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Ma'lumki, avtomatik boshqarish sistemasi ishlov berish jarayonlarining aniqligini 

oshirish muammolarini yechayotganda ma'lumotga bo„lgan talab ortadi. Shuning uchun 

bunday sistemalar ishlab chiqarilayotganda va ishlov beriladigan detallar aniqligi, parametrlari 

haqida o„lchov ma'lumotlarini olish yo„llari analizini o„tkazish maqsadga muvofiq hisoblanadi. 

Analiz asosida aniq texnologik shartlar uchun boshqarish sistemalarining samarali ishlashini 

ta'minlovchi ma'lumot manbasini tanlash kerak. 

Moslanuvchan ishlab chiqarish tizimlari (MICHT) ni qo„llash sharoitlarida ma'lumot 

manbasini tanlash masalasi avtomatlashtirilgan ishlab chiqarish xususiyatlariga shartlangan 

muhimlikni o„ziga oladi. 

Detallar aniqligi parametrlari xaqida ma'lumotlarni olishni turli xil yo„llar bilan amalga 

oshirish mumkin. Har bir yo„l o„z kamchiligi va ustunligiga ega. 

O„lchash ma'lumotlarini sistemalashgan ko„rinishda olishning mavjud yo„llari 1-rasmda 

ko„rsatilgan. 

Ma'lumot manbasidan kelib chiqib o„lchashning quyidagi usullarini belgilash mumkin: 
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1. Bevosita o„lchash uslubi 

2. Bilvosita o„lchash uslubi 

Bu uslublarni kengroq ko„rib chiqamiz. 

Ko„proq qo„llaniladigan va oddiyroq ko„rinish ishlov berilgan detalni o„lchash 

hisoblanadi. O„lchashning bu ko„rinishi alohida nazorat pozitsiyalarida amalga oshiriladi. 

Masalan, koordinata o„lchash mashinalarida va bevosita o„lchash kallagi yordamida mexanik 

ishlov berishdan so„ng dastgohning  o„zida [1]. 

Detallarni bunday nazorat qilishning o„ziga xos kamchliklari mavjud: 

1. O„lchash aniqlik parametrini formalash jarayonidan  so„ng amalga  oshiriladi va unga 

ta'sir o„tkazish imkoniyati mavjud emas. 

2. Ishlab chiqarish sikli ortadi. 

3. Transport xarajatlari ortadi. 

4. O„lchash vositalaring narxi qimmat bo„ladi. 

 
1-rasm. Detall aniqlik parametrlari haqidagi ma'lumotlarni olish sxemasi.  

Detallarga ishlov berilgandan so„ng uni bevosita dastgohda o„lchash transport 

xarajatlarini va o„lchash uchun sarflanadigan xarajatlarni kamaytiradi. Biroq yakuniy ishlov 

berilgan, o„lchash kallagi yordamida olingan detal ma'lumotlari  bevosita  texnologik 

jarayonlarni boshqarib ham bo„lmaydi. 

Ko„pgina kamchiliklarni bartaraf etishga  mexanik ishlov berishda aniqlik parametrlarini 

o„lchashni qo„llash kiritiladi. Mexanik ishlov berish jarayonida  detallarning aniqlik 

parametrlarini o„lchashning ikki xil yo„li mavjud: 

1. Aniqlik parametrlarini o„lchash, yoki detallar yuza qismining holati 

2. Detallar bazasida shakllanadigan asbobning kesish qirrasining xolatini aniqlash 

yordamida detallarning aniqlik parametrlarini o„lchash. 
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Ko„pgina detallar uchun ushbu o„lchash yo„llarini amalga oshirish anchagina qiyindir. 

Keng nomenklaturaviy oz seriyali avtomatlashgan ishlab chiqarish shartlaridagi detallarga 

ishlov berishda masala yana ham qiyinlashib ketadi. 

Lekin amaliyotda solishtirma sodda bo„lgan detallarning aniqlik parmetrlarini o„lchash 

uchun yuqorida aytilgan ko„rinishlarni amalga oshiruvchi qurilmalar uchrab turadi. 

Adabiyotda shunday qurilmalar aytib o„tilganki, ular “Tana aylanmasi” tipidagi 

detallarning diametr o„lchamlarini o„lchash uchun ishlatiladi [2]. 

Shu bilan birga ushbu masalani yechishning yangi qulay yo„llarini topishga majbur etadi. 

Qulayliklarga quyidagilarni kiritsa bo„ladi: 

1.Detal sifatida ma'lumotlarning kelib tushishi kechikishlarsiz amalga oshadi. 

2. Ruxsat chegaralariga aniqlik parametrlari yaqinlashganda  texnologik jarayonlarning 

to„xtatish mumkin. 

3. Detall sifatiga ma'lumotlarning kelib tushishi asosida texnologik jarayonlarni 

boshqarish mumkin. 

4. Detall nazorati bilan bog„liq transport xarajatlarining bo„lmasligi. 

5. O„lchash mexanik ishlov berish bilan bir vaqtda olib boriladi. 

Bevosita o„lchash usulidan tashqari detallar aniqligini o„lchashning usuli bor, qaysiki bu  

usul jarayonni mexanik ishlov berish bilan bir vaqtda amalga oshirish imkonini beradi. 

Ma'lumki, [3] ga bog„liq ravishda ishlov beriladigan detallarning aniqligiga erishish 

jarayonini 3 ta bosqichga bo„lish mumkin: 

1.Detallni texnologik sistemaning o„lchovli va kinematik zanjirlariga o„rnatish orqali 

kiritish. 

2.Texnologik sistemaning o„lchovli va kinematik zanjirlarini statik  sozlash. 

3.Texnologik sistemaning o„lchovli va kinematik zanjirlarini dinamik  sozlash. 

Ushbu etaplarning bajarilish jarayonida quyidagi xatoliklar yuzaga keladi: 

 ;O„rnatish xatoligi – ץ  -

-    - statistik sozlash xatoligi; 

-    - dinamik sozlash xatoligi; 

Shunday qilib, yuqorida aytib o„tilgan xatoliklar detalning qandaydir aniqlik parametri 

hisoblangan oxirgi zveno xatoligiga bevosita ta'sir ko„rsatadi. 

O„z navbatida statik va dinamik sozlamalar hamda o„rnatmalarning xatoligi paydo 

bo„lishiga olib keladigan bir qator omillarni belgilab olish mumkin. 

Shunday qilib, qurilma xatoliklari quyidagilarga shartlangan: 

1. Detallarning texnologik baza xatoliklari 

2. Dastgohning ijrochi sirtlari xatoligi 

3. Detalni maxkamlash kuchlari ta‟sirida sodir bo„lgan xatoliklar 

Texnologik sistemaning statik qurilmalari xatoliklari: 

1. Dastgohning ijrochi sirtlariga nisbatan asbobning kesuvchi qirralarining joylanish 

xatoliklari; 

2.Moslamani maxkamlash va bazalash xatoliklari; 

3.Jihozning statik parametrlarining xatoliklari; 
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Texnologik sistemaning dinamik sozlamalari xatoliklari quyidagi ko„rsatkichlar sababli 

paydo bo„ladi: 

1. Qo„yimlarning bir xil emasligi; 

2.Detall materialining bir xil emasligi; 

3.Texnologik sistema bikrligining o„zgaruvchanligi; 

4.Kesuvchi asbobning sifati va holati; 

5.Texnologik sistemaning temperatura ta'sirida deformatsiyasi; 

6.Texnologik sistemaning tebranishlari. 

Boshqacha aytganda  ץ,   ,    xatoliklarni funktsiya ko„rinishida quyidagicha tasavvur 

qilish mumkin: 

 ; f ( xy1, xy2 , …, xyn ) =ץ 

                  = f ( xc1, xc2 , …, xcn ) ;        (3.1) 

   = f ( xϬ1, xϬ2 , …, xϬn ). 

Texnologik jarayon vaqtida argumentlar qiymatlarini o„lchab va ushbu funktsional 

bog„liqliklarni qidirib,   ץ,   ,    xatoliklar va  detalning parametrlari xaqida fikr yuritish 

mumkin. 

Detal aniqligi parametrlarini baholashning turli ko„rinishdaligi uning universalligi bilan 

izohlanadi. 

Mexanik ishlov berish vaqtida detalning xoxlagan aniqlik parametrini aniqlash 

imkoniyati mavjud. (                argumentlar qiymatiga bog„liq ravishda) 

Yuqorida aytib o„tilgan qiyinchiliklardan qochish mumkin, agar detallar aniqligi 

parametrlarini bir vaqtning o„zida bir necha omillar ta'sirida texnologik sistemalarga ta'sir 

ko„rsatadigan kompleks xarakteristikalarning qiymatlari bo„yicha baholash natijasida. 

Bunday parametrlarga: kesish kuchi, quvvat, kesish xududidagi harorat, kesuvchi 

asbobining yeyilishi kiradi. Masalan, kesish kuchiga o„hshash texnologik jarayonning bunday 

qiymatiga bir qator omillar ta'sir qiladi: kesish tezligi, uzatish, kesish chuqurligi, asbobning 

yeyilishi, material qattiqligi va boshqalar.  

Detallarning aniqlik parametrlarini bilvosita baholash usullari boshqa usullar bilan 

solishtirilganda ko„proq ustunliklarga ega. Birinchidan, ular o„lchashni texnologik jarayonning 

o„zida amalga oshirish imkonini beradi; ikkinchidan, boshqa turlar bilan solishtirganda, ular 

katta umumiylikka ega va ularni amalga oshirish juda ham oson. 

Yuqoridagilarni umumlashtirib aytish mumkinki, detallarning aniqlik parametrlarini 

bilvosita baholash usuli barcha boshqa usullarning qulayliklariga ega va ularning 

kamchiliklarini o„zida namoyon etmaydi. 

Shunday qilib, yuqorida aytib o„tilganlardan va  ishlov berish jarayoni (2 ga qarang) 

o„rganish natijalaridan kelib chiqib, ko„rib chiqilgan dastgohlarda ishlov berish aniqligini 

avtomatik boshqarish sistemasini qurishga detallar aniqlik parametrlari xaqida ma'lumot olish 

uchun tangentsional tarkibli     Shunday qilib, yuqorida aytib o„tilganlardan va  ishlov berish 

jarayoni (2 ga qarang) o„rganish natijalaridan kelib chiqib, ko„rib chiqilgan dastgohlarda ishlov 

berish aniqligini avtomatik boshqarish sistemasini qurishga detallar aniqlik parametrlari xaqida 

ma'lumot olish uchun tangentsional tarkibli. 
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So„nggida shuni aytib o„tamizki, boshqarish parametri sifatida olingan kesish kuchi 

texnologik sistemani yetarli bo„lgan yaxshi darajada xarakterlaydi, ishlov berishning barcha 

o„zgaradigan jarayonlariga sezuvchan va /60.65.69/ mualliflar tomonidan taklif etilgan 

tanlovning ma'lumotli va bo„lish kriteriyalarini qoniqtiradi hamda texnologik sistemaga 

diagnoz qo„yishda va ishlov berish aniqligini boshqarish masalalarini hal etishda foydalanilishi 

mumkin. 
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