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Lecture 1. 
Basic concepts of workholding devices.
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1 – MA’RUZA
[bookmark: _Toc151363291]TEXNOLOGIK MOSLAMALAR TO‘G‘RISIDA ASOSIY TUSHUNCHALAR.
Reja:
[bookmark: _Toc28677732][bookmark: _Toc28680251][bookmark: _Toc29781467]1.1. Fanning maqsad va vazifalari.
1.2. Texnologik moslamalarni vazifalari.
1.3. Texnologik moslamalarni tasniflanishi.

[bookmark: _Toc533429665][bookmark: _Toc533836361]Tayanch iboralar: texnologik moslamalar, mexanizatsiyalash va avtomatlashtirish, dastgohlar moslamalari, ishchi asboblarni o‘rnatish va mahkamlash uchun moslamalar, yig‘ish moslamalari, nazorat moslamalari, ishlanayotgan zagotovkalarni mahkamlab olish, siljitish va tashish va zarur xolda og‘dirish uchun moslamalar.

1.1. Fanning maqsad va vazifalari.
Mashinasozlik ishlab chiqarishda deyarli har qanday texnologik jarayonni amalga oshirish uchun texnologik ta’minot deb ataladigan ishlab chiqarish vositalarining to‘plamidan foydalanish kerak. Ushbu vositalarning tarkibiy qismlari texnologik jihozlar va texnologik moslamalardir.
Texnologik jihozlar – bu texnologik jarayonning ma’lum bir qismini bajarish uchun materiallar yoki zagotovkalar joylashtirilgan texnologik moslamalar, shuningdek ularga ta’sir qilish vositalari. Texnologik jihozlarga quyish mashinalari, presslar, metall qirqish dastgohlari, pechlar, galvanik vannalar, sinov stendlari va boshqalar misol bo‘la oladi.
Texnologik jarayonning ma’lum bir qismini bajarish uchun texnologik ta’minotni to‘ldiradigan texnologik jihozlar texnologik moslamalar deb ataladi, ular deganda komleks qurilmalar, ishlov berish, o‘lchash va yordamchi vositalar majmuasi tushuniladi.
Mexanik yig‘ish ishlab chiqarishida texnologik moslamalar asosiy guruhni tashkil qiladi. Mashinasozlikdagi moslamalar mexanik ishlov berish, yig‘ish, nazorat qilish va ko‘chirish operatsiyalarini bajarishda ishlatiladigan texnologik jihozlarga yordamchi qurilmalar deb ataladi. Mashinasozlik ishlab chiqarishda mexanik ishlov berish paytida zagatovkalarni o‘rnatish, mahkamlash, bo‘shatish va yechib olish uchun ishlatiladigan dastgoh moslamalari texnologik moslamalarning eng muhim qismini (ishlab chiqarishning o‘ziga xos xususiyatlariga qarab – 50-90 %) tashkil etadi.
Bu yoki boshqa dastgoh moslamasi tegishli texnologik tizimning ajralmas qismi bo‘lganligi sababli, ushbu moslamani qo‘llash orqali hal qilinadigan vazifalar ushbu texnologik tizim tomonidan umuman hal qilingan vazifalardan kelib chiqadi. Moslamalarga qo‘yiladigan talablar uning texnologik tizimning boshqa elementlari bilan o‘zaro ta’sirini tahlil qilish, shuningdek ishlab chiqarish, texnologik va iqtisodiy xarakterdagi mulohazalar asosida shakllantiriladi.
Texnologik tizimlar yordamida mashinasozlik ishlab chiqarishda hal qilinadigan asosiy vazifalar eng yuqori mahsuldorlik va eng past narxda ma’lum bir sifatli detallarni ishlab chiqarish vazifalarini o‘z ichiga oladi. Moslamalardan foydalanish ushbu muammolarni hal qilishga yordam berishga qaratilgan. Moslamalardan foydalanish ishlov berishdan oldin ishlov beriladigan zagatovkalarning markirovkasini yo‘q qilishga, ish sharoitlarini yengillashtirishga va uning xavfsizligini ta’minlashga, jihozning texnologik imkoniyatlarini kengaytirishga, ko‘p o‘rinli xizmatni tashkil etishga, texnik jihatdan asoslangan vaqt me’yorlarini qo‘llashga, ishlab chiqarish uchun zarur bo‘lgan ishchilar sonini kamaytirishga, ishlab chiqarishning moslashuvchanligini oshirishga imkon beradi.
Ishlab chiqarish obyektlarining tez-tez o‘zgarishi ishlab chiqarishni texnologik tayyorlash vaqtini doimiy ravishda qisqartirishni ta’minlaydigan tuzilmalar va moslamalar tizimlarini rivojlantirishning progressiv usullarini, ularni hisoblash, loyihalash va ishlab chiqarishning oqilona va ishonchli usullarini yaratishni talab qiladi.
Moslamalarning bajarilgan operatsiyalarning aniqligi va samaradorligiga ta’siri qonuniyatlarini bilish va ijodiy foydalanish ishlab chiqarishni kuchaytiradigan va uning aniqligini oshiradigan moslamalarni yaratishga imkon beradi.
Moslamalarni loyihalash va ishlab chiqarish vaqtini qisqartirishning samarali vositalaridan biri bu ularning elementlarini standartlashtirish va birlashtirishdir. Ushbu yo‘nalishda olib borilayotgan ishlar ishlab chiqarishni texnologik tayyorlashning tezlashishiga va arzonlashishiga olib keladi. Moslamani loyihalash bilan bog‘liq eng ilg‘or yechimlar ushbu yechimlarning mumkin bo‘lgan variantlarining maksimal sonini ko‘rib chiqish va ularni chuqur tahlil qilish orqali ishlab chiqiladi.
Yaratilgan moslamalar inson omilini iloji boricha hisobga olishlari kerak: ular ishda xavfsiz bo‘lishi, ish kuchi va vaqtining minimal xarajatlarini talab qilishi, ishlab chiqarish jarayonida sun’iy ravishda yaratilgan moslamalar bilan odamni almashtirish darajasini oshirishi kerak.
Yuqori sifatli va raqobatbardosh mahsulotlarni ishlab chiqarish masalalarini hal qilish uchun mashinasozlik korxonalari va firmalarining muhandislik-texnik xodimlari texnologik moslamalar, ularning tizimlari va standart konstruktsiyalarini yaratishning nazariy asoslarini bilishlari kerak. U qo‘llaniladigan tuzilmalarning ishlab chiqarish talablariga muvofiqligini tahlil qila olishi va ularni loyihalash va hisoblash bo‘yicha zarur ko‘nikmalarga ega bo‘lishi kerak. Texnologik moslamalarlarni loyihalash uchun nazariy asos nazariy mexanika, materiallar qarshiligi, o‘zaroalmashinuvchanlik va standartlashtirish, mashina va mexanizmlar nazariyasi, mashina detallari va boshqalar kabi fanlardir.

1.2. Texnologik moslamalarni vazifalari
Mashinasozlikda texnologik moslamalar mexanik ishlov berish, yig‘ish va detallarni nazorat qilishda keng qo‘llaniladi.
Moslamalarni qo‘llanishi va ishlatilishi quyidagi masalalarni ijobiy hal qiladi yoki vazifalarni bajaradi.
1. Zagotovkalar dastgohlarda moslama yordamida qo‘shimcha to‘g‘rilashlarsiz o‘rnatiladi. Bunda anchagina mehnat sarfiga olib keluvchi zagotovkalarni ishlov yuzalarini belgilab olish amallarining zarurati qolmaydi, dastgohda ishlov berilayotgan detalni to‘g‘rilab olish shart bo‘lmay qoladi, o‘lchamlar aniqligini avtomatik ravishda olinishiga erishiladi, bular esa belgilab olish to‘g‘rilab o‘rnatish bilan bog‘liq bo‘lgan, xatoliklarni kamaytiradi va ishlov aniqligi oshadi.
2. Moslamalarda mexanizatsiyalash, avtomatlashtirish, tez ishlovchi yuritmalar, ko‘p o‘rinli, ko‘p pozitsiyali uzluksiz ishlov berish usullarini qo‘llash hisobiga yordamchi vaqt keskin kamayadi, bu esa o‘z navbatida ish unumdorligini oshishiga olib keladi.
3. Dastgohlarni texnologik imkoniyatlarini kengaytiruvchi maxsus moslamalar, ayrim dastgohlarda bunday dastgohda bajarish mo‘ljallanmagan amallarni bajarish imkoniyati yaratiladi.
Keyingi yillarda moslamalarni mexanizatsiyalash va avtomatlashtirish darajasi ancha oshib bormoqda, ulardan tashqari bularni normallashtirish va standartlashtirish yo‘nalishida katta ishlar amalga oshirilmoqda. O‘rta seriyali ishlab chiqarish sharoitida ham moslamalarni keng mexanizatsiyalash va avtomatlashtirish yangi ikkita tamoyil asosida olib borilmoqda:
1) individual mexanizatsiyalashgan yuritmali (pnevmatik, gidravlik, elektromexanik) sozlanadigan (guruhlar uchun, universal) moslamalarni yaratish;
2) bir qator maxsus va universal moslamalarga qayta-qayta xizmat qiluvchi universal (agregatlashtirilgan) yuritmalar yaratish.
[bookmark: _Toc28677733][bookmark: _Toc28680252][bookmark: _Toc29781468][bookmark: _Toc533429666][bookmark: _Toc533836362]Shuni bilan birga seriyalab ishlab chiqarishda universal-yig‘ma moslamalar tizimi keng qo‘llanilmoqda. Sozlanuvchan va universal-yig‘ma moslamalarni ishlatilishi va universal yuritmalardan foydalanish ishlab chiqarishni texnologik tayyorlash muddatini va sarf-harajatlarini keskin qisqartiradi.


[bookmark: _Hlk208040334]1.3. Texnologik moslamlarni tasnifi
Texnologik moslamalar bir necha belgilariga ko‘ra tasniflanadi.
I. Moslamalarni bajaradigan vazifasiga ko‘ra 5 ta guruhga bo‘linadi.
1.1.Dastgohlar moslamalari. Texnologik jarayon talablariga binoan ishlov beriladigan zagotovkalarni dastgohda o‘rnatish va mahkamlash uchun ishlatiladi. Ishlov berish turiga kura bular parmalash, tokarlik va boshqa turlarga bulinadi. Maxsus vazifali moslamalar (bukish, rixtovka qilish va boshqa maxsus amallar uchun) ham shu guruhga kiradi. Bu guruh moslamalari barcha guruh moslamalarini 70-80% ni tashkil qiladi. 
1.2. Ishchi asboblarni o‘rnatish va mahkamlash uchun moslamalar. Birinchi guruhdagi moslamalar zagotovka bilan dastgohni bog‘lash zvenosi sifatida xizmat qilsa bu guruh moslamalari asbob bilan dastgohni bog‘lash rolini uynaydi. Birinchi va ikkinchi guruhlar moslamalari dastgoh-zagotovka-asbob texnologik tizimiga kiradi. Ikkinchi guruh moslamalari uchun yordamchi asboblar degan nom bilan ham yuritiladi. Ishchi asboblarni keng normallashtirilgani va standartlashtirilgani uchun ikkinchi guruh moslamalari tarkibida xam normallashtirilgan qurilmalar ko‘p.
1.3. Yig‘ish moslamalari. Detallarni biriktirib, birikmalar va mahsulot yig‘ish uchun ishlatiladi. Biriktirish turidan va usullaridan kathiy nazar yig‘ish moslamalarini quyidagi turlari ishlatiladi:
a) yig‘ilayotgan obhektni birikmasini mahkamlash uchun; 
b) biriktiriladigan elastik elementlarni yig‘ishdan oldin deformatsiyalab turish uchun (prujinalar, xalqalar va xokazolar); 
c) presslash va boshqa yig‘ish davrida katta kuchlar talab qiluvchi amallar uchun.
1.4. Nazorat moslamalari. Zagotovkalarni nazorat qilish uchun detallarni mexanikaviy ishlov berish jarayonida, ishlovdan keyin yakuniy nazorat va yig‘ilgan birikmalar va mashinalarni nazorat qilish uchun ishlatiladi.
1.5. Ishlanayotgan zagotovkalarni mahkamlab olish, siljitish va tashish va zarur xolda og‘dirish uchun moslamalar. Ishchining kuchi bilan siljitish qiyin bo‘lgan og‘ir obhektlar uchun ishlatiladi. Avtomatlashtirilgan ishlab chiqarishlarda bu guruh moslamalari zagotovkalarni pozitsiyadan pozitsiyaga siljitish uchun ham ishlatiladi.
[bookmark: _Hlk188263409][bookmark: _Hlk188263403][bookmark: _Hlk188263420]II. Maxsuslik (ixtisoslashganlik) darajasi bo‘yicha moslamalar universal, sozlanuvchan va maxsus turlarga bo‘linadi.
2.1. Donalab ishlab chiqarish turlarida ishlatiladigan universal moslamalarni standart va maxsus konstruksiyali turlarga bo‘lish mumkin. Birinchilari markazlashtirilgan ravishda normallar yoki standartlar bo‘yicha ishlab chiqarilib korxonalar tomonidan tayyor xolda sotib olinadi. Bular qatoriga mashina iskanja (tiski)larini, patronlarini, burish stollarini va xokazolarni kiritish mumkin. Bu moslamalar keng nomenklaturadagi va turli o‘lchamlardagi detallarga ishlov berishda ishlatiladi.
Ikkinchilari ko‘proq muayyan turdagi, lekin turli o‘lchamli detallarga ishlov berish uchun loyihalanib ishlab chiqiladi.
2.2. Universal sozlanmaydigan moslamalar keng turdagi va har xil shakldagi zagotovkalarni mahkamlash uchun ishlatiladi. Ularga ajralmaydigan mushtchali universal patronlar, frezerlik iskanjalari misol bo‘la oladi.
2.3. Universal sozlanadigan moslamalar har xil shakldagi (konfiguratsiyadagi) zagotovkalarni mahkamlash uchun ishlatiladi, masalan, almashtiriladigan mushtchali patronlar, almashtiriladigan tishli iskanjalar.
2.4. Maxsuslashgan (ixtisoslashgan) sozlanmaydigan moslamalar. Bunday moslamalar bir xil ishlov beriladigan, konstruktiv-texnologik belgilari bo‘yicha yaqin bo‘lgan, bir xil fazoviy yuzalarga ega bo‘lgan zogatovkalarni mahkamlashda ishlatiladi. Masalan, valik, flanets, disk, kronshteyn ko‘rinishidagi detallarga guruhli ishlov berish moslamalari. 
2.5. Ixtisoslashgan sozlanadigan moslamalar. Bir xil ko‘rinishdagi amallarni, umumiy bazaviy yuzalar bo‘yicha, konstruktiv-texnologik belgilari yaqin zagotovkalarni mahkamlash uchun xizmat qiladi. Ular ixtisoslashgan sozlanmaydigan moslamalarga mos kelsada, imkonmyati kengroq.
2.6. Universal yig‘ma moslamalar. Universal-yig‘ma moslamalar turli konstruksiyali moslamalarni ko‘p marta qayta-qayta yig‘ishga imkon beradigan normallashtirilgan detallar va birikmalar tuplamidan tashkil topadi.
2.7. Maxsus moslamalar. Muayyan texnologik amallarni bajarish uchun mo‘ljallangan bo‘lib, sozlanmaydigan yakka maqsadli ko‘rinishda ko‘proq ko‘p seriyalab va yalpi ishlab chiqarishlarda ishlatiladi. Maxsus moslamalar serunumligi bilan ajralib turadi, lekin bularni ishlab chiqish donalab ishlov usullari bilan amalga oshirilgani sababli narxi baland bo‘ladi.
Har qanday moslamada bir xil vazifani bajaruvchi detallar guruhi yoki mexanizmlarni aniqlash mumkin. Ularni elementlar deb yuritiladi.
[bookmark: _Hlk188263518]III. Moslama elementlarini bajaradigan funktsional vazifalari bo‘yicha quyidagilarga ajratish mumkin: o‘rnatish; mahkamlash (qisish); kuch hosil qiluvchi yuritmalar; kesish asbobini xolatini va yo‘nalishni aniqlovchi; tanalar; yordamchi mexanizm (qurilmalar) (bo‘luvchi, xolatini aniqlovchi va bosh-qalar); yordamchi va mahkamlash detallari (dastaqlar, shponkalar, shtiftlar va boshqalar). 

Nazorat savollari:
1. Moslamalarni afzalliklarini sanab o‘ting.
2. Moslamalar qanday vazifalarni bajaradi?
3. Moslamalarni bajaradigan vazifasiga ko‘ra qanday tasniflanadi?
4. [bookmark: _Hlk188263362]Moslamalarni maxsuslik darajasi bo‘yicha qanday tasniflanadi?
5. [bookmark: _Hlk188263469]Moslamalarning elementlarini sanab bering.
6. Dastgoh moslamalarini tavsiflang.
7. Yig‘ish moslamalari qayerlarda qo‘llaniladi?
8. Maxsus moslamalar qanday ishlab chiqarish sharoitida qo‘llaniladi?
9. [bookmark: _Hlk188263585]Universal yig‘ma moslamalarni tavsiflang.
10. Donalab ishlab chiqarishda qanday moslamalar ishlatiladi.
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