланган пулатнинг сифати куп жихатдан буш атиш нинг 

сифатли баж арилиш ига боглик. К узланган максадга караб буш атиш  

температураси 150° дан 700°С гача булган кенг чегарада узгартирилади. Паст, 

уртача, ю кори температураларда буш атиш  хиллари булади.

П а с т т е м п е р а т у р а д а  буш атиш да деталь 150— 250°С температура 

оралигида киздирилиб, шу температурада тутиб турилади ва хавода 

совитилади. У, буш атилган мартенсит структурасини олиш , тобланган пулатда 

кисман ички кучланиш ларни йукотиш билан каттиклигини купда 

камайтирмасдан ковуш оклигини ош ириш  максадида килинади. А сбобсозлик 

пулатлари цементитлангандан сунг пасттем пературада буш атилади.

Буш атилган троостит структурасини олиш учун 300— 500°С 

температураларда уртача б у ш а т и ш  утказилади. Бунда пулатнинг каттиклиги 

сезиларли дараж ада камаяди, ковуш оклиги ортади. П ружиналар, рессорлар, 

ш унингдек етарли дараж ада ковуш окдикда мустахкамлиги ва эластиклиги хам 

катта булиш и зарур булган асбоблар уртача температурада буш атилади.

Ю кори температурада буш атиш  500— 650°С температураларда
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бажарилади. Бунда буш атилган сорбит структураси хосил булиш и билан бирга 

мартенсит парчаланади. Бу структура пулатнинг мустахкамлиги ва 

пластиклиги яхши булиш ини таъминлайди. Бушатиш сорбитида цементит 

зарралн шаклни олади. Н ормаллаб олинган сорбитда эса цементит 

пластинкали тузилиш га эга булади. Ш унинг учун каттиклиги бир хил ёки бир

оз юкори булгани холда бундай пулатнинг зарбий ковуш оклиги нормалланган 

пулатникига нисбатан юкори булади. Бундай буш атиш  зарбий нагрузка остида 

иш лайдиган конструкцион пулатдан ясалган деталларга ишлов бериш да 

кулланилади.

Пулатни тоблаб, кейинчалик юкори температурада буш атиш га 

пулатнинг хоссаларини яхш илаш  дейилади. 35, 45, 40Х  маркали конструкцион 

пулатларнинг хоссалари яхш иланса, юкори механик хоссаларга эриш илади.

Тобланган пулатларни буш атиш бевосита тоблаш дан кейин бажарилади, 

акс холда ички кучланиш лар туфайли дарзлар пайдо булиши мумкин.

П улат етарли дараж ада киздирилмаса, буш атиш  булмаслиги мумкин. Бу 

ходиса буш атиш температураси паст булганда ёки етарли вакт тутиб 

турилм аганда юз беради. Етарли дараж ада буш атилмаган пулат муртлигича 

колади. Бу нуксон яна куш имча кайтадан буш атиб йукотилади. 

Э скиртириш нинг мохияти углерод ва азотнинг а  = Fe да эрувчанлигини 

узгартириш дан иборат, у каттик эритмадан нитрид заррачалари ажрапиб 

чикиш и билан хам боглик булиши мумкин.

Эскиртириш нинг сунъий ва табиий хиллари булади. Унча куп киздирмасдан 

бажарилган буш атиш сунъий эскиртириш  деб аталади. Сунъий эскиртириш  

процесси тобланган деталларни 120— 150°С гача киздириб, шу температурада 

18— 35 соат тутиб туриш дан иборат. Сунъий эскиртириш  температураси 

автоматик равиш да ростланадиган мой ванналарида бажарилади. Тобланган 

деталь ва асбоб эскиртирилганда уларнинг улчамлари баркарорлаш ади. 

пулатнинг каттиклиги ва структураси эса деярли узгармайди.

Х она температурасида бажарилган буш атиш га табиий эскиртириш  

дейилади. Табиий эскиртириш да деталь ва асбоблар хона температурасида уч
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ой ва ундан хам ортик муддат тутиб турилади, чунки деталнинг улчамларини 

узгартирувчи процесс сунъий эскиртириш га нисбатан ж уда секин кечади.

ТЕРМ И К  И Ш ЛО В БЕРИ Ш ДА  ВУЖ У ДГА  

К ЕЛ А ДИ ГАН  Н У К СО Н Л АР

Ю мш атиш  ва нормаллаш дагинуксонлар. Ю мш атиш  ва нормаллаш да 

куйидаги нуксонлар пайдо булиш и мумкин: оксидланиш , углеродсизланиш . 

металлнинг ута кизиши ва куйиши.

А лангали печларда киздирилганда пулат деталларнинг сирти печдаги 

газлар билан реакцияга кириш ади. Н атиж ада металл о к с и д  л а н а д и ва 

деталларда металлнинг кислород билан химиявий бирикмасидан иборат 

куйинди хосил булади. Температура кутарилиш и ва тутиб туриш  вакти ортиши 

билан оксидланиш  кескин узгаради ва купаяди. Куйинди хосил булиши 

натиж асида металлнинг бир кисми йуколиш и билан бирга, деталнинг сирти 

ш икастланади. Куйинди остидаги пулат сирти ейилган ва нотекис булади, 

металлга кесувчи асбоб билан ишлов бериш ни кийинлаш тиради. Деталь 

сиртидаги куйиндини сульфат кислотанинг сувдаги эритмаси билан ювиб, 

питра пуркаш курилмаларида ёки барабанларда иш калаб кетказилади.

Углеродсизланиш , яъни деталь сиртидаги углероднинг куйиши пулат 

оксидланганда содир булади. У глеродсизланиш  конструкцион пулатларнинг 

мустахкамлик характеристикаларини кескин камайтиради. Бундан таш кари 

деталь сиртининг углеродсизланиш и натиж асида тоблаш  дарзлари пайдо 

булиш и, яъни деталь тоб таш лаш и мумкин.

Деталларни оксидпаниш дан, яъни углеродсизланиш дан саклаш учун 

ю мш атиш , нормаллаш  ва тоблаш да печларнинг ичига оксидпаниш дан химоя 

кллувчи газлар киритилади.

П улатлар керакли температурадан юкори киздирилганда ва узок муддат 

тутиб турилганда унда зарралар тез усади, бунда йирик кристалли структура 

хосил булади. Бу ходисага у т а  киздириш  дейидади. Ута киздириш  натижасида 

пулатнинг пластик хассалари пасаяди. Ута киздирилган пулатни тоблаш 

вактида дарзлар пайдо булади М еталлга ю мш атиш  ёки нормал-лаш  каби
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термик ишлов бериш йуллари билан унинг ута киздирилиш ини йукотиш 

мумкин.

М еталл сую кланиш  температурасига якин температурада узок муддат 

печда колиб кетса к у я д и .  Куйиш нинг физик мохияти ш ундан иборатки. 

атроф мухитдаги кислород юкори температура таъсирида металл ичига кириб. 

зарралар чегарасида оксидлар хосил килади. Н атиж ада зарралар орасидаги 

механик богланиш  кучсизланади, металл пластиклигини йукотиб, мурт булиб 

колади. Куйиш тузатиб булмайди-ган нуксон хисобланади.

Тоблаш да вужудга келадиган нуксонлар. Тоблаш  учун киздириш да ва 

тоблаш  процессида куйидаги нуксонлар вужудга келиши мумкин: дарзлар, 

деформацияланиш  ва тоб таш даш , углеродсизланиш , ю мш ок догаар, 

каттиклигининг паст булиши.

Тоблаш  дарзлари термик ишлов бериш процессида пайдо буладиган, 

тузатиб бул-майдиган нуксонлардир. Улар катта ички кучланиш лар туфайли 

пайдо булади. Катта у л ч а м л и  ш тампларда тоблаш  дарзлари хатто мойда 

тоблаганда хам ю зага келиши мумкин. Ш унинг учун штампларни 150— 200°С 

гача тез буш атиб совитиш  лозим.

К онструкциясида улчами ксскин узгарувчи сиртлари, механик ишлов 

беришдан кейин колган дагал тирнапган ж ойлари, уткир бурчаклари, юпка 

деворлар ва хоказолари булган деталларда нотугри киздириш (ута киздириш) ва 

ж уда тез совитиш  натиж асида дарзлар пайдо булади.

Одатда, деталь ва асбобларнинг бурчакларида жойлаш адиган тоблаш 

дарзлари ёйсимон ёки илонизи куриниш ида булади.

Д еталларнинг деф ормациялани-ш ива тобташ лаш и киздириш ва совитиш 

вактида структураси ва шу структураси билан боглик булган хажмий 

узгариш ларининг нотекис булиши натиж асида металлда пайдо буладиган ички 

кучланиш лар туфайли руй беради.

Нотекис киздириш ва совитиш натиж асида пулатни тоблаш да деталнинг 

хажми деярли узгармагани холда тоб таш лаш и мумкин. М асалан, агар кесим 

юзаси кичик, узун детални бир томондан бош лаб киздирганда у бир томонга
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эгилади. Бунда деталнинг киздирилган томони чузилиб каварик, тескари 

томони ботик булиб колади. Т облаш да деталларни бир текис киздириш  ва 

совитиш  зарур.

Д еталь ва асбобларни тоблаш  мухитига солиш да уларнинг шакли ва 

улчам ларини хисобга олиш  зарур. Калин ва ю пка кисмлари булган деталларни 

тобловчи мухитга калин кисми билан, узун деталларни (ш токлар, протяжкалар, 

пармалар, метчиклар ва хоказолар) катъий вертикал холатда, ю пка ясси 

деталларни (дисклар, киркиш  фрезалари, пластинкалар ва хоказолар) кирраси 

билан туш ириш  зарур.

Д еталь сиртининг углеродсизланиш и ва оксидланиш и асосан уни тоблаш  

учун киздирганда печдаги газ ёки сую лтирилган тузлар билан реакцияга 

кириш иш и натиж асида содир булади. Кесувчи асбобларда бундай нуксон 

булиш и ж уда хавфли, чунки у.асбобнинг пухталигини бир неча марта 

камайтириб шборади.

Буюм сиртининг оксидланиш и ва углеродсизланиш ини терм ик ишлов 

бериш нинг белгиланган реж имига катъий риоя килиб, ш унингдек нейтрал 

газлар (азот, аргон) мухитида киздириб бартараф этиш  мумкин.

Ю мш ок доглар —  деталь ёки асбоб сиртидаги каттиклиги паст булган 

участкалардир (ёки деталдаги тобланмаган ж ойлар). Бу нуксонлар сиртида 

куйиндр ёки ифлосланган, углеродсизланган жойлар булган деталлар тоблаш 

мухитида сс титилганда, ш унингдек, деталь тоблаш  мухитида керагича тез 

харакатлантнрил-м аганда ва деталь сиртида буг куйлаги хосил булганда юзага 

келади.

Асбобларни тоблаш да купинча каттиклигининг етарли змаслиги 

кузатилади. Каттикликнинг етарли булм аслигига тоблаш  мухитида керакли 

дараж ада тез совитилмаслиги, тоблаш  температурасининг пастлиги, шунингдек 

тоблаш  учу.: киздирилганда етарлича тутиб турмаслик сабаб булади. Бу 

нуксонни йукотиш учун деталь юкори температурада буш атилиб, кайтадан 

тобланади. Тоблаш  учун деталь ута киздирилганда металл зарралари 

йириклаш ади, механик хоссалари эса ёмонлаш ади. М еталл хаддан зиёд мурт
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булиб кол ад и. Деталларни кайтадан тоблаш дан олдин зарраларинн 

кичиклаш тириш  учун уларни юмшатиш зарур.

Детални етарлича киздирмаслик тоблаш температураси эвтектоиддан 

олдинги пулатлар учун А с3 критик нуктадан, эвтектоиддан кейинги пулатлар 

учун Ас, критик нуктадан паст булганда руй беради. Бу нуксон ю мшатиш 

билан йукотилади, сунгра деталь кайта тобланади.
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