Course: Work holding devices of
metal cutting machines

Lecture 3. Installation elements In the
technological work holding devices.

L_ecturer: Mukhammadazim Rustamov




3-MA’RUZA.
Texnologik moslamalarni o‘rnatish
va mahkamlash elementlarai.

Reja:
3.1. Moslamalarni o‘rnatish elementlari
3.2. Moslamalarni mahkamlash qurilmalari.

3.3. Mahkamlash kuchlarini hisoblash uslublari.



3.1. Moslamalarni o‘rnatish elementlari

O‘rnatish  elementlari  (tayanchlar)ni asosly va

yordamchi turlari mavjud.

Zagotovkani o‘rnatilganda hamma yoki bir necha
erkinlik darajasini yo‘qotuvchi elementlar asosini

tayanchlar deb yuritiladi.
Ular zagotovkani fazodagi holatini aniglaydi.

Ular asosan qo‘zg‘almas bo‘ladi.



Ishlov berish jarayonida fagatgina zagotovkaga
qo‘shimcha bikrlik yoki go‘zg‘almaslikni ta’minlash
uchun xizmat diluvchi detallar yoki mexanizmlar

yordamchi tayanchlar deb yuritiladi.

Yordamchi tayanch zagotovkani asosly tayanchlarga

o‘rnatilgandagi holatini buzmasligi shart.

Asosly tayanchlarga o‘rnatilgandan so‘ng bikrlikni

ta’minlovchi tayanchlar sozlanuvchi bo‘ladi.



O¢‘rnatish elementlariga quyidagi umumiy talablar
go‘vyiladi:

1. Ofrnatish elementlarini soni va joylashuvi
zagotovkani to‘g‘ri bazalashtirishni, mahkamlanganda
qo‘zg‘almasligi va bikrligini ta’minlash kerak.

2. O‘rnatish elementlari ishchi yuzalarini o‘lchamlari
katta bo‘lmasligi kerak.

3. Zagotovkalarni ishlov berilgan yuzalar bo‘yicha
o‘rnatilganda uning Yyuzasini buzmasligi (ezmasligi)
kerak.




N

4. O‘rnatish elementi bikr bo‘lishi va asosly
tanaga to‘g‘ri va aniq mahkamlanishi zarur.
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Zagotovkalarni

Ishlanmagan yassi
baza sirtlar bo‘yicha
o‘rnatish uchun
ganday tayanchlar
Ishlatiladi?




Doimiy tayanchlar
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3.1-rasm. O‘rnatish plastina va tayanch konstruksiyalari.

Manba: Texnologik moslamalarni loyihalash va ishlab chigarish. O‘quv qo‘llanma. E.T.Mamurov
va boshqgalar, “ALPHA BRAND” nashriyoti, 2024-yil, 24-bet.



3.1.1-rasm. O‘rnatish tayanch konstruksiyalari.

Manba rasm chap: https://alterv.ru/upload/iblock/c04/k0292 opory.jpg
Manba rasm o’ng: https://alterv.ru/upload/iblock/11c/k0297 vinty opornye.jpg



https://alterv.ru/upload/iblock/c04/k0292_opory.jpg
https://alterv.ru/upload/iblock/11c/k0297_vinty_opornye.jpg

» Tayanch turini tanlash masalasi zagotovka
og‘irligiga, o‘lchamlariga va baza yuzalarini
holatiga bog‘lig.

» Ba’zi hollarda asosiy tayanchlar sifatida o‘zi

o‘rnatiluvchan tayanchlar ishlatiladi.

» Har ganday holda moslamalarni loyihalashda
o‘rnatish sirtlaridan metall qirindilarini oson

tozalash sharoitlari ta’minlanishi kerak.



v Zagotovkalarni tashqgi silindrik baza yuzalari
bo‘yicha tayanch prizmalarga va o°‘i

markazlashtiruvchi patronlarga o‘rnatiladi.

v Toza ishlangan baza sirtlari uchun enli tayanch
prizmalar, Ishlanmagan sirtlar uchun ensiz

prizmalar ishlatiladi (3.2-rasm).

v" Moslamalarda burchagi o=90° bo‘lgan

prizmalar ishlatiladi.



3.2-rasm. Tayanch prizmalar.

Manba: Texnologik moslamalarni loyihalash va ishlab chigarish. O‘quv qo‘llanma. E.T.Mamurov
va boshqgalar, “ALPHA BRAND” nashriyoti, 2024-yil, 25-bet.



3.2.1-rasm. Tayanch prizma.

Manba: lMpusmel onopHslie [OCT 12195-66
https://oaokiz.ru/thumb/2/rumfDWQeioOxxZsNeeseYq/r/d/prizmy qgost 12195.jpg



https://oaokiz.ru/prizmy-opornye-gost-12195-66
https://oaokiz.ru/thumb/2/rumfDWOeioOxxZsNeeseYg/r/d/prizmy_gost_12195.jpg

Zagotovkalar teshiklar bo‘yicha bazalanganda

barmoglar va opravkalarga o‘rnatiladi.

Yordamchi bazalar sifatida zagotovkaning sirti va

shponka faskasi, har xil teshiklar ko‘rinishidagi

elementlar xizmat qgilac

Opravkalar kengayuvc

mumkin.

nan va kengaymas bo‘lishi

Kengaymas opravkalar konussimon, oraligli va

taranglikli silindrik turlarga bo‘linadi (3.3-rasm).
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3.3-rasm. Opravkalar.

Manba: Texnologik moslamalarni loyihalash va ishlab chigarish. O‘quv qo‘llanma. E.T.Mamurov
va boshqgalar, “ALPHA BRAND” nashriyoti, 2024-yil, 26-bet.



Konussimon opravkalar konusligi  1/2000,
1/4000 qilib tayyorlanadi. Konussimon opravkada
markazlashtirish anigligi taranglikli opravka bilan
bir Xil bo‘lib 0.005-0.01 mm teng.

Seriyalab va ko‘plab ishlab chigarish turlarida
turli  konstruksiyali  kengayuvchi  opravkalar

Ishlatiladi.



Statsionar moslamalarga zagotovkalarni baza teshigi bo‘yicha
o‘rnatish uchun silindrik barmoglardan foydalaniladi o‘rnatish
barmogqlari doimiy va almashuvchan bo‘lishi mumkin. Ular burt bilan
yoki burtsiz tayyorlanadi (3.5-rasm).
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3.5-rasm. O‘rnatish barmogqlari.

Manba rasm: TexHosnoau4yeckaa ocHacmka: y4yeb. nocobue / [B. . Manbvyes u O0p.];
MuHobpHayku Poccuu, OmITY. — Omck: N30-80 OMITY, 2019. cmp. No33.



3.5.1-rasm. O¢‘rnatish barmoqlari.

Manba rasm: https://alterv.ru/upload/iblock/705/k0818 palcy ustanovochnye.jpq



https://alterv.ru/upload/iblock/705/k0818_palcy_ustanovochnye.jpg

Markazlar:

Val va vtulka ko‘rinishidagi detallarning torets
yuzasi markaz wuyasi bo‘yicha o‘rnatilganda
burchagi 50...60° markazlar ishlatiladi (3.6-rasm).

Markazlar oldingi va ketingi bo‘lishi mumkin.



cmam ™ —
, sItItn | et

3.6-rasm. O‘rnatiluvchi markazlar.

Manba: https://www.rezborez.ru/upload/iblock/c6d/4vlI342yx6lajoxfnl13us48uqtk2r997.png



https://www.rezborez.ru/upload/iblock/c6d/4vll342yx6lajoxfn13us48ugtk2r997.png

3.2. Moslamalarni mahkamlash qurilmalari

Mahkamlash qurilmalari  (elementlari)ning asosiy
vazifalari gatoriga zagotovkani o‘rnatish elementlari bilan
Ishonchli mahkamlash va ishlov berish davrida uni
siljishlardan saqlash vazifasini bajaradi.

Shu sababli zagotovkani ishlov berish jarayonida
yuzaga keladigan barcha kuchlar (kesish, iInersiya,
markazdan gochma, og‘irlik va boshqga) ta’sirida siltish va
titrashlardan  saglovchi qurilmalarni mahkamlash

elementlari deb yuritiladi.



Ayrim hollarda mahkamlash elementlari ishlatilmasligi

mumkin. Masalan: og‘ir va qo‘zg‘almas zagotovkalarga

Ishlov berishda, ishlov berishda hosil bo‘lgan kuchlar oz

bo‘lgan hollarda; ishlov jarayonida hosil bo‘lgan kuchlar

shunday yo‘nalganki, ular zagotovkani bazalangandagi

holatini o‘zgartira olmaydi.






4) mahkamlash elementlari zagotovka yuzalarini ezmasligi va
deformatsiyalamasligi zarur;

5) gisish kurilmalari konstruksiyalari oddiy, ishlatishga qulay va
xavfsiz bo‘lishi kerak;

6) qgisish qurilmalariga kesish kuchlari iloji boricha to‘g‘ridan to‘g‘ri
ta’sir etmasligi kerak;
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7) gisish qurilmalari gisish kuchlarini teng tagsimlanishini
ta’minlashi kerak.




. Zagotovkani mahkamlash sxemasi iloji boricha kesish
kuchlarini gisish qurilmasi emas o‘rnatish elementlari
gabul giladigan gilib tuzilishi kerak.

- Qisish kuchlarini ta’sir qilish joylari zagotovkani
minimal deformatsiyasini, yuqori turg‘unligini Vva
bikrligini ta’minlash shartlariga javob berishi kerak.

d  Qo‘shimcha qisish qurilmalari Kkiritib texnologik
sistemaning bikrligini oshirish mumkin. Bu esa ishlov
berish anigligini sirtlar sifatini va ish unumdorligini

oshishiga olib keladi.



Qisish qurilmalari zagotovkalarni
to‘g‘r1 o‘rnatish va markazlashtirish
uchun ham ishlatiladi. Bunday
qurilmalar o‘rnatish-qisish
qurilmalari deyiladi va bular gatoriga
o‘z1 markazlashtiruvchi patronlar va

boshgalar Kkiradi.



3.3. Mahkamlash kuchlarini hisoblash uslublari

» Mahkamlash kuchlari hisobi gattig jism (zagotovka)ni
tashgi  kuchlar tizimi ta’sirida qo‘zg‘almasligini
ta’minlash bo‘yicha statik masalasi ko‘rinishida
bajariladi.

» Zagotovkaga bir tomondan og‘irlik kuchi va ishlov
jarayonida hosil bo‘ladigan kesish kuchlari, ikkinchi
tomondan mahkamlash kuchlari va tayanchlardagi
reaksiya kuchlari ta’sir etadi.

» Bu kuchlar ta’sirida zagotovka o‘zining muvozanat
holatiini saqglashi kerak bo‘ladi.
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3.7-rasm. Mahkamlash kuchini yo‘nalishi va qo‘yilish
nuqgtasini aniglash.

Manba: Texnologik moslamalarni loyihalash va ishlab chigarish. O‘quv qo‘llanma. E.T.Mamurov
va boshqgalar, “ALPHA BRAND” nashriyoti, 2024-yil, 35-bet.



Foydalanilgan adabiyotlar:

1. Texnologik moslamalarni  loyihalash va ishlab
chigarish. O‘quv qo‘llanma. E.T.Mamurov va
boshqgalar, “ALPHA BRAND” nashriyoti, 2024-yil, 140
b.

2. Texmomormueckas ocHacTka. yue0. mocobue / [B. TI.
MainbieB u 1p.]; Munoopuayku Poccun, OmMI'TY. —
Omck: U3a-Bo OMI'TY, 2019. 134 c1p.
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