8-MAVZU: Frezalash stanoklari
(Milling machine)
Reja:

Frezalash stanoklari hagida umumiy tushunchalar, stanoklarning asosiy tiplari.
Konsolli-frezalash stanoklari.

Konsolsiz, bo'ylama-frezalash va to'xtovsiz harakatdagi frezalash stanoklari.
Shponka frezalash stanoklari. Kopirli frezalash stanoklari hagida tushunchalar
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Tayanch so'z va iboralar: 1. Frezalash stanoklari guruhi. 2. Konsolli-frezalash
stanoklari. 3. Konsolsiz-frezalash stanoklari. 4. Bo'ylama-frezalash stanoklari. 5.
Karusel-frezalash stanoklari. 6. Barabanli frezalash stanoklari. 7. Shponka frezalash
stanogi. 8. Kopirli frezalash stanoklari.

8.1. Frezalash stanoklari hagida umumiy tushunchalar

Frezalash guruhi stanoklari Mashinasozlik zavodlarida keng qo'llaniladi. Frezalash
stanoklarida gorizontal, vertikal va giya yassi, shakldor yuzalarni shakllantirish, to'g’ri
va vintsimon arigchalar va pazlar ochish, kopirlash usuli bo'yicha g’ildiraklarda tishlar
kesish, tashqi va ichki rezbalar ochish kabi ishlar bajariladi. Zagotovkalar yuzalarini
frezalash texnologik usuli ko'p tig’li kesuvchi asbob - frezaning aylanma harakati va
zagotovkaning ilgarilama surish harakati bilan xarakterlanadi. Frezalash guruhi
stanoklari quyidagi asosiy tiplarga bo'linadi (5.1-jadval):

5.1-jadval

Tiplar Stanoklarning nomlari Modellariga misollar

0 Rezerv

1 Konsolli vertikal-frezalash 6M11K,6R11FZ

2 To'xtovsiz harakatdagi frezalash 621

3 Bir stoykali bo'ylama frezalash

4 Kopirlash va gravirlash 641,6B443,LR397FZ

5 Konsolsiz vertikal-frezalash 6A59, 6520RFZ

6 Ikki stoykali bo'ylama frezalash 6682,6M6YUF11

7 Keng universal frezalash 675V,6B76PF2

8 Konsolli vertikal-frezalash 6T80Sh,6T82

9 Har xil frezalash 6D92,695

Hozirgi zamon frezalash stanoklarida bir gator ilg or konstruktiv yechimlar o'z
aksini topgan: bosh harakat va surish harakati alohida yuritmalarga ega (ajratilgan),
ishchi stolining barcha yo'nalishlar bo'yicha tezkor harakatlantiruvchi mexanizmlarning
mavjudligi, surish harakatini boshgarish bir dastak orgali amalga oshiriladi. Stanoklarda
uzellar va detallar keng unifikatsiya gilingan.

Frezalash stanoklarini ikki asosiy guruhga ajratish mumkin: universal va



ixtisoslashtirilgan stanoklar.

Universal stanoklarning asosiy parametri sifatida zagotovka o'rnatiladigan stol ish
yuzasining o'lchamlari (B*L) ko'rsatiladi.

Frezalash stanoklarida bajarilishi mumkin bo'lgan ishlarning keng doirasi ulardan
avtomobillar va yo'l qurilishi mashinalarini ta'mirlash korxonalarida keng foydalanish
imkonini beradi.

8.2. Konsolli-frezalash stanoklari

Bu stanoklarning konsolli deb atalishga sabab, ularda stanokning stoli stanina
bo'ylab yugori va pastga harakatlanuvchi gism—konsolga o'rnatilgan. Konsolli-
frezalash stanoklari gorizontal, vertikal, universal va keng universal turlarga bo'linadi.

Umumiy foydalaniladigan frezalash stanoklarining asosiy parametri stol ish
yuzasining o'lchamlaridir. Ular quyida keltirilgan (5.2-jadval):

5.2-jadval
Stol nomeri 0 1 2 3 4

B*L, mm | 200*800 250*1000 320*1250 | 400*1600 500*2000

Konsolli-frezalash stanoklari shpindel o'gining joylashishi bo'yicha gorizontal va
vertikal stanoklarga bo'linadi. Shpindelga freza o'rnatilib, u aylanma harakat oladi. Stol
karetkaga, karetka esa konsolga o'rnatilgan bo'lib, zagotovka stol bilan birga bo'ylama,
ko'ndalang va vertikal yo'nalishlarda harakatlanadi. Universal konsolli gorizontal-
frezalash stanoklari oddiy gorizontal-frezalash stanoklaridan buriluvchi stoli bilan
farglanadiki, u uch o'zaro perependikular yo'nalishlar bo'yicha harakatlanishidan
tashqari o'zining vertikal o'qi atrofida +45° ga burila oladi. Bu stanokda vintsimon
ariqgchalami va g’ildiraklarda qiya joylashgan tishlarni shakllantirishga imkon
beradi.Keng universal stanoklar (modeli oxirida Sh harfi yoziladi) universal
stanoklardan go'shimcha, vertikal va gorizontal o'glar atrofida buriluvchan shpindelning
mavjudligi bilan farglanadi. Shuningdek ikki shpindel (gorizontal va vertikal) va
gorizontal o'q atrofida buriluvchan stolga ega bo'lgan stonoklar ham uchraydi. Keng
universal stanoklarda shpindel ishlov o'tayotgan zagotovkaga nisbatan istalgan burchak
os-tida o'rnatilishi mumkin.

6T80Sh modelli keng universal frezalash stanogi (12.1-rasm) mayda va o'rta
zagotovkalarda har xil ishlarni, shu jumladan vintsimon arigchalami frezalashni yakka
buyurtmali va o'rta seriyali ishlab chigarish sharoitida bajarish uchun mo'ljallangan.
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10— ko 'ndalang salazkalar;
11- konsol;
12- surish qutisi.

5.1-rasm. 6 T80Sh modelli keng universal frezalash stanogi.

Gorizontal (asosiy) shpindel quwati 3 kW li elektr dvigateldan harakat olib 12 xil
chastotali (nshp=50...2240 min) aylanishga ega. Vertikal shpindel buriluvchan snpindel
kallagida joylashib quvvati 1,1 KW li elektr dvigateldan harakat olib, u ham 12 xil
chastotali (nshp=56...2500 min?) aylanishga ega. Shpindel kallagi bo'ylama yo'nalishda
+45° ga, ko'ndalang yo'nalishda staninaga qarab 30°, stani-nadan esa 45° ga qo'lda
buriladi va mahkamlab go'yiladi.

Surish yuritmasi konsolga joylashtirilgan; harakat 0,75 kWIi elektr dvigateldan
boshlanib surish qutisi orgali gadami t=6 mm li yurgizish vintlariga uzatiladi. Stol 18 ta
surish giymatlariga ega (bo'ylama va ko’ndalangiga sp=5=20... 1000 mm/min, vertikal
yo'nalishda esa 10...500 mm/min), bu harakatlar qo’lda va mexanik usulda bajarilishi
mumekin.

Frezalash stanoklarining texnologik imkoniyatlarini kengaytirish maqgsadida
zagotovkani o’rnatish uchun quyidagi turli moslamalar qo’llanilib, ularga qo’shimcha
ishchi va yordamchi harakatlar uzatiladi:

1.Buriluvchan stollar, ularning diametri 320, 400, 500 va 630 mm. Zagotovkani
pnevmatik yoki gidravlik yuritma yordamida mahkamlash; stolning o'zi mexanik tarzda
burilish imkoniyatiga ega bo’lishi mumkin.

2. Bo’lish kallaklari zagotovkani belgilangan burchak ostida o’rnatib ishlash,
davriy tarzda zagotovkani uning o’qi atrofida burish (bo’lish) va vintsimon yuzalarga
ishlov berishda zagotovkani to’xtovsiz aylantirib turish uchun xizmat qiladi. Bo’lish
kallaklari yordamida tishli g’ildiraklarning tishlarini, bolt va gayka kallagining
yoglarini,  parma,Zenker, razvyortkalarning spiral  arigchalarini  frezalash
mumkin.Bo’lish kallaklarining asosiy 0’lchami—o’rnatiladigan
zagotovkaningmaksimal diametri bo’lib , u 160, 200, 250, 320, 400 va 500 mm ga teng
bo’ladi. Kallaklar to’g’ridan-to’g’ri bo’lish, universal va optik turlariga bo’linadi.
Ko’proq universal bo'lish kallaklari (UBK) qo’llanilib, ularda bo'lish uch usulda
bajariladi: to’g’ridan-to’g’ri bo'lish, oddiy bo'lish va differensial bo'lish.

Optik bo'lish kallaklari juda anig bo'lish ishlarida va bajarilgan bo'lishni nazorat
gilishda foydalaniladi.

Konsolli-vertikal frezalash stanoklari gorizontal stanok asosida qurilib, ularda
xobot gismi bo'lmaydi, staninaning yugori gismi biroz o'zgartirilib, unga shpindel
kallagi o'rnatilgan bo'ladi. Shpindel vertikal o'gli. Ba'zi stanoklarda shpindel kallagi
gorizontal 0'q atrofida burilishi mumkin.

Shunday qilib, konsolli-frezalash stanoklari quyidagi variantlarda chigariladi:

Gorizontal (modellari 6R80G, 6R81G, 6R82G, 6R83G,... 6T82,..);

Vertikal (modellari 6P10, 6P11, 6P12, 6P13, 6P12B, 6M1 IK,...);

Universal (modellari 6P80, 6P81, 6P82, 6P83,..);

Keng universal (modellari 6R80Sh, 6R81Sh, 6R82Sh, 6R83Sh, 6T80Sh,...).



8.3. Konsolsiz, bo'ylama-frezalash va uzluksiz harakatdagi frezalash
stanoklariKonsolsiz vertikal-frezalash (yoki krest stolli vertikal-frezalash) stanoklari
yirik zagotovkalarni katta kesimli girindi olib ishlov berishda foydalaniladi. Konsolsiz
stanoklar katta quvvatga, shpindelning yugori chastotalarda aylanishi va stolning katta
miqgdordagi surishlariga ega. Shpindel babkasi staninaning yo'naltiruvchilari bo'yicha

vertikal yo'nalishda harakatlantiriladi. Ba'zi stanoklarda shpindelning o'qi burchak
ostida o'rnatilishi mumekin. Stol gorizontal tekislikda ikki o'zaro perependikular
yo'nalishda harakatlanadi. Stolning kengligi 630, 800 va 1000 mm. 6A59 modelli
vertikal-frezalash stanogida (12.2-rasm) har xil frezalash ishlaridan tashqari frezalash
kallagining vertikal surilishi yordamida oddiy parmalash va teshik kengaytirish
ishlarini ham bajarish mumkin.

Stanokning asosiy ko'rsatkichlari:

Stolning ishchi yuzasi 1000*2500 mm
Stolning bo'ylama surilishi 2000 mm;
Stolning ko'ndalang surilishi 950 mm:
Shpindeldan stolgacha bo'lgan masofa 100-1000
Shpindelning aylanish chastotasi 25-1250 mm/min;

Surish (pog’onasiz boshqariladi) 20-1500 mm/min;
Bosh harakat elektr dvigateli quwati 22 kw.

5.2-rasm. Krest stolli konsolsiz vertikal rezelash stanogi: 1-shpindel babkasi; 2-
shpindel; 3-stanina; 4-stol; 5-karetka.



Bo’ylama-frezalash stanoklari yirik gabaritli zagotovkalarga ishlov berish uchun
mo’ljallangan, ular bir va ikki stoykali bo’lib, frezalash kallaklari soni bir stoykali
stanoklarda 1 yoki 2, ikki stoykali stanoklarda 2, 3, 4 tadan bo’lishi mumkin.

Bo’ylama-frezalash stanoklarida (5.3-rasm) zagotovka o’rnatilgan ishchi stoli fagat
bo’ylama surishga ega. Shpindellarning aylanma harakati bosh harakat bo’lib, ular
ayrim elektr yuritmaga ega; shpindellar gilzalarining o’q bo’ylab surilish imkoniyati
bor, bu frezalarning ishlanadigan yuzaga nisbatan aniq o’rnatilishini ta'minlaydi.
Traversa alohida elektr dvigatelga ega.
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5.3-rasm. Ikki stoykali bo'ylama frezalash stanogi: 1-stanina; 2-sloyka (2 ta); 3-
stol; 4-yon shpindel kallagi; 5-traversa; 6-frezalash kallagi (2 ta); 7-balka.

Bo'ylama-frezalash stanoklari stolining kengligi B=320-5000 mm, uzunligi
L=1000-12500 mm gacha yetadi (12.4-rasm). Stanoklarning modellari 6682, A662B,
A662.

Uzluksiz harakatli frezalash stanoklarida kesish jarayoni ishlanayot-gan
zagotovkalarning to'xtovsiz aylanma harakati davomida sodir bo'ladi. Bunday
stanoklarga karusel-frezalash va barabanli-frezalash stanoklari mansubdir.

Karusel-frezalash stanogi vertikal o'q atrofida aylanib turuvchi stolga ega(12.5-
rasm).

Zagotovka stolga o'rnatilib sekin aylantirib turiladi. Frezalar frezalash kallagining
ikki shpindeliga o'rnatiladi. Birinchi freza xomaki, ikkinchisi tozalab ishlov beradi.
Tayyor detallarni bo'shatib olish va yangi zagotovkalarni o'rnatish yuklash pozitsiyasida
stanokni to'xtatmay turib bajariladi, buning natijasida yordamchi vaqt keskin gisgarib,
ishlov berish unumdorligi ortadi.
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12.4-rasm. Zagotovkani 12.5-rasm. 621 modelli
frezalash sxemasi. karusel-frezalash stanogi.

Barabanli-frezalash stanoklari (5.6-rasm) bir vaqtning o'zida ikki o'zaro parallel
torets tekisliklanga ega bo'igan detallar (korpus, vallar)ga ishlov berishda go'llaniladi.
Bu stanoklarning o'ziga xos konstruktiv belgisi sifatida diametri 500...2000 mm li olti
yoqli barabanning bor-ligini ko'rsatish mumkin. Baraban gorizontal o'q atrofida sekin
aylantirilib (surish harakati s), uning yassi yoqglariga zagotovkalar o'rnatilib
mahkamlanadi. Yugorida joylashgan ikki kallak xomaki, pastda joylashgan ikki kallak
esa tozalab ishlov beradi. Frezalash chuqurligi shpin-del gilzasining o'q bo'ylab siljishi
orgali belgilanadi. Tayyor bo'lgan detalni bo'shatib olish va yangi zagotovkani o'rnatib
mahkamlash stanokni to'xtatmay turib frezalarga garama-garshi tomonda amalga

oshiriladi.
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5.6-rasm. Barabanli frezalash stanogi:
I-stoyka; 2-frezalash kallagi; 3-val; 4-baraban.

Baraban va frezalar aylanish chastotalarining zaruriy giymatlari alMashinuvchi
tishli g’ildiraklar yordamida sozlab olinadi.



8.4. Shponka frezalash stanoklari. Kopirli-frezalash stanoklari hagida asosiy
tushunchalar

Shponka frezalash stanoklari shponka pazlarini frezalash uchun xizmat giladi. Bir
shpindelli vertikal shponka frezalash stanogi (12.7-rasm)da shpindel freza bilan birga
bosh harakat—aylanma harakat oladi. Bundan tashqgari paz o'qi bo'ylab to'gri chizigli
surish harakatiga ega bo'ladi va paz bo'yicha yurishning oxirida vertikal surish harakatini
ham oladi. Ishlov beriladigan zagotovka stolga o'rnatiladi.

6/192 modelli shponka frezalash stanogi yarim avtomatik sikl bo'yicha ishlay.

12.7-rasm. Vertikal shponka-

frezalash stanogi
Pazni frezalash sxemasi:

5.6-rasm. Vertikal shponka frezalash stanogi:
I-plita; 2-stanina; 3- kallak; 4-karetka; 5-stol; 6-konsol.

Har yurishning oxirida karetkaning vertikal surilishi avtomatik tarzda sodir bo'ladi.
Ishlov berish jarayonida paz kengligi (5)ning farglanishi 0,02-0,03 mm dan ortmaydi.
Yuza tozaligi 6-7 sinflarga yetadi. Kesuvchi asbob—shponka frezasini 15-20
martagacha gayta charxlash mumekin, ish unumdorligi 2-3 marta ortadi.

Kopirli-frezalash stanoklari kulachok, shablon, press-forma, shtamp, turbina
parraklari, murakkab korpus tipidagi detalarning shakl-dor yuzalariga ishlov berish
uchun mo'ljallangan. Ishlov berish kopir (shablon) bo'yicha bajariladi; kopir ko'pincha
ishlanayotgan detalga nisbatan 1:1 masshtabida tayyorlangan bo'ladi.

Kopirli frezalash stanoklari quyidagi prinsip bo'yicha ishlaydi: stanok bajaruvchi
mexanizmi (freza bilan birga)ning harakati kopirlash qurilmasining sezgir elementi
(shup, nakonechnik)ning harakati bilan boglangan bo'lishi zarur. Sezgir element (shup)
kopirning pro-filiga tegib turadi. Shu tufayli kopirli frezalash stanoklarining tarkibida
kuzatuvchi yuritma bo'lishi kerak. Ishlash prinsipi bo'yicha kuzatuvchi yuritmalarning
gidravlik, mexanik, elektrik va elektrogidravlik turlari bo'ladi.

Kopirlash ishlari ikki turga ajratiladi: kontur bo'yicha kopirlash (tekislikdagi yassi
egri chiziglar bo'yicha ishlash (5.8-rasm) va hajmiy kopirlash (yuzalarga ishlov berish).




641 modelli kopirli-frezalash stanogi yassi kopir bo'yicha, shuningdek hajmiy
kopirlash prinsipi bo'yicha ishlaydi. Stanokda kuzatuvchi yuritmalarning mexanik
turlaridan bo'lgan pantograf (to'rt zvenoli sharnirli parallelogramm) go'llangan. Bu
stanokda kopirlash masshtabi 1:1,5+1:10 oralig ida bo'lishi mumkin.

5.8 -rasm. Kontur bo'yicha frezalash sxemasi.

65443 modelli kopirli-frezalash stanogi yarim avtomat siklida ishlab , surishlarning
elektrogidravlik kuzatuvchi yuritmasiga ega. Stanok kopir bo'yicha fazoviy murakkab
shaklga ega bo'lgan shtamp, kokil, press-formalarni tayyorlashda go'llaniladi.

JIP397®3 modelli kopirli-frezalash stanogi ragamli dastur bo'yicha boshgarilib,
fazoviy murakkab shakldagi press-forma, matritsa, shtamplar va shunga o'xshash
detallarni ishlab chigarishda foydala-niladi. Bu stanokda frezalash, parmalash va teshik
kengaytirish operatsiyalarini, shuningdek ragamli dastur bo'yicha boshgariladigan
frezalash stanoklari uchun boshqarish dasturlarini tayyorlash mumkin. Stanok tezkor
harakatlanuvchi kuzatish yuritmasiga ega.

Mustaqil tayyorlanish uchun savol va topshiriglar

1. Frezalash jarayonini ta'riflang va frezalash guruhi stanoklarining asosiy tiplarini
keltiring.

2. Konsolli frezalash stanoklarining turlari va vazifalarini izohlang.

3. Konsolsiz, bo'ylama-frezalash va uzluksiz harakatdagi frezalash stanoklarining tasnifi
va vazifalarini izohlang.

4. Kopirlash-frezalash stanoklari hagida tushuncha, ularning ish prinsipi va vazifalarini
izohlang.

5.6D92 modelli shponka frezalash stanogining ishlash prinsipi va vazifasi. Ushbu
stanokda shponka ariqchalarini frezalash sxemasini keltiring.

6. Stanoklarning keltirilgan belgilanishlarini izohlang: 6P13®3, 6576, 6T80I1I, 6682,

6/192, 641.



