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TOKARLIK DASTGOHLARINI QO’LLASH SOXALARIDAGI ANALIZI
ANALYSIS OF LATHE-CAROUSEL MACHINE APPLICATION FIELDS
AHAJIN3 OBJIACTHU ITPUMEHEHHN S TOKAHO-KAPYCEJIbHBIX CTAHKOB

TTYeSl,
Muhandislik grafikasi va mexanikasi kafedrasi
Ass. Ibrohimova D.N.

Annotasiya. Tokarlik karusel seriyasining vertikal stanogi ustki tayanch,
asboblarni avtomatik almashtirish uchun asboblar jurnali va asboblar kallaklari,
shpalni aniq sozlash uchun avtomatlashtirilgan mexanizm va servo uzatmalar bilan
jihozlash. Yuzalarini o'zgartirmasdan, qora va rangli metallardan va boshga
materiallardan tayyorlangan turli xil mahsulotlarni torna va burg'ulash-frezalash
uchun mo'ljallangan.

Annotasiya. TokapHo-KapycCelbHBI CTaHOK KapyCEJIbHOI'0 THIIA OCHAIEH
BerHeﬁ OHOpOﬁ, Mara3vHOM MHCTPYMCHTOB U MHCTPYMCHTAJIbHBIMU I'OJIOBKAMM IJIsA
aBTOMATHYECKON CMEHBI HHCTPYMCHTA, aBTOMATU3NPOBAHHBIM MCXaHU3MOM TOYHOH
PEryJIMPOBKM IIIMUAHACIS W CEpBONPUBOAOM. [IpenHazHadueH i TOKapHOM U
CBEpIMIBHO-(Gpe3epHOll 00pabOTKHM Pa3IMUHBIX M3JCIHH M3 YCPHBIX M IBETHBIX
MCTAJIJIOB U JPYTUX MAaTCPUATIOB 0€e3 U3MEHEHUS UX IMOBCPXHOCTH.

Abstract. The vertical lathe of the lathe carousel series is equipped with a top
support, a tool magazine and tool heads for automatic tool change, an automated
mechanism for fine adjustment of the spindle, and a servo transmission. It is intended
for turning and drilling-milling of various products made of ferrous and non-ferrous
metals and other materials without changing their surfaces.
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Kirish. Mashinasozlikda asosan, doiraviy sirtli buyumlarga yo‘nib ishlov
beradigan stanok; metall kesish stanoklarining asosiy guruhini tashkil giladi. Tokarlik
stanogi yordamida sirtlarni yo‘nish, sirtlarda ichki va tashqi rezbalar ochish,
parmalash, zenkerlash (parmalangan teshiklarga tozalab ishlov berish), teshiklarni
yo‘nib kengaytirish, plashka hamda metchiklar bilan rezba ochish, bir-biriga ishqgalab
moslash mumkin.

Asosiy harakatni zagotovka (xomaki detal), qo‘shimcha g‘arakatni kesuvchi
asbob — keskich bajaradi. Zagotovka povolokli, kulachokli, gidravlik yoki pnevmatik
patron orgali stanok shpindelidan aylanadi; shpindel esa tezliklar qutisidan
harakatlanadi. Keskich supportning salazkasi bilan birgalikda surish validan yoki
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surish vintidan (rezba ochishda) suriladi. Surish vali va surish vinti Tokarlik
stanogining surishlar mexanizmidan aylanadi. Tokarlik stanogining markazlovchi,
rezba ochish, tokarlikrevolver (aylanma kallakli), bir shpindelli va ko‘p shpindelli
karusel (shpindeli tik joilashgan), ko‘p keskichli va boshqa turlari bor.
Ushbu turdagi dastgohlar detalni gayta o'rnatmasdan, Quyidagi operatsiyalar
mumkin:
- ingilob jismlari kabi detallarning tashqi va ichki konturlarining turli kavisli
yuzalarini burish;
- doimiy kesish tezligida yuzalarni yarim pardozlash va pardozlash burish;
- markaziy teshiklarni burg'ulash, burg'ulash, frezalash va raybalash;
- turli oluklarni kesish va kesish;
- inqgilob jismlari detallarining sirtlarida boshga turdagi maxsus ishlov berish
turlari (silliglash, tishlash, kesish va boshgalar);
- detalning turli sirtlarida, shu jumladan uning aylanish o'giga burchak ostida
joylashgan teshiklarni burg'ulash, garama-qarshilik qgilish, burg'ulash va raybalash;
- detalning aylanishi va ikki koordinata o'qi bo'ylab aylanadigan asbobning bir
vaqtning o'zida harakatlanishidan foydalangan holda yuzma-yuz va qirrali frezalar
bilan turli tekislik va oluklarni frezalash;
- detalning uchi va yon yuzalarida uning aylanish o'giga burchak ostida
joylashgan teshiklarda kranlar yoki kesgichlar bilan har xil turdagi iplarni kesish;

Yugorida ko'rsatilgan aniglikka ishlov berish diametri kamida 800 mm bo'lgan

detallarni ochishda erishiladi.
Ishlov berilgan yuzalarning g’adir budurligi kafolatlanadi:

- Ra < 1,6 mkm - silindrsimon va torets yuzalarga ishlov berishda;

- Ra < 2,5 mkm - tekisliklarni nozik frezalash uchun;

- Ra < 3,2 mkm - konusning va kavisli yuzalarga ishlov berishda.

Tokarlik-karusel dastgohi turli sanoat tarmoglarida GOST-5150-69 bo‘yicha
mo‘tadil iqlim sharoitida, atrof-muhit harorati oralig‘ida +15°C dan +35°C gacha
bo‘lgan nisbiy namlikda, +80% dan ko‘p bo‘lmagan haroratda ishlash uchun
mo‘ljallangan. 25°C.

Metallga ishlov berish amaliyoti va ko'plab tadgigotchilarning tajribasi
vibratsiyaga ta'sir giluvchi ko'plab omillar mavjudligini isbotlaydi. Omillar deganda
kesish sharoitlari, kesish asbobining geometriyasi, dastgohning texnologik tizimining
va uning alohida elementlarining qattigligi, dastgohning aylanadigan massalari
muvozanatidan kelib chigadigan tashqi tebranishlar, moylash va materialning
xususiyatlari tushunilishi kerak. Turli xil tashqi buzilishlar orasida eng keng
targalgani sinusoidal tipdagi buzilishlardir. Texnologik omillardan kelib chigadigan
g’adir budurlik va g’adir budurlikning bir detal uchun.
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Geometrik omillarga go'shimcha ravishda, kesish tezligi nisbiy tebranishlar
amplitudasi tufayli sirtning mikrogeometriyasiga ta'sir giladi Kesish zonasida
chastotalarning keng diapazoni nafagat asosiy chastotaning paydo bo'lishiga, balki
butun tizimning rezonans chastotalarining paydo bo'lishiga olib keladi.

Majburiy tebranishlarning amplitudasi to'g'ridan-to'g'ri kesish chuqurligiga,
oziglantirishga, kesish tezligiga va ishlov beriladigan sirtning diametriga bog'lig.
Shuning uchun dastgoh tebranishlari ishlov berishning unumdorligi va sifatiga
sezilarli ta'sir giladi. Kesish tezligining oshishi bilan mahsuldorlik oshadi, lekin ayni
paytda nisbiy tebranishlar amplitudasi ortadi, bu esa asbobning ishlash muddatini
qgisqartiradi.

Sirtning g’adir budurligi kesish tezligiga katta ta'sir qiladi. Shuningdek, kesish
tezligining oshishi ishlov beriladigan yuzalarning plastik deformatsiyalari
darajasining pasayishiga va mikrog’adir budurliklar balandligining pasayishiga olib
keladi. Kesish tezligining sirt g’adir-budurligiga xamda uzatishning sirt g’adir-
budurliklarining bog’ligligi grafiklar quyidagi 1 va 2 -rasmlarda keltirilgan.
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1-rasm. Kesish tezligining sirt g’adir budurligiga ta'siri
1 —Ishlov berilayotgan material po’lat 45; 2 — Ishlov berilayotgan material cho’yan
CY 15-32; kesish chuqurligi t=1 mm, surish S=0,06 mm/ay!I.
Ishlov berilgan sirtning ko'p jihatdan metallga bog'lig.

@ http://www.newjournal.org/ <4118 » Buinyck scypuana Ne — 21
Yacmv—6_Maiu—2023


http://www.newjournal.org/

Qf j OBPA30BAHHUE HAYKA H HHHOBAI[HOHHBIE H/IEH B MUPE

NN

2181-3187

Ra, Mxm

5

2
3 * -+ - D d 1
=
Lt

1

|

0 2 4 6 8 10 12%10 'S, mm/o6

2-rasm. Uzatishning sirt g’adir budurligiga bog’ligligi.

1 —TIshlov berilayotgan material Po’lat 45; 2 — Ishlov berilayotgan material cho’yan
CU 15-32; kesish tezligi v=285 m/min; kesish chuqurligi t=I mm.

Kesish kuchlari va kesish shartlarini tashkil etuvchi hisob-kitoblar natijalari 1

va 2-jadvallarda keltirilgan.

1-jadval
Tadgigot uchun dastlabki ma'lumotlar

: - _ Ishlov berilayotkan material
Kesuvchi plastinaning markasi
T15K6 Po’lat 40X
o 10
"\rl':l

Asbob 10
geometriyasi g, mm 1,0
45
45
30

2-jadval
Kesish kuchini tashkil etuvchilar

: . . Kesish kuchining tashkil
Kesish rejimlari A
etuvchilari
Kesish Uzatish Kesish
Ne tezligi, | tezligi, |chugurligi
’ ’ ’ P.H P.H P H
v, m/s S, m/ay t,m
1 1,66 8 104 2 10° 1843 670 857
2 2,5 510* 5.10 ¢ 340 119 207
3 3,33 2104 2104 80 32 68
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Tokarlik-karusel dastgohlarida ishlov berishda ijro etuvchi organlarning eng
yugori gattigligi aniq sabablarga ko'ra yarim ishlov berish, pardozlash va ishlov berish
turlarida (1.2-jadvaldagi seriya ragamlari) bo'lishi kerak, chunki bunday operatsiyalar
yugori ishlov berish anigligini talab giladi.

Xulosa. Elastik deformatsiyalangan sirt gatlamining galinligi va o'ziga xo0s
kesish kuchi ortadi, bu esa ishlov beriladigan yuzada nisbiy tebranishlar va yuza
g’adir-budirliklari intensivligining oshishiga olib keladi. Oziglanishning sezilarli
darajada oshishi bilan teskari jarayon sodir bo'ladi, kesish kuchi oshadi va
tebranishlarning intensivligi oshadi. Kesish rejimlarini tugatish uchun yemni
tanlashda 0,01 + 0,02 mm/ayl oralig'ida minimal qiymatni tanlash tavsiya etiladi,
go'pol ishlov berish uchun esa kesish asbobining parametrlariga va mashinaning
ishlashi paytida tebranishga garab tanlanadi.
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