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Ушбу укув кулланмада енгил саноат машиналарининг 
ишончлилиги, машиналарнинг пухталиги ва уларни таъмирлаш хакдда 
асосий тушунчалар, техник хизмат курсатиш, машина ва 
аппаратларнинг баркдрорлиги, машина деталларини тиклаш технологик 
жараёнлари, деталларнинг ейилиши ва унинг сабаблари, жих,озларни 
таъмирлаш, машиналарни кисмларга ажратиш тугрисида умумий 
маълумотлар берилган. Бундан ташк,ари тайёр махсулотнинг таркиби 
тажрибалар утказиш жараёнлари оркдли тахлил килинган ва назарий 
усуллари баён этилган.

В этом учебном пособие представлена общая сведения о 
надежности машин легкой промышленности, устойчивости машин и 
аппаратов, разборка и сборка деталей машин, основные понятия о 
технического обслуживания и ремонта оборудований, износ деталей и 
их причины, технологические процессы восстановления деталей машин. 
Кроме этого, анализирован состав готового продукта с помощью 
экспериментальных процессов и описаны теоретические методы.

This tutorial presents general information about the reliability of 
machines of light industry, the stability of machines and devices, disassembly 
and assembly of machine parts, basic concepts about the maintenance and 
repair of equipments, wear of parts and their causes, technological processes 
of repairing machine parts. In addition, the composition of the finished 
product was analyzed using experimental processes and theoretical methods
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КИРИШ
Республикамизда енгил саноатни ривожлантиришда ракобатбардош 

булган сифатли тикув ма*сулотларини ишлаб чикишга хамда юкори иш 
унумига эга булган тикув машиналарини яратишга алоадда эътибор 
каратилмокда. 2017-2021 йилларда Узбекистон Республикасини янада 
ривожлантириш буйича ХаРакатлаР стратегиясида, жумладан 
«... миллий иктисодиётнинг ракобатбардошгтигини ошириш, 
... иктисодиётда энергия ва ресурслар сарфини камайтириш, ишлаб 
чикаришга энергия тежайдиган технологияларни кенг жорий этиш» 
вазифаси белгилаб берилган.

Узбекистон Республикаси Президентининг 2017 йил 7 февралдаги 
ПФ-4947-сон «2017-2021 йилларда Узбекистон Республикасини янада 
ривожлантириш буйича Х,аРакатлаР стратегияси тугрисида»ги Фармони, 
2016 йил 22 декабрдаги ПК,-2692 сон «Жисмоний ва маънавий эскирган 
жи\озларни янгилаш, хдмда сохдлар ишлаб чикариш корхонапарининг 
ишлаб чикдриш харажатларини камайтириш буйича кушимча чора- 
тадбирлари дастури тугрисида»ги Кдрорлари хдмда мазкур фаолиятга 
тегишли бошкд меъёрий-хукукий ^ужжатларда белгиланган 
вазифаларни амалга оширишга ушбу тадк,ик,от иши маълум даражада 
хизмат кил ад и.

Машиналар ва уларнинг иш шароитлари турли хил булишига 
карамасдан, пухталик курсаткичлари умумий конунлар буйича 
шаклланади ва бу пухталикни ба^олаш ва х;исоблаш учун, шунингдек 
машиналарни ишлаб чикдриш, синаш ва ишлатиш учун асос булиб 
х,исобланади.

Пухталик бу вакт буйича юзага чик,адиган ва машинани ишлатиш 
давомида унда содир буладиган узгаришларни узида акс эттирадиган 
мах^сулот сифатининг асосий курсаткичларидан биридир.

Мах;сулотнинг асосий ишчи органларини мустахкамлиги, 
деформациялари, иссикдик майдонлари ва бошкд характеристикаларини 
бах,олаш учун унинг пухталиги лойих.алаш боскичида хисобланиши 
керак .

Бу масалаларни ечиш ва пухталикни хисоблашнинг мухандислик 
усулларини яратиш ушбу муаммонинг куйидаги хусусиятлари билан 
мураккаблашади:
- барча конуниятларда вакт омили иштирок этади;
- машина характеристикаларининг узгаришини аниклаб берувчи физик 
конуниятлар хилма-хил ва мураккаб;
- мах,сулот параметрларининг узгариш жараёни тасодифий х.исобланади;
- машинани яратиш ва ишлатишнинг барча боскичлари пухталик 
курсаткичларининг шаклланишида уз х.иссасини кушади.
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I БОБ.
1.1. ЗАМОНАВИЙ МАШИНАЛАР УЧУН ПУХТАЛИК 

МУАММОСИНИНГ А ^М И Я Т И .

1.1.1. Машиналар пухталиги
Техниканинг ривожланиши мураккаб, такомиллашган машина ва 

жихозларни яратиш, уларнинг характеристикасига куйилган талабларни 
доимий ошириб бориш, турли хилдаги техник курилмаларни ягона 
комплексга бирлаштириш заруриятлари билан богликдир.

Буларнинг барчаси келгусида жамият ишлаб чикариш кучининг 
ривожланиши учун ечими зарурий шарт булиб х;исобланган янги фан -  
техника муаммоларининг пайдо булишига олиб келади .

Пухталик -  бу машинасозликдаги асосий муаммолардан биридир. 
Замонавий машиналарнинг ривожланиши учун автоматлаштириш 
даражасини ва юкланиш, тезлик, хдрорат каби ишчи параметрларини 
ошириш, габарит улчамлаРи ва массасини имкони борича 
камайтиришга эришиш, аник, ишлаши ва иш самарадорлигига булган 
талабларни ошириш, машиналарни ягона бошкдрув тизимига 
бирлаштириш каби йуналишлар характер л ид ир .

Пухталик бутун ишлатиш даврида машинанинг талаб этилган 
сифат курсаткичларини саклаш хоссаларини узида акс эттиради.

Машиналар пухталиги муаммосининг ечими -  бу ишлаб чикдриш 
самарадорлигини оширишнинг улкан захирасидир.

Пухта тайёрланмаган машинанинг иш самарадорлиги х.ам паст 
булади, чунки алохида элементларининг шикастланиши туфайли унинг 
хар бир тухташи куплаб материал харажатларини келтириб чикдради.

Хозирги вактда хатто ривожланган давлатларнинг саноати х;ам 
ишлаб чикарилаётган машиналарнинг пухталиги ва умрбокийлиги 
пастлиги туфайли улкан йукотишларга дуч келмокда. Вахоланки, бутун 
ишлатиш даврида машиналарни ейилиши туфайли таъмирлаш ва 
техник хизмат курсатишга сарфланадиган харажатлар янги машинанинг 
нархидан бир неча марта ортикдир. Масалан, автомобиллар учун 6 
баравар, самолётлар учун 5 баравар, станоклар учун 8 баравар, 
радиотехник аппаратура учун 12 баравар, коррозия туфайли хар йили 
10% гача метал йукотилади.

Буг турбиналари, домна печлари, огир кранлар ва бошкд шу каби 
машиналарнинг ишдан чик,иши улкан вак,т ва маблагларнинг 
йукотилиши билан богликдир. Технологик жихозларнинг ишончсиз
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ишлаши сифатсиз ва ишончсиз махсулотлар ишлаб чикаришга олиб 
келиши мумкин.

Машинани лойихдлаш, тайёрлаш ва ундан фойдаланишнинг барча 
боскичлари билан пухталик муаммосининг богликлиги унинг хусусияти 
булиб хисобланади. Машинани лойихалаш ёки тайёрлаш боскичида 
пухталик буйича кабул килинган асосий ечимлар купинча узаро кдрама- 
каршиликка дуч келадиган ишлатиш ва иктисодий курсаткичларига 
бевосита таъсир килади. Шунинг учун пухталик курсаткичлари ва 
машинани лойихалаш, тайёрлаш ва ишлатиш боскичларида пухталикни 
ошириш имкониятлари орасидаги богликликни аниклаш зарур.

Машинани уисоблаш ва яойихрлашда унинг пухталиги асосланади. 
Бунда пухталик машина ва унинг узелларини конструкциясидан, 
кулланиладиган материаллардан, хар хил зарарли таъсирлардан химоя 
килиш усулларидан, мойлаш тизимидан, таъмирлаш ва хизмат 
курсатишга мосланганидан ва бошка конструктив хусусиятларидан 
богликдир.

Машинани пгаиёрлашда унинг пухталиги пгаьминланади. Бунда 
пухталик тайёрланган деталларнинг сифатидан, ишлаб чикдрилган 
махсулотни назорат килиш усулларидан, технологик жараённинг 
боришини бошкариш имкониятларидан, машина ва унинг узелларини 
йигиш сифатидан, тайёр махсулотни синаш усулларидан ва технологик 
жараённинг бошка курсаткичларидан богликдир.

Машинани игшатишда унинг пухталиги жории щчинади. 
Бузилмасдан ишлаш ва умрбокийлик курсаткичлари факат машинадан 
фойдаланиш жараёнида намоён булади ва машинани ишлатиш усул ва 
шартларидан, таъмир тизимидан, техник хизмат курсатиш усулларидан, 
иш тартиботидан ва бошка ишлатиш омилларидан боглик булади.

1.1.2. Машиналар пухталиги хакидаги фаннинг урганаднган
муаммолари.

Техниканинг ривожланиб бориши шароитларида амалиёт 
машиналарни лойихдлаш, ишлаб чикариш ва ишлатиш сохасида 
пухталик хакидаги фан олдида макбул конструктив ечимларни излаб 
топиш буйича, машинанинг техник холатини бахолаш, диагностика, 
огир ишлатиш шароитларида ва кутилмаган вазиятлар пайдо булишида 
иш кобилиятини таъминлаш буйича янги вазифалар куяди.

Пухталик хакидаги фан техник курилмалар ва тизимларнинг сифат 
курсаткичларини узгариши конуниятларини урганади ва шу асосида кам
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вакт ва воситаларни сарфлаган *олда уларнинг узок муддат бузилмасдан 
ишлашини таъминлайдиган усулларини ишлаб чикади.

Бу фан тизимнинг хдпатини олдиндан айтиб бериш асосида 
пухталикнинг талаб этилган даражасини таъминлаш учун макбул 
карорлар кдбул килиш (ечимлар) назариясини ишлаб чикади.

Пухталик масалаларининг узига хос хусусиятлари булиб 
куйидагилар х,исобланади:

а) вакт омили, модомики машинани ишлатиш жараёнида 
бошлангич параметрларнинг узгариши бахоланади .

б) чикиш параметрларини (сифат курсаткичларини) саклаш нукгаи 
назаридан объектнинг холатини олдиндан айтиб бериш.

Машина сифат курсаткичларининг узгариши абсолют ва нисбий 
булиши мумкин.

Сифатнинг абсолют узгариши машинага таъсир киладиган ва 
унинг материали хоссалари ёки х;олатини узгартирадиган турли хил 
жараёнлар билан богликдир. Бу жараёнлар таъсирида машинанинг 
курсаткичлари пасаяди ва у физик емирилади.

Машина сифатининг нисбий узгариши такомиллашган янги 
машиналарнинг пайдо булиши билан богликдир. Бунда унинг 
курсаткичлари урта даражага нисбатан паст булади, яъни машина 
маънавий эскиради.

Пухталик хакидаги фан машина хоссаларининг абсолют 
узгаришига олиб келувчи сабаблар таъсирида сифат курсаткичларининг 
узгаришини урганади.

Пухталик муаммоси биринчи навбатда айнан олдиндан айтиб 
бериш билан богликдир, чунки уз ресурсини ишлатиб булган машина 
учун пухталик даражасини кайд килиш катта ахдмиятга эга эмас. 
Хусусан, машинани яратишнинг илк боскичларида -  уни лойикалаш ёки 
тажриба намунасини тайёрлашда ишлатишнинг мулжалланган 
шароитларида унинг пухталигини ба^олаш зарур.

Пухталик буйича фан ва тадкикотлар асосан икки йуналишда 
ривожланади.
Радиоэлектроникада пайдо булган биринчи йуналиш пухталикнинг 
юкори даражасини таъминловчи пухталикни ба^олашнинг математик 
усулларини ривожланиши, ахборотни статистик ишлаш ва мураккаб 
тизимлар структурасини ишлаб чикиш билан богликдир.

Машинасозликда пайдо булган иккинчи йуналиш машинанинг 
зарурий пухталигини таъминловчи инкорлар физикасини уРганиш
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(ейилиш, толикиб емирилиш, коррозия), мустахкамликка, ейилишга ва 
бошкаларга хисоблаш усулларини ишлаб чикиш хамда технологик 
усулларини куллаш билан богликдир.

1.1.3. Пухталик хакидаги фаннинг назарий асослари.
Илмнинг хар кандай сохаси каби пухталик хакидаги фан асосий 

математик ва табиий фанларга, уларнинг куйилган масалаларни ечишга 
кумаклашувчи булимлари ва назарий ишланмаларига асосланади.

Хозирги вактда пухталик назариясининг математик усуллари кенг 
ривожланди. Эхтимоллар назарияси ва математик статистика, 
шунингдек улар билан узаро богланган фанлар асосида махсулотлар 
пухталиги муаммолари асосий жихатлари билан боглик булган махсус 
хисоблаш усуллари яратилди ва ишлаб чикилди.

Бирок, машинасозликда пухталикни хисоблаш учун 
кулланиладиган математик усулларнинг тахлили шуни курсатадики, 
улар хамма вакт хам содир буладиган ходисалар билан мос равишда 
кулланилмайди.

Математика -  бу фойдапаниш самарадорлиги имкониятларининг 
куйилган масалага мос келиши даражасидан боглик булган асбобдир. 
Машинасозлик учун бу аппарат инкорлар пайдо булиши ва бартараф 
этишнинг узига хос хусусиятларини хисобга олиши керак. Бу узига хос 
хусусият пухталик масалаларини ечиш учун нафакат инкорлар 
статистикаси калит була олмаслигини билдиради.

Пухталик назариясининг математик усулларини ривожлантириш 
зарур, бирок бу фаннинг назарий асосларини шакллантириш учун 
етарли эмас.

Машиналар тайёрланган ва уларнинг ишлаши учун зарур булган 
материаллар (ёкилги, мойлаш материаллари ва х о) хоссаларининг 
узгариши, бузилиши ва эскиришидаги физик-кимёвий жараёнларни 
урганувчи табиий фанларнинг тадкикот натижалари пухталик хакидаги 
фаннинг иккинчи назарий асоси булиб хисобланади.

Материалларнинг механик бузилиши турларини (материаллар 
каршилиги), матариаллар ва уларнинг сиртки кдтламларида содир 
буладиган узгаришларни (физик-кимёвий механика, триботехника), 
материаллар емирилишининг кимёвий жараёнларини (металар 
коррозияси, полимерлар эскириши) ва бошкаларни $фганадиган фанлар 
бунга мисол була олади.



Инкорлар физишси машинани ишлатишда материалнинг 
бошлангич хоссаларини йукотишига олиб келувчи кдйтмас 
жараёнларини урганади. Бунда барча кодисаларни вакт буйича куриб 
чикиш ушбу тадкикотларнинг асосий хусусияти булиб кисобланади. 
Инкорлар физикасининг вактинчалик конуниятлари пухталикнинг 
асосий масалаларини ечиш учун база булиб *исобланади.

Пухталик назариясида берилган типдаги машиналарни х,исоблаш 
ва лойикалаш сохасидаги эришилган барча ютукдар, шунингдек 
машинани ишлаб чикариш ва ишлатиш жараёнида узгариши мумкин 
булган омиллар билан сифат курсаткичларининг богликдигини уз ичига 
олувчи уларни тайёрлаш технологияси кулланилади. Масалан, 
машинанинг ишчи жараёнини тавсифловчи тенглама ва богликдиклар, 
юзага келувчи динамик зурикишлар, ишчи органларнинг силжиш 
конунлари, кувват характеристиками, Ф.И.К. *амда машина 
бошлангич курсаткичларининг узгаришини тахлил килиш ва математик 
тавсифлаш учун зарур булган бошка курсаткичлар. Машиналар 
пухталиги тугрисидаги фан учун уларнинг сифат параметрларини 
узгариши жараёнларининг эхтимолли баколаш усулларини, эскириш ва 
емирилиш жараёнларини аникдовчи конуниятлар билан кушилиши 
характерлидир. Пухталикнинг талаб этилган курсаткичларини 
таъминлаш шартларидан келиб чиккан холда машиналар ва уларнинг 
элементларини х,исоблаш усулларини бериш машиналар пухталиги 
фанининг вазифасидир.

Мухандислик масаласининг асосида ейилиш, коррозия, толикиш ва 
бошка курсаткичларини х,исобга олган колда машина параметрларини 
аниклашда физик мох,ияти ва характеристикам буйича турли хил 
жараёнлар ётганлиги туфайли машиналарни пухталикка хисоблаш 
мураккабдир.

Бирок, машина материалининг емирилиш жараёни конуниятлари 
канчалик мураккаб булишига карамасдан -  бу пухталикка мухдндислик 
кисоблашларининг биринчи боскичидир. Бундан ташкари, таъсир 
килувчи кучлар характери ва тезликларни, бирикмаларнинг улчамлари 
ва конфигурациясини, ишлатиш шартларини, вазифасини ва унинг 
чикиш параметрларига куйилган талабларни *исобга олган холда 
машинанинг х,ар хил элементларини умрбокийликка ва бузилмасдан 
ишлашига х;исоблаш усуллари ишлаб чикилиши керак .



1.1.4. Пухталик муаммосининг фалсафий асослари.
Диалектик материализм нуктаи назаридан пухталикни куриб 

чикиб, биринчи навбатда бир-бири билан боглик булган иккита саволга 
жавоб топиш лозим .

Биринчидан, вакт угиши билан машинанинг бошлангич 
характеристикаларини йукотиши мажбурий жараён хисобланадими, 
бошкача килиб айтганда, ишончсизлигини урганишдан кура абсолют 
пухта машинани яратиш афзалрок эмасми?

Иккинчидан, кайси фалсафий категориялар ва конуниятлар 
пухталик муаммосининг услубий жихатларини аниклайди?

Исталган машина маълум функцияни бажаришда атроф-мухит 
билан, машинани бошкдрадиган инсон билан, у мулжалланган объект 
билан (технологик машина материал билан, ташиш машинаси 
ташиладиган юк билан ва хоказо.) узаро таъсирда булади .

Бунда табиатдаги ходисаларнинг умумий универсал алокдсини 
намоён булиши шаклида турли хилдаги сабаб-окибатли алокалар пайдо 
булад. Машинага турли хил таъсирлар микдорининг тупланиши унинг 
сифат курсаткичларининг узгаришига ва диалектика конунлари билан 
мос равишда бошкд сифат холатига утиш имкониятига олиб келади.

Шунинг учун ишлатиш пайтида машинада содир буладиган 
узгаришлар барча материал объектларнинг мухим ва ажралмас хоссаси 
булган харакатнинг конуний намоён булиши хисобланади.

Машинани у ишлайдиган му хит таъсиридан, ишчи функцияларни 
бажаришда унда кечадиган жараёнлар таъсиридан, машинани 
тайёрлашда кулланилган технологик жараёнларнинг окибати 
*исобланган колдик ходисалар таъсиридан ажратиб булмайди. Бунда 
махсулот материалларининг емирилиш жараёнларини содир булиш 
эхтимоли хисобга олиниши керак. Шунинг учун машиналарни 
пухталика хисоблаш ва иш к,обилиятини йук,отишини олдиндан 
аниклашга эътиборни кучайтириш лозим. Энергиянинг барча турлари -  
механик, иссиклик, кимёвий, электромагнит энергиялар машинага 
таъсир килади ва унда бошлангич характеристикаларини пасайтирувчи 
кайтар ва кайтмас жараёнларни келтириб чикаради

Шунинг учун машинага таъсир килувчи зарарли таъсирлар 
манбалари ва сабабларини урганиш, машинанинг иш кобилиятини 
пасайтирувчи жараёнларнинг физик мохиятини тадкик килиш, турли
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хил таъсирларга машинанинг реакциясини урганиш ва шу асосда ташки 
мухит билан узаро таъсиридан хавфсирамаган х,олда маълум вакт 
давомида берилган функцияларни бажарадиган системаларни яратиш 
зарур.

Машина пухталиги унинг асосий сифат курсаткичларидан бири 
булиб уисобланади.

Фалсафий нуктаи назардан сифат -  бу бир обьектнинг бошкд 
обьектлардан фарки ва узига хос хусусиятини ифодаловчи ажралмас 
белгилари йигиндисидир.

Техник курилманинг сифати деганда одатда вазифаси буйича 
кулланилиши учун унинг яроклик даражасини аникловчи хоссаларини 
йигиндиси тушунилади. Бирок вазифаси буйича ушбу максулотдан узок 
вакт давомида фойдаланилиши туфайли, турли хил омилпар таъсири 
остида унинг сифатини аникловчи хоссалари узгариши мумкин. Шунинг 
учун сифат курсаткичларининг вакт буйича узгаришини урганувчи 
пухталик “сифат динамикаси” булиб х;исобланади.

1.1.5. Пухталикнинг иктисодий жихатлари.
Пухталикнинг эришилган даражасини бахдлаш ва уни ошириш 

зарурияти биринчи навбатда иктисодий томондан ечилиши керак, чунки 
иктисод пухталикнинг куплаб амалий масалаларини ечиш учун асосий 
мезон булиб хисобланади. Вах,оланки, техника ривожланишининг 
замонавий даражаси амалий жихдгдан исталган сифат ва пухталик 
курсаткичларига эришиш имконини беради ва барча иш куйилган 
максадга эришишдаги харажатларда якунланади.

Сарфланган харажатлар жуда юкори булиб, обьектнинг 
пухталигини ошириш самарадорлиги буларнинг урнини босмаслиги 
мумкин ва ут'казилган тадбирлар салбий натижаларни келтириб 
чикаради.

Пухталикни талаб этилган даражасига эришишнинг турли хил 
вариантларини солиштириш машинани ишлаб чикариш ва ишлатиш 
доирасидаги харажатларни кисобга олиб, энг катта иктисодий 
самарадорликка эришиш шартидан ^амда машинадан вазифаси буйича 
фойдаланишда олинадиган иктисодий самарадорликдан келиб чикиши 
керак. У мумий холда машинани ишлатишда жами иктисодий 
самаранинг вакт буйича узгариши иккита асосий омилларнинг таъсири
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остида келиб чикади (1-расм). Бир томондан, лойихдлаш, тайёрлаш, 
синаш, созлаш, иш жойига етказиб бериш билан бирга янги машинани 
таиёрлашдаги харажатлар Qu ни, шунингдек техник хизмат курсатиш, 
таъмирлаш хдмда машинанинг иш кобилиятини сакдаш ва тиклаш билан 
боглик барча профилактик тадбирлар билан бирга ишлатшига булган 
харажатлар Q3 ни х,исобга олиш зарур. Бу харажатлар Qu + Q3 нинг 
йигиндиси самарадорлик балансида салбий булиб хисобланади.

Бошка томондан, бирор максадга каратилган вазифасидан боглик 
равишда машинанинг игии ижобии ицтисодий самара беради (Qp). 
Масалан, технологик жикозлар учун максулот ишлаб чикдриш 
натижасида, ташиш машиналари учун юк ташишда ва бошкдлар.

Ишлатишдаги харажатлар Q3 нинг вакт функциясида узгариши 
усишга интилади, чунки машина алохида элементларининг эскириши 
йукотилган хоссаларини тиклаш учун жуда куп маблаг сарфлашни талаб 
кил ад и.

Машина иши Qp нинг вакт буйича узгариши эса аксинча, усиш 
жадаллигини пасайтиришга интилади, чунки машинанинг тез-тез 
таъмирга ва техник хизмат курсатишга тухтаб колиши унинг 
самарадорлигини пасайтиради. Шунинг учун жами самарадорликнинг 
эгри чизиги максимумга эга ва абсцисса уки t ни икки марта кесиб 
утади

Q ( t ) = Q u  + Q ,( t )+ Q P(t)
Жами иктисодий самарадорлик Q нинг усишида вакт даври / =Т0к, 

бунда Qu + Qj= QP копланиш муддати х;исобланиб, унда машина 
ишлатиш пайтида тайёрлаш учун куйилган харажатларни коплаган 
булади. t=ToK вазиятдан бошлаб машина фойда келтира бошлайди. 
Бирок, ишлатиш харажатларининг t =Тпр (Тпр- машинанинг чегаравий 
хизмат муддати) гача усиши туфайли олинган самаранинг усиши аста- 
секин пасайиб боради ва яна Qu + Q3 = QP булади. t > Т,,Р булганда 
ишлатиш харажатлари машина таъминлай оладиган иктисодий 
самарадан катта булади. Машинани иктисодий жи^атдан максадга 
мувофик ишлатиш давомийлиги Тэ, Ттах ва машинанинг чегаравий 
хизмат муддати Тщ> оралигида булади

Ттах<Тэ<ТпР
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1-расм. Машина иктисодий самарадорлигининг вакт буйича
узгариши.

Пухталик нуктаи назаридан машинанинг вариантини танлаш, у 
таъминлай оладиган иктисодий самара билан машинани тайёрлаш ва 
ишлатишдаги харажатларни солиштиришдан келиб чикиши керак.

Масалан, 1-расмдан куриниб турибдики, машинанинг бошлангич 
нархи юкори, бирок унумдорлик, сифат ва пухталик курсаткичлари 
х,исобига у купрок иктисодий самара беради ва уни узок муддат 
ишлатиш максадга мувофикдир. Машиналарнинг пухталигини ошириш 
ва таъминлаш буйича турли хил имкониятларни баколашда макбул 
ечимларни танлаш учун иктисодий мезон мухим булиб хисобланади.

Такрорлаш учун саволлар.
1 Машиналар пухталиги нима?
2. Машиналар пухталиги фанида кандай муаммолар бор?
3. Машиналар пухталиги назарий асослари нима?
4. Машиналар пухталиги фалсафий асослари нима?
5. Машиналар пухталиги иктисодий жихатлари нима?
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1
Таянч иборалар.

Пухталик, таъмирлаш, умрбоциилик, абсолют узгариш, нисбии 
узгариш, чидамлтик, ишга крбилиятлилик, хизмат муддати, инкор, 
коррозия, динамик зурщишлар

1.2. МАШИНАЛАРНИНГ ПУХТАЛИГИ ВА УЛАРНИ 
ТАЪМИРЛАШ ХДКВДА АСОСИЙ ТУШУНЧАЛАР

1.2.1. Машинани ишлаш кобилия гининг йуколиш даражаси.
Машинасозлик заводларида ишлаб чикдрилган замонавий 

технологик жихозлар электрик, гидравлик ва автоматик бошкдрув 
системаларидан тузилган механик курил мал ардан иборатдир.

Жихозларни ишлатиш жараёнида машина ва механизмлардаги 
юзага келадиган салбий узгаришлар машина детал ёки узелини ишлаш 
кобилияти йуколишига олиб келади.

Машина маълум вакт мобайнида узининг ишлаш кобилиятини 
йукотиши мумкин. Ишлаш кобилияти йукотиш даражаси машина 
вазифаси ва конструкциясига, ишлаш шароитига, узел ва деталларнинг 
тайёрланиш аниклигига, сифати текширилишига боглик булади.

Жихозларни ишлатиш мобайнида вазифаси ва техник талабларини 
кондириши асосий шарт хисобланади. Лойихаланган ва тайёрланган 
машина, унга куйилган технологик функцияни тугри бажариши билан 
бир каторда ишлатиш жараёнида хам узининг иш кобилиятини сакдаб 
колиши зарур.

1.2.2. Таъмирлаш. Жорий таъмирлаш. Капитал таъмирлаш.
Ишлаш кобилияти. Пухталик.

Таъмирлаш -  ишлаш кобилиятини тиклаш максадида 
машинанинг (ёки айрим кисмларининг) нуксонларини бартараф этиш 
мажмуидир.

Машиналар таъмирлаш корхонасида таъмирланади. Бу корхона 
машинасозлик корхонасининг бир тури булиб, унда машинанинг яхши 
ишлаш кобилиятини йукотган, аммо кали таъмирлашга ярокди булган 
хамда ушбу ишлаб чикариш учун асосий деталлар вазифасини 
бажарадиган кисмлари (агрегатлар, узеллар, деталлар ва хоказо) техник 
шартларга мувофик тарзда таъмирланади.

Жорий таъмирлаш. Машина, агрегат, узелнинг ишлаш 
кобилиятини таъминлаш ёки тиклаш учун хамда уларнинг айрим
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кисмларини алмаштириш (тиклаш) максадида жорий таъмирлаш 
утказилади.

Жорий таъмирлаш унинг мураккаблигига караб машинадан 
фойдаланиладиган жойнинг узида хам, махсус техник хизмат курсатиш 
устахоналари ва станцияларида хам амалга оширилиши мумкин.

Жорий таъмирлашда асосан агрегат усулидан фойдаланилади. Бу 
усулда машина айрим кисмларининг нуксонлари уларни янгилари ёки 
таъмирлаб куйилганлари билан алмаштириш оркали бартараф этилади. 
Бунда агар машинанинг колган асосий агрегатлари анча катта ресурс 
захирасига эга булсагина унинг ишдан чикдан агрегатлари янгилари ёки 
капитал тайёрланганлари билан алмаштирилади.

Капитал таъмирлаш. Капитал таъмирлаш деганда машинанинг 
исталган кисмларини, шу жумладан, баъзи кисмларини алмаштириш ёки 
тиклаш йули билан буюмнинг ресурсини тулик ёки шунга якин 
даражада тиклаш хдмда созлигини тиклаш учун бутун машинани (ёки 
агрегати, узелини) таъмирлаш тушунилади. Машинани, агрегат ёки 
бошка таркибий кисмини капитал таъмирлаш шунга кура фарк килади.

Капитал таъмирлашда куйидаги ишлар бажарилади: машина, 
унинг агрегатлари ва узеллари деталларга ажратилади. Нуксонли 
деталлар таъмирланади ёки алмаштирилади, машина йигилади, 
ростланади, аста-секин ишга солинади, буялади, синалади.

Таъмирланган машиналар буюртмачиларга улар таъмирлаш учун 
топширган айнан шундай бую мл ар урнига берилади. Капитал 
таъмирлашга топшириш ёки капитал таъмирлашдан кабул кдлиб олиш 
вактида машинапарнинг, айрим таркибий кисмларининг техник ахволи 
ва бутлиги (комплектлиги) стандартларда белгиланган техник шартларга 
мос булиши керак.

1.2.3. Машинанинг ишга кобилиятлилиги. Технологик 
жи\о'1ларнинг пухталиги.

Ишлаш кобилияти -  машина (буюм) нинг шундай колатики, 
бунда машина берилган вазифаларни техник хужжатлар талабларига мос 
келувчи параметрлар буйича бажара олади.

Машинанинг ишлаш кобилияти куп жихатдан ундаги йигиш 
бирликлари, агрегатлар, кисмлар ва деталларнинг ишончлилигига 
боглик.

Пухталик -  машинанинг берилган вазифаларни белгиланган иш 
курсаткичлари кийматларини саклаган холда техник хизмат курсатиш,
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таъмирлаш ва ташиш тартиботлари (режимлари) шартларига мос келган 
холда бажариш хусусияти. Пухталик комплекс ху су снят булиб, 
объектнинг вазифасига ва ундан фойдаланиш шароитига кдраб 
бузилмасдан ишлаш, чидамлилик, таъмирлашга яроклилик ва 
сакдовчанликни алох,ида-алох,ида ёки биргаликда уз ичига олиши 
мумкин.

Бузилмасдан ишлаш -  машинанинг кандайдир хажмдаги ишни 
бажаргунга кддар узининг ишлаш кобилиятини мажбурий 
танаффусларсиз саклаш хусусияти. Ишламай кдлиш деганда ишлаш 
кобилиятининг бузилишидан иборат булган ходиса тушунилади.

Чидамлилик -  машина, агрегат, узел, туташманинг узининг 
ишлаш кобилиятини охирги холатгача саклаш хусусияти, буюмнинг 
охирги холати бундан кейин ундан фойдаланиш мумкин эмаслиги, 
самарадорлигининг пасайиши ёки хавфсизлик талабларининг бузилиши 
билан белгиланади ва техник хужжатларда изохланади. Чидамлилик 
курсаткичлари га машинанинг ундан фойдаланила бошлангандан то 
хисобдан чикдрилгунга кддар булган хизмат муддати ёки ресурси 
(гектарларда, соатларда ёки босиб утган йулининг километрлари) 
киради.

Таъмирлашга яроклилик -  машина (агрегат, узел) нинг техник 
хизмат курсатиш ва таъмирлаш йули билан ишламай колиши хамда 
нук,сонларининг олдини олиш, аниклаш ва бартараф этишга 
мослашганлигидан иборат булган хусусияти.

Сакловчанлик -  буюмнинг уз иш курсаткичларини саклаши ва 
сакланиш муддати давомида ва бу муддат тугагандан кейин хам техник 
хужжатларда (Дав СТ 27.002 -  83) курсатилган кийматларда сакланиб 
туриш хусусияти.

Бажарган иши -  объектнинг ишлаш давомлилиги ёки хажми. 
Агар объект танаффуслар билан ишлайдиган булса, у холда жами 
бажарган иши хисобга олинади. Объектнинг бажарган иши вакт, 
узунлик, майдон (гектарда), хажм, масса ва бошкд бирликларда 
улчаниши мумкин. Ушбу атама Дав СТ 27.002 -  83 га киритилган.

Ишламай колгунга кадар бажарган иши -  таъмирланаётган 
буюмнинг ишламай холишлар оралигида бажарган ишининг уртача 
киймати. Мазкур атама Дав СТ 27.002 -  83 га киритилган.

Носозлик -  буюмнинг шундай холатики, бунда у техник 
хужжатлардаги талабларнинг лоакдп биттасига хам мос келмайди. Бу 
атама Дав СТ 27.002 -  83 га киритилган.
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Ишламай колнш -  объектнинг ишлаш кобилияти бузилишидан 
иборат булган ходиса. Ишламай колиш мезонлари меъёр белгиловчи -  
техник хужжатларда келтирилади. Тусатдан, конструктив, аста-секин, 
ишлаб чикариш, эксплуатацион ва бошка ишламай колишлар, 
шунингдек, мунтазам, кисман хамда буткул ишламай колишлар булади. 
Турли камчиликлар, фойдаланиш коидалари ва меъёрларининг 
бузилиши, турли хил шикастланишлар, шунингдек, табиий ейилиш ва 
эскириш жараёнлари ишламай колишларга сабаб булиши мумкин.

Хизмат муддати -  объект ишпатила бошлангандан ёки капитал 
таъмирлангандан то техник хужжатларда изохланган охирги холатга 
келгунга (Дав СТ 27.002 -  83) ёки хисобдан чикарилгунга кадар 
календар ишлаш давомлилиги.

Ресурс -  буюмнинг техник хужжатларда изохланган охирги 
холатга кадар бажарадиган иши. Биринчи таъмирлашгача булган ресурс, 
таъмирлашлараро ресурс, белгиланган ресурс ва бошка ресурслар фарк 
килинади. Таъмирлашлараро ресурс биринчи таъмирлашгача булган 
ресуредан камрок булади.

Таъмирлашлараро хизмат муддати ёки таъмирлашлараро 
ресурс -  таъмирланган машинанинг техник хужжатларда изохланган 
охирги холат юзага келгунга кадар бажарадиган иши. Охирги холат 
юзага келганда машиналар таъмирланади ёки агрегатлари 
алмаштирилади.

Детал номи ва русуми бир хил булган ашёдан йигиш ишларини 
бажармасдан тайёрланган буюмдир. Кривошип, шатун, коромисло, 
тирсакли вал, болт, гайка ва шу кабилар деталларга мисол була олади.

Иигиш бирлиги -  йигиш жараёнида таркибий кисмлари узаро 
бириктирилган буюм. Йигиш бирликларига двигател, узатмалар кутиси 
ва бошкалар мисол була олади.

Пухталикнинг тушунчалари, таърифлари ва асосий 
курсаткичларини билиш уни бахолаш учун объектив мезонларни танлаш 
имконини беради.

Пухталик \акида тушунча. Технологик жихозларни пухталиги 
деганда машинани ишлаш курсаткичларини сакдаб колган холда талаб 
килинган вакт оралигида топширилган функцияни тулик бажариши 
тушунилади.

Машинанинг ишпаши деганда соат, км, давр ва бошка 
бирликларда иш хажми бажарилиши тушунилади.

Умрбокийлик деб, машинанинг техник таъминлаш ва таъмирлаш 
давригача узининг иш кобилиятини сакпаб колишига айтилади.

Сакданишлиги деганда эса жихознинг сакланиши ва кучириш 
пайтларидаги холати тушунилади.
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Ишга кобилиятлилик шарти. Машинанинг ишга кобилиятлилиги 
деганда унинг норматив техник кужжатлар, техник шартлар ва 
стандартларда куйилган талаблардаги параметрларини саклаб колган 
колда топширилган функцияни тулик бажариши тушунилади.

Машиналар пухталиги назарий кисоблар, тажрибавий ва ишлаб 
чикариш синовларидан утказилиб текши рил ад и.

Хамма колатларда машинани аник, ишлатиш шароитларида 
текшириш керак: яъни атроф-мух,ит шароитида; ишлов берилаётган 
материаллар ва кушимча мах,сулот сифатига; техник таъминлаш ва 
эхтиёт кис мл ар сифатига караб текширилиши керак.

Машинанинг ишлаш кобилиятини аниклаш учун унинг 
бажарадиган функциясига караб асосий параметрлари аникланади.

Узел ва деталларнинг бирикиш бузилишпари, ейилиши натижасида 
машинанинг ишга кобилиятлиги йуколиб инкор булиши мумкин.

Такрорлаш учун саволлар.
1. Машинанинг ишлаш кобилиятини йукотиш даражаси нималарга 
боглик булади?
2. Технологик жикозларнинг пухталиги нима?
3. Машиналарнинг умрбокийлиги нима?
4. Машинанинг ишга кобилиятлилиги деганда нимани тушунасиз?
5. Таъмирлаш, жорий ва капитал таъмирлаш какида тушунча беринг.
6. Крйси пайтда машинанинг ишга кобилиятлилиги йуколиш и мумкин?

Таянч иборалар.
Пухталик, таъмирлаш, техник хизмат курсатиш, монтаж, 

демонтаж, ресурс сацловчанлик, чидамлилик, умрбокрйлик, ишга 
крбилиятлилик, хизмат муддати, детал, носозлик, игиламай цолиш.

1.3. МА^СУЛОТ СИФАТИ.
Бирлашма х.иссадорлик жамиятлари саноати корхоналарининг 

асосий курсаткичларидан бири бу мах.сулот сифатидир. Мах,сулот 
сифатини яхшилаш илмий техникавий ривожланиш даражасига, 
корхонанинг моддий ва молиявий ресурсларини самарадорлигини 
оширишга, ишчиларни малакасига боглик булиб, бир хил жонбозликда 
боришини талаб этади.

Дав СТ 15467-79 буйича максулотни сифати - у ни хоссалари 
туплами, талаб этилган шарт ва шароитда яратилиши, ишлатилиши ва 
истеъмол килиниши тушунилади.

Максулотни сифати куйидаги сифат курсатгичлари оркали 
таъминланади:
- мекнат; - технологик жараёнларни жикозланиши ва воситалари,
- хом ашё; - материаллар, - ярим фабрикатлар;
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- техникавий хужжатларни сифати;
- махсулот намунаси.

Махсулот сифати деганда, уни бир ва ундан ортик, хоссаларини 
микдорий тавсилоти, сифатини таркибий ташкил этувчилар, ишлатиш ва 
истеъмол килиш тушунилади.

1.3.1. Сифат курсаткичларининг куринишлари
Сифат курсаткичлари махсулотни хоссалари тавсилотига кура 10 

та куринишга булинади.
1. Махсулотни белгиланган курсаткичи -  уни хоссаларини 

тавсилоти, асосий функциясини аниклаб, ишлатилиш сохасини 
белгилайди. Масалан:
- унумдорлик курсаткичи;
- юкори ва куйи тезликлари;
- кувват ва х,оказолар.

Махсулотни белгиланиши куйидаги курсатгичлар буйича 
синфларга булинади:
- юк кутаришлик, тезкорлик, унумдорлик;
- кувватийлик.

Ушбу конструкцияни бошкдришни кулайлиги, жойлашуви, 
ишлатилишни оддийлиги, ишлаш самарадорлилигини таъминлайди.

Тукимачилик ва енгил саноати машиналари ва аппаратлари учун 
конструктив курсатгичларни кулланиши шартдир.

Конструктив курсатгичлар га куйидагилар киради: - ташки 
улчамлар: Масалан туку в дастгохида бердо буйича бузни кенглиги, буз 
урамининг максимал диаметри, ва хоказолар.

Кушимча механизмларни мавжудлиги: масалан, узилган ипни 
излаш ва боглаш, кундаланг ипни тушиб колишини назорати, йигирув 
машиналарда патрондаги ипларни автоматик равишда урчукдан чикдзиб 
олиш, узатиш, ва хоказолар;

2. Баркарорлик курсатгичлари - Машина ва аппаратларни 
т5Ьстовсиз ишлаши, бокийлиги, таъмирланиш кобилияти ва сакланиш 
хоссаларини ифодалайди ва сифатини бахолашда бош курсаткичи 
хисобланади.

3. Эргономик курсаткичлар - "Ишчи - машина" системаси, 
инсонни гигиена, антропометрик, физиологик, рухий куриш, кузатиш, 
эшитиш кобилиятларини ишлаб-чикдриш шароитида характерлайди ва 
4 гурухга булинади.

l~*ypy% ’ бу гигиена курсаткичлари машина ва аппаратларни 
хизмат килувчи ишчининг иш кобилиятига, соглигига таъсирини 
аниклайди. Бунга куйидагиларни киритиш мумкин: чанг жараёнда 
ажралиб чикиш, шовкин, титрашлар ва хоказолар.
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2-гуру% - бу антропометрик курсаткичлар бу машина ва 
аппаратларга хизмат курсатувчи ишчини улчам ва формаларини тугри 
келишлигини характерлайди. Масалан, мездра машиналарида терини 
ушлаб туриш баландлиги, тукув станогида ишчининг кукрак кисмигача 
булган баландлик, йигирув машиналарида ипни чузиш приборигача 
булган баландликлар ва хоказолар.

3-гуруу; - бу физиологик ва рухий физиологик курсаткичлар яъни 
машина ва аппаратларни ишлатишда ишчининг куч ва хис килиш 
кобилиятларини характерлайди. Масалан: Машинани ишга тушириш 
тугмачасини босиш, маълум масофада туриш, эгилиб хом-ашёни 
машинага куйиш ва хоказолар.

4-гуру^ - бу рухий курсаткичлар, яъни машина ва аппаратларидаги 
компютер дастурларига узгартириш киритиш, ахборотларни кдйта 
ишлаш, хатоларни тузатиш ва жараёни кузатиш кабилар киради.

Тукимачилик ва енгил саноати машина ва аппаратларида 
эргономик курсаткичларни бахолашда махсус кулланмалар 
курсаткичлари урганилиб чикилади ва солиштириб курилади. Бахолаш 
натижаси "тугри келади" ёки "тугри келмайди" ифодаси билан акс 
этгирилади.

4. Эстетик курсаткичлар - махсулотни рационал формаси, тулик 
ёркин акс этиши, информацияларни тез ва юкори аникликда ишлаб- 
туриши, махсулот куринишини доимийлигини таъминлаш кабилар 
киради.

Эстетик курсаткичлар сифатини бахолаш куп йиллик бадиий 
лойихалаш тажрибасига эга булган, мутахассислардан ташкил топган 
эксперт комиссияси томонидан амалга оширилади.

5. Технологик курсаткичлар - махсулотни тайёрлашда, 
харажатларни булиниши, мехнат воситаларини максимал куллаш, 
тайёрлаш вактини минимумга келтириш, ишлаб чикариш технологик 
тайёргарлигини амалга ошириш. Тайёрлаш ва эксплуатация килиш 
жараёнларни характерлайди. Технологик курсаткичлари - асосий ва 
ёрдамчи курсаткичларга булинади.

Асосий курсаткичларга: мехнат хажми, материални сарфланиш 
микдори, таннархи кабилар булиб, уз навбатида бу к^фсаткичлар 
тупламли, структурали, солиштирма, нисбий ва хоказоларга булинади.

Кушимча технологик курсаткичларига махсулотни тайёрлаш 
технологик жараёнини айрим курсаткичлари берилади. Масалан: 
йигирув машинасини йигиш коэффициента; (соат), деталларни бир 
хилпиги, уларни йигишга узатилиши, яъни бевосита машинани 
тайёрлаш учун кэтадиган мехнат харажатларини ифодапайди.
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6. Машина ва аппаратларни йигиш жараёнида деталларни 
ташувчилик курсаткичи - бу махсулотни текисликда ва фазовий 
харакатлари учун кэтадиган харажатларни ифодалайди.

7. Стандартлашган ва умумлашган курсаткичи - бу
машиналарни йигишда уларни таркибий кисмида стардартлаштирилган, 
умумлаиггирилган ва оригинал деталларни узаро канчалик нисбий 
микдорда кулланилишини характерлайди. Деталлар: стандартлашган, 
умумийлашган ва оригинал булади.

Стандартлашган - мах,сулотларга давлат ва республика ёки соха 
стандартларида ишлаб-чикдриладиган деталлар киради. (Масалан: 
труба, болт, вентил, гайка ва хоказолар)

- Умумлашган: - мах;сулот ишлаб-чикараётган корхонани у3 
стандартига мувофик, 2-3 хил машиналарда куллаш имконияти 
даражасига эга булган детал ва йигма узеллар;

- Узаро боглик булмаган бошка корхонада буюртма асосида 
тайёрланадиган тайёр холдаги детал ва йигма узеллар;

- Оригинал (асл нусхали) деталларга - факдт шу ишлаб 
чикарилаётган машина учун тайёрланган узеллар ва деталлар 
киради.

8. Патент-*укукийлик курсаткичи. Махсулотни Узбекистан 
Республикаси ва чет элда патент ёрдамида химояланишини 
характерлайди.

9. Экологик курсаткичлар ишлаб-чикдрилган мах.сулотни 
эксплуатация ёки истеъмол килишда атроф мухитга канчалик даражада 
зарарли таъсир этишини характерлайди.

10. Хавфсизлик курсаткичи - мах^сулотни куллашда, хизмат 
килувчи ишчини хавфсизлигини характерловчи, мех.натни мух,офаза 
кдлиш шарт ва талабларини ифодалайди. Сифат курсаткичлари 
махсулотни натурал улчамларини: таннархи (сум, доллар) кг, м, см, 
баллар улчамсиз кийматларни ифодалайди.

Микдорий хоссалари буйича сифат курсаткичи ягона ва комплекс 
курсаткичлар га булинади. Ягона курсаткич -  бу махсулотни бирта 
хоссасини, комплекс курсаткичлар эса куплаб хоссаларини 
характерлайди.

Бундан ташкари сифат курсаткичи -  базали ва нисбийга булинади. 
Базали курсаткич - бу ма^сулотни сифатини солиштириш йули билан 
асос кипиб олинади. Нисбий к5фсаткич -  бу базали кийматга, олинган 
мах.сулот сифати кийматини нисбий бахолаш билан олинади. 
Ма\сулотни сифат даражасини тула бахолаш курсаткичлари 1. шаклда 
курсатилган.
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1.Шакл

1.3.2. Саноат махсулотларини сифат курсаткичлари 
номенклатурасининг танлаииши

Саноат махсулотларини сифат курсаткичлари номенклатурам - 
куйидагиларни хисобга олган холда танланади:
1. Махсулотни ишлатилиш шарти ва белгиланиши.
2. Истеъмолчи талабини тахлили.
3. Махсулотни сифатини бошкдриш вазифаси.
4. Махсулотни таркиби, тузилишини характерловчи хоссалар.
5. Сифат курсаткичларига куйилган талаблар.

1.3.3. Мажсулотнинг сифатини техник назорат килиш
Махсулотнинг сифати Дав СТ 15467-79 га мувофик, назорат 

килинади: Ишлаб чикдриш жараёнида машинанинг ёки унинг асосий
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кисми ва бирикмасини таъмирлашнинг сифати таъмирлаш 
технологиясига амал килиш, техник талаблар ва таъмирлашда иштирок 
этувчи шахслар малакасига боглик.

Сифатнинг техник назорати - бу махсулотни ишлаб чикариш 
жараёни ва сифатини урнатилган талаблар асосида тугри булишини 
таъминлашдир Ишлаб чикариш корхоналарида махсулот сифатини 
назорат килиш "техник назорат булими" (ТНБ) оркали бошкарилади. 
Унинг асосий вазифалари куйидагилар:

1. Стандартга мос келмайдиган махсулот ишлаб чикаришга йул 
куймаслик, яъни стандарт ва техникавий шартлар конструкторлик 
лойиха хужжатлари талабларини бажариш шарт.

2. Технологик жараёнларнинг барча звеноларига ишлаб чикариш 
тартибини саклаш, ишчи ва технологик назорат маъсулиятини ошириш, 
ишлаб чикарилган махсулотнинг юкори сифатда булишини таъминлаш

ТНБ нинг асосий вазифаси:
1. ТНБ ишлаб чикариш звеноларида назорат килувчи ходимларни 

танлаш ва жойлаштириш.
2. Махсулот сифатини назорат килишда жахон андозалари, илгор 

технология усулларини ташкил ва тадбик этиш.
3. Хом ашёни технологик жараёнга киришини назорат килиш.
4. Тайёр махсулотлар сифатини танлаш йули билан текшириш.
5. Махсулотни янги намунасини синовдан утказишда катнашиш.
6. Махсулотни аттестациядан утказишга тайёрлашда катнашиш.
ТНБ хиссадорлик жамиятларида техникавий кенгашда ахборотлар

эшитилади ва карор кабул килинади. ТНБ ва корхона рахбари 
уртасидаги тортишув ва келишмовчиликлар сохаси вазирликдаги сифат 
инспекцияси бошкдрмасида куриб чикилади.

1.3.4. Махсулот сифатини техник назорат килиш, бошкариш ва
аттестациялаш.

Саноат махсулотлари сифатини бошкариш. Х°зирги даврда 
Узбекстон Республика Давлат стандарти Маркази, халк хужалигининг 
хар бир сохасида ишлаб чикарилаётган махсулотни вилоятлардаги 
Давлат назорати лабораториялари" оркали амалга оширади.

Махсулот сифатини бошкариш - яратилаётган, истеъмол ёки 
эксплуатациям берилаётган махсулотни ракобатбардош корхоналарда 
чикарилган махсулотларга нисбатан сифати устун булишини 
таъминлашдир. Махсулот сифатини бошкаришни умумий рахбарлиги
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хиссадорлик жамияти ва корхона рахбарлари томонидан амалга 
оширилади. Махсулот сифатини бошкариш ишларини координациялаш, 
техникавий булим стандартлаштириш булими ёки махсус сифат булими 
зиммасига юклатилади.

Сифатни бошкариш булимининг асосий вазифалари:
1. Махсулот сифатини бошкдришнинг комплекс системасини ишлаб 

чик,иш, тадбик этиш ва такомиллаштириш.
2. Махсулот сифатини тахлил этиш ва бахолаш.
3. Корхонанинг жорий, йиллик, техник-иктисодий, ижтимоий иш 

режаларини тузишда кдтнашиш.
4. Ишлаб чикарилаётган махсулот сифатини ошириш борасида: 

сифат куни, семинарлар, махсус укув кунларини ташкил этиш.
5. Янги ишлаб чикдрилаётган махсулотларни эксперт лойиха 

хужжатларини ва ишлаб чикдришни кенгайтиришда катнашиш.
6. Ишлаб чикдрилаётган махсулотга куйилган техникавий талаб 

даражасини аниклаш ва жахон бозорини шу махсулотга булган 
истеъмолини урганиш.

7. Махсулот микдорига булган талаб, ишлаб чикдриш бирлашмасини 
илмий-текшириш институтлари, конструкторлик бюролар, 
лабораториялар билан хамкорликда урганилиб чикилади ва 
махсулот номенклатураси, ассортименти, сифат курсаткичлари 
урнатилади.

8. Махсулот сифатига куйилган талаб нормаларини, техник- 
норматив хужжатларни регламентлаштирилган кийматларни 
урнатиш ва амалга ошириш.

9. Махсулотни аттестациядан з^казиш. Махсулотни корхона 
стандарта, соха стандарта, давлат стандартларига мувофик, 
аттестациядан утказилади. Махсулотни сифатини юкори даражага 
етказиш, бевосита ишчи ва ходимларни иктисодий, моддий ва 
маънавий рагбатлантириш йули билан амалга оширилади.

Ю.Махсулот сифати ва синовини назорат килиш. Сифат назорати 
учун "техникавий назорат" тузилиб, тайёр махсулотни яроксиз 
чикишига йул куймасликни, истеъмолчилардан келаётган 
эътирозларни, ишчи ва ходимларни танлаш ва уларни малакасини 
ошириш каби тадбир чораларни ишлаб чикади.

Саноат махсулот сифатини аттестациялаш. Узбекистон Республикаси 
1991 йилдан бошлаб узи ишлаб чикараётган тукимачилик ва енгил
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саноат жихозлари, технологик жараёнда ва уларни такомиллаштиришни 
аттестациядан утказмокда.

Саноат махсулотлари сифати ни аттестациядан утка3*1111 икки 
категорияга булинган: олий ва биринчи нав.

1. Олий категорияли махсулот сифати ишлаб чикдришни жахон 
андозаси талаб ва шартларига тугри келадиган, юкори тех ник-иктисодий 
курсаткичларини такомиллаштириш натижасига еришиш ва техник- 
норматив хужжатларга тула жавоб бера олишига тааллуклидир.

Бу турдаги махсулотлар: жах,он симпозиумларида, кургазма ва 
ярмаркаларда намойиш этилиб истеъмолчилар билан йирик 
шартномалар тузилади. Махсулотга "Сифат белгиси", гувохнома 
вазирлик томонидан берилади.

Биринчи категорияли махсулот сифати замон талабига жавоб 
берувчи, техник-норматив хужжатлар, стандартга тааллукли ва бир хил 
микдорда доимий чикдриладиган мах,сулотларга берилади ва сифатини 
доимий сакланиши талаб этилади. Олий ва биринчи нав махсулотлар 
сифатига давлат аттестация комиссияси томонидан куйидаги муддатлар 
урнатилади:

- саноат махсулотлари учун - 3 йил
- енгил саноат махсулотлари учун - 2 йил.
навбатдаги аттестациялар категория муддатлари икки ой утиши 

билан утказилади Давлат аттестация комиссиясига курсатилган 
муддатда махсулотни аттестацияга такдим этилмаганда ва махсулот 
аттестациядан зп'маган такдирда у ишлаб - чикаришдан олиниши шарт. 
Давлат режалаштириш ва вазирликлар кумитаси рухсати билан 
корхонага шартли (айрим зарурият холатда) равишда 2 йил муддатга 
рухсат этилади.

1.3.5. Ишлаб - чикарилаётган жихозларнинг сифатини 
яхшилашдаги рагбатлантириш тадбирлари.

Вазирлар кумитаси кошидаги "Янги машина жихозлар, ускуна ва 
курилмалар" ишлаб-чикаришда уларни соф норматив ва оптимал 
таннархини аниклаш методикаси кулланмасига асосан рагбатлаштириш 
йулга куйилган. Иктисодий самарадорлиги йиллик самарадорликни 30 
% ташкил этган, ташки мамлакатларни махсулот намуналарига бардош 
берадиган махсулотларга кушимча таннарх кушилади. К^ушимча таннарх 
бир йил га рухсат этилади. Ишлаб-чикаришдан чикарилган
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махсулотларга чиким нархини пасайиши 30 % рухсат берилади ва 
корхонани соф фойдаси ва сотилиш режасига киритилмайди.

Такрорлаш учун саволлар.
1. Махсулот сифати нима?
2. Сифат курсаткичлари неча хил куринишда булиши мумкин?
3. Махсулот сифат даражасини тула бахолаш курсаткичлари нималарга 
булинади?
4. Саноат махсулотларини сифат курсаткичлари номенклатурасини

танлашда нималар хисобга олинади?
5. Сифатнинг техник назорати деганда нимани тушунасиз?
6. Ишлаб чикариш корхоналарида махсулот сифатини назорат килиш 
кандай бошкарилади?
7. Ишлаб чикариш корхоналарида "техник назорат булими" нинг 
вазифаси нима?
8. Сифатни бошкариш булимининг асосий вазифаларини санаб утинг.
9. Саноат махсулотлари сифатини атгестациядан ^казиш  неча 

категорияга булинган ва бу категорияларга кискача тушунча беринг.
Таянч иборалар.

Сифат, сифат курсаткичлари, конструктив курсаткичлари, 
барцарорлик курсаткичлари, эргономик, эстетик; технологик 
курсаткичлар, стандарппашган, умумлашган, оригинал, экологик 
курсаткичлар, хавфстлик курсаткичлари, номенклатура, техник 
назорат, аттестация.

1.4. МАШИНА ВА АППАРАТЛАРНИНГ БАРЦАРОРЛИГИ ВА 
УНИ ОШИРИШ ЙУЛЛАРИ.

1.4.1. Машина ва аппаратларнинг баркарорлиги.
Х,озирги пайтда давлатимизни Мустакиллик йулига зЬтанлиги 

туфайли, давр талаби асосида сох,алардаги узгаришлар, янги технологик 
машиналарни ишлаб-чикишни йулга куйишни курсатади.

Баркарорлик деганда машина ва аппаратларни урнатилган муддатда, 
юкори сифатли махсулот ишпаб-чикиш, талаб этилган функциясини 
барча техникавий, технологик курсаткич параметрларни сакпаган холда, 
таъмирлаш, техникавий хизмат курсатиш, сакланиш хоссаларини 
туплами тушунилади. Баркарорликни таъминлаш - машина ёки 
аппаратларни лойихалаш боскичдан бошланиб, механизмларнинг 
мустахкамлиги, чидамлилиги, тезкор ишлаши, унумдорлигини
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доимийлиги, деталларни тайёрланиш, материаллари, ва хоказоларни уз 
ичига олади. Машиналарни эксплуатация кдлиш жараёнидан бошлаб 
баркарорлиги аникланади ва уларни тзостовсиз, бокий ишлаши 
таъмирлаш усулларига, ишлаш режимига, хом ашёга боглик булади.

Баркарорлик - бу комплекс муаммо булиб, куп киррали соха 
илмларини куллашни талаб этади. Масалан, "Эхтимоллар назарияси", 
"Математик статистика”, "Материаллар каршилиги", "Машина ва 
механизмлар назарияси", "Метал шунослик", "Машинасозлик" ва 
хоказолар. Баркарорлик фани бу машина ва аппаратларни технологик 
жараёнларни бажаришда т$Ьстовсиз ишлаши, узок муддатга хизмат 
кил иши, кам харажатлар сарф килиниши, уларни курсаткичларни 
маълум конуният асосида узгариб боришини кузатиш ва таъминлашни 
ургатади. Сифат курсаткичларини абсолют узгариши машинани 
жисмоний эскиришидан, нисбий узгаришлар эса маънавий емирилишдан 
пайдо булади ва асосан абсолют узгариш курсаткичлари ва хоссалари 
фанда мухим урин эгаллайди.

1.4.2. Баркарорликни аниклашдаги асосий тушунчалар
Машина ва курилмаларни хар хил турда булиши, техникавий 

курилмаларни ишлатилиш сохаси богланган холда, "тикланадиган" ва 
"тикланмайдиган" синфга булинади.

мТикланадиганм деб - машина ва аппаратларни технологик 
жараёни шарт ва тапабларини узок даврда ишлаш жараёнида 
кобилиятини техник-норматив, конструкторлик хужжатлари асосида 
кайта тикланиб ишлаши тушунилади. Тикланиш даврида 
"такомиллаштириш" ва узгартиришлар киритилиши кушимча иктисодий 
харажатлар ёрдамида амалга оширилади.

"Тикланмайдиган" деб - узининг тулик ишлаш кобилиятини 
йукотиш, ва бу холатлар техник-норматив хужжатларда кайта 
тикланиши тавсия этилмаслиги тушунилади.

"Тикланадиган", "тикланмайдиган" терминларни,
Мтаъмирланадиган", "таъмирланмайдиган" сузлар алмаштира олмайди, 
чунки бу объектни тузилиши ва хоссаларини характерлайди, таъмирлаш 
утказиш ва техник хизмат курсатиш, эксплуатация шароитига 
богланади.

Тукимачилик машинасозлигида манбалар: тизимлар, машина ва 
аппаратлар, дастгохлар, агрегатлар, барабанлар, алохида узеллар,
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механизмлар ва хоказолар ишлаб-чикариш системалари деб кабул 
килинган.

Шундай килиб, ишлаб-чикариш системаси дейилганда, хохлаган 
курилма, яъни бевосита саноат махсулоти ишлаб чикарувчи манба 
тушунилади ва асосий кис ми "тикланиладиган" гурухга киради. Ишлаб- 
чикдриш системаси кисмлардан ташкил топади ва оддий мураккаб 
элементлар деб кабул килинади.

Махсулотни баркарорлиги - уни умумийлашган хоссаси булиб, 
"тухтовсиз", бокий, таъмирлашга мойил ва сакпаниш каби 
курсаткичларни уз ичига олади. Баркарорликни ифодаловчи асосий 
тушунчалардан бири инкор ва инкорсиз ишлашдир.

Машина ёки аппаратнинг иш кобилиятини тзЬстаб колиши инкор 
деб айтилади. Инкорсиз ишлаш дейилганда, машина ёки курилмани 
урнатилган ишлаш муддати давомида узининг иш кобилиятини саклаши 
тушунилади.

Технологик жихозларни трстовсиз биринчи инкоргача ишлаб 
бориши уни ишлаш доимийлиги дейилади.

Яна баркарорликни асосий курсаткичларидан бири бу 
бокийликдир. Бокийлик - бу технологик жихозларни уз иш кобилиятини 
техник хизмат курсатиш ва таъмирлаш давомида ишлаш чегарасини 

% охирги холатига келишидир.
Махсулот бокийлигининг асосий муддати унинг ишлаш муддати 

ва ресурси хисобланади.
Ишлаш муддати - бу машина ёки курилмаларининг ишлашидан 

бошлаб, таъмирлаш боскичларини утиб охирги холатига келиб 
колишидир. Гамма фоизли ресурс - бу уни кушимча муддатга ишпашга 
колган курбидир.

Машина ёки курилмаларни биринчи инкоргача ишлаш даври -  бу 
тасодифий микдорга киради.

Рухсат этилган ишлаш муддати ва гамма фоизли кушимча ишлаш 
даврлари эса тасодифий булмаган микдорлар дейилади.

Махсулотни ишлаш муддатини тугаши, яъни бокийликни 
охирлашиб бориши уларни эскириши, емирилиши жараёнлари асосида 
боради ва уларни кайта тиклаш имконияти булмайди ёки иктисодий 
самара нуктаи назаридан максадга мувофик булмаслигидир.

Бокийлик - вакт буйича, цикллар сони ёки бажарилган иш хажми 
билан характерланади.
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Машина ва жихоз деталларини махсус тиклаш воситалари 
таъсирида бокийлигини узайтириш, бу таъмирлаш деб аталади ва 
таъмирлашлик кобилияти хисобланади.

"Таъмирлашлик" бу жихозларда инкорларни содир булишини 
огохлантириш ва уларнинг олдини олиш учун техникавий хизмат 
килиш, таъмирлаш йули билан ишлаш кобилиятини саклашдир.

Сарфланган мехнат харажатлари, вакт ва таъмирлаш ишлари 
воситалари, материаллар "таъмирлашлик" курсаткичларини 
характерлайди. Шундай килиб, машина ва жихозларнинг баркарорлиги 
уч асосий тушунча буйича кенг ёритилади: "Инкорсиз ишлаши", 
бокийлик ва таъмирлашлик.

Инкорларни содир булиш манбалари. Механика системаларини 
ишлашидаги инкорлари асосан ишлаб чикдриш жараёнида эксплуатация 
килиш давридан пайдо булади. Булар синов жараёнида (киска вактда) 
чикмайдиган ва куринмайдиган инкорлар хисобланади. Инкорлар пайдо 
булиши ва сабаблари буйича синфларга булинади.

Махсулотни тайёрлашда йул куйилган конструктив хатолар ва 
камчиликлар, кайсики баркарорликни пасайтиришга олиб келади.

1.4.3. Машина ва аппаратларни эксплуатация килишда,
баркарорлик самарадорлигини аникловчн асосий омиллар.
Технологик машина жихозларни аппарат баркдрорлик 

самарадорлиги куйидаги омиллар буйича хисобланади.
Масалан, хом-ашёга суюклик остида ишлов бериш жараёнларида:

- аппаратларни ички ишчи юзасига бериладиган босим;
- барабанларнинг ишчи юзалари;
- ишчи коришмани массаси ва инерция кучи;
- аппаратларни хажми, огирлиги, ёки параметрлари;
- ишчи коришмани барабан ёки аппарат ичидаги тезлиги, барабан 

тезлиги;
- аппаратларнинг асосий ишчи юзаси кисмини емирилишига 

чидамлилиги.
Барабанлар, аппаратлар иш жараёнида ички кисмида босим хосил 

булиб, у конструкцияни бузилишига олиб келади. Шу сабабли уни 
материалини танлаш асосий омиллардан бири хисобланади, ва кам 
емирилувчи лигерланган пулатлардан танланади. Бундан ташкари ишчи 
коришмалар (ишкорлар, кислоталар) актив кимёвий моддалардан иборат 
булиб, пулатларни тез емирилишига олиб келади. Шу сабабли
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аппаратларнинг материалини танлашда ишкор ва кислоталар, босим 
остидаги парларни хоссалари чу кур тахлил этилишини талаб этади, 
ишкорни купайиши технологик регламентни бузилишдан хам содир 
булади.

Суюклик остида ишлов бериш курилма ва аппаратларининг асосий 
омилпаридан бири бу гидрозарбалар хисобланади. Технологик 
регламентдаги бу бузилишлар бир вактнинг узида бир кднча инкорларни 
келтириб чикаради.

Агар аппаратларда инкор содир булса технологик цикл бузилиши 
натижасида унумдорлик пасайиб кэтади. Босимни ошиб-тушиб туриши 
зичловчи элементларни тупик, инкорга учрашини келтириб чикаради.

Инкорларни технологик жараёни бошкариш давомида 
хронометраж, яъни ёзув-кузатиш йули билан (соат, сутка, смена, ой) 
хисобланади ва назарий хисоблар билан солиштириб курилади. 
Аппаратларда емирилишдан содир булган инкорларни икки синфга 
булиб характерлаш мумкин:

1. Мажаллий емирилиш - бу системадаги гидрозарбалар 
таъсиридан келиб чикувчи инкорлардир. Юмшок, эластик зичловчи 
элементлар юкори босимлар остида деформацияга учрайди, уз 
хоссасини кимёвий моддапар таъсирида йукотиб ишлаш муддати 
камайиб кэтади.

2. Нотекис емирилишлар (пичокларда) эгилиш, тигларини 
синиши, майда тишларга келиб колишидан келиб чикади, яъни фойдали 
каршилик кучларини хом-ашёга нотекис берилиши натижасида келиб 
чикади.

Емирилиш микдори инкорни сонини аниклайди ва куйидаги 
формуладан топилади.

t=ti=Z, ст
(1.4.1)

Бу ерда: t, - хакикий ишлаш муддати 
t - уртача ишлаш муддати 
Z, - квант ил нормал таксимланиш; 
сг- уртача квадратик окиш;

Машина ва аппаратларда инкорларни амалий аниклашда ишчи 
органларни емирилишини хар хил махсус приборларда улчаш мумкин. 
Емирилиш микдори унумдорликка, ишчи ишкорни кимёвий таркибига,
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гидромеханик хоссалари каби омилларга богланиб аникланади. 
Аникловчи емирилиш микдорига асосан инкорни йукотиш учун 
барабанларни материаллари, ишчи коришмалар узатувчи 
трубопроводлар, зичловчи элементлар гидрозарбаларга чидаш хисоби 
оркали амалга оширилади.

Аппаратларни инкорсиз ишлаш муддати P(t) деб берилган вакт Tqt 
ичида тухтовсиз ишлашини баркарорлик коэффициенти оркали 
ифодапанади.

КЭ=Р(0<1 (1.4.2)

Б о кий ишлаши, яъни ишлаш кобилиятини сакланиши бокийлик 
коэффициенти

Per =Тгг/Тг+Тп< 1 (1.4.3.)

формуласи оркали топилади. Тг - аппаратларнинг эксплуатация 
килишнинг тула даврининг вакти; (п - эксплуатация давридаги 
инкорларни умумий сони.

Аппаратларни инкорсиз ишлаши эхтимоли, яъни tr=0 ишга тушиш 
ва биринчи инкоргача кэтган t вакти буйича

P(t)=l-S(t) (1.4.4)

формуладан топилади. t - аппаратларни хаётий вакти.
Аппаратлари инкорсиз ишлаш эхтимолини Борел формуласи 

буйича хам топиш мумкин, яъни:

P=N-n/N->L(t) N —>
(1.5.5)

Бу ерда: N  - аппаратдаги ишловчи элементларни сони;
п - ишлашда инкор этган элементлар сони.

Масалан, аппаратни инкорсиз ишлаш эхтимоли P(t)=0,85; /=1500 
соат вактда даврда ишлаганида 85 элементлар 1500 соат ишлаган ва 
колган 15 % элементларни алмаштириш зарурлигини талаб этади.

Буларга конструкциянинг номустах,камлиги, узелларни нотугри 
йигма содир булиши, айрим деталларни намликка, чанг ва абразив 
элементлардан химояланмаганлиги киради.
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-Ишлаб чикариш камчиликлари (ёпик деффектлар, сифатсиз хом- 
ашёларни ишлаш, технологик жараёнлардаги нуксонлар ва хоказолар);

-Нотугри эксплуатация килиш ва техникавий хизмат курсатиш, 
ишчи малакасини пастлиги, огир шароитда ишловчи механизмларни 
ишлашини назорат килмаслик, конструкциядаги нуксонлар ва бошкалар.

Инкор - системадаги хар хил элементларни инкорлари билан 
содир этганда булар богликди инкорлар дейилади.

Инкорлар содир булиш тавсифига караб, тасодифан ва доимий 
узгариш ту рига булинади.

Доимий узгариб борувчи инкорлар машина ва жихозларни 
ишлатиш даврини ошиб бориши, эскириши, параметрларни узгариб 
яроксиз холга келиши емирилиш омилли асосида хосил булади, деярли 
80-90 % машиналарни инкорлари шу турга киради.

Тасодифан буладиган инкорлар - бу машина ёки жихозларни 
тухташига олиб келади. Масалан, мустахкам булмаган деталларни синиб 
колиши, мойларни йуклиги, нотугри созлаш натижасида детални синиб 
колиши, ишчи органларни рухсат этилмаган зурикиш ва 
деформацияларга тушиб, экстремал кийматга эришиши, яъни бузилиш 
холатига келишидир.

Функцнялн инкорлар - бу машинани параметрларини узининг 
функционал хоссаларини характерловчи сифат к^фсаткичларини 
инкоридан келиб чикади. Тукимачилик ва енгил саноати машиналари 
учун мехнат унумдорлиги ва махсулот сифати функцияли инкор 
курсаткичи килиб олинган. Узелларни параметрларини рухсат этилган 
ораликдан угиб кэтиши уларни таъмирлаш ва созлаш яъни машинани 
тулик тугсташига, натижада параметрларни биринчи холатига 
тикланишини талаб этади. Шу сабабли параметрли инкорлар 
машиналар нинг тулик функциясини инкорига олиб келади.

Такрорлаш учун саволлар.
1. Баркарорлик тушунчаси нима?
2. Баркарорликни аникдашдаги асосий тушунчалар?
3. Машина ва курилмаларни "тикланадиган" ва "тикланмайдиган" 

синфларга булинишини изохлаб беринг.
4. Ишлаш муддати нима.
5. Инкорларни содир булиш манбалари.
6. Баркарорлик самарадорлигини аникдовчи омиллар кайсилар?
7. Емирилишдан содир булган инкорлар неча синфга булинади?
9. Тасодифан буладиган ва функцияли инкорлар тугрисида сузлаб 

беринг.
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Таянч иборалар.
Баркарорликни таъминлаш, тикланадиган синфлар, 

тикланмайдиган синфлар, ишлаш крбшиятини иуцотиш, ишлаш 
чикрриш системаси, махсулотни баркррорлиги, инкор, ишлаш 
доимийлиги, боци&чик, ишлаш муддати, гамма фоизли ресурс, 
тасодифий булмаган мифорлар, барабан, мсцаллии емирилиш, нотекис 
емирилиш.

1.5. МАШИНАЛАРНИНГ БАРКАРОРЛИК КУРСАТКИЧЛАРИ 
НОМЕНКЛАТУРАСИНИ ТАНЛАШ

1.5.1. Махсулотни баркарорлик курсаткичларининг 
номенклатурасини аниклаш

Машиналарни баркарорлик микдорлари курсаткичларининг 
бахоланиши, ишлов берилаётган манба хусусияти, эксплуатация килиш 
режими, шарт-шароити ва инкорларни содир булиши натижасига караб 
аникланади.

Баркарорлик курсаткичлари хар бир манбани баркарорликни 
шартли равишда бахолайди ва курсаткичлари: улчамли ва улчамсиз 
катталикларга эга булади.

Баркарорликни комплекс курсаткичлари технология машина ва 
жихозларни баркарорлигини ташкил этувчи алохида элементларининг 
бир канча хоссаларини характерловчи курсаткичлардир. Ягона ва 
комплекс баркарорлик к)фсаткичларини умумий сонлари ишлаб 
чикариш системасини ташк!1л этувчи хар бир элементларининг 
хоссалари микдорларини йигиндисининг умумий микдорий тавсилотини 
аниклайди. Масалан, умумий курсаткичлари микдори 30 булса, ягона 
элементни баркарорлиги 10 % олиниб, 3-4 курсаткичи кабул кдлинади. 
Махсулотни баркарорлик курсаткичларининг номенклатурасини 
аниклаш, икки гурухга булинади:

l-rypyxra инкор ва инкорнинг тавсифини махсулотнинг 
самарадорлигига богланган холда таъсири тахлил этилади, колган 
холлардагилар 2-гурухга киради. Тукимачилик саноати машина ва 
аппаратларидаги охирги самарадорлик шу жихозларни урнатилиб, 
ишлатилиб тупланган даврини йигиндисига пропорционал булади.

Тукимачилик жихозлари инкордан сунг тезда - оддий тартибда 
таъмирланувчи ва хизмат курсатувчи шахслар томонидан тикланувчи 
хисобланади.
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Бу категориядаги жихозларни самарадорлик коэффициента, 
техникавий фойдаланиш коэффициентам тенг:

Уз навбатида 1 ва 2 гурух махсулотлари икки куринишга 
булинади: бу куринишдаги махсулотлар эксплуатация жараёнида рухсат 
этилган холатига бориб, иш кобилияти ёки яроксиз холатда булади.

Тукимачилик машиналарининг асосий нормал баркарорлик 
курсаткичларидан ташкдри уларнинг характерли хоссаларини чукур 
тахлил этиш учун кушимча баркарорлик курсаткичлари, яъни 
махсулотнинг махсуслигини характерлайди.

Тукимачилик саноатида кулланштаётган технологик машиналар: 
пиликлаш, хал кал и - йигирув, роторли - йигирув, йигирув - бурама, 
пневмо-механикавий, урама машиналари Дав СТ 27.003-83 буйича, 
хамда корхона, соха стандартлари асосида куйидаги баркарорлик асосий 
курсаткичлари кабул килинган.

Бокийлиги:
Tpg %- гамма фоизли ресурс;
Tim - 5фтача ишлаш муддати ва бопщалар.

Таъмнрланиш кобилияти:
Pt(t)-ma кобилияти \олатини тикланиш 
э^тимоли ва бопщалар.

Сакланишлиги:
Tsg -гамма % ли сакланиш муддати 
Тур -уртача сакланиш муддати

2. Шакл

Барарорлик курсаткичлари

Ягонали:
Инкорсизлик:
P(t) - инкорсиз ишлаш эхтимоли 
Тур -  уртача инкоргача ишлаш;
То - уртача инкоргача ишлаш;
(t) - инкорнинг жадаллилиги; 
w(t)~ инкор окими параметрлари ва 
бопщалар;

Комплексли:

Кг - тайёрлик
коэффициента
Ктк - техникавий куллаш
коэффициента;
Ктт - тезкор тайёргарлик 
коэффициента ва 
бошкалар.
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Машина ва жихозларнинг биринчи капитал таъмиргача ишлаш 
муддати синовдан утказилмайди. Машиналарни биринчи 
таъмирлашгача ишлаш муддати ишлаб чикдрган завод томонидан 
кафолатли ишлаш муддати ухшаш машиналардан чет эл фирмаларида 
ишлаб чикараётган технологик машина ва жихозлардан баркарорлик 
курсаткичлари паспортларида, шартномаларни айрим пунктларида 
тулик, курсатилади.

То - инкорга ишлаш;
Кт - тайёргарлик коэффициенти;
Ктф -техникавий фойдаланиш коэффициенти;
Ti-K.m.x.M. - биринчи капитал таъмиргача булган хизмат муддат;
Тк - кафолатлик муддати.

Баркарорликнинг кушимча курсаткичлари.
Тур.тик. -уртача тикланиш вакти;
Р(т) -берилган вак,т буйича инкорсиз ишлаши;
Ку н с. - уртача нисбий самарадорлик;
Ст -таъмирнинг солиштирма мех;нат хажми йигиндиси;
Ст.х.к - техникавий хизмат курсатиш мехнат хджми йигиндиси.

Кафолатлик ишлаш муддати шу корхона махсулотининг жахон 
бозорида сифат курсатгичи булиб колмай, балки ракобатбардошлигини, 
сотилувчанлигини юк,ори даражасига эришганлигини курсатади.

Машина ва жихозларни кафолатли ишлаш муддати ишлаб 
чикарилаётган махсулот сифатини таъминлашда асосий омил булиб, 
эксплуатация давридаги содир буладиган инкорлар ва уларни 
характеристикалари, хоссалари чу кур тахлил этилади. Олинган 
натижалар янги чикарилаётган машиналарда содир булган инкорлар 
бартараф этилади.

1.5.2. Машина ва жихозларни инкорсиз ишлаш даражаси
Хар бир ишлаб чикарилаётган махсулотни уз сохаси "Методика 

хисоби" буйича кафолатли ишлаш муддати ишлаб чикилиши шартдир.
1-капитал таъмиргача ишлаш муддати Ti.K.m.-.
- халкали-йигирув машиналари учун - 42 ой;
- пневмомеханик, урама машиналари ва автоматлари учун - 36 ой;
- чарм, муйна ишлаб чикариш аппаратлари учун - 18 ой;
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ой;
х;амма йигирув ва урама машиналар ва автоматлар учун кафолатли 
ишлаш муддати - 18 ойни ташкил этади.

Х,ар бир ишлаб чикарилаетган йигирув машиналари учун 
баркарорлик к$фсаткичлари номенклатураси корхонани шартли 
стандартсиз асосида тайёрланиб, юкоридаги курсаткичлардан бири фарк 
килиши мумкин Масалан, тараш машиналари учун баркарорликни 
нормалаштирилган курсаткичлари 3 та булади:

То, Кт, К.тф•
Тукув дастгохларини нормалаштирилган баркарорлик

курсаткичлари Т, К m, Т-к.т., Тщ кабул килинган.
Баркарорликни кушимча курсаткичлари куйидагилар булиши 

мумкин:
Кт.ф-техникавий фойдаланиш коэффициенти;
Тт -тикланишни уртача вакти;
Тим. -х,исобдан чикариш вактигача булган ишлаш муддати;
P(t) - инкорсиз ишлаш э^тимоли ва х.оказолар.

Такрорлаш учун саволлар.
1. Мах»сулотни баркарорлик курсаткичларининг номенклатурасини

аниклаш неча гурухга булинади?
2. Баркарорлик курсаткичлари нималарга булинади?
3. Баркарорликнинг кушимча курсаткичлари кайсилар?
4. Кафолатлик ишлаш муддати нимани курсатади?

Таянч иборалар.
Баркарорлик курсаткичлари, номенклатура, категория, ротор, 

пилик, тайёргарлик коэффициенти, кафолатлик муддати, уртача 
нисбий самарадорлик, пневмомеханик.

1.6. ПУХТАЛИК НАЗАРИЯСИ ЭЛЕМЕНТЛАРИ. ПУХТАЛИК 
НАЗАРИЯСИНИНГ АСОСИЙ ТУШУНЧАСИ.

1.6.1. Пухталикка оид асосий тушунчалар
Ишончлилик — машинанинг вакт давомида узининг иш 

курсаткичларини топширикда белгиланган даражада саклаган холда уз 
вазифасини бажара олиш хусусияти. Машиналарнинг иш курсаткичлари 
уларни ишлатиш, техник хизмат курсатиш, таъмирлаш, саклаш ва

- юкори босим остида ишловчи аппаратлар, курилмалар учун -  32
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ч

ташиш тартиб ва шароитларини топширикда белгиланганидек бажариш 
йули билан таъминланади. Ишончлилик бир нечта хусусиятларни уз 
ичига олади ва машинанинг вазифасига ва уни ишлатиш шароитларига 
кдраб бузилмай ишлашлик, купга чидамлилик, таъмирлашга яроклилик 
ва сакланувчанлик хусусиятларидан иборат булади. Техникадаги 
ишончлиликка оид атамалар (терминлар) Дав СТ 13377 -  75 да 
белгиланган.

Ишончлилик -  махсулот сифатини курсатувчи хусусиятлардан 
бири. Бу хусусият машиналарнинг вазифасига кдраб улардан 
фойдаланиш жараёнида куринади ва купинча буюмнинг вакт давомида 
уз сифатини (асосий иш курсаткичларини ва истеъмол этилиш 
тафсилотларини) саклаш хусусияти деб хам тушунилади.

«Ишончлилик» тушунчаси факат буюмларга тааллукли булиб 
колмасдан, «инсон-машина» хдмда ахборот -  бошкариш тизимларига 
хдм тааллуклидир.

Амалиётда ва техник хужжат-меъёрларда пухталик деганда 
объектнинг вакт давомида уз вазифасини бажара олишини 
тавсифлайдиган барча курсаткичларини белгиланган чегарада саклай 
олиш хусусияти тушунилади. Бу хусусият объектни ишлатиш, техник 
хизмат курсатиш, таъмирлаш, саклаш хдмда ташиш тартиб ва 
шароитларини топширикда белгиланганидек бажариш йули билан 
таъминланади.

Буюмнинг пухталиги унинг турига караб, пухталик 
хусусиятларининг факат бир кисминигина уз ичига олиши мумкин. 
Масалан, буюм таъмирланмайдиган булса (телевизорнинг кинескопи, 
думалаш подшипниги ва бошкалар), бундай буюмларнинг пухталик 
хусусиятларига купга чидамлилик ва таъмирлашга яроклилик 
хусусиятлари кирмайди, улар учун энг мух;ими бузилмай ишлашлик, 
узок сакланадиган буюмлар учун энг му^ими эса сакланувчанлик 
хусусиятидир.

Бузилмай ишлашлик -  буюмнинг маълум вакт ичида ёки маълум 
кажмдаги ишни бажаргунга кадар узининг иш кобилиятини узлуксиз 
саклашидан иборат. Куйида машиналарнинг бузилмасдан ишлашлик 
хусусиятларига оид баъзи тушунчалар келтирилган.

Бузилмай ишлашлик муддати объектнинг узлуксиз ишлаш вакти 
ёки бажарган иш хажми билан аникланади. Агар объект танаффуслар 
билан ишласа, бу х,олда умумий ишлаган вакт ёки бажарилган иш хджми 
х,исобга олинади. Бузилмай ишлашлик муддати вакт, узунлик, майдон,
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хажм, вазн ва бошка улчов бирликларида улчаниши мумкин. Бу 
тушунча ДавСТ 13377 -  75 да курсатилган.

Бузилиш -  объектнинг иш кобилиятининг бузилиши ходисасидан 
иборат. Бузилиш мезони техник хужжат-меъёрларда белгиланади. 
Бузилиш тусатдан, конструктив, аста-секин, ишлаб чикдришдаги, 
ишлатилаётгандаги х.илларга булинади, шунингдек муттасил, кисман ва 
тулик бузилиш хиллари кам булади. Бузилишга объектдаги нуксонлар 
(Дав СТ 17102 -  72), ишлатиш коидалари ва меъёрларининг 
бажарилмаслиги (ДавСТ 17527 -  72), турли шикастланишлар, 
шунингдек табиий ейилиш ва эскириш жараёнлари сабаб булади.

Бузилгунга кадар ишлаш муддати -  таъмирланадиган буюмнинг 
бир бузилишдан кейинги бузилишгача бажарган ишининг уртача 
киймати билан ифодаланади. Бу атама Дав СТ 13377 -  75 га киритилган.

Бузуклик -  буюмнинг техник хужжат талабларининг бирортасини 
кондира олмайдиган холати билан ифодаланади. Атама Дав СТ 13377— 
75 га киритилган.

Бузилмай ишлаш эхтимоли -  буюмнинг топширикда 
к5фсатилган вакт ичида ёки иш хажмини бажаргунга кадар бузилмай 
ишлашидир. Атама Дав СТ 13377 -  75 га киритилган.

Купга чидамлилик -  буюмнинг белгиланган техник хизмат 
курсатиш ва таъмирлаш тизимига риоя килинган холда чегара холатгача 
уз иш кобилиятини саклаш хусусиятидир.

Таыиирлашга яроклилик -  буюмнинг бузилиш олдидаги 
хдлатини, бузилишини ва шикастланишларини олдиндан аниклашга, 
уларнинг олдини олишга, иш кобилиятини техник хизмат курсатиш ва 
таъмирлаш йули билан саклаш ва тиклашга мосланганлик хусусияти 
билан аникланади.

Сакланувчанлик -  буюмнинг бузилмай ишлашлик, купга 
чидамлилик ва таъмирлашга яроклилик хусусиятини саклаш (ёки 
буюмни ташиш) даврида ва саклашдан кейин хам йукотмаслик 
хусусиятидир.

Объект ишончлилиги жихатдан тузук, бузилган, ишга кобилиятли, 
ишга кобилиятсиз, чегара холатларда булади. Объект техник-меъёр ва 
конструкторлик хужжатининг барча талабларини кондира оладиган 
х,олатда булса, у тузук дейилади. Бу талабларнинг бирортаси 
бажарилмай колса, объект бузук дейилали.

Объектни ишлатиш жараёнида техник нуксон ёки шикастланиш 
бор ёки пайдо булса, бу бузуклик аломати булади.
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Ишга кобилиятлилик деб, объектнинг уз вазифасини техник-меъёр 
(ёки) конструкторлик хужжати талабларига мувофик. бажара оладиган 
холатига айтилади.

Агар буюм уз вазифасини бажара олмайдиган холатга келса, бу 
буюмнинг ишга кобилиятсиз холати деб аталади. Объект бузилса, у 
ишга кобилиятли холатдан ишга кобилиятсиз холатга угади.

Бузук буюм ишга кобилиятли булиши мумкин. Масалан, 
автомобилнинг буёги шикастланганда у бузук дейилади, лекин бундай 
автомобил ишга кобилиятли булади.

Ишга кобилиятсиз буюм айни вактда бузук булади.
Пухталик назариясида аникланиши мумкин булган масалалар. 

Пухталик назариясининг асоси булиб эхтимоллар назарияси ва 
математик статистика хисобланади. Пухталик назарияси - машина, узел 
ва деталлардаги инкорларни урганувчи фандир.

Пухталик назариясида куйидагиларни аниклаш мумкин:
1) Инкорлар сабаби тахлили асосида уларнинг юзага келиш 
конунларини аниклаш;
2) Инкорларни хисоблаш асосларини урганиш;
3) Пухта ва умрбокийликли жихозларни яратиш йулларини аниклаш;
4) Статик маълумотларни тахлил килиш;
5) Пухталик курсаткичлари аник кийматларини ва улар орасидаги 
богликликни аниклаш. Иктисодий самарадорликни хисоблаш.

1.6.2. Пухталик курсаткичлари.
Пухталик курсаткичларини, жихозлар типига, кинематик 

схемасига, махсулот холатига боглик холда аниклаш мумкин.
Урнатилган синфланишга асосан махсулотлар кайта тикланадиган 

ва кайта тикланмайдиган синфларга булинади.
Технологик жихозларда кайта тикланмайдиган махсулотлар га 

асосан таъмирлаб булмайдиган узел ва деталлар киради, кайта 
тикланадиганларга эса машинадаги колган деталлар киради. Кдйта 
тикланмайдиган узел ва деталларни инкорсиз ишлаш эхтимоллик 
курсаткичлари, инкор частоталари, инкорлар интенсивлиги, инкорсиз 
ишлаш уртача вакти билан бахолаш мумкин.

К,айта тикланадиган узел ва деталлар курсаткичларига инкорлар 
уртача частотаси, инкорсиз ишлаш уртача вакти, кайта тиклаш учун 
кэтган уртача вактлари киради. Пухталик курсаткичлари эхтимоллик ва 
статик аниклашларга эга.

39



Пухталик эх,тимоллик аниклашлари назарий хисоблашларни уз 
ичига олади. Статик аниклашларга ишлатиш жараёнидаги олинган 
статик маълумотлар киради.

Ишлатилаётган ва лойихаланаётган машиналар пухталигини 
амалий максадда текшириш учун куйидаги коэффициентлар 
аникланади:

а) техникавий фойдаланиш коэффициенти,
б) тайёргарлик коэффициенти,
в) таъмирга яроклилик коэффициенти.

1.6.3. Инкорлар ва уларнинг синфланиши
Инкор деб - машинанинг ишга кобилиятлиги бузилишига 

айтилади. Инкорлар машинанинг ишлаш жараёнида тасодифий ва 
систематик сабаблари туфайли содир булиши мумкин.

Инкорларни вужудга келиш сабабларига караб куйидагича 
синфлаш мумкин:

- конструктив хатоликлар ва тулик ишлов берилмаганлиги,
- машина деталларини тайёрлашдаги хатоликлар, машина 

тайёрлаш технологияси паст даражадалиги;
- машинани нотугри техник таъминлаш ва ишлатиш;
- ей ил и ш ва эскириш.
Боглик, ва боглик, булмаган инкорлар мавжуд. Агар узел ва 

деталдаги инкор бошкд деталлар ва узеллар инкорларига боглик, 
булмаса, у хдлда боглик булмаган инкор дейилади, аксинча боглик 
инкор деб тушуниш мумкин.

Йул куйилган инкорлар деб машина ишлаш хавфсизлиги 
бузилмаган *олда вужудга келган инкорларга айтилади, камда асосий ва 
иккинчи даражали инкорларга булинади.

Инкорларнинг синфланиши куйидаги жадвалда курсатилган.

Х,осил булиш характери
тусатдан
аста-секин
даврий

Вужудга келиши

очик х,олда
ёпик х,олда
боглик булмаган
боглик равишда
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Хосил булиш сабаблари

конструктив камчиликлари
ишлаб чикариш шароитидаги 
камчилиги
нотугри ишлатиш
технологик инкорлар
таъмирлашнинг паст 
даражадалиги

Машина параметрларининг узгариш характерига кдраб 
куйидагиларга булинади:
а) тусатдан - махсулот параметрлари ва курсаткичлари, зурикишлари 
узгариши натижасида вужудга келади;
б) аста-секин - машина узел ва деталларининг ейилиб бориши, 
технологик курсаткичлари ва геометрик улчамлари узгаРиши 
натижасида юзага келади.

Хар кандай машина ишончлилиги куйидаги учта асосий 
факторларга боглик: конструкцияси, тайёрланиш сифати ва ишлатиш 
шароити.

Машиналарнинг ишончлилигини пухталик назарияси асосида 
бахолаш мумкин.

1.6.4. Инкорлар частотаси ва жадаллилиги 
Инкорлар частотаси деб, маълум вакт оралигида инкор килган 

деталлар сонининг биринчи марта синовга куйилган деталлар сонига 
айтилади.

/ ч п(0
0(') = л ^  <161)

n(t) - вакт оралигида инкор килган деталлар сони.
' No - биринчи марта синовга куйилган жихозлар сони 

t - маълум вакт оралиги
Инкорлар частотаси билан инкорсиз ишлаш эхтимоллиги

уртасида хар кандай таксимлаш конунида богликлик булади.
t t 

Q(t) = J a(t)dt ёки R(t) = 1 -  J a(t)dt
о 0

Вакт буйича инкорлар частотасининг узгариши куйидаги графикда 
курсатилган.
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2-Расм. Вакт буйича инкорлар узгаришининг графиги.

Графикдан куриниб турибдики, 0 дан ti вакт оралигида инкорлар 
частотаси энг юкори кийматга эришади.

Инкор кдлган деталлар сонининг нормал ишлаб турган деталлар 
уртача сони нисбатига инкор жадаллилиги дейилади ва (/) оркдли 
белгиланади.

Л(г) =  - * & (1.6.2)

N  + N
бу ерда: = -■  ̂ — - нормал ишлаб турган деталлар уртача сони;

Ni - бошлангич вакт (/) дан бошлаб нормал ишлаб турган деталлар сони; 
Ni+j - охирги вакт (0 гача нормал ишлаб турган деталлар сони.
(1.6.2) формулада тегишли алмаштиришлардан сунг куйидагини оламиз.

= ёки 
Pit)

a(t) = Я(1)ехр х

Бу ифода деталлар инкор жадаллилигини аниклаш эх,тимоллигини 
белгилайди.
Куйидаги графикдан к^финиб турибдики, 0 дан t вакт оралигида 
инкорлар жадаллилиги камаяди.

1.6.5. Инкорсиз ишлаш уртача вакти
Инкорсиз ишлаш уртача вакти деб, инкоргача ишлаш вактининг 

математик кутилишига айтилади.
Статик маълумотларга асосан инкорсиз ишлаш уртача вакти 

куйидагича аникланади.
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(1.6.3)
ti -деталнинг инкоргача ишлаш уртача вак,ти 
No -ишлатишга куйилган деталлар сони.

Математик кутишларга асосланиб Т ни куйидаги богликлик 
оркали кисоблаш мумкин.

TVm=]i(.Q)tdi (1.6.4)
О

Бир нечта алмаштиришлардан сунг инкорсиз ишлаш 
эхтимоллигини куйидагича аниклаймиз.

Т*т -  JЛ(0 dt (1.6.5)
0

Инкорнинг хосил булиш вакти дисперсияси куйидагича булади:

£(Г х- Т №)22 
D = —--------------

N0- l
Такрорлаш учун саволлар.

1. Пухталик назарияси фанининг вазифаси нимадан иборат?
2. Лойих,аланаётган машиналар пухталигини амалий максадда 
текшириш учун кандай коэффициентлар аникланади?
3. Инкорсиз ишлаш эхтимоллигини аниклаш функциясини 
тушинтиринг.
4. Инкорлар частотаси нима?
5. Инкорлар жадаллиги нима?
6. Инкорсиз ишлаш уртача вакти кандай топилади?
7. Инкорларни кандай синфлаш мумкин?
8. Машиналарнинг ишончлилиги кандай омилларга боглик булади?

Таянч иборалар.
Пухталик назарияси, инкорлар частотаси, инкорсиз ишлаш, инкор 

жадаллилиги, ишончлилик, бузилмай ишлашлик, бузилиш, бузуцлик, купга 
чидамлилик, таъмирлашга яроцлилик, ишга крбилиятлилик, статик, 
инкор, дисперсия.

(1.6.6)

т = ,=1
АГ.
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1.7. КАЙТА ТИКЛАНАДИГАН ВА ЦАЙТА 
ТИКЛАНМАЙДИГАН ДЕТАЛЛАРНИНГ ИШОНЧЛИЛИК 

МИКДОРИЙ КУРСАТКИЧЛАРИ

1.7.1. Инкорларнинг уртача частотаси
Инкорларнинг уртача частотаси деб, бирлик вакт оралигида инкор 

килган деталлар сонининг синовдан зп'казилаётган деталлар сони 
нисбатига айтилади.

„ Ю - 3 &

Агар То вакт ичида синовда Но та детал турган булса, инкор пайти 
у бошка детал билан алмаштирилади, у холда инкор килган деталлар (/ 
вактда булади.

#(t) = a>(t)H0At булади.
Буни куйидаги куринишда х.ам ёзиш мумкин.

ЖО = Hr(t) +  H2(t) (1.7.2)
бу ерда Hi(t) - /4/ интервал вактида инкорлар сони

H2(t) - 0 дан t вакт оралигида алмаштирилган деталлар
сони.
Юкорида келтирилган формулалардан фойдаланиб,

Я х( 0  =  a ( t ) H 0At ( 1 7 3 >
ни аниклаймиз. Н2О) ни аниклаш учун интервалга ажратамиз.

Агар (ораликда co(At)Ho детал ишдан чикса, формулани куйидаги 
куринишда ёзиш мумкин.

[w(t)W0At]a(t-T)At О-7-4)

х,амда At оркали (1.7.4) формуладагиларнинг йигиндисини олсак,

n2(i) = N 0\t^co(r)a(t-r)dT  ( 1-7-5)
о

деб ёзиш мумкин.

44



(1.7.2) формуладаги #(/), Hi(t) кийматларни ва Но At га кискартириб 
куйидагини оламиз.

t
co(t) = a{t) + \co(t)a{t - r ) d r  ( 1-7.6)

о
(1.7.6) формуладан куриниб турибдики, a(t) функция куринишидан 
каътий назар инкорлар уртача частотаси т нинг катта кийматларида 
доимий кийматга интилади.
Инкорлар уртача частотаси куйидагиларни бахолайди:
1) узел ва деталларнинг пухталигини тулик бахолайди.
2) нормал ишлатиш учун керак булган эхтиёт кисмлар таркибини 
аниклайди.
3) профилактик ишлар частотасини тугри режалаштиради.

Кайта тикланмайдиган узел ва деталларнинг пухталик 
курсаткичлари ва инкорсиз ишлаш эхтимоллиги.

Кдйта тикланмайдиган узел ва деталлар инкорсиз ишлаш 
эхтимоллиги деганда берилган вакт оралигида узел ва деталларнинг 
ишдан чикмасдан инкорсиз ишлаши тушунилади. Бу курсаткични P(t) 
деб белгилаймиз.

Инкорсиз ишлаш эхтимоллиги
P(t) = П(Т>т)

(1.7.7)
t- жихознинг ишончлилигини аникловчи вакт,
Т - биринчи инкоргача булган вакт.

Инкорсиз ишлаш эхтимоллигини аниклаш хоссалари
1) P(t) вакт буйича сунувчи функция хисобланади.
2) 0 < P(t) < 1
3) Р(0)=1; Р(оо)=0

Инкорлар буйича олинган статик маълумотлардан фойдаланиб P(t) 
ни куйидагича аниклаш мумкин.

= (1.7.8)
н

бу ерда: Н - синовга ёки кузатувга куйилган жихозлар сони
H(t) - At вакт ичида инкор килган узел ёки деталлар сони
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Инкор э^тимоллиги S(t) ва инкорсиз ишлаш эхтимоллиги билан 
боглик булганлиги учун

H(t)
Н

(1.7.9) формулага P(t) кийматини куйсак,

5(t) =  l - P ( t ) = ^  (1-7-9)л
ни куйсак,

S(t)=P(T^t) 
(1.7.10)

Бундан куриниб турибдики, инкор эхтимоллиги (Т) ишлаш 
таксимлаш вактининг интеграл функцияси дейилади.

.  w(t) 0.7.11)
It

Инкорсиз ишлаш эхтимоллиги куйидаги афзалликларга эга:
Жикознинг вакт буйича пухталик узгаришини характерлайди:
Ишончлиликка таъсир килувчи омилларни тулик характерлайди.
Лойихдлашда конструкция схемаси ва оптимал пухтапикни 

танлашни аниклайди.

1.7.3.Тайёргарлик, таъмирга яроклилик ва техник фойдаланиш
коэффициентлари.

Тайёрлик коэффициенти — инкорсиз ишлаш вактлар 
йигиндисининг кайта тиклаш ва инкорсиз кайта тиклаш вактлари 
йигиндиси нисбатига тенг булади.

х>.
к т = -п... ..... ;—  (1.7.12)

Е 'А  + 'L,bi4=1 i=1
бу ерда: Tni -иккала инкорлар уртасидаги вакт,

t6 i -1-чи инкорларни кайта тиклаш вакти, 
н - инкорлар сони.

Бу ифода тайёрлик коэффициентининг статик аникланишидир.
Табиийки, тайёрлагарлик коэффициенти КТ нинг киймати уша 

машиналар учун техник фойдаланиш коэффициенти КТ.Ф. дан катта 
булади. Тукимачилик ва енгил саноатнинг замонавий жихозлари ва 
пахта териш машиналари учун тайёрлагарлик коэффициенти 0,7 дан
0,95 гача булади.
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Тайёргарлик коэффициента КТ нинг киймати машиналарни 
таъмирлаш оралигидаги вактда ишга ярокли машиналарни сонини 
курсатади. Машинанинг тайёргарлик коэффициента КТ нинг урчата 
киймати ва 1 йил мобайнида фойдаланилгандаги машина соф ишининг 
уртача вакти маълум булса, истеъмолчи машинани тухтатиб куйиш 
вак,тини ва нархини осонгина аниклаши хамда режалаштириши мумкин.

Таъмирга яроклилик коэффициенти. Дав СТ 27.002-83 га 
мувофик, машиналарнинг пухталиги куйидаги 4 та асосий хоссаларни уз 
ичига олади: бузилмасдан ишлаш -  машинанинг узлуксиз ишлаш 
давомлилиги (биринчи ёки навбатдаги ишламай колгунга кадар); 
чидамлилик -  машина (элемент) нинг охирги холатга етгунга кадар 
ишлаш давомлилиги; таъмирлашга яроклилик -  машина (элемент) нинг 
техник хизмат курсатишни утказишга, ишламай колишларини аниклаш 
ва бартараф этишга, таъмирлашга мослашганлиги; сакловчанлик -  
машина (элемент) нинг саклаш ва ташиш чогида ишлашга яроклилигини 
саклаб туриш хоссаси.

Таъмирга яроклилик коэффициенти деб, кайта тиклаш вактининг 
кайта тиклаш ва инкорсиз ишлаш вактлари йигиндисининг нисбатига 
айтилади

± ‘р,If _ ___м_____
“  и  и

х>,+х>г>,
i=i /=i

(1.7.13)

Техник фойдаланиш коэффициенти. Техник фоидаланиш 
коэффициенти деб, машинанинг нормал ишлаш вактининг техник 
таъмирлаш, инкорларни тузатишга кэтадиган вактлар йигиндиси 
нисбатига айтилади.

К * = ------ Ъ ------  (1.7.14)Тп + Те +тр
Техник фойдаланиш коэффициенти жихознинг умумий вактидан 

канчаси иш холатида эканлигини билдиради.
Янги машиналар яратишда меъёр белгиловчи тайёргарлик 

коэффициенти сифатида энг катта тайёргарлик коэффициенти олинади. 
Техник фойдаланиш коэффициенти фойдаланиш жараёнида
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машинанинг мажбуран тухтаб туриш вакти йигиндиси фоизда ёки 
бирлик улушларида аниклашга имкон беради. Тукимачилик ва енгил 
саноатнинг замонавий жихозлари ва пахта териш машиналари учун 
техник фойдаланиш коэффициента 0,6 -  0,8 атрофида булади, бу эса 
мазкур машина ва жихозларнинг таъмирлашга яроклилик даражаси 
пастлигидан далолат беради. Истеъмолчи техник фойдаланиш 
коэффициентининг уртача кийматини билса, машиналар 1 йил 
мобайнида уртача канча вакт ишга ярокли холатда булишини аниклай 
олади. Чунончи, агар хужаликда Кт.ф.= 0,6 булган 50 та пахта териш 
машина бор булса, бу хол пахта териш мавсуми мобайнида улардан 
факат уртача 30 таси узлуксиз ишлаши мумкинлигини англатади.

Техник фойдаланиш коэффициентини машинанинг ишлаш 
кобилияти коэффициента каби талкин килиш хам мумкин, яъни 
Кт.ф.=0,6 булганда машина машина ишга ярокли деб ёки машина 
вактнинг 60 фоизида ишлайди, колган 40 фоизида эса техник сабаблар 
туфайли ишламайди деб хисоблаш мумкин. Шуни таъкидлаш керакки, 
техник фойдаланиш коэффициентининг кийматига факат машинанинг 
пухталик даражаси эмас, балки унга техник хизмат курсатишнинг ва 
айникса таъмирлашининг ташкил килиниши хам таъсир курсатади. 
Масалан, жамоа ва давлат хужаликларида машиналарни таъмирлашнинг 
агрегат усули жорий килинганда улардан техник фойдаланиш 
коэффициенти анча катталашиши (таъмирлашда машинанинг бекор 
туриб колиш вакти кискариши хисобига) мумкин.

Такрорлаш учун саволлар.

1. Инкорлар уртача частотаси нималарни бахолайди?
2. Кбайта тикланмайдиган узел ва деталлар инкорсиз ишлаш
эхтимоллиги деганда нимани тушуниш керак?
3. Инкорсиз ишлаш эхтимоллигини аниклаш функциясини кдндай
тушуниш мумкин?
4. Инкорсиз ишлаш эхтимоллиги кандай афзалликларга эга?
5. Тайёргарлик коэффициенти нима?
6. Таъмирга яроклилик коэффициентини изохлаб беринг.
7. Техник фойдаланиш коэффициенти деганда нимани тушунасиз?
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Таянч иборалар.
Крита тикланиш, яроклилик, узел, инкорсиз ишлаш, частота, 

инкорсиз ишчаш щтимоли, статик маълумотлар, синов, интеграч 
функция, таъмирга яроклилик, тайёрлик коэффициенти, сацловчанлик; 
техник фойдаланиш коэффициенти.

1.8. МЕХ.НАТ УНУМДОРЛИГИ ВА ПУХТАЛИК 
КУРСАТКИЧЛАРИ ОРАСИДАГИ БОГЛЩЛИК.

1.8.1.Машина ва унинг элементларидаги инкорларининг 
синфланиши.
Мехнат унумдорлигини оширишда янги техникани яратиш ва мавжуд 
машиналарни такомиллаштириш мухим урин эгаллайди.

Инкорларни тавсифи. Машиналарнинг ёки унинг элементларини 
ишончлилиги инкор таъсирида бузилади. Умуман инкор деганда 
машиналарни ёки унинг алохида кисмларининг кутилмаганда тухтаб 
к,олиши тушинилади. Масалан, тикув машинасини электр двигателини 
ишдан чикиши бутун машинани тухтаб колишига сабаб булади, ёки 
тикув машинасида ипни узилиши ёки мокида ипни тугаб колиши хам 
машинани тухтаб колишига сабаб булади. Шундай килиб инкор 
тушунчаси анча кенг, шунинг учун хам инкорни тури ва белгилари хар 
кайси ходиса учун алохида курилиб чикиши максадга мувофикдир. 
Куйида машина ва унинг элементларининг инкори турли белгилар 
буйича синфланиши келтирилган:

- инкор вужудга келган шароит - меъёрдаги ва меъёрдан ташкари.
- инкорни вужудга келиш сабаблари - конструкция, технологик 

жараён эксплуатацияси.
- инкорни вужудга келишини тавсифи - аста-секин, тусатдан.
- инкорни машинанинг ишчанлик кобилиятига таъсир даражаси - 

кисман, тула.
- инкорлар орасидаги богликлик -  боглик, боглик булмаган 

инкорлар.
- инкор натижасининг даражаси - хавфли, хавфсиз, огир, енгил.
- инкорни бартараф этиш мумкинлиги - мумкин, мумкин булмаган.
- инкорни бартараф этиш йуллари - детапларни алмаштириш, 

созлаш, тозалаш, мойлаш.
- инкорни бартараф этиш мураккаблик даражаси - мураккаб, 

мураккаб булмаган.
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- инкорни вужудга келишининг такрорийлиги - алохида (айрим 
холда), даврий такрорланиб турадиган.

- инкорни вужудга келиш шароити - табиий, табиий булмаган 
инкор.

Инкорни вужудга келиш вакти - машиналарни синаш ва ишлатиб 
куришда, меъёрида ишлатиш вактида, ишлатишни тугаллаш арафасида. 
Инкорни купчилиги ишкапанадиган юзаларни ейилиши ва машина 
кисмларини синиши натижасида вужудга келади. Масалан, енгил 
саноати жихозларини 10-15 % , деталларни синиши натижасида инкорни 
вужудга келтирса, 40% дан купроги ишкаладиган юзаларни ейилишидан 
вужудга келади. Бошкд сабабларга кура, хам жихозларни инкори 
вужудга келади. Масалан: тику в машиналарида ипни узилиши, 
мокидаги ипни тугаши, резбали бирикмаларни бушаб колиши, мойлаш 
системасини чанг ёки бошкд нарсалар билан беркилиб колиши, тасмали 
узатмапар орасига мой тушиши, электр контактларини ёмонлашиши ва 
бошкалар.

Шундай килиб, тикув машиналарини фойдаланиш коэффициенти 0,98 
булса, ипни мокида тугаши ва ипни узилишини хисобга олган холда бу 
курсаткич анча камайиб 0,93 булиб колади.

1.8.2.Машина ва агрегатларни му ставкам л и кка 
синовдан утказиш.

Машина мустахкамлигини аниклаш корхонадаги мавжуд 
машиналарни эксплуатация килиш жараёнидаги курсаткичлар хакидаги 
статик маълумотларга боглик булади. Купгина корхона конструкторлик 
булимларида бундай маълумотлар йуклиги сабабли машина, агрегат, 
узел ва деталларни мустахкамлик техник талаблари ва усуллари Дав СТ 
13216-67 буйича синовдан утказишга тугри келади.

Машинанинг техник шарти ва паспорти киритиладиган 
мустахкамлик курсаткичлари вакти буйича инкорсиз ишлаши 
таксимлаш конунларига боглик булади. Мустахкамлик к$фсаткичлари 
буйича машинанинг техник талабларида курсатилади.

Такрорлаш учун саволлар.
1. Машина элементларининг ишончлилиги деганда нимани тушунасиз?
2. Инкорлар кандай синфланади?
3. Инкорлар орасидаги боглик деганда нимани тушунасиз?
4. Машиналарни синовдан утказиш нечага булинади?
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Таянч иборалар.
Машина, ип, элементлар ишончлилиги, инкор вужудга келган 

шароит, инкорнинг вужудга келиш сабаблари, конструкция, инкорлар 
орасидаги боглицлик, технологик жараён, эксплуатация, инкорнинг 
вужудга келиш такроррийлиги, аграгат, аницлов-синов.

П-боб. 2.1. МАШИНАЛАР ВА УСКУНАЛАРНИ 
ТАЪМИРЛАШДАГИ ИШЛАБ ЧИКАРИШ ВА 

ТЕХНОЛОГИК ЖАРАЁНЛАР
2.1.1.Асосий тушунчалар ва таърифлар

Таъмирлаш корхоналари узининг ривожланиш даврида ташкилий 
жихдтдан узгарди ва купгина кийинчиликларга учради. Хатто, 
таъмирлаш корхоналарини такомиллаиггиришга маблаг сарфлаш 
максадга мувофик эмас, деган нотугри фикрлар хам мавжуд булган. 
Маълумки, машина канчалик такомиллашган булмасин, уни ишлатганда 
нуксонлар, ейилишлар пайдо була бошлайди ва уларни кушимча мехнат 
сарфлаб тузатишга тугри келади.

Машиналарни таъмирлаш машиналарнинг ишкаланиш, мойлаш, 
ейилиш ва эскириш назариясига асосланади. Машиналарни 
таъмирлашни ташкил этиш ва таъмирлаш технологиясига оид 
масалаларни тадбик этишда эхтимоллар назарияси усуллари хамда 
ёппасига хизмат курсатиш назарияси, квалиметрия назарияси ва бошка 
назариялардан кенг фойдаланилади.

Таъмирлаш -  машинанинг (ёки ундаги айрим кисмларнинг) иш 
кобилиятини тиклаш максадида уларнинг нуксонларини бартараф 
этишга оид ишлардан иборат.

Машиналар таъмирлаш корхоналарида таъмирланади. Таъмирлаш 
корхонаси машинасозлик корхоналарининг бир тури булиб, нормал иш 
кобилиятини йукотган, лекин таъмирлашга ярокли ва бу корхона учун 
узига хос тайёрлов ролини бажарадиган машина кисмларини 
(агрегатлар, кисмлар, деталлар ва х к.) техник шартларга мувофик 
таъмирлаш ишларини бажаради.

Таъмирлаш корхонаси машинасозлик корхоналаридан фарк килиб 
узига хос технологик жараёнларни: машина кисмларини ювиш, 
булакларга ажратиш, ярокли-яроксизларга ажратиш ва таъмирлаш 
ишларини бажаради.

Таъмирлаш ишларида куйидаги атамапар: кайта уриатиш ва 
тиклаш атамалари ишлатилади. Машина деталлари учун «тиклаш»

51



(аввалги холатига келтириш) атамалари кабул этилган. «К,айта урнатиш» 
(ремонт) атамаси детапларга эмас, балки йигма кисмлар (механизмлар): 
узеллар, агрегатлар ва машинага нисбатан кулланилади, чунки «кайта 
урнатиш» дейилганда машина кисмлари ечилади ва яна уз жойига кайта 
урнатилади деб тушунилади. Таъмирлаш (лотинча «реставратсия») 
атамаси купинча архитектура ва санъат асарларига нисбатан 
ишлатилади. Ремонт атамасининг узбекча мукобили «кайта урнатиш» 
булишига карамай, атаманинг ихчамлиги ва ухшашлигини назарда 
тутиб, машиналарга нисбатан хам таъмирлаш атамаси ишлатилмокда.

Технологик жараён -  ишлаб чикариш жараёнининг бир кисми 
булиб, буюмнинг холатини узгартиришга каратилган харакатлардан 
иборат.

Технология -  ишлаб чикариш жараёнларини бажариш усуллари ва 
воситалари тугрисидаги билимлар мажмуасидан иборат. Унинг илмий 
вазифаси — ишлаб чикаришнинг энг самарали усулларини аниклаш ва 
улардан фойдаланиш учун физик ва бошка конуниятларни аниклашдан 
иборат.

Машинани ташкил этувчи кисмлар деталлардир.
Детал -  йигиш ишларини бажармасдан номи ва нави жихатдан бир 

жинсли ашёдан тайёрланган буюм. Деталларга лемех, тирсакли вал, 
поршен бармоги, поршен халкдлари, болт, гайка кабилар мисол була 
олади.

Детални тиклаш -  деталнинг иш кобилиятини ва меъёр-техник 
хужжатда курсатилган параметрларини кайта тиклашни таъминлайдиган 
нуксонларни бартараф этишга оид ишлар мажмуасидан иборат.

Йигма кием (бирлик) -  таркибий кисмлари йигиш ишлари 
жараёнида узаро бирлаиггирилган буюмдан иборат. Йигма кисмларга 
двигател, узатмалар кутиси, редукторлар ва хоказолар киради.

Машинанинг тузилишини ташкил этувчи кисмлар икки гурухга: 
конструктив ва ноконструктив кисмлар гурухига булинади.

Конструктив кисмлар деб кандай ашёдан тайёрланганлиги, 
улчамлари ва шаклидан катъий назар машина таркибига кирган барча 
алохида тайёрланган деталларга айтилади. Буларга, рамалар, блоклар, 
валлар, шестернялар, подшипниклар, болтлар, кистирмалар, шайбалар, 
баклар, кувурлар, тасмалар, гилофлар ва бошкаларни мисол килиб 
к^фсатиш мумкин.

Ноконструктив кисмлар деб, машина ишлаганда унинг барча, 
конструктив кисмларининг узаР° зарур алокасини ёки нормал
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ишлашини таъминлайдиган элементларга айтилади. Буларга машинани 
йигиш жараёни, ростлаш, буяш, мойлаш ва машинанинг уз вазифасини 
бажаришга ярокли келадиган бошка ишлар киради.

Куриб чикилган элементлар машинанинг ишга ярокли булишини 
таминлайди. Машина ва ускуналарни асосий таъмирлаш жараёни бузук 
машиналар (агрегатлар) ни ишга ярокли холатга келтиришга кдратилган 
ишларнинг аник мажмуасидан иборат.

Ишга кобилиятлилик -  машинанинг техник хужжатда 
курсатилган параметрлар билан уз вазифасини бажара оладиган 
холатидир.

Машиналарнинг ейилганлик, шикастланганлик даражасига ва 
хусусиятларига, шунингдек таъмирлаш ишларига сарфланадиган 
мехнатга (сермехнатлилигига) караб, машиналарга олдиндан 
белгиланган режали хизмат курсатиш ва таъмирлаш ишларига куйидаги 
таъмирлаш турлари киради:

Жорий таъмирлаш. Бунда таъмирлаш ишлари хажми жуда кам 
булиб, машинанинг навбатдаги режали таъмиригача нормал ишлаши 
таъминланади. Жорий таъмирлашда бузук жойлар, нуксонлар ейилган 
деталларни алмаштириш ёки таъмирлаш йули билан бартараф этилади, 
шунингдек барча ростлаш ишлари бажарилади.

Уртача таъмирлаш — буюмнинг иш курсаткичларини факат 
ейилган таркибий кисмлар (агрегатлар, узеллар ва деталлар)ни 
таъмирлаш ёки алмаштириш йули билан тиклашдан иборат.

К^шлок хужалигида факат автомобиллар уртача таъмирланади.
Асосий таъмирлаш -  ейилган машина ва унинг барча таркибий 

кисмлари, шу жумладан замин кисмларининг хам бошлангич иш 
кобилиятини тулик тиклашдан иборат. Таъмирдан чиккан барча 
таркибий кисмлар хамда бутун машина ишлатиб мосланади, 
чиниктирилади, ростланади, синовдан утказилади ва буялади. Бу хилда 
таъмирлашда машина деталларга тулик ажратилади ва улар ярокли- 
яроксизларга булинади.

Машиналарни ихтисослаштирилган таъмирлаш корхоналарида 
таъмирлашнинг эгасизлантирилмаган, эгасизлантирилган ва агрегат 
усуллари кенг кулланилади.

Эгасизлантирилмаган ёки эгасизлантирилган таъмирлаш 
усулларининг узаР° фарки шундаки, тикланадиган таркибий 
кисмларнинг маълум машинага (ускунага) карамлиги биринчи усулда 
сакланади, иккинчи усулда эса сакланмайди.
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Таъмирлашнинг агрегат усулида айрим бузук йигма кисмлар ёки 
агрегатлар алмашма фонддан олинган янги ёки таъмирланганлари билан 
алмаиггирилади, натижада машинанинг иш кобилияти дастлабки икки 
усулга кдраганда камрок. харажатлар билан тикланади.

2.1.2.Машиналарни таъмирлашга кабул килиш ва тайёрлаш.
Машиналар, уларнинг агрегатлари ва кисмлари, шунингдек 

деталларни тиклаш технологик жараёнида курсатилган барча ишлар 
махсус асбоб-ускуналар билан жихозланган иш жойларидаги мавжуд 
технологияга аник риоя килган холда бажарилиши лозим. Асбоб- 
ускуналар руйхати машина деталларини ювиш, кисмларга ажратиш, 
йигиш технологик карталари албомида к$фсатилган.

Пахта териш машиналари ва уларнинг йигма кисмларини мавжуд 
таъмирлашга топшириш техник шартларига мувофик таъмирлашга 
кабул килинади. Машинани саклаш майдончаларидан ёки алмаштириш 
пунктидан таъмирлашга кабул килишда унинг бекам-кустлиги 
текширилади. Таъмирлашга кабул килинадиган объект, одатда, тоза 
булиши, сув ва мойлари тукилган булиши керак. Сув ва мойлар 
машинани таъмирлаш учун корхонага топширишда тукиб ташланади.

Машиналарни буюртмачидан кдбул килиб олиш ва уни саклаш 
омборига жунатиш ишлаб чикариш жараёнининг бошланишидир.

Таъмирлашга жунатиладиган машиналар га куйидаги талаблар 
куйилади: машина таъмирлашгача ва таъмирлараро маълум микдорда 
иш бажарган ёки маълум хизмат муддатини утагандан кейин режага 
асосан таъмирлашга жунатилади. Машинанинг техник кстати ташки 
курикдан утказилиб ёки унинг техник холатини бахолайдиган воситалар 
ёрдамида текширилади.

Машинани таъмирлашга тайёрлашда ундан омборда саклаш учун: 
электр жихозлар, таъмирлаш тизимининг асбоб ва кисмлари, резинадан 
ва газламадан тайёрланган деталлар ечиб олинади. Совитиш, таъминлаш 
тизимлари ва картерлар совитувчи суюклик, ёнилги, тормоз суюклиги ва 
мойлардан бушатиб олинади. Сунг машина кирдан тозаланади, совитиш 
тизими ва картерлар ювилади.

Авария булган машиналар авария тугрисида акт булгандагина 
таъмирлашга жунатилади. Бу акт туман ишлаб чикариш корхонаси ёки 
Давлат автомобил назорати вакилининг иштироки билан 
расмийлаштирилади.
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Кам-кустли ва кир машиналар хамда уларнинг кисмлари 
таъмирлашга кабул ^илинмайди. Барча деталлар (шамол парракларнинг 
тасмалари, фараларнинг ойналари, болтлар, гайкалар, винтли тикинлар, 
резина зичламалар, электр розетка кабилардан бошка кисмлар) у3 
жойларига махкамлаб куйилган булиши керак. Этишмайдиган 
махкамлаш деталларининг сони уларнинг умумий сонининг 25 фоизидан 
ошмаслиги керак.

Таъмирлашга топширишда:
1) двигателлар илашиш муфтаси, ёнилги аппаратлари, гидро-насос 

ва хоказолар билан;
2) ёнилги аппаратлари ёнилги насос, форсункалар, ёнилги, 

филтрлари, юкори босим трубалари билан жихозланган булиши, лозим.
Машиналар таъмирлаш жойларига: 1) узини юргизиб; 2) сим ёки 

чигир ёрдамида шатакка олиб; 3) автомобил билан; 4) тиркалма арава 
(прицеп) ёки ярим тиркама арава (яримприцеп) билан; 5) трайлер билан 
келтирилиши мумкин. Таъмирлашга келтирилган машиналарни 
тушириб олиш майдончалари кран-балка, бурилма кранлар, куприк 
кранлар, телферлар, юклагичлар ва хоказолар билан жихозланган 
булиши лозим.

2.1.3.Машиналарни кисмларга ажратиш ва йигиш 
технологияси асослари

Таъмирлаш ишларида машина кисмларга кисман ёки тулик 
ажратилади. Машинани кисмларга ажратиш гилофлар, копкоклар, ихота 
тусикларни кам вакт сарфлаб, ечиб олишдан бошланади. Сунгра узатиш 
механизми ва занжирлар хамда юлдузчаларнинг юритиш механизми 
ечиб олинади. Машинадан ечиб олинган агрегатлар ва деталлар 
стеллажларга ва хар кайси маркадаги машина учун мулжалланган 
махсус яшикларга жойланади.

Йигма кисмларни адаштириб юбормаслик керак, акс холда уларни 
йигиш кийин булади, деталларнинг узаро тугри жойлашиши бузилади.

Мураккаб агрегатлар ва йигма кисмлар ювилгандан кейин техник 
алмаштириш пунктига ёки таъмирлаш корхонасига жунатилади, 
унчалик мураккаб булмаганлари эса, уларнинг техник холатига ва 
таъмир талаблигига караб, деталларга ва узелларга кисман ёки тулик 
ажратилади.

Кисмларга ажратиш сифатини ва мехнат унумдорлигини ошириш 
учун шестернялар, шкивлар, втулкалар, подшипниклар ва бошка тигиз
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утказилган деталлар исканжа, универсал ва махсус ажратгичлар ва уриб 
чикдргичлар ёрдамида ажратиб олинади.

Ажратгичлар билан ишлаганда болгадан фойдаланмаслик, 
шунингдек бурагични узайтирмаслик керак. Ажратгичларни 
кийшайтирмасдан тугри урнатиш керак, агар уларнинг панжалари 
деталлар четини тулик камрамаса кам кийшик урнатишга йул куймаслик 
лозим. Агар детал занглаганлиги сабабли жойидан кучмаса ёки 
буралмаса (гайка, болтлар), йигма кием бироз вакт керосинга солиб 
куйилади ёки мойланади.

Думаланиш подшипникларини ажратгич ёрдамида чикариб 
олишда куч подшипникнинг тигиз урнатилган халкасига куйилади.

Вални тахтакачлаб чикаришда подшипникнинг факат ички, 
халкаси ён сирти билан уринади. Подшипникни чикариб олишда, унинг 
сепараторлари, ички шайбалари, зичламалар ва туташ деталлар 
шикастланмаслиги керак.

Гайкалар, болтлар ва винтлар маълум шакл ва улчамли калитлар 
хамда отверткалар билан бураб чикарилади. Бузилган резбали 
бирикмаларни зубило, крейтсмессел, сумбалар ёрдамида ажратишга 
рухеат этилмайди.

Шплинтлар шплинтчикаргичлар ёрдамида чикарилади ёки зубило 
билан киркиб ташланади, детал ичида колган кисми эса ясси омбирлар 
ёки сумбалар билан кетказилади. Резбали иггифтларни боши берк 
тешиклардан чикариб олиш учун штифтга гайка буралади.

Понасимон шпонкалар ричаглар ёрдамида ёки айри ва болтдан 
иборат асбоб билан чикариб олинади. Айрининг бир кисмига болт бураб 
киргизилиб, унинг ёрдамида елка улчами белгиланади, Айрининг 
иккинчи кисми шпонкага илинтирилади вау чикариб олинади.

Йигма кием булакларга ажратилгандан кейин деталлар синчиклаб 
тозаланади ва ювилади, кейинчалик нуксонлари аникланиб, ярокли- 
яроксизга ажратилади, таъмирлаш ва бутлаш” (комплектлаш)га 
жунатилади. Ярокли кисмлар машина тамгаси ва номери ёзилган 
жавонга тахланади.

Таъмирлаш ишлари хажми машиналар, агрегатлар ва кисмларни 
таъмирлашга кабул килиш техник шартларида белгиланган талабларга 
мос келиши керак.

К^исмларга ажратиш-ювиш ва ярокли-яроксизларга ажратиш 
ишлари. Машиналарни кисмларга ажратишда винтли ва тахтакачлар 
утказилган бирикмаларни ажратиш куп мехнат талаб килади; винтли
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бирикмаларни ажратишга машинани кисмларга ажратишдаги барча 
мехнатнинг 60 -  65 фоизи, тахтакачлаб утказилган бирикмаларни 
ажратишга эса 20 -  25 фоизи сарф килинади. Тахтакачлаб чикдришда 
купиладиган куч шу бирикмани тахтакачлаб утказишда сарфланган 
кучдан 1 0 -15  фоизга катта булади.

Тахтакачланган бирикмаларни ажратиш учун ажратгичлар, 
усткуймали тахтакачлар ёки камдан-кам холларда уриб чикаргичлар 
(болга билан урилади) ишлатилади. Шунда винтли, гидравлик ёки 
пневматик юритмали ажратгичлар кулланилади;

Кутариш-ташиш воситалари ва конвейерлар. К,исмларга ажратиш- 
йигиш ва ташиш ишларида йук, аравачалар ёки аравача-стендлар, 
электркаралар, эстакадалар, ролганглар ва конвейерлардан 
фойдаланилади.

Айрим кисмларни, масалан, узатмалар кутисини ва двигателларни 
йигишда каруселли (айланадиган) конвейерлардан фойдаланилади.

Буюмларни ювиш ускуналарида, буяш ва куритиш хоналарида 
ташиш конвейерларидан самарали фойдаланилади. Таъмирлаш 
юрхоналарида кутариш-ташиш ва к^ариш  механизмларидан кран-балка 
ва электрталлар куп кулланилади.

Таъмирлашда бажариладиган барча ишлар иккита асосий гурухга: 
кисмларга ажратиш-йигиш ва таъмирлаш-тиклаш ишларига булинади.

Кисмларга ажратиш-йигиш ишларига бузук, агрегатлар, узеллар ва 
деталларни яроклиларига алмаштириш, шунингдек йигилаётган 
агрегатлар ва кисмларнинг элементларини узаро мослаш ва ростлаш 
билан боглик, булган ишлар хам киради. Автомобилларни кисмларга 
ажратиш-йигиш ишлари асосан двигателларни, цилиндрлар каллагини 
илашиш муфтасини, узатмалар кутисини, гарданли узатмани, олдинги ва 
орка куприкларни, радиаторларни, османинг деталларини, рессорларни 
ва бошка ейилган деталлар, механизмалар ёки кисмларни яроклилари 
билан алмаиггиришдан иборат булади.

Автомобил двигателидаги мой ва совитиш тизимидаги суюклик 
тукилган, суюкликни келтирувчи ва олиб кетувчи барча трубалар, 
электр симлар ваторткилар ажратилгандан кейингина ечиб олинади. Рул 
бошкармаси гидравлик кучайтиргич билан жихозланган 
автомобиллардан гидрокучайтиргичнинг насоси ва рул механизмидаги 
гарданли валнинг юкориги шарнири ечилиб олинади. Сунг илашиш 
муфтасининг педали олинади, ишчи тормозлаш тизимининг педали ва



дроссел заслонкаларни бошкдриш (дизелларда ёнилги беришни 
бошкдриш) педали ажратилади.

Двигателни жорий таъмирлашда купинча цилиндрларнинг 
каллаклари ва уларнинг кистирмалари, поршен халкалари, тирсакли 
валнинг вкладишлари, поршенлар ва цилиндр гилзалари 
алмаштирилади. Цилиндрлар каллагининг деталларини таъмирлаш учун 
двигателдан факат каллак ечиб олинади. Двигател деталларидаги курум 
ювиш ускуналарида кимёвий эритмалар ёки махсус мосламалар 
ёрдамида кетказилади. Бунда курум ва бошка хилдаги чикиндилардан 
тозалаш учун кулланиладиган мосламалардаи фойдаланиш керак.

Кисмларга ажратиш иши автомобилларни таъмирлаш технологик 
жараёнидаги энг мухим иш хисобланади. Кбайта фойдаланиш мумкин 
булган деталлар сони, деталларни тиклаш ишларининг хажми, 
бинобарин таъмирлаш харажати ва сифати кисмларга ажратиш 
ишларининг сифатли бажарилишига боглик.

Автомобилларни кисмларга ажратиш кузов, кабина, канотлар, 
ёнилги баклари, радиаторлар, электр жихозлар ва ёнилги аппаратларини 
ечишдан бошланади. Сунгра бошкдриш механизми ажратилади, 
двигател, узатмалар кутиси, олдинги ва орка куприклар бошка агрегат 
хамда кисмлар ечиб олинади.

Корхонанинг йиллик дастурига караб кисмларга ажратишнинг 
узлукли ёки узлуксиз усуллари кулланилади.

Кисмларга ажратиш ишлари узлукли (боши берк) ташкил 
этилганда автомобил (агрегат) бошидан охиригача бир жойда кисмларга 
ажратилади. Кисмларга ажратишни ташкил этишнинг бу усули 
корхонанинг ишлаб чикариш дастури нисбатан кичик булганда 
кулланилади.

Кисмларга ажратишни ташкил этишнинг узлуксиз (поток) усули 
анча такомиллашган. Бу усулда автомобилни кисмлари ажратишга оид 
барча ишлар навбати билан алохида ишчилар бригадалари томонидан 
бажарилади. Узлуксиз линияда битти буюмни кисмларга ажратишга 
кетган вакт кисмларга ажратиш такти деб аталади. Ишчилар айрим 
ишларни бажаришга ихтисослаштирилгани учун узлуксиз кисмларга 
ажратиш усули таъмирлаш сифати ва мехнат унумдорлиги юкори 
булади. Бу усулда ишларни механизациялаш ва автоматлаштириш 
воситаларидан кенг фойдаланиш мумкин. Бу жуда мухим, чунки 
кисмларга ажратиш ишлари жуда куп мехнат сарфлашни талаб этади.
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К^исмларга ажратиш ишларини механизациялаш ва 
автоматлаштириш воситапарига: к^ариш -таш иш  курилмалари, 
кисмларга ажратиш стендлари, механизатсиялаштирилган асбоб ва 
кисмларга ажратиш мосламалари киради.

2.1.4.Деталларни ярокли-яроксизларга ажратиш ва назорат килиш 
технологияси асослари

Деталлар кирдан ювиб, тозалангандан кейин ярокли-яроксизларга 
ажратилади, яъни нуксонларни аниклаш максадида текширилади ва уч 
гурухга: кейинчапик фойдаланишга ярокли, яроксиз ва таъмир талаб 
деталларга сараланади.

Деталларнинг нуксонларини аниклаш ва ярокли-яроксизларга 
саралаш ишлари ишлаб чикдриш самарадорлигига, шунингдек 
таъмирланган машиналар сифати хамда пухталигига катга таъсир этади. 
Шунинг учун бу ишларни техник шартларга аник амал килган холда 
бажариш керак.

Деталлардаги нуксонларни куздан кечириб, шунингдек махсус 
асбоблар, мосламалар ва ускуналар ёрдамида аникланади. Кейинчалик 
фойдаланишга ярокли деталлар яшил ранг, яроксизлари кизил ранг, 
тиклашни талаб этган деталлар эса сарик ранг билан белгиланади. 
Деталларни ярокли-яроксизларга ажратиш натижалари нуксонлар 
руйхатида кайд этилади ёки махсус хисоблаш курилмалари ёрдамида 
хисобга олинади. Бу маълумотлар статистик усулларда ишлангандан 
кейин деталларнинг яроклилик, алмашинувчанлик ва тиклаш 
коэффициентларини аниклаш ёки уларга тузатиш киритиш имконини 
беради.

Ишга ярокли деталлар саралангандан кейин корхонанинг 
комплектлаш (бутлаш) участкасига, сунгра машина агрегатларини 
йигишга, яроксизлари эса чикиндилар омборига юборилади. Таъмир 
талаб деталлар таъмирлашни кутаётган деталлар омборига ва тегишли 
тиклаш участкаларига жунатилади.

Деталларни ярокли-яроксизларга ажратиш ва саралаш техник 
шартлари карта (когоз) куринишида булиб, унда хар кайси деталга оид 
куйидаги маълумотлар келтирилади: детал тугрисидаги умумий 
маълумотлар; деталдаги нуксонлар руйхати; нуксонларни бартараф 
этиш усуллари; таъмирсиз рухсат этиладиган улчамлар ва нуксонларни 
бартараф этишнинг тавсия этилган усуллари.
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Деталларни ярокли-яроксизларга ажратишда вактни тежаш 
максадида куйидаги тартибга амал килинади. Деталларни ташки 
томондан куздан кечириб йирик дарзлар, тешилган-ёрилган, синган, 
тирналган, чизилган, занглаган жойлар аникланади. Деталлар иш 
сиртларининг узаро жойлашишидаги ва деталлар ашёсининг физик- 
механик хоссаларидаги нуксонлар махсус мосламалар ёрдамида 
аникланади. Кузга куринмайдиган нуксонлар (куринмайдиган дарзлар 
ва ички нуксонлар) аниклангандан кейин деталлар иш сиртларининг 
улчамлари ва геометрик шакли текширилади.

Деталларда учрайдиган нуксонлар таснифи. Турли жараёнларнинг 
биргаликда деталларга курсатган таъсири натижасида уларда нуксонлар 
пайдо булади. Нуксонларнинг тури жуда куп булиб, уларни куйидаги 
беш гурухга булиш мумкин: иш сиртларининг улчамлари ва геометрик 
шаклининг узгариши; иш сиртларининг узаР° жойлашишидаги 
аникликнинг бузилиши; деталларнинг механик шикастланиши ва 
деформацияланиши; занглаб шикастланиши; деталлар ашёсининг физик- 
механик хоссаларининг узгариши.

Деталлар иш сиртларининг улчамлаРи ейилиш натижасида 
узгаради. Сиртлар нотекис ейилганда уларнинг геометрик шакли 
бузилади. Фикримизни асослаш учун двигателдаги энг мухим иккита 
детал -  цилиндрлар гилзалари ва тирсакли валнинг ейилиш 
хусусиятларини куриб чикамиз. Цилиндрларнинг гилзаларида унинг 
ички иш сирти ейилади. Ейилиш натижасида гилза иш сиртининг 
диаметри катталашади, унинг шакли эса бузилади. Гилзанинг ички 
сирти узунлиги буйича нотугри конус, айланаси буйлаб эса, овал 
шаклига келади.

Цилиндрлар гилзасининг юкори кисми, юкориги компрессион 
халканинг ишкаланиш жойи купрок ейилади. Буни куйидагича 
тушунтириш мумкин. Ёнилги ёнганда гилзанинг юкори кисмида газлар 
харорати ва босими кескин ошади. Газлар поршен халкдларининг остига 
кириб, уларнинг гилза сиртига босимини оширади. Юкори харорат 
натижасида мой парда суйулиб, гилзанинг юкори кисмини мойлаш 
шароитлари ёмонлашади. Бундай ташкари, ёнувчи аралашма мойни 
кисман ювиб юборади. Ёнилги ёнганда таркибида карбонат ангидрид 
гази ва олтингугуртли бирикмалар булган газлар хосил булади. Бу 
газлар сув буглари билан кушштиб, сулфат ва кумир кислоталарини
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косил килади, бу кислоталар сиртнинг занглаб ейилиши учун шароит 
яратади.

Поршеннинг гилза деворига нотекис таъсир этиши гилза иш 
сиртининг овал шаклга келишига сабаб булади. Бу эса поршеннинг 
гилза сиртига босими катта булишлиги билан тушунтирилади ва шу 
жойлар тез ей ил ад и.

Двигателнинг тирсакли вали иш жараёнида иш газларининг циклик 
(такрорланувчи) босими, илгариланма харакатланувчи ва айланувчи 
кисмларнинг инерция кучлари таъсирида булади.

Бундай шароитларда тирсакли валнинг узак ва шатун буйинлари 
ейилади. Тирсакли валнинг буйинларига кучлар нотекис таъсир 
этганидан улар айлана буйлаб нотекис ейилади. Масалан, шатун 
буйинлари тирсакли валнинг узак буйинларининг укига кдраган томонда 
купрок ейилади. Бунга сабаб шуки, вал буйнининг бу томонига 
инерцион кучлар узлуксиз таъсир этади.

Иш сиртларининг узаро жойлашишидаги аникликнинг бузилиши 
машиналарнинг деталларида куп учрайдиган нуксонлар каторига 
киради. Бундай нуксон содир булганда цилиндрсимон сиртлар 
мехварлари уртасидаги оралик, мехварлар ва текисликларнинг узаро 
параллеллиги ёки тиклиги, цилиндрсимон сиртларнинг укдошлиги 
бузилади ва хоказо.

Нуксонларнинг содир булишига иш сиртларнинг нотекис ейилиши, 
деталларни тайёрлашда пайдо буладиган ички кучланишлар, иш вактида 
деталга ортикча ёг тушиб, уларда колдик, деформация пайдо булиши ва 
бошкдлар сабаб булади. Деталлар ашёсидаги ички кучланишлар унинг 
эгилувчанлик чегарасидан ошганда деформация содир булади. К,олдик, 
деформация деталларда эгилиш, буралиш, кийшайиш к5финишида 
булади. Тирсакли валлар ва таксимлаш валлари деформацияланиб 
колади, корпус деталлар (цилиндрлар блоки, узатмалар кутисининг 
картери ва * к.) кийшаяди, шатунлар буралади.

Деталларга узгарувчан ишорали кучлар такрор-такрор таъсир 
этганда металда ички зурик.ишлар туплана боради, деталларнинг узок 
вактга чидамлилиги камая боради, дарзлар ва нуксонлар пайдо була 
бошлайди, детал ашёси толикади. Ашёларнинг толикиш х;одисаси 
тирсакли валлар, буриш сапфалари, яримуклар, рессорлар, пружиналар 
кабиларда содир булади. Ашёларнинг занглаб шикастланиш ходисаси
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деталга ташки мухитнинг кимёвий ёки электр кимёвий таъсири 
натижасида содир булади. Деталлар занглаганда улар сиртида оксид 
пардалар, доглар ва уйилган жойлар пайдо булади.

Деталларнинг нураши, суюклик таъсирида содир булади. Нураш 
натижасида деталлар сиртида уйилган жойлар ва доглар пайдо булади. 
Бундай шикастланишни двигател совитиш тизимининг деталларида, 
кузовда ва унинг канотларида кузатиш мумкин. Агар деталга таъсир 
этаётган суюклик таркибида жилвир заррачалар мавжуд булса, нураш 
кучаяди.

Кавитацион шикастланишлар деталга таъсир этаётган суюклик 
окими шу окимда пайдо булган газ пуфакчалари таъсирида узилиб- 
узилиб турганда содир булади. Кавитатсион пуфакчалар ёрилганда 
гидравлик зарблар пайдо булиб, детал сиртида диаметри 0,2 -  1,2 мм ли 
чукурчалар хосил булади.

Деталлардаги нуксонлар кушимча динамик юкларни вужудга 
келтириб, уларнинг ейилишини тезлаштиради. Шунинг учун деталларни 
ярокли-яроксизларга ажратиб саралашда, нуксонларни топиш ва 
таъмирлаш жараёнида уларни бартараф этиш зарур.

Такрорлаш учун саволлар.
1. Таъмирлаш нима?
2. Таъмирлаш каерларда амалга оширилади?
3. Технологик жараён деганда нимани тушунасиз?
4. Детал кандай тикланади?
5. Машина тузилишини ташкил этувчи кисмлар неча гурухга

булинади?
6. Ноконструктив кисмлар деганда нимани ту шунасиз?
7. Таъмирлашнинг неча хил турлари мавжуд?

Таянч иборалар.
Ишщланиш, мойлаш, ейичиш, хизмат курсатиш назарияси, 

квалиметрия назарияси, крита урнатиш, рсставратсия, технологик 
жараён, технология, детал, детални тиклаш, йигма к,исм, конструктив 
цисм, двигател, шестерня, шайба, подшипник, болт, жорий 
таъмирлаш, уртача таъмирлаш, ишга крбилиятлилик, 
эгасизлантирилган таъмирлаш, муфта.
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2.2. МАШИНА ДЕТАЛЛАРИНИ ТИКЛАШ  
ТЕХНОЛОГИК ЖАРАЁНЛАРИ

2.2.1.Асосий тушунчалар ва деталларни тиклашнинг хозирги
усуллари.

К^ишлок хужалик машиналарини таъмирлашнинг иктисодий 
самарадорлигини оширишда деталларнинг колдик иш муддатидан 
фойдаланиш катга ахамиятга эга. К^ишлок хужалик машиналарининг 
хамда улардаги агрегатларнинг асосий таъсиргача хизмат муддатини 
угаган деталларининг 60 -  65 фоизи колдик иш муддатига эга булиб, 
таъмирланмасдан ёки оз микдорда таъмирлаш ишларини бажаргандан 
кейин яна ишлатишга ярокли булади.

К^ишлок хужалик машиналарининг барча деталларини иш 
муддатларига караб уч гурухга булиш мумкин. Биринчи гурухга уз иш 
муддатини тулик утаган ва таъмирлаш пайтида янгиси билан 
алмаштирилиши лозим булган деталлар киради. Бундай деталлар 
нисбатан оз булиб, барча деталлар сонининг 25 -  30 фоизини ташкил 
этади. Бу гурух деталларга поршенлар, поршен халкалари, 
подшипникларнинг вкладишлари, турли втулкалар, думаланиш 
подшипниклари, резинатехник буюмлар ва бошкалар киради.

Иккинчи гурух деталларни (30 -  35 фоиз) таъмирламасдан яна 
ишлатиш мумкин. Бу гурух деталларга иш сиртлари жоиз чегарада 
ейилган деталлар киради.

Учинчи гурухга деталларнинг асосий (40 -  45 фоиз) кисми киради. 
Улардан таъминлангандан кейингина кайта фойдаланиш мумкин. Бу 
гурухга анча киммат ва мураккаб замин деталлар, масалан, цилиндрлар 
блоки, тирсакли вал, узатмалар кутисининг картери, орка куприк, 
таксимлаш вали киради. Бу деталларни тиклаш нархи уларни тайёрлаш 
нархининг 1 0 -5 0  фоизидан ошмайди.

Кишлок хужалик техникасини таъмирлаш иктисодий 
самарадорлигини оширишнинг асосий манбаи иккинчи ва учинчи гурух 
деталларининг колдик иш муддатидан фойдаланишдан иборат.

Деталларни тиклаш хал к хужалигида катта ахамиятга эга. 
Деталларни тиклаш учун сарфланадиган маблаг уларни тайёрлаш 
харажатларидан 2 - 3  марта кам булади. Чунки деталларни тиклашда 
ашёлар, электр энергияси ва мехнат ресурслари сарфи анча кискаради.

Деталларни тиклаш самарадорлиги ва сифати танланган усулга 
боглик. Деталларни тиклашнинг куйидаги усуллари кенг куламда
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Кулланилади: механик ишлов бериш, пайвандлаш ва метал суюлтириб 
коплаш, пуркаб коплаш, галваник ва кимёвий ишлов бериш, босим 
билан ишлов бериш, синтетик ашёлардан фойдаланиш.

Машиналарни ва ускуналарни таъмирлаш технологик жараёнида 
уларнинг деталлари тозаланади, ярокди-яроксизларга сараланади ва 
ташхис куйиш каби умумтаъмир ишлари бажарилади, шунингдек баъзи 
холларда тегишли синовлардан хам утказилади.

Деталнинг геометрик шаклини ёки ашёнинг ички холатини 
узгартириш билан боглик. булган технологик таъсир этиш ишлари 
тиклаш ишларига киради. Бунинг учун куйидаги технологик жараёнлар 
бажарилади: деталнинг ейилган сиртини тулдириб коплаш, иш вактида 
эгилувчан деформацияланган жойларни асл холатига келтириш ёки 
ейилган жойларнинг улчамларини тиклаш максадида ашёни кайта 
таксимлаш учун пластик деформациялаш, деталнинг бир кисмини 
алмаштириш ва кушимча элементлар зфнатиш, деталларнинг сиртларига 
бирор усулда ишлов бериб металнинг бир кисмини олиб ташлаш.

Деталлар ашёсининг физик-механик хоссаларини тиклаш буйича 
ишларга макроскопик нуксонларни (масалан, дарз кэтган, емирила 
бошлаган жойлар) бартараф этиш ва деталнинг энг мухим жойларидаги 
микронуксонларнинг зарарли таъсирини камайтириш учун бирор усулда 
(термик, термомеханик ишлов бериб, пластик деформациялаб) ашёни 
пухталаш киради.

Механик ишлов бериш ейилган сиртларга коплама ёткизишда 
тайёрлаш ёки тугаллаш ишларида, шунингдек деталларни таъмир 
улчамларга мослаб тиклашда ёки кушимча таъмир деталлар урнатиб 
тиклашда кулланилади. Деталларни таъмир улчамларга мослаб ишлов 
берганда улар иш сиртларининг геометрик шакли тикланади, кушимча 
таъмир деталлар урнатилиб, таъмирланаётган детал улчами янги детал 
улчамига мувофиклаштирилади.

Пайвандлаш ва метал суюлтириб коплаш -  деталларни тиклашнинг 
кенг кулланиладиган усулларидир. Пайвандлашдан деталларнинг 
механик нуксонлари (дарз, ёрилган жойлар ва х.к.) ни бартараф этишда, 
суюлтириб коплашдан эса ейилган иш сиртларни тулдириб тиклаш 
максадида уларни метал катлами билан коплашда кулланилади. 
Таъмирлаш корхоналарида пайвандлаш ва суюлтириб коплашнинг хам 
дастаки, хам механизациялапггирилган усуллари кулланилади. 
Механизациялаштирилган усуллар ичида флюс остида ва химоя газлар 
мухитида ёй билан автоматик ва тебранма ёй билан суюлтириб коплаш
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усуллари кенг кулланилади. Хрзир деталларни тиклашда 
пайвандлашнинг истикболли усуллари кисобланган лазерли ва плазмапи 
пайвандлаш усуллари кулланилади.

Деталларни тиклашнинг пуркаб коплаш усули суюлтирилган 
коплайдиган килиб суюлтирилган метал билан копланади. Флюс 4 
ёйнинг ёниш зонасига бункер 3 дан берилади.

Автоматлаштирилган усулда флюс остида суюлтириб копланган 
металнинг физик-механик хоссалари фойдаланиладиган электрод сим ва 
флюсга боглик. Электрод симларнинг куйидаги маркалари кенг куламда 
ишлатилади. кам углеродли пулат деталларни суюлтириб коплаш учун 
Св -  08; Св -  08ГС; уртача углеродли ва паст легирланган пулатлардан 
тайёрланган деталлар учун эса Нп-65, Нп-80, Нп-ЗОХГСА.

Автоматик суюлтириб аоплашда икки турли флюс: суюк, (АН- 
348 А, АН-20, АН-30) ва сопол флюслар (АНК-18, АНК-19) ишлатилади. 
Суюк флюслар суюлтириб копланган метални оксидланишдан яхши 
сакдайди, сопол флюслар эса, метални оксидланишдан саклашдан 
ташкари, унга легирланиш хусусиятини х,ам беради.

Флюс остида автоматик суюлтириб коплаш тартиби жараённинг 
унумдорлигига ва суюлтириб копланган металнинг физик-механик 
хоссаларига катга таъсир курсатади. Бу тартиб электрод диаметрига, ёй 
кучланишига, пайвандлаш токининг кучига, суюлтириб коплаш ва 
симни суриш тезликларига, электроднинг чикиб турган кисмининг 
узунлигига, суюлтириб коплаш кадамига боглик. Электрод сим 
диаметрига караб танланади. Автомобил деталларини суюлтириб 
коплашда диаметри 1,6 -  2,5 мм ли сим ишлатилади. Ток кучи электрод 
диаметрига караб куйидаги формула ёрдамида х.исоблаб топилади:

1=110 d3
бу ерда d3 -электрод диаметри, мм.
Суюлтириб коплашда тескари кутбли узгармас ток ишлатилади. 

Пайвандлаш ёйининг кучланиши 25 -  35 В, суюлтириб коплаш тезлиги 
15 -  45 мГ соат, симни суриш тезлиги 75 -  180 мГ'соати ташкил этади. 
Электрод кулочи (симнинг чикиб турган кисми узунлиги) ток кучига 
боглик булиб, 1 0 - 2 5  мм атрофида белгиланади. Суюлтириб коплаш 
кадами катламнинг талаб этилган калинлигига, шунингдек ток кучи ва 
кучланишга караб аникланади. О дат да суюлтириб коплаш кадами 3 - 5  
мм булади. Флюс остида автоматик суюлтириб коплаш деталларни 
тиклаш усули сифатида катор афзалликларга эга: иш унумдорлиги катга,
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электр енергия ва электрод метали кам сарфланади, суюлтириб 
копланадиган катламни анча калин (1,5 -  5 мм ва бундан хам калин) 
килиш мумкин; катлам текис чикади, суюлтириб копланадиган метални 
(легирлаш йули билан) зарур физик-механик хоссали килиш мумкин; 
суюлтириб копланадиган метал сифати ишчи ходим малакасига боглик 
булмайди; ултрабинафша нурланиш йуклигидан пайвандчиларнинг 
мехнат шароитлари яхши булади.

Шунингдек автоматик суюлтириб коплаш усулинииг камчиликлари 
кам мавжуд. Масалан, детал кучли кизийди, суюлтириб копланадиган 
металнинг окиб кетиши ва флюсни детал сиртида саклаш кийинлиги 
сабабли диаметри 40 мм дан хам булган деталларни суюлтириб коплаш 
мумкин булмайди.

Флюс остида суюлтириб коплаш двигателлар тирсакли валларининг 
буйинларини, турли валлардаги шлицли сиртларни, автомобилларнинг 
ярим укларини ва бошка деталларини тиклашда кулланилади.

Карбонат ангидрид гази мухитида пайвандлаш ва суюлтириб 
коплаш деталларни тиклашда кенг кулланилмокда. Карбонат ангидрид 
гази 3 пайвандлаш зонасига мундштук 2 нинг тешиги оркали берилади 
ва у суюлтириб копланадиган метал 5 ни ташки мухитдан мутлако 
ажратиб, унинг юкори сифатли булишини таъминлайдн.

Карбонат ангидрид гази мухитида автоматик суюлтириб коплаш 
хам флюс остида суюлтириб коплашда ишлатиладиган пайвандлаш 
ускуналарида бажарилади. Бунда химоя газ бериш учун мундштук 
урнатилади.

Суюлтириб коплашда токарлик станогидан фойдаланилиб, унинг 
патронига детал 8 у р н а т и л а д и ,  суппортига эса суюлтириб коплаш 
аппарати 2 махкамланади. Карбонат ангидрид гази баллон 7 дан ёниш 
зонасига берилади. Газ баллон 7 дан чикишда кескин кенгайиб, тез 
совийди. Газни иситиш учун у электр иситкич 6 оркали у™ аз ил ад и. 
Карбонат ангидрид гази таркибидаги сув куритгич 5 ёрдамида 
кетказилади. Бу куритгич намсизлантирилган купорос ёки силикагел 
билан тулдирилган патрондан иборат. Г аз босими кислород редуктори 4 
ёрдамида пасайтирилади, газ сарфи эса сарф улчагич 3 билан назорат 
килинади.
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2.2.2.Деталларни галваник ва кимёвий копламалар билан тиклаш
Галваник коплаш электр ток таъсирида метал тузларининг 

эритмасидан металарнинг ажралиб чикиши хоссасига асосланган. Детал 
ток манбаининг манфий кутбига катодга уланганда, унинг ейилган 
сиртига метал утиради. Ток манбаининг мусбат кутбига уланган анод 
иккинчи электрод сифатида хизмат кллади. Иккала электрод 
ажраладиган метал тузларининг эритмасига жойланади.

Галваник ва кимёвий копламалар деталнинг ейилган жойини 
тулдириш учун еткизилади, шунингдек улардан занглашдан саклайдиган 
ёки пардоз копламалар сифатида фойдаланилади. Галваник коплаш 
усулларидан хромлаш, темирлаш, никеллаш, рухлаш ва мислаш, 
кимёвий коплаш усулларидан эса, оксидлаш ва фосфатлаш кенг куламда 
кулланилади.

Галваник копламалар деталга еткизилиши зарур булган 
металарнинг сувдаги эритмасидан тузилган электролитлардан олинади. 
Бунда детал катод, метал пластина эса анод вазифасини бажаради. 
Электролитдан ток уттанда катод (детал) га метал утиради, анод эса 
эрийди.

Деталларга коплама ёткизиш технологик жараёни деталларни 
коплама ёткизишга тайёрлаш, коплама ёткизиш ва копланган деталларга 
ишлов беришдан иборат.

Галваник копламалар деталларни ортикча киздириб юбормаган 
колда ейилган сиртларни тулдириш ва уларни бошлангич улчамларига 
келтириб тиклаш имконини беради. Пахтачилик машиналарининг 
деталлари галваник усулда хромлаш билан тикланади.

Хромни ейилган сиртларга ёткизиш жараёни купи билан 0,25 -  0,3 
мм ейилган деталларни тиклашда, шунингдек занглашдан саклаш учун 
кулланилади. Валлар, укларнинг иш сиртлари, думалаш подшипниклари 
утказиладиган сиртлар ва бошка деталлар хромлаш усулида тикланади. 
Хромли копламалар кукимтир-ок рангда булади. Деталга ёткизилган 
хром каттиклиги НВ 800 -  1000, ейилиш ва занглашга каршилиги катга 
булади. Хром билан тикланган деталларнинг хизмат муддати иш 
шароитларига караб 4 - 1 0  марта ошади. Хромли копламаларни хом ва 
тобланган пулатларга ёткизиш мумкин.

Хромлаш технологнк жараёни деталларни хромлашга тайёрлаш, 
хусусан хромлаш, хромланган деталларни ювиш, зарур булса, механик 
ишлов беришдан иборат. Хромлашга тайёрлаш деталллрни кир, мой ва 
зангдан тозалаш, силликлаш, ишкорли: кайнок эритмада (калций оксиди
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ва магний оксидининг аралашмасида) ювиш, ишкапаш, кайнок ва совук 
сувда ювиш, хромланмайдиган жойларни беркитиш, деталларни осмага 
урнатиш, электролитик ёгсизлантириш кабилардан иборат. Деталнинг 
тикланадиган сирти тугри геометрик шаклга келтирилади, чизилган ва 
тирналган жойлар йукотилиб, гадир-будурлиги 0,63 -  0,16 мкм га 
келтирилади. Деталлар ювиш тогораларида ва кулда ювилади хамда 
гадир-будурлик даражасига караб танланган жил вир тош билан 
силликланади.

Механик ишлов беришда хдр томондан олинган катлам калинлиги
0,25 мм дан ошмаслиги керак. Деталнинг: хромланмайдиган жойлари 
сапон-лак, селлу о ид тасма ва бошкалар билан беркитилади, тешиклар 
эса кургошин тикинлар билан ёпилади, хромланадиган сиртлар ГОИ 
пастаси суртилиб, пластик жилвир тошлар билан ёки майдадонли 
жилвир когоз билан тозаланади. Хромлашга тайёрланган детал 
осмаларга урнатилади ва тогорада электролитик ёгсизлантирилади. 
Электролит таркиби 50 г уювчи натрий, 1 л сувдан иборат; 
ёгсизлантириш тартиби: ток зичлиги 5 А Гдм2, электролит харорати 15 -  
20°С, электролитда тутиб туриш вакти 1 -  2 минут. Ёгсизлантириш 
сифати сиртларнинг сувга хулланишига караб аникланади. Оксидлар 
пардасини кетказиш учун декопирланади. Оксид парда ёткизиладиган 
хромнинг асосий детал га му ставкам ёпишишига тускинлик килади. 
Оксид пардаси Нг 04 нинг 5 фоизли эритмасида ёки таркиби 100 г хром 
ангидрид, 2 -  3 г сулфат кислота 1 л сувдан иборат электролит куйилган 
тогорада кетказилади. Иш тартиби: ток зичлиги 5 А Гдм2, электролит 
харорати 15 -  20°С, кучланиш 4-5 В, тутиб туриш вакги 1 минутгача 
боради. Декопирлашда детал анод булади. Декопирлашдан кейин детал 
окдр сувда ювилади. Галваник коплашда ишлатиладиган хозирги 
ускуналар токнинг зичлигини, электролитнинг концентрациясини, 
коплама калинлигини, электролитнинг хароратини, сатхи ва таркибини, 
токни йуналтириш вактини ростлаш имконини берадиган автоматик 
курилмалар билан жихозланади.

Деталлар хром ангидриди ва сулфат кислотанинг сувдаги 
эритмасидан иборат булган электролитда хромланади. Бунда анод 
сифатида кургошин пластинадан фойдаланилади. Электролитдаги хром 
ангидрид контсентрацияси 150 -  400 гГл, сулфат кислота 
концентрацияси эса бундан 100 марта кам булиши керак.

Хромлаш тартиби иккита курсаткич. ток зичлиги Дк ва электролит 
хароратига караб аникланади. Бу курсаткичлар нисбатини узгартириб,
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хром копламасининг хоссалари билан фаркланувчи уч турини: хира 
(кулранг), ялтирок ва сутранг ( 1 - 3  зоналар, 3- раем) хром копламасини 
хосил кдлиш мумкин.

Ялтирок хром копламаси жуда каттик ва ейилишга чидамли, 
ташки куриниши чиройли булади. Сутранг копламада каттиклиги бироз 
кам пластиналар хосил булади, у ейилишга чидамли ва занглашга карши 
хоссаларга эга булади. Хира копламалар жуда каттик ва мурт булади, 
лекин ейилишга чидамлилиги бироз кам булади. Хромлашдан 
деталларни тиклашда; унинг ейилган сиртларини тулдиришда; 
занглашга карши ва декоратив коплама сифатида кенг куламда 
кулланилмокда. Хромли коплама жуда каттик булиб, унинг ейилишга 
чидамлилиги тобланган пулат 45 никидан 2 - 3  марта ортик булади.

Хромлаш жараёнининг нисбатан кам унумлиги (0,3 ммГсоатдан 
ошмайди), кучли ейилган деталларни тиклаш мумкин эмаслиги (0,3 -  0,4 
мм дан калинрок), хром копламаларининг механик хоссалари паст 
булади ва бу жараённинг нисбатан кимматга тушиши хромлаш 
жараёнининг камчилигидир.

К^оплаш сифати анодларнинг шакли ва улчамларига, шунингдек 
уларнинг катод (детал) га нисбатан жойлашишига куп жиадтдан боглик. 
Хром катламининг текис копланиши анодлар сонига ва куч 
чизикларнинг жойлашишига боглик. Детал хромлангач ювилади, унинг 
сиртидаги электролит к,олдиклари кетказилади, сунгра ок,ар сувда 
кайтадан ювилади. Осмалардан олинган деталлар куритиш хонасида 
(шкафда) ёки киздирилган кипикларда куритилади. Натижада 
хромланган силлик, коплама х,осил булади.

Тайёрлаш ишларининг мураккаблиги, жараённинг узок давом 
этиши сабабли 0,3 мм дан ортик ейилган деталларни тиклаш мумкин 
эмаслиги, жараён кимматлиги, токнинг куп сарфланиши, хромланган 
к,атламнинг ёмон мойланиши хромлаш усулининг кам кулланилишига 
сабаб булмокда.

Темирлаш -  хлорли электролитлардан ейилишга чидамли кдттик 
копламалар х.осил кдлиш жараёнидир. Бу усул хромлаш жараёнига 
нисбатан куйидаги афзалликларга эга: хромлашдагига нисбатан 5 - 6  
марта кам ток сарф булади, коплама тез хосил булади, копламанинг 
Хосил булиши тезлиги 0,3 -  0, 5 мм Г'соат га этади (хромлашдаги 
тезликдан 1 0 - 1 5  марта катта); коплама ейилишга жуда чидамли булади 
(тобланган пулат 45 дан колишмайди); калинлиги 1 -  1,5 мм ва бундан 
кдлин, катиклиги HRC 20 -  60 булган коплама хосил килиш учун оддий
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арзон электролитдан фойдаланиш мумкин. Шу афзалликлари туфайли 
автомобилларни таъмирлашда кенг фойдаланилмокда.

Таъмирлашда электролит сифатида оз микдорда хлорид кислота 
кушилган хлорли темирнинг сувдаги эритмаси ишлатилади. Хлорли 
темир концентрацияси 200 -  700 гл, хлорид кислотаники эса 1 -  3 гл ни 
ташкил этади.

Таъмирлашда кам углеродли пулатдан тайёрланган анодлар 
ишлатилади. Темирлаш жараёнида пулат анод ерийди.

Темир копламаларнинг хоссалари хром копламаларники каби 
коплаш тартибига боглик булади. Крпламанинг микрокдтгиклиги Нм 
катодлари ток кучининг зичлиги Дк нинг ошиши ва электролит хдрорати 
Тэ нинг пасайиши билан ортади (3- раем).

Деталларни таъмирлашда катор холларда электролитик никеллаш 
хромлаш урнини муваффакиятли босиши мумкин. Электролит сифатида 
сулфат кислотали никелнинг сувдаги эритмаси (вазний концентрацияси 
175 гл), хлорли никел (концентрацияси 50 гл) ва фосфорли кислота 
(концентрацияси 50 гл) нинг сувдаги эритмаси ишлатилади. Никеллаш 
жараёнида никелли анодлар электролитда эрийди. Электролиз тартиби: 
ток кучининг зичлиги 5 ... 40 АГдм2, электролит хдрорати 75 -  95°С. 
Никелли копламалар етарли даражада ейилишга чидамли булади (4- 
расм).

3- раем
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Рухлаш. Тракторлар ва автомобилларни таъмирлашда майда 
мах,камлаш деталлари рухлаб занглашдан химоя кдлинади. Рухдаш 
сульфат кислотал и электролитларда бажарилади. Бундай электрод итлар 
таркибига сульфат кислотали рух, (200 -  250 гГл); сулфат кислотали 
аммоний (20 -  30 гГл); сульфат кислотали натрий (50 -  100 гГл) ва 
дексрин (8 -  12 гГл) киради. Крплама айланадиган махсус барабанларда 
ёки кдлпокларда ёткдоилади.

Рухдаш жараёнида электролит харорати уй х;ароратига тенг ва ток 
кучи зичлиги 3 - 5  АГдм2 булади.

Оксидлаш - пулат деталларга таркибида оксидловчи моддалар 
булган кайнок, инщорли эритмаларда ишлов беришдан иборат.

Оксидлашда деталларнинг сиртида кдлинлиги 0,6 -  1,5 мкм ли 
оксид парда х,осил булади. Оксид парда жуда мустахкам булиб, метални 
занглашдан пухта мух,офазалайди. Нормаллар (болт, гайка ва бошкдлар) 
хамда кузов арматурасининг баъзи бир деталлари оксидланади.

Оксидлаш учун уювчи натрий (концентрацияси 700 — 800 гГл) 
эритмасидан фойдаланилади. Бу эритмага оксидловчи моддалар 
сифатида азот оксидли натрий (200 -  250 гГл) ва азотли натрий оксиди 
(50-70 гГл) кушилади. Оксидлаш жараёни эритма харорати 140 -  1450С 
булганда 40 -  50 мин. давом этади. Бундай ишлов берилган деталлар
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сувда ювилади. К,опламадаги говакларни беркитиш учун детал (110 -  
115°С хароратда) машина мойида кайнатилади.

Фосфатлаш -  пулат деталлар сиртида химоя пардалар хосил 
килувчи кимёвий жараёндан иборат. Хим°я парда фосфор, марганетс ва 
те мир тузларидан иборат булади. Парда калинлиги 8 - 4 0  мкм булиб, 
говак бироз каттик ва яхши мосланувчан булади. Фосфатлаш «Мажеф» 
дорисининг сувдаги 30 -  35 фоизли эритмасида 95 -  980С хароратда 50 -  
60 минут давомида амалга оширилади. Кузов деталларини буяшга 
тайёрлашда грунт бериш ва деталларнинг ишлаб мосланувчанлигини 
яхшилашда бундай ишлов бериш усули кулланилади.

Пулатлаш -  деталларнинг ейилган сиртига калинлиги 3 мм гача 
булган пулат катламини электролитик усулда еткизишдан иборат. Бу 
усул анча тежамли ва унумли булганлиги сабабли кейинги йилларда 
пулат ва чуян деталларни тиклашда кенг куламда кулланилмокда. 
Пулатлашдаги иш унуми металнинг тез у т и р и ш и  хисобига 0,5 ммГсоат 
ни ташкил этади, бу эса хромлашдагидан 15-20 хисса ортик. Пулатлаш 
(темирлаш) усулида трансмиссияларнинг валлари, шкивлар, чуян 
втулкалар ва бошка 3 мм гача ейилган деталлар тикланади.

Пулатлашнинг афзаллиги шундаки, бу усул билан детал сиртига 
ЗП'ирган катламни сементлаш, тоблаш ва бушатиш мумкин.

Никеллаш. Электролитик ва кимёвий никеллаш деталларнинг 
ейилишга чидамлилигини ошириш, занглашдан химоялаш ва декоратив 
коплама хосил килишда кулланилади. Электролитик никеллаш 
хромлашдаги каби тогораларда бажарилади, кимёвий никеллаш эса, 
деталларни эритмага ботириб, маълум хароратда тутиб туриш, (электр 
токини ишлатмасдан), метални ейилган сиртга утиРишини 
таъминлашдан иборат. Ёнилги насослари ва гидравлик асбобларнинг 
пулат, мис ва алюминий котишмаларидан аник тайёрланган деталларини 
унумдорлиги бу усулнинг афзаллигидир.

Мислаш ейилган вд сикилган бронза втулкаларни тиклаш, 
сиртларни сементлашда мухофазалаш, электр асбобларнинг 
контактларини таъмирлашда ёки хромлаш ва никеллаш олдидан куйи 
катлам сифати да кулланилади.

Окартириш -  таъмирланган деталларнинг ишлаб мосланишини 
яхшилаш учун сиртларга калай катламини еткизишдан иборат.
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Такрорлаш учун саволлар.
1. Детални тиклашнинг кдндай хозирги замонавий усуллари мавжуд
2. Халк хужалигида деталларни тиклаш кдндай ахдмиятга эга
3. Деталларни тиклаш нималарга боглик
4. Деталлар ашёсини физик-механик хоссаларини тиклашга оид 

кандай ишлар бажарилган?
5. Галваник коплаш деганда нимани тушунасиз?
6. Темирлаш кдндай жараён хисобланади?

Таянч иборалар.
Поршен, резина, техника, вкладиш, втулка, орца куприк, пластик 

деформация, микроскопии нуцсон, пайвандлаш, гачваник крташ, 
темирлаш, рухчаш, оксидлаш, фосфатлаш, пулатлаш, мислаш, 
оцартириш

2.3. ИШЛАМАЙ ЦОЛИШЛАР КЛАСИФИКАЦИЯСИ

2.3.1.Аста-секин ва тасодифий ишламай колишлар уларнинг 
пайдо булиш табиатига кура аникданади. Машинани ишлатишда 
емирилиш жараёнининг яширинлиги натижасида тусатдан ишламай 
колиши уни тасодифийлар тоифасига киритилишини билдирмайди.

Ишламай колишнинг пайдо булиш эх,тимоллиги F(t) ни 
махсулотнинг олдинги ишлаш вактидан боглик ёки боглик эмаслиги бу 
ерда мезон булиб хизмат килади. Мисол сифатида 6-расмда 7-2 
ишкдланиш жуфтлиги курсатилган булиб, бу ерда бирикма иш 
кобилиятининг бузилиши ишкаланиш сиртларининг тирналиши 
натижасида содир булади, бу эса иккита сабабнинг окибати булиб 
хисобланади.

Биринчидан, сиртнинг шикастланиши ташкаридан абразив заррача 
3 нинг тушиши туфайли, иккинчидан -  куймада яширин нуксон -  кавак 
(раковина) 4 нинг пайдо булиши туфайли содир булиши мумкин.

Х,ар иккала ишламай колиш хам деярли бир хил пайдо булади, бирок 
уларнинг табиати ва мос равишда пухталигини ошириш усуллари 
турличадир.

73



5-Расм

Биринчи холат тасодифий ишламай колиш хисобланади, чунки 
абразив заррачанинг тушиб колиш эхгимоллиги машинанинг давоми 
ишлашидан эмас, балки ташки омиллардан боглик булади. Бу холда 
бузилмасдан ишлашини ошириш, ишлатиш усулларини яхшилаш ва 
ишкаланиш сиртини ифлосланишдан химоялаш билан богликдир.

Иккинчи холат аста-секин ишламай колиш хисобланади, чунки 
унинг пайдо булиши сиртнинг ейилиш жараёни билан ва материалнинг 
сифати билан боглик. Бирикма канча куп ишласа ва йуналтиргич канча 
куп ейилса, сиртда яширин нуксон пайдо булиш эхтимолиги шунча 
юкори булади.

3
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6-расм. Мураккаб ишламай колишни ифодаловчи схема
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Исталган ишламай колишнинг вужудга келиши шикастланиш

жараёнининг тезлигидан (у = — , бу ерда У -  шикастланиш даражаси) ва
dt

бу жараённинг пайдо булиш вакти дл дан боглик, булади (5-расмга 
кдранг).

Аста-секин ишламай кдпишда Йа=0, яъни махсулотни ишлатишда 
жараён хатто у даставвал амалий жихатдан юзага чикмасада, бирданига 
бошланади, жараён тезлиги эса вакт функцияси y(t) булиб хисобланади.

Тасодифий ишламай колиш учун унинг пайдо булиш вакти д6 
тасодифий катталик булиб хисобланади ва махсулотнинг холатидан 
боглик. булмаган таксимлаш конунига буйсунади. Жараён жуда тез 
кечади (г->°°) ва шунинг учун f\pA) функция бузилмасдан ишлаш 
эхтимоллигини аниклайди. Иккита олдинги ишламай колишларнинг 
хусусиятларини узига оладиган учинчи турдаги ишламай колишлар хам 
мавжуд булиб (6-расм), буни биз мураккаб ишламай крлиш деб атаймиз. 
Бу ерда тухтамай к,олишнинг пайдо булиш вакти -  махсулотнинг 
холатидан боглик. булмаган тасодифий катталик, махсулотнинг иш 
кобилиятини йукотиш жараёни тезлиги y(t) эса унинг чидамлилигидан 
боглик булади.

Масалан, машинага рухсат этилмаган ташки зарбли таъсирлар 
кучланишнинг контсентрацияси туфайли толикишдан ёрилиш пайдо 
булишининг манбаси булиб хисобланиши мумкин. Дарзнинг аста-секин 
усиб бориши машинани келгусида ишлатиш меъёри буйича содир 
булади.

2.3.2.Ишлаб тургандаги ишламай колишлар ва параметрик 
ишламай колишлар. Ишламай колишларнинг окибатлари хилма- 
хилдир. Уларни параметрик ва ишлаб тургандаги ишламай колишларга 
булиш мумкин.

Ишлаб тургандаги ишламай крлишлар шунга олиб келадики, 
махсулот узининг функцияларини бажара олмайди. Масалан, ишламай 
Колиш натижасида редуктор айланмайди ва харакатни узатмайди, ички 
ёнув двигатели ишга тушмайди, насос мой узатмайди ва хоказо. Ишлаб 
тургандаги ишламай колиш купинча махсулот алохида элементларининг 
синиши ёки кадалиб колиши билан богликдир.
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Параметрли ишламай цолиш махсулот параметрларининг 
(характеристикаларини) рухсат этилган чегаралардан чеккага чикишига 
олиб келади. Станокда ишлов бериш аниклигининг бузилиши, узатиш 
Ф Ж  нинг камайиши ва бошкалар махсулотнинг кейинги ишлаш 
имкониятларини чекламайди. Бирок у техник меъёрларда белгиланган 
талаблар нуктаи назаридан иш кобилиятини йукотади.

Замонавий машиналар учун параметри ишламай колишлар 
характерлидир. Бу замонавий машиналарнинг чикиш параметрларига 
куйилган талабларнинг юкорилиги билан богликдир. Параметрик 
ишламай колишларга эга булган махсулотни ишлатиш огир иктисодий 
ва бошка окибатларга олиб келиши мумкин. Масалан, сифатсиз 
махсулот ишлаб чикариш, махсулотга куйилган функцияларнинг 
бажарилмаслиги, кушимча вакт ва воситаларнинг катта микдорда 
сарфланиши ва хоказо.

Мураккаб машиналар ва системаларда параметрик ишламай 
колишлар ишлашининг бузилишига олиб келиши мумкин. Масалан, 
сунгги звеноси маълум масофага суриладиган куп звеноли механизмда, 
кинематик жуфтликларнинг ейилиши туфайли тиркишлар пайдо булиши 
натижасида етакчи звено умуман силжимаслиги мумкин.

Шунинг учун параметрик ишламай колишлар машиналар 
пухталиги назариясида куриб чикиладиган асосий объектлардан бири 
булиб хисобланади.

Шуни таъкидлаш лозимки, ишлаб тургандаги бузилишлар ва 
параметрик ишламай колишлар аста-секин хам, тасодифий хам булиши 
мумкин.

Масалан, улчов асбобининг рухсат этилмаган ташки таъсирлар 
туфайли тасодифий ишламай колиши:

- агар ташки иссиклик манбаларидан кизиши туфайли унинг 
аниклиги йукотилса, параметрик булади;

- агар атмосфера чанги туфайли унинг механизмларида кадапиб 
колишлар содир булса, ишлаб туришдаги ишламай колишлар булади.

2.3.3Дакикий ва потенциал ишламай колишлар Исталган 
махсулотни эксплуатация кдпишда унинг биринчи, сунгра навбатдаги
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ишламай колишлари бошланиши мумкин. Агар таъмирлар ва 
ростлашларни амалга ошириб бу ишламай колишлар олдиндан бартараф 
этилса, унда ишламай колишнинг якинлашиш мезони булиб 
махсулотнинг шикастланиш даражаси хисобланади, ишламай колиш эса 
потенциал мумкин булган вокеа сифатида кабул килинади. Бундай 
ишламай колишлар потенциал деб юритилади.

Турли хил машиналарни ишлатишда уларнинг пухталиги 
тугрисидаги ахборотни йигиш ва кайта ишлаш буйича йурикномаларда, 
одатда, техник хизмат курсатиш ва таъмирлаш коидалари билан мос 
равишда бажариладиган алохида деталлар, бирикмалар ва узелларнинг 
иш кобилиятини тиклаш ишламай колиш булиб хисобланмаслиги 
курсатилади. Факат махсулотнинг иш кобилиятини йукотишида 
навбатдан ташкари таъмирлаш хизмати аралашсагина бу ишламай 
колиш сифатида кабул килинади.

Бундай ёндашув машина пухталиги тугрисида нотугри фикрлашга 
олиб келади, чунки потенциал ишламай колишлар хисобга олинмайди.

Тайёрловчилар ва эксплуатация килувчилар учун машинанинг 
ишлашида ишламай колишига йул куймасликка доимий интилиш 
характерлидир. Бунга техник хизмат курсатиш ва таъмирлаш тизимини 
тугри ташкил килиш, махсулотни ишлаб чикаришда сифат ва 
пухталикни бошкаришнинг асосланган системасини куллаш, ишлатиш 
ва таъмирлаш коидаларини кдтъий бажариш билан эришилади. 
Натижада махсулотни эксплуатация килишда умуман ишламай 
колишлар содир булмаслиги мумкин.

Шунинг учун, махсулотнинг ишламай колиши хдкида суз борганда 
нафакдт хдкикий ишламай колишлар, балки асосан потенциал мумкин 
булган ишламай колишлар назарда тутилади.

2.3.4.Рухсат этилган ва рухсат этилмаган ишламай колишлар
Шикастланишни рухсат этилган ва рухсат этилмаганларга булиш 

билан мос равишда бундай тушунчани ишламай колишга хам куллаш 
максадга мувофикдир.

Рухсат этилган ишламаи цолишлар эскириш жараёни билан 
боглик булиб, булар махсулотнинг чикиш параметрларини аста-секин
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ёмонлашувига олиб келади. Бу ерда тасодифий ишламай колишларни 
киритиш лозим булиб, улар махсулотни эксплуатация килишда техник 
шартларда курсатилган чегараларда булса, салбий омилларнинг 
кушилишидан келиб чикади. Баъзан конструктор конструкцияни 
осонлаштириш ва арзонлаштириш учун атайлаб ишламай колиш пайдо 
булишининг кичик эхтимоллигига рухсат беради. Бунда ишламай колиш 
албатта, хдлокатли окибатларга олиб келмаслиги керак.

Рухсат этилмаган ишламай крлишлар ишламай колиш ва 
эксплуатация килишнинг куйидаги шартларини бузилиши билан 
богликдир:

- махсулотни тайёрлаш ва йигишда техник шартларнинг бузилиши;
- эксплуатация килиш ва таъмирлаш коидалари ва шартларининг 

бузилиши -  машина иш тартиботининг рухсат этилганининг ошиб 
кэтиши, таъмир коидаларининг бузилиши ва хоказо; яширин сабаблар, 
техник шартлар ва меъёрларда хисобга олинмаган параметрлар 
Махсулот техник шартлар билан катьий мос равишда бажарилган 
булиши мумкин, бирок техник шартларнинг узи пухталикка таъсир 
киладиган ва эксплуатация килиш жараёнида юзага чикадиган мавжуд 
барча омилларни хисобга олмайди.

Такрорлаш учун саволлар.
1. Ишламай колишларнинг кандай усуллари мавжуд?
2. Ишламай колишлар окибатлари кандай ахамиятга эга?
3. Рухсат этилган ва рухсат этилмаган ишламай колишлар деганда 
нимани тушунасиз?

Таянч иборалар.
Емирилиш, ишламай цолиш, абразив заррача, цуйма, консентрация, 

потенциал, эксплуатация, техника, пластик деформация, микроскопик 
нуцсон, пайвандлаш, таъмирлаш, рухлаш, оксидлаш, фосфатлаш, 
пулатлаш.
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2.4. МАХСУЛОТ ПУХТАЛИГИНИНГ МАТЕМАТИК МОДЕЛИ

2.4.1.Махсулот холагининг фаза фазосида тасодифий жараён 
траекторияси сифатида берилиши.

Машина ёки алохида тизим ишламай колишининг турли 
вариантларини тахлил килиш учун ушбу жараённи дастлаб маълум бир 
мавхум математик модел каби умумий куринишда бериш максадга 
мувофикдир.

Х,ар бир махсулот унинг холатни белгиловчи ва X{t)  вактнинг 
тасодифий функциялари булган маълум бир X,; Х 2; ...; Х п чикиш 
курсаткичлари (ишлаш курсаткичлари) билан тавсифланади. Шу 
сабабли тизимнинг ишлаши, унинг холатининг умумий тавсифи каби, 
вакт да узгаради.

Куплик назарияси тушунчаларидан фойдаланилса, махсулот 
ишлаши сохасини ишламай колиш юз бермайдиган Xt курсаткичлар 
кийматлари билан белгиланувчи Г  холатлар куплиги каби караб чикиш 
мумкин.

Ушбу X(t)  холатининг Г  купликка тегишлилиги, яъни X ( t ) e G , 

ушбу махсулот ишлашини к}фсатади. x i исталган киймати ушбу куплик 
чегарасидан чикдан булса, махсулот ишламай к,олиши руй берган.

Махсулот холати бир неча чикиш курсаткичлари билан 
тавсифланиб, барча н курсаткичлар узгариши жараёни руй бера 
бошласа, Г куплик //-улчамли фаза фазоси билан боглик, булади.

Машинанинг ишламай колиш жараёни //-улчамли фаза фазосида 
X(t)  тасодифий функция траекторияси тарзида берилиши мумкин.

Фаза траекторияси координата уклари Л',(/); Х2(/)....; ,\ГИ(/) ни ва (t = 0 
вакт моментида) бошлангич координаталар тизими Х 01; Х 07; Х 0п булган 
А'(/) вектор функция билан таърифланиши мумкин.

Г  куплик чегаралари А'1пнх; А’2пнх; Х ятгс курсаткичларнинг энг чекка 
йул куйилувчи кийматлари билан белгиланади.

Мисол сифатида 7-расмда подшипниклар эскиришида “галтак -  
таянч” тугуни бузилиши жараёнининг икки реализацияси курсатилган 
булиб, унда галтак айланиши аниклигига икки асосий к^фсаткичлар
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буйича талаб ку йил ад и: Хх=е -  галтакнинг радиал урилиши (буралиш 
экцентриситети) ва Хг =<р -  галтак уки киялиги бурчаги.

7-расм. Подшипниклар эскиришида “галтак -  таянч” тугуни 
бузилиши жараёнининг икки реализацияси

Махсулотнинг бошлангич холати е0 ва <р0 кийматлари билан 
тавсифланиб, галтак ва унинг таянчларининг тайёрланиш технологияси 
ва йигилишига боглик ва мувофик йул куйишлар билан белгиланади. 
Курсаткичлардан кайси бири ишлатиш техник шартларида курсатилган 
йул куйилувчи епях ёки <рптх кийматдан ошиб кетса, чекка холат (ишламай 
колиш) руй беради.

Подшипникларнинг эскиришида э хам, <р хам узгаради, бунда 
ташки юклама катталиги ва характери (олд ва орка подшипникларга 
кучланишларнинг бир хиллиги), ишлатиш шароитлари (таянчларнинг 
мойланиши ва ифлосланиши) ва X(t) траекториянинг бошка омилларига 
караб ушбу икки улчамли фазода (текисликда) турлича куринишга эга 
булади.

Реализация I олд ва орка подшипник эскириши бир хил булгани ва 
шу сабабдан <р галтак уки кияланиш бурчаги ахамиятсиз булган холга 
хос булиб, бунда ишламай колишда асосий ролни э галтакнинг радиан 
урилиши уйнайди.



Реализация II подшипникларнинг эскириши бир хилда 
булмаганида уринга эга булиб, бунда ушбу ишкдланиш тугунининг 
ишлаши <рж кийматни лимитлайди.

Траекторияларда бир хил вакт ораликларидан кейин реализация II 
учун ишламай колиш жараёни тезрок боришини курсатувчи нукталар 
белгиланган. t=tA ва t = ts да биринчи холда махсулот ишлашда давом 
этади, иккинчи холда эса г = г4 да бир курсаткич буйича, t = t6 да эса икки 
курсаткич буйича ишламай колиш вужудга келади.

Махсулот пухталиги моделини фаза текислигида тизимнинг вактда 
эволютсияси сифатида караб академик Б.В. Гнеденко пухталик 
курсаткичларини у мумий куринида бахолаш учун Ф функционал 
тушунчасидан фойдаланади. ХаР бир траекториясига o[x(t)] маълум 
сон мувофик куйилса Ф функционал жараёнда аникланган деб 
хисобланади. Бу сон махсулот ишлашининг йукотилишида ушбу 
траекториянинг (реализациянинг) ролини тавсифлайди. Пухталикнинг <р 
у ёки бу курсаткичи ушбу бу функционалнинг математик кутилиши 
сифатида аникланади, яъни <р=М{Й[х(г)]}.

Мисол учун Ф функционал махсулотнинг Gu ишламай колиш 
сохасига тушгунига кадар ишлаш давомийлигига тенг булса, О = Т ушбу 
махсулот хизмат муддатига тенг тасодифий катталик, Ф математик 
кутилиши эса <р = Тш  махсулотнинг бузилмасдан ишлашининг уртача 
вакти булади.

Ф функционални жараён траекторияси Г  сохада булганида бирга 
тенг деб ва Git ишламай колиш сохасига тушишида нолга тенг деб кабул 
килинса, ушбу функционалнинг математик кутилиши Р(/) нинг [0;г] 
интервалда, яъни (р = Р(/) да бузилмай ишлаш эхтимолига тенг булади. 
Тасодифий жараён функционали оркали пухталик курсаткичлари 
умумий куринишини таърифлашга бошкача ёндошувлар хам булиши 
мумкин.

2.4.2.Махсулот ишлаш сохасининг тахлили Махсулот ишлаш 
сохасини w-улчамли фаза текислигида берилишда куриб чикайлик (8- 
расм). Г  соха чегаралари махсулотга куйилувчи талабларга боглик. 
Унинг чикиш курсаткичларига куйилувчи анча юкори талаблар ишлаш 
сохасини торайтиради.
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8-расм. Махсулотнинг ишлаш ва холатлари сохаси

Бир махсулотнинг узига бажарилаётган иш характерига караб 
унинг ишлаш аниклигига турлича талаблар куйилиши мумкин. Масалан, 
претсизион метал кесиш станоки аниклик курсаткичларига куйилувчи 
техник шартлар нормал аникликдаги станокка куйилувчи шартларга 
нисбатан анча юкори; гироскоплар суммар дрейфига куйилувчи 
талаблар доимий усиб боради, айникса уларнинг космик учар 
аппаратларда фойдаланишида ва хоказо. 8-расмда махсулот 
курсаткичлари учун G, - оддий ва G2 - анча каттик техник талаблар 
куйилувчи махсулот ишлашининг икки сохаси курсатилган.

Махсулот ишлаш сохаси тугрисида гапирганда махсулотнинг талаб 
этилувчи ишлашини белгиловчи хакикий Г  ва алохида курсаткичларга 
ТШ талаблари томонидан куйилувчи хисобланган G' ни фарклаш зарур. 
Бу сохалар уртасида, одатда, озми-купми фарк мавжуд булади, чунки 
мураккаб махсулот ишини бахолашда бутун махсулотнинг чекка 
холатини белгиловчи алохида курсаткичлар нинг чекка кийматини аник 
белгилаш куп холларда кийин.

Бундан ташкари, купинча махсулотнинг чекка холати тугрисида 
унинг ишлаши билан функционал богланган иккинчи даражали 
курсаткичлар буйича фикр юритилади. Масалан, автомобил 
двигателининг эксплуатацион курсаткичлари (чикиш курсаткичлари -  
куввати, шовкин даражаси ва бошкалар унинг кисмлари ейилишига 
боглик булади. Двигателнинг техник холати тугрисида купинча 
мойлашнинг сарфи буйича хулоса чикарилади, бу эса унинг ишлаши 
тахминий бахосини беради, чунки бу кзфсаткичга бошка купгина
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омиллар хам таъсир этади. Шу сабабли двигателнинг чекка холатини 
мойлашнинг сарфланиши буйича бахолаш унинг ишлаш сохасини аник 
аниклай олмайди ва двигателнинг чикиш курсаткичларини бахоловчи 
янада аникрок мезонларни танлаш талаб этил ад и.

Махсулотнинг хакикий G, ва хисобланган о[  иш сохаси уртасида 
фарк борлиги 8-расмдан куриниб турибди. Уларнинг чегаралари 
нисбатига караб фойдаланилмаган имкониятлар сохаси Л -  бу ТШ 
буйича махсулот, хал и тугри ишлай олса хам, ишлаш кобилиятини 
йукотган деб хисобланади ва хисобга олинмаган курсаткичлар сохаси -  
бу ТШ кура махсулотни эксплуатация кдлиш мумкин, хакикатда эса у 
ишламай колган холатлар мавжуд булиши мумкин.

Ишламай колиш жараёни тасодифий жараён фаза траекторияси 
X(t)  билан тавсифланади. Масалан, w-махсулотнинг X.(f) жараён учун 
/ = да ТШ талабларига кура ишламай колиши руй берган, t = tA да эса 
махсулот хакдкдтан ишламай колган. Аг(/) жараён реализацияси маълум 
эхтимолликда булиши мумкин булган сохани холатлар сохаси деб 
атаймиз. У махсулотнинг чикиш курсаткичлари кийматлари билан 
улчанувчи, яъни умумий куринишда x(t) вектор-функция билан эхтимол 
холатларини белгилайди.

Тасодифий жараён бориши эхтимоллигини бахолаш учун умуман 
тасодифий функцияларнинг мос тавсифларини ва биринчи навбатда 
махсулот ишламай колиш жараёни уртача кдндай боришини 
таърифлайдиган м[х(()] математик кутишни куллаш керак.

Лекин, пухталик масалаларини эчишда, одатда, ишлаш сохасининг 
Gr жараён реализацияси берилган у  эхтимоллик билан тугри келадиган 
кисмини аниклаш янада купрок ахамиятга эга. Бу соха чегаралари 8- 
расмда Х у ва Х \  реализациялари билан белгиланган (устки ва пастки 
чегаралар). Масалан, ^ = 0,99 булса, бу ушбу эхтимоллик билан барча 
реализациялар Gr сохага тугри келади ва атиги 0,01 эхтимоллик билан 
улар Г  соханинг бошка кисми оркдли утиши мумкин. Gr соханинг 
бундай ажратилиши бузилмай ишлашнинг берилган эхтимоллигида 
пухталик к5фсаткичларини бахолаш учун максадга мувофик булади.

Бундан ташкари катор холларда пухталикка куйилувчи юкори 
талабларда жуда мухим булган махсулотнинг ишламай колишларга 
чидамлиги тугрисидаги тушунчанинг киритилиши максадга 
мувофикдир.
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Х(г) тасодифий жараён фаза траекторияси реализациялари 
йигиндиси ва жараённинг вактда кечиши характерининг тахлили G, 

холатлар сохасини, яъни t = T берилган вакт оралигида 
к>фсаткичларнинг барча кийматлари тугри келадиган фаза текислиги 
сохасини белгилайди. Агар бу соха Г ишлаш сохасининг кисми, яъни 
унинг куплик ости Gt c G  булса, махсулот ишламай колишларга 
нисбатан чидамли булади, чунки унинг пайдо булиш эхтимоли F(r)=0. 
Бу шартни x(t = T)czGf каби ёзиш мумкин, яъни t = T вакт даври ичида X 
тасодифий векторни белгиловчи Х х\ Х г\ Х п курсаткичларнинг хар 
кандай кийматлари ишлаш сохасининг куплик ости булган купликка 
тегишли булади. Ишламай колиш эхтимоли шарт бузил ганда G, ва Г  
купликлар кесилиб утилиши мумкин булган вакт моментидан кейингина 
юзага келади. Бу вакт давригача махсулот ишлаши ишламай колишларга 
нисбатан чидамли зонада кечади ва чидамлилик зах,ираси Ё. киймат -  
пухталик зах,ираси билан тавсифланиши мумкин. £,.(г) вакт функцияси 
булгани учун, пухталик зах,ирасининг сарфланиш тезлигини ёки унинг 
киймати Ё. =1 буладиган ва Г  х;амда G, сох,алар кесишадиган вакт 
даврини бахолаш катта ахамиятга эга.

АГ(г)=1 буладиган t = Tp киймат ушбу курсаткич ёки уларнинг 
йигиндиси буйича махсулотнинг ресурси булади. Чидамлилик сохаси 
чегараларини бахолашда икки ёндошув булиши мумкин -  у унинг пайдо 
булишининг берилган эхтимолига мос келувчи к$фсаткичнинг энг катта 
киймати билан чегараланувчи эхтимоллик (G r соха), хамда экстремал 
шароитларда эксплуатация килишда курсаткичнинг энг катга киймати 
бахоланувчи физикавий (G t соха). Махсулот чидамлилик сохасида булса 
унинг бузилмай ишлаши кафолатланади. Лекин бундай холатга, одатда, 
махсулот элементлари пухталигининг катта захираси хисобига хамда 
элементларнинг куплиги хисобига эришилади, бу эса уни ишлаб 
чикдришда анча куп моддий харажатлар билан богликдир.

Махсулот ишлаш кобилиятининг йукотиши жараёнини умумий 
куринишда w-улчамли фаза сохасидаги траектория сифатида бериш 
махсулот пухталигининг алохида оддийрок моделларига утишга имкон 
беради.
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2.4.3. Машинанинг ишга кобилиятлилиги, жихозларнинг 
пухталиги, ишлаш кобилиятини йукотиш жараёнини 

формаллаштириш тугрисида

Ишлаш кобилияти -  машина (буюм) нинг шундай холатики, бунда 
машина берилган вазифаларни техник хужжатлар талабларига мос 
келувчи параметрлар буйича бажара олади.

Машинанинг ишлаш кобилияти куп жихдтдан ундаги йигиш 
бирликлари, агрегатлар, кисмлар ва деталларнинг ишончлилигига 
боглик.

Пухталик -  машинанинг берилган вазифаларни белгиланган иш 
курсаткичлари кийматларини саклаган колда техник хизмат курсатиш, 
таъмирлаш ва ташиш тартиботлари (режимлари) шартларига мос келган 
хдпда бажариш хусусияти. Пухталик комплекс хусусият булиб, 
объектнинг вазифасига ва ундан фойдаланиш шароитига караб 
бузилмасдан ишлаш, чидамлилик, таъмирлашга яроклилик ва 
сакловчанликни алох,ида-алох,ида ёки биргаликда у3 ичига олиши 
мумкин.

Бузилмасдан ишлаш -  машинанинг кандайдир кажмдаги ишни 
бажаргунга кадар узининг ишлаш кобилиятини мажбурий 
танаффусларсиз саклаш хусусияти. Ишламай колиш деганда ишлаш 
кобилиятининг бузилишидан иборат булган х,одиса тушунилади.

Чидамлилик -  машина, агрегат, узел, туташманинг узининг ишлаш 
кобилиятини охирги холатгача саклаш хусусияти, буюмнинг охирги 
полати бундан кейин ундан фойдаланиш мумкин эмаслиги, 
самарадорлигининг пасайиши ёки хавфсизлик талабларининг бузилиши 
билан белгиланади ва техник хужжатларда изохланади. Чидамлилик 
курсаткичларига машинанинг ундан фойдаланила бошлангандан то 
х,исобдан чикарилгунга кадар булган хизмат муддати ёки ресурси 
(гектарларда, соатларда ёки босиб угган йулининг километрларида) 
киради.

Таъмирлашга яроклилик -  машина (агрегат, узел) нинг техник 
хизмат курсатиш ва таъмирлаш йули билан ишламай колиши *амда 
нуксонларининг олдини олиш, аниклаш ва бартараф этишга 
мослашганлигидан иборат булган хусусияти.

Сакловчанлик -  буюмнинг уз иш курсаткичларини саклаши ва 
сакланиш муддати давомида ва бу муддат тугагандан кейин хдм техник
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хужжатларда (Дав СТ 27.002 -  83) курсатилган кийматларда сакланиб 
туриш хусусияти.

Бажарган иши — объектнинг ишлаш давомлилиги ёки хажми. Агар 
объект танаффуслар билан ишлайдиган булса, у холда жами бажарган 
иши хисобга олинади. Объектнинг бажарган иши вакт, узунлик, майдон 
(гектарда), хажм, масса ва бошка бирликларда улчаниши мумкин. Ушбу 
атама Дав СТ 27.002 -  83 га киритилган.

Ишламай колгунга кадар бажарган иши -  таъмирланаётган 
буюмнинг ишламай колишлар оралигида бажарган ишининг уртача 
киймати. Мазкур атама Дав СТ 27.002 -  83 га киритилган.

Носозлик -  буюмнинг шундай холатики, бунда у техник 
хужжатлардаги талабларнинг лоакал биттасига хам мос келмайди. Бу 
атама Дав СТ 27.002 -  83 га киритилган.

Ишламай колиш -  объектнинг ишлаш кобилияти бузилишидан 
иборат булган ходиса. Ишламай колиш мезонлари меъёр белгиловчи -  
техник хужжатларда келтирилади. Тусатдан, конструктив, аста-секин, 
ишлаб чикариш, эксплуатацион ва бошка ишламай колишлар, 
шунингдек, мунтазам, кисман хамда буткул ишламай колишлар булади. 
Турли камчиликлар, фойдаланиш коидалари ва меъёрларининг 
бузилиши, турли хил шикастланишлар, шунингдек, табиий эйилиш ва 
эскириш жараёнлари ишламай колишларга сабаб булиши мумкин.

Хизмат муддати -  объект ишлатила бошлангандан ёки капитал 
таъмирлангандан то техник хужжатларда изохланган охирги холатга 
келгунга (Дав СТ 27.002 -  83) ёки хисобдан чикарилгунга кадар 
календар ишлаш давомлилиги.

Ресурс -  буюмнинг техник хужжатларда изохланган охирги холатга 
кадар бажарадиган иши. Биринчи таъмирлашгача булган ресурс, 
таъмирлашлараро ресурс, белгиланган ресурс ва бошка ресурслар фарк 
килинади. Таъмирлашлараро ресурс биринчи таъмирлашгача булган 
ресурсдан камрок булади.

Таъмирлашлараро хизмат муддати ёки таъмирлашлараро ресурс
-  таъмирланган машинанинг техник хужжатларда изохланган охирги 
холат юзага келгунга кадар бажарадиган иши. Охирги холат юзага 
келганда машиналар таъмирланади ёки агрегатлари алмаштирилади.

Детал номи ва русуми бир хил булган ашёдан йигиш ишларини 
бажармасдан тайёрланган буюмдир. Кривошип, шатун, коромисло, 
тирсакли вал, болт, гайка ва шу кабилар деталларга мисол була олади.
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Йигиш бирлиги йигиш жараёнида таркибий кисмлари узаро 
бириктирилган буюм. Йигиш бирликларига двигател, узатмалар кутиси 
ва бошкалар мисол була олади.

Пухталикнинг тушунчалари, таърифлари ва асосий к}фсаткичларини 
билиш уни бахолаш учун объектив мезонларни танлаш имконини 
беради.

Пухталик хакида тушуича. Технологик жихозларни пухталиги 
деганда машинани ишлаш курсаткичларини саклаб кдпган холда талаб 
кдлинган вакт оралигида топширилган функцияни тулик бажариши 
тушунилади.

Машинанинг ишлаши деганда соат, км, давр ва бошкд бирликларда 
иш хажми бажарилиши тушунилади.

Умрбокийлик деб, машинанинг техник таъминлаш ва таъмирлаш 
давригача узининг иш кобилиятини саклаб колишига айтилади.

Сакланишлиги деганда эса жихознинг сакланиши ва кучириш 
пайтларидаги холати тушунилади.

Ишга кобилиятлилик шарти. Машинанинг ишга кобилиятлилиги 
деганда унинг норматив техник хужжатлар, техник шартлар ва 
стандартларда куйилган талаблардаги параметрларини саклаб колган 
холда топширилган функцияни тулик бажариши тушунилади.

Машиналар пухталиги назарий хисоблар, тажрибавий ва ишлаб 
чикариш синовларидан утказилиб текширилади.

Хамма холатларда машинани аник ишлатиш шароитларида 
текшириш керак: яъни атроф-мухит шароитида; ишлов берилаётган 
материаллар ва кушимча махсулот сифатига; техник таъминлаш ва 
эхтиёт кисмлар сифатига караб текширилиши керак.

Машинанинг ишлаш кобилиятини аниклаш учун унинг бажарадиган 
функциясига караб асосий параметрлари аникланади.

Узел ва деталларнинг бирикиш бузилишлари, ейилиши натижасида 
машинанинг ишга кобилиятлиги йуколиб инкор булиши мумкин.

Машина ишлаш кобилиятини йукотиш математик моделини тузиш 
жуда мураккаб ва куп холларда хал этилиши кийин булган масаладир.

Тасоддифий омилларнинг мавжудлиги тула детерминирланган 
моделларни куришга имкон бермайди, бошлангич курсаткичлар ва 
таъсир этувчи омилларнинг маълум йигиндиси эса чикиш 
курсаткичларининг вактда узгаришини белгилайди

Н.П. Бусленконинг курсатишича, математик модел ёрдамида, 
бошлангич шартлар учун эхтимолликларнинг таксимланиши берилган
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булса, тизим холатлари, тизим курсаткичлари ва элементларга таъсир 
этувчи тусикларни тавсифлаш учун эхтимолликларни таксимланишини 
аниклаш мумкин”. Математик модел машинанинг ишлаш кобилиятини 
йукотиши жараёни таърифини формаллаштириш натижаси булиши ва 
жараённинг барча асосий конуниятларини хисобга олиши керак Бунда 
таъсир этувчи омиллар катта микдорининг хисобга олиниши моделнинг 
мураккаблашувига олиб келади, бу эса доимо хам окланмайди.

Математик моделни формаллаштири ва куриш одатда куйидаги 
боскичлардан иборат булади:

Жараён таьрифи эскириш жараёни бориши табиати, махсулоти 
эксплуатация килиш шартлари, мах,сулот эксплуатацияси ва 
синовларида ишлашини кузатиш натижалари, элементар ходисаларнинг 
микдорий тавсифларини уз ичига олади.

Жараённинг формаллаштирилган схемаси -  бу математик моделни 
куришдаги оралик боскдчдир. У жараённи экспериментал урганиш 
маълумотларидан тулик фойдаланади. Жараён схемасида, одатда, 
график ёки жадваллар куринишида экспериментал материалнинг 
интерполяцияси ва экстраполяцияси билан боглик булган барча 
масалалар аникланади ва асосий богланишлар берилади.

Математик модел -  жараён тавсифлари ва махсулот бошлангич 
курсаткичларини унинг чикиш курсаткичлари билан богловчи нисбатлар 
тизимини ташкил этади.

Математик модел жараён схемасига асосланса хам, бунда 
ходисанинг кейинги формаллашуви руй беради, ва, умумий холда, 
олинувчи натижалар экспериментал маълумотлар билан тулик мос 
келмайди.

З^одисаларнинг мураккаблиги туфайли иш кобилиятини 
йукотилиш жараёнини купинча бир неча элементар жараёнларга 
ажратишади, уларни соддарок математик богликликлар билан 
таърифлаш мумкин. Бунда математик моделнинг тугрилик даражаси 
доимо бахоланган булиши керак. Масалан, мураккаб махсулотнинг 
чикиш курсаткичлари мустакиллиги тугрисидаги шарт-шароитлар 
купинча хакикатга якин, шунга кура машина эксплуатацияси жараёнида
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хар бир курсаткичнинг узгаришини алохида кдраб чикиш мумкин. 
Бундай моделлар куйида куриб чикилган.

2.4.4.Машинанинг мухит билан автомштик тартибга солиш 
тизими сифатида узаро таъсири.

Вактда чикиш курсаткичларининг узгаришида намоён булувчи 
машинанинг ишлаш кобилиятини йукотиш жараёнини куриб чикишда, 
бу жараённинг формаллаштиришда доимо бу ходисаларни келтириб 
чикарувчи сабабларни хисобга олиш зарур.

Юкорида к$фсатилганидек, бу сабаблар жараёнлар пайдо булишига 
олиб келувчи хар хил энергия турларининг машинага таъсири билан 
боглик. Фаза текислигида холат узгариши траекториясини таърифловчи 
тасодифий функциялар реализациялари характерига эскириш 
жараёнлари физикаси ва уларнинг махсулот билан узаро таъсири хал 
этувчи таъсир курсатади.

Машинанинг чикиш курсаткичларига турли жараёнларнинг 
таъсирини куриб чикишда машина холати ва унда руй берувчи 
жараёнлар >фтасидаги кайтарма алока хам жараён тезлигига таъсир эта 
олиши мумкинлигини хисобга олиш зарур. Масалан, машина алохида 
механизмларининг эскириши нафакат унинг ишлаш аниклигини 
камайтиришга, балки машина элементларининг эскириши жараёнини 
интенсификацияловчи динамик юкламаларнинг ошишига хам олиб 
келиши мумкин.

Алохида бугинларнинг харорат деформациялари нафакат машина 
тугунларининг жойлашувини бузиши ва бу билан ишлаш аниклигига 
таъсир этиши, балки ортикча юкламаларга олиб келиши, хамда, 
натижада механизмларда юкори иссиклик ажратилишига олиб келиши 
мумкин.

Шунингдек, машинада тебранишлар пайдо булишида унинг таранг 
тизими ва тебранишлар манбаи булган ушбу иш жараёни ёки 
ишкдланиш уртасида кайтарма алока мавжудлиги хам маълум.

Айтилганлар асосида машина ва унда руй берадиган жараёнлар 
узаро таъсирини ёпик автоматик тартибга солиш тизими сифатида 
курсатиш мумкин (9-расм).
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9-расм. Машинанинг мухит билан автоматик тартибга солиш 
тизими сифатида узаро таъсири

Машинанинг чикиш курсаткичлари (масалан, унинг ишлаш 
аникдигини белгиловчи) турли тезликдаги жараёнларнинг машинага 
таъсири натижасида узгаради. Бу жараёнларнинг боришига ташки 
таъсирлар хам (юкламалар, мухитнинг кимёвий таъсири, харорат), 
машинанинг холати узгаРиши натижасида пайдо булувчи ички 
таъсирлар хам таъсир курсатади.

Шу сабабли мураккаб тизимлар холатининг узгаришини тахлил 
килиш учун автоматик тартибга солиш назарияси аппарати 
кулланилиши мумкин. Бу ерда бошкарувчи таъсирлар ва ташки 
тусикдар урнида машинага куч, харорат, кимёвий ва бошка таъсирлар 
уринга эга булади.

Узгартирувчи бугинлар ролини машина элементларида руй 
берувчи ва чикиш курсаткичлари узгаришига таъсир этувчи жараёнлар 
уйнайди.

Ушбу холда ташки тусикдарга турли бугинларнинг реакциясини 
З^гиш тавсифлари ёки узатиш функциялари билан бахолаш мумкин. 
Маълумки, угаш тавсифи чикиш курсаткичининг якка боскичли
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функция куринишидаги тусик. киришида узгаРиш жараёнини 
таърифлайди.

1-жадвалда машина ва унинг элементлари иш кобилиятини 
йукотиши жараёнларига тегишли типик утиш тавсифлари курсатилган.

1-жадвал
Махсулот иш кобилияти узгаришидаги утиш жараёнлари

Бугин Утиш жараёни Жараёнлар намунаси

Инерциясиз
X

------------------,
Статик деформация

Инерцияли
(апериодик)

X

1̂ — ,
Иссикдик

деформацияси

Тебранма
1 2 3 2 = .

Вибрациялар

Интеграцияловчи
идеал

А I

_  г
Эскириш

Интеграцияловчи
инерцион

X

^— 1
Эскириш ёриклари 

купайиши

Кеч колувчи
X

— L
Усиш хосил булиши

Дифференцияловчи
инерцион

Л

:— t
Нотекисликлар

узгариши
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Утиш тавсифларининг тизим статик деформацияли, унинг 
иссиклик деформациялари ва вибрацияларини таърифлаш учун оддий 
кулланишидан ташкари интеграцияловчи бугин элемент эскиришини 
таърифлаши мумкин, чунки киришда доимий таъсир (кучланиш, 
жуфтликда сирпаланиш тезлиги) чикиш курсаткичининг чизикли 
узгаришига олиб келади (ишкаланиш юзаси эскириши).

Инертсион интеграцияловчи бугин эскириш ёрикларининг 
купайишини таърифлаши мумкин булиб, уларнинг купайиши 
интенсивлиги ушбу даража ташки таъсирлари остида вакт ^ и ш и  билан 
ошади.

Бугин кечикиш билан усиш холини таърифлаши мумкин, масалан 
гидротизим филтри турида ячейкалар ифлосланишида ёки автомобил 
свечасида курумнинг учкун утиши имкониятига таъсири.

Ушбу даража таъсири бошида (ифлосланган суюкликнинг окиб 
^ и ш и ) филтрнинг ушбу ячейкаси ишламай колиши чакирмайди, кейин 
у сакраш билан уз колатини узгартиради.

Эскиришнинг бошка жараёнлари хдм бугиннинг ташки 
таъсирларга реакциясини тавсифлайди.

Бундай ёндошув машинанинг иш кобилиятини йукотишини вактда 
туларок баколашга, яъни пухталикнинг асосий масаласини х,ал этишга 
имкон беради. У, автоматик тартибга солиш назарияси методларидан 
фойдаланиб, тизим чидамлилигини бахолаш (бузилишларга нисбатан), 
оптимал варианти танлаш ва бошка масалаларни кал этишга имкон 
беради.

Изланишларнинг биринчи боскичида катор хдлларда ёпик 
булмаган тизимни, яъни кайтарма алокани кисобга олмаган колда ушбу 
жараённинг чикиш курсаткичлар ига таъсирини баколаш мумкин.

Мураккаб максулот чикиш курсаткичларининг узгариши -  турли 
вакт даврларида тизимнинг алох,ида бугинларидаги куп сонли 
узгаришлар натижаси эканлигини кузда тутиш лозим. Шу сабабли 
машина пухталигини урганишда функционал алокалар ва физикавий 
конуниятларни урганиш доимо мах,сулотнинг бошлангич х,олати 
узгаришини тавсифловчи стохастик жараёнларни баколаш билан 
кушилиши лозим.

Ишламай колиш пайдо булиши блок-схемаси. Пухталик 
масалаларини эчиш учун ишламай колиш шаклланиши моделига эга 
булиш зарур, яъни ишламай колиш пайдо булиши эхтамолини
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бахолашга имкон бера оладиган функционал ва стохастик алока 
схемасини бериш зарур. Аммо машинага курсатилувчи барча турдаги 
таъсирлар ва шикастланишларнинг хаммаси хдм ишламай колишга олиб 
келавермайди. Шу сабабли блок-схема куринишида берилган ишламай 
колишнинг алохида боскичларини куриб чикдмиз.

Ишламай колишнинг пайдо булиши, ишламай колиш турига 
карамай умумий хусусиятларга эга булган кетма-кет боскичлар 
каторининг натижасидир.

Бу боскичларни блок-схема куринишида берилиши ишламай 
колишнинг шаклланиши табиатини тахлил килишга имкон беради ва 
ЭХМда тизим пухталигини х;исоблаш дастурларини ишлаб чикишга 
шарт-шароитлар яратади.

Одатда максулот пухталигини баколаш учун ишламай колишлар 
буйича статистик маълумотлар ишламай колишлар шаклланиши 
жараёнларини та\лилсиз фойдаланилади. Бундай ёндошув пухталикни 
башоратлаш ва ишламай колишлар пайдо булиш сабаларини очиб 
бериш учун асосларини яратмайди, чунки факат ходисаларнинг якуний 
натижаларидангина фойдаланилади.

Маълум шароитларда машина ишламай колишига олиб келиши 
мумкин булган турли зарарли жараёнларнинг машинада кечиши 
тугрисидаги умумий тасаввурларга таяниб, ишламай колиш юзага 
келиши блок-схемасини куриб чикамиз.

Юкорида курсатилганидек, машинани эксплуатация килишда унга 
энергиянинг барча турлари таъсир этади, лекин зарарли жараёнларнинг 
пайдо булиши учун уларнинг маълум даражаси зарур. Бу даража ошиб 
кетмаган булса, ишламай колиш пайдо булиши шарт-шароитлари 
бошданок бартараф этилади. Жараён пайдо булган булса, у мах,сулот 
яратилган материалларнинг бошлангич хусусиятлари ёки х,олатини 
узгартира бошлайди.
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Турли энергия турлари таъсири остида вактда деформация, 
эскириш, коррозия ва бошка жараёнлар пайдо булиб ривожланиши 
мумкин. Бу жараёнлар махсулотнинг шикастланишига олиб келиши 
мумкин. Олинган шикастланиш махсулот чикиш курсаткичларига 
таъсир этиши ёки этмаслиги мумкин.

10-расм. Ишламай колиш пайдо булиши блок-схемаси

Ушбу шикастланиш махсулот чикиш курсаткичига таъсир этмаса, 
ишламай колиш юз бермайди.

Масалан, авиадвигател турбина кураклари юзаси 
нотекисликларининг унинг ишлаши биринчи соатларида руй берадиган
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узгариши бошлангич назорат килинувчи курсаткичларни узгартирса 
Кам, одатда, унинг куввати, ФИК ва бошка тавсифларга таъсир этмайди. 
Шу сабабли кураклар юзаси сифатининг узгариши туфайли двигател 
ишламай колиши руй бермайди. Ёки, масалан, станок 
йуналтирувчиларининг бир хил эскириши (ейилиши) унинг аниклигини 
йукотишга олиб келмайди, чунки асбоб харакати траекториясининг 
тугри чизиклилиги сакланиб колади. Шикастланиш махсулот чикиш 
курсаткичининг узгаришига олиб келса, ишламай колиш бу курсаткич 
махсулотга техник шартлар билан белгиланган чегаралардан чикдб 
кетгандагина руй беради.

Хар кандай махсулот ишламай колиши (машинадан бошлаб то 
унинг элементигача) куйидаги шартларни бажарганда олди олиниши ёки 
кечиктирилиши мумкин.

1. Махсулотга энергия таъсирлари даражаси махсулотнинг 
бошлангич хусусиятлари ёки холатини узгартирувчи зарарли жараёнлар 
пайдо булиши мумкин булган кийматлардан ошиб кетмаса.

Машина элементларининг кичик энергетик юкланиши -  уларнинг 
ишламай колмаслигини оширишнинг асосий йулларидан бири булиб, у 
махсулот нархининг ошиши билан богликдир.

2. Пайдо булувчи жараёнлар махсулотнинг ишламай колмасдан 
ишлашини белгилайдиган шикастланишлар турлари билан боглик, 
булмаса.

Махсулот иш крбилиятига таъсир этмайдиган ёки кам таъсир 
этадиган элементлар томонидан энергиянинг кабул килиниши -  
уларнинг ишламай колмаслигини оширишнинг иккинчи асосий 
йулидир. Масалан, ташки юкламани кдбул килувчи ишкаланиш 
тугунини мойлаш эскириш пайдо булишига туск.инлик килади.

3. Махсулот элементларининг шикастланиши натижасида пайдо 
булган унинг чикиш курсаткичларининг узгариши йул куйилувчи 
чегаралардан чик,маса.
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Бу шартнинг таъминланиши учун зарарли жараёнлар кечиш 
интенсивлигини камайтиришга ёки махсулот ишлашида пайдо булувчи 
тусикларни компенсациялашга каратилган методлар ва воситалардан 
кенг фойдаланилади.

Станокка таъсир этуечи энергия

Механик Иссицлик

\
Кимёвий

A = /(U)

А <  Ддоп

I Йун,

Сирпаниш йуналтирувчилари

ш .. Ишламай колиш (курсаткич 
буйича) пайдо булмайди

Курсаткич буйича ишламай колиш

Р>Рш р a tк 9 >=■ const & AGm < 0  j
W i ЙУК \Х,а

дскириш и Деформация Коррозия

т

11-расм. Станок йуналтирувчилари ишламай колиши блок-схемаси

11-расмда ишламай колиш пайдо булиши блок-схемасини ишлаб 
чикиш мисоли сифатида метал кесувчи станокларнинг 
йуналтирувчилари учун бундай схеманинг соддалаштирилган варианти 
курсатилган. Маълумки, столлар ва суппортлар харакатланиши учун 
хизмат килувчи сирпаниш йуналтирувчилари станокларда алохида рол 
уйнайди, чунки уларнинг аникдиги ва узок муддат хизмат килишидан 
ишлов беришнинг аниклиги куп жихатдан богликдир. Станок ишлаш 
пухталигини таъминлаш учун йуналтирувчилар ту файл и аниклик 
буйича ишламай колиш пайдо булиши имкониятини бахолаш зарур. 
Станок ва йуналтирувчилар га таъсир этувчи механик, иссиклик ва 
кимёвий энергия куринишидаги энергия йуналтирувчиларнинг
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бошлангич холатини узгартирувчи эскириш, иссиклик деформацияси, 
коррозия каби жараёнларга олиб келиши мумкин.

Ушбу жараён пайдо булиш эхтимоллини бахолаш учун шартлар 
биринчи якинлашувда куйидагича ёзилиши мумкин.

Эскиришнинг чарчаш назариясига риоя кдлинса, эскириш жараёни 
пайдо булмаслиги учун, р йуналтирувчиларга босим ри маълум юкори 
кийматдан ошмаслиги зарур. Кейингиси юзаларнинг микроб 
уртишларда ишкаланиш жараёнини узаро киришувида пайдо булувчи 
контакт кучланишларга тугри келиб, улар ушбу материаллар жуфти 
учун чарчаш (эскириш) давомийлиги чегарасидан паст булиши керак. Бу 
одатда йуналтирувчилар улчамлари катгалигига олиб келади ва шу 
сабабли, р>рм,  яъни чарчаб эскириш пайдо булиши учун шароит 
уринга эга булади.

Иссиклик деформациялари булмаслиги учун шарт хароратнинг 
в -  const доимийлигини таъминлашдан иборат булади. Шу сабабли 
прецизион станоклар, одатда, доимий хароратли хоналарда ишлайди. 
Оддий шароитларда ишловчи нормал аниклик станоклари учун аниклик 
балансида иссиклик деформациялари улуши одатда катта эмас.

Станок йуналтирувчилари учун атмосфера таъсирлари билан хам, 
совитувчи суюклик таъсири билан хам боглик булган коррозия пайдо 
булиш имкониятини бахолаш учун ушбу мухитда металнинг 
термодинамик чидамлилигини аниклаш зарур. Бунинг учун купрок 
изобар-изотермик потенциал (Гиббс функцияси) кулланади. Бу 
потенциал узгариши стандарт катталиги AG2i)8< 0  булса, коррозия 
жараёни булиши мумкин.

Шундай килиб, махсулотга таъсир этувчи хар бир энергия тури 
учун ривожланиши ишламай колишга олиб келиши мумкин булган 
зарарли жараёнлар пайдо булиши учун чегара шартларни аниклаш 
мумкин.

Станоклар йуналтирувчилари учун ишламай колишнинг асосий 
сабаби эскириш (ейилиш) дир. Ейилиш натижасида юзанинг 
зарарланиши йуналтирувчиларнинг бошлангич шакли узгаришига олиб 
келиб, бу деталнинг ишлов берилиши аниклигига таъсир этади. Шунинг 
учун станокнинг чикиш курсаткичи - А ишлов бериш хатоликлари, 
йуналтирувчилар У эскириши билан функционал боглик, яъни А = f(U). 
Бирок, У йул куйилувчи кийматдан ошмаса AdlT, ишламай колиш пайдо 
булмайди.
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Машинанинг турли эксплуатация шароитларида харакати ни 
башоратлаш ва пухталик нуктаи назаридан конструктив ечимларни 
излаб топиш учун машинани ишламай колишга олиб келувчи 
жараёнларнинг кечиши конуниятларини билиш зарур.

Махсулот ишламай кдпишига олиб келувчи физикавий-кимёвий 
жараёнлар мохиятини очиб бериш ва бу ходисаларнинг вакт 
функциясида математик таърифлашга фаннинг ишламай к,олигилар 
физикаси деб ном олган пухталик тугрисидаги булими багишланган.

Такрорлаш учун саволлар.
1. Подшипникларнинг эскириши натижасида нималар узгаради?
2. Чидамлилик нима?
3. Технологик жихозларни пухталиги деганда нимани тушунасиз?
4. Жараённинг формаллаиггирилган схемаси нима?
5. Математик моделга таъриф беринг.
6. Станокга кдндай энергия таъсир килади?

Таянч иборалар.
Траектория, ишламай крлиш, реализация, подшипник, махсулот 

пухталиги, жщозлар пухталиги, чидамлилик, сацловчанлик, носозлик, 
ресурс, математик модел, инерция, деформация, консентрация, 
потенциал, эксплуатация.

2.5. МАТЕРИАЛЛАРДА УЗГАРИШЛАРНИ ТАЪРИФЛОВЧИ 
КОНУНИЯТЛАР ТАХЛИЛИ

2.5.1.Матерналлар хусусиятлари ва холатининг узгариши 
махсулотнинг ишламай колиши сабаби сифатида. Махсулот 
тайёрланган материалларнинг бошлангич хусусиятлари ва холатининг 
узгариши унинг ишламай колишининг биринчи сабабидир, чунки бу 
узгаришлар махсулотнинг шикастланишига ва ишламай колиш пайдо 
булиши хавфига олиб келиши мумкин.

Материаллар хусусиятлари ва холати узгариши жараёнларини 
таърифловчи конуниятлар кднчалик чукур урганилган булса, 
эксплуатациянинг ушбу шароитларида махсулот харакатини шунчалик 
тугрирок башоратлаш мумкин.
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Пухталикни бахолаш учун, одатда, эхтимоллик тавсифларидан 
фойдаланилса хам, бу махсулот харакати тугрисида факат статистик 
изланишлар асосидагина фикр юритиш мумкинлигини англатмайди.

Аксинча, машина ишламай колиши асосида доимо физикавий 
конуниятлар ётади, бирок, таъсир этувчи омиллар турли-туманлиги ва 
узгарувчанлиги туфайли бу богликликлар эхтимоллик характерига эга 
булади.

Материалнинг зарарланиши маълум бир жараёни тезлиги кдтор 
кириш курсаткичлари катори Z,; Z2; ...; Zn ва вактнинг т функцияси 
булсин, бунда ушбу богланиш физикавий-кимёвий конунлар асосида 

олинган: Y = ̂ = (p (z x: Z2; ...; Zn\ t).
at

2i курсаткичлари эксплуатация шартлари (юкламалар, тезликлар, 
харорат ва бошк,алар), материал холати (к,атгиклик, мустахкамлик, юза 
сифати ва хоказо) ва материалнинг зарарланиши жараёни кечишига 
таъсир этувчи бошкд омилларни тавсифлайди. Бирок ушбу ходисани 
етарлича тугри таърифловчи факдт функционал богликликнинг 
булишидагина бу жараён кандай кечишини аник башоратлаб булмайди, 
чунки 2п аргументларнингузитасодифий катталиклардир.

Хдкикатан, машина ишлашида юкламалар, тезликлар, хароратлар, 
юзалар ифлосланиш даражасининг кузда тутилмаган узгаришлари руй 
беради. Бундан ташкари, машина деталларининг узи технологик 
курсаткичлар (аниклик, материалнинг бир турдалиги ва бошкалар) 
турли йул куйишлар билан бажарилган булиши мумкин

Бирок жараённинг физикавий цонуния)пларини бгишги жараён 
боришини бахолаш имкониятини бу жараён фацат статистик 
кузатишлар асосидагина бщоланишига нисбатан тубдан узгартиради.

Функционал богликлик жараён физикавий мохиятини маълум 
даражада якинлаштириш билангина акс этгирса хам, турли вазиятларда 
жараён бориши эхтимолини башоратлашга имкон беради. Масалан 
тенгламага аргументлар уртача кийматини куйилиши жараённи 
таърифловчи тасодифий функциянинг математик кутилиши тугрисида 
тасаввур беради, тасодифий аргументлар дисперцияси буйича эса 
тасодифий жараён дисперциясини бахолаш мумкин. Шу сабабли 
эксплуатация шароитларида материаллар хусусиятларининг узгариши
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конуниятларини урганувчи “Ишламай колишлар физикаси” машиналар 
пухталигини урганиш ва бахолаш учун асос булади.

М атериаллар х,аракатини ургаииш иииг У4 даражаси. 
Пухталикнинг мухандислик масалаларини хал этиш учун машина ва 
унинг элементлари чикиш курсаткичларининг вактда узгариши 
конуниятларини билиш зарур. Масалан, деталлар деформацияси, улар 
юзасининг ейилиши, кучланишлар релаксацияси ёки эскириш 
жараёнлари туфайли ишлаш кобилиятининг узгариши, коррозия 
туфайли юзанинг зарарланиши ва хоказо бахолаш, яъни машина 
эксплуатацияси давомида руй берувчи ходисалар макрокартинасини 
куриб чикиш лозим. Лекин руй берувчи ходисалар физикавий 
мохиятини тушунтириш ва объектив борликни умумийрок шаклда акс 
эттирувчи конуниятларга эга булиш учун ходисалар микродунёсини 
тушуниб олиш ва богликликларнинг асосий сабабларини хам 
тушунтириш зарур.

Шу сабабли замонавий фан материаллар хусусиятлари ва 
холатларининг узгаришини куйидаги даражаларда урганади.

Субмикроскопик даража -  бунда атомлар ва молекулалар 
тузилиши ва улардан каттик жисмлар кристалл панжаралари ва бошка 
тузилмалар косил булишини урганиш асосида турли шароитларда 
материаллар хусусиятлари ва харакатини тушунтириш асоси булиб 
хизмат кдлувчи конуниятлар аникланади. Бу конуниятлар, одатда, 
алохида богликликларни кейинги урганилиши ва ишлаб чикилишига 
асос булади.

Масалан, каттик жисм физикаси, атом физикасига шу жумладан 
квант механикасига таяниб, атомлар уртасидаги богланишлар ва 
кристалл панжаралар хосил булишини куриб чикади, панжарада 
атомларнинг бекарор холатларини 5фганади, каттик жисмлар электрон 
холатларини таърифлаб беради.

Изланишларнинг ушбу даражаси кристалларда ва айникса 
дислокациялар тугрисидаги, уларнинг узаро таъсири ва харакати, квант 
механикаси нуктаи назаридан таранглик кучлари тугрисидаги, катгик 
жисмларда атомлар диффузияси ва хоказо тугрисидаги фундаментал 
тасаввурларни ривожлантиришга имкон берди, улар материалларнинг
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мустахкамлиги ва узок, хизмат кдлишидаги асосий масалаларни хал 
этишнинг физикавий асосидир.

Материаллар хусусиятларини микроскопий куриб чициш даражаси 
кичик сохада руй берувчи жараёнларни тахлил килишдан келиб чикдци. 
Бунда олинувчи конуниятлар кейинчалик жисмнинг бутун хажмига 
ей ил ад и.

Бу жихатдан идеал бир турдаги жисмда кучланишлар ва 
деформациялар назарияси яккол мисол булиб, бунда параллелепипед 
куринишидаги чексиз элемент жисм нуктасида ажратилиб олиниб унинг 
кучланиш холати куриб чикдлади. Деформациялар ва кучланишлар 
уртасидаги алокани Гук конуни таърифлайди. Пластик деформациялар 
пайдо булишини хисобга олган холда бу ёндошувни ривожлантириш 
таранглик чегарасидан ташкдрида хам кучланишлар ва деформациялар 
уртасидаги богликдтикларни топишга имкон беради. Материаллар 
тузилишининг реал хусусиятларини хисобга олиш зарурати металар ва 
эритмаларнинг таркиби, тузилиши ва хусусиятлари уртасидаги алокани 
урганувчи металшунослик каби фаннинг яратилишига олиб келди. 
Материалшунослик учун бутун материалнинг асосий белгиларига эга 
булган ушбу участка доирасида руй берадиган ходисаларни урганиш 
хосдир. Зарралар чегаралари буйлаб руй берувчи ходисаларнинг 
шаклланиши хамда эритмалар микротузилмаларини, термик узгаришлар 
ва бошк,а жараёнларни уРганиш биринчи навбатда х,одисалар 
микрокартинкасини таърифловчи даражада утказилади.

Эксплуатация жараёнида каттик, жисмлар каракатига куч ва 
физикавий-кимёвий омилларнинг биргаликдаги таъсирини урганиш 
янги йуналиш -  материаллар физикавий-кимёвий механикаси пайдо 
булишига олиб келди. Бу ерда юкламалар, хдроратлар, коррозия 
агрессияси мухити ва ядро нурланишлар бирга таъсир этиши 
шароитларида ишлайдиган каттик жисмлар деформацияси ва 
парчаланишини урганиш учун катгик жисм физикаси, физикавий кимё 
каттик холатлар кимёси ва бекдрор термодинамикани жалб этишга 
харакат килинади.

Икки ишкаланувчи юзаларнинг геометрик ва физикавий 
хусусиятларни хамда мой ва юза фаол моддалар мавжудлигини хисобга 
олган холда узаР° таъсирини уРганиш ^ам юзанинг элементар
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участкалари узаР° таъсирини тахлил килиш ва типик фрикцион 
алокдларни аниклашдан бошланади.

^одисалар микрокартинаси даражасида конуниятларни урганиш -  
каттик жисмнинг бутун хажми, яъни бутун детал ёки унинг юзасига 
олинган богланишларни кейинги ёйилиши учун зарур боскичдир..

12-расм. Материаллар хусусиятлари ва холатларини бахоловчи 
конуниятлар таснифи

Макроскопик даража бутун жисм (детал) материалининг 
бошлангич хусусиятлари ёки холатининг узгаришини урганади. 
Масалан, Гук кону ни асосида таранглик назарияси тортилиш, буралиш, 
букилиш ва бошка деформация турларида ишлайдиган турли 
конфигурацияли деталлар ва тизимлардаги деформациялар ва 
кучланишларни уРганади. Елементар хажм (нукта) га тегишли 
бошлангич конуниятларни бутун деталга утказиш махсус мухандислик 
хисобларни ишлаб чикдлишини талаб этди.

Худди шундай, материаллар эскиришининг бошлангич 
конуниятлари асосида машина деталлари юзасининг ейилишини 
хисоблаш учун деталларнинг контакти ва конструктив 
хусусиятларининг турли шартларини хисобга олувчи методлар ишлаб 
чикилди. Машина деталларининг мустахкамлик ва деформация, 
эскириш, судралишини хисоблаш мухандислик методларининг типик 
тузилиши деб хажм микроучасткасида жараён физикавий картинаси 
асосида бутун деталнинг улчамлари, конфигурациям ва ишлаш
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шароитларини хисобга олган холда жараёнлар куриб чикилишини 
хисоблаш керак.

Машиналарни конструкциялаш ва ишлаб чикишда кулланадиган 
турли конуниятлар ва хисоблаш методлари, олинган умумий физикавий 
конунлар ва алохида богланишлар пухталик масалаларини хал этишда 
хам кулланиши мумкин. Бунда, асосий масала вахт функциясида 
материал хусусиятлари ва холатининг узгаришини бахолашдан иборат 
булгани учун махсулот ишлаш кобилиятини бахолашда кдйси 
физикавий конуниятлардан фойдаланиш мумкинлиги ва вахт омили 
кандай намоён булишини аниклаш зарур.

Х,олат конунлари. Физикавий конунлар каби улар асосида 
олинган материал хусусиятлари ва холатининг узгаришини таърифловчи 
алохида богликликларни икки асосий гурухга ажратиш мумкин ( 12- 
рас м).

Биринчидан, бу материал ташки омиллар таъсири тухтатилганидан 
кейин бошлангич холатга кдйтишида ортга кайтувчи жараёнлар узаро 
богликлиги таърифловчи конуниятлар. Бу богликликларни щчат 
цонунлари деб атаймиз.

Иккинчидан, ортга кайтариб булмайдиган жараёнларни 
таърифловчи конуниятлар мавжуд булиб, улар махсулот эксплуатацияси 
жараёнида руй берадиган материалнинг бошлангич хусусиятлари 
узгаришини бахолашга имкон беради. Бу богликликларни эскыриш 
цонунлари деб атаймиз.

Махсулот ишлаш кобилиятини йукотишини бахолаш учун турли 
конуниятлардан фойдаланишни куриб чикамиз.

Холат цонунларини кириш ва чикиш курсаткичлари уртасидаги 
алокани таърифловчи функционал богланишга вакт омили кирмайдиган 
статик ва чикиш курсаткичларининг вактда узгариши хисобга 
олинувчи>т?шш жараёнларига ажратиш му мкин.

Холат статик конунларини Гук ко ну ни, каттик жисмларнинг 
иссикликда кенгайиши конуни ва бошкалар мисол була олади. Бу 
конунлар асосида турли мухандислик масалаларини хал этиш учун 
Хисоб богликлари олинган. Масалан, в ортикча хароратга кизитилган, / 
узунликда АI бир турдаги стержен Р куч билан чузишда 
деформациясини аниклаш учун юкоридаги конунлар асосида хосил 
килам из:

103



Бу ерда: Е -  таранглик модули; а -  материалнинг чизикди 
кенгайиши коеффитсиенти ва F -  стерженнинг кундаланг кесими 
юзаси.

Ташки таъсирларнинг олинишида (хдрорат, юклама) стеррсен 
бошлангич х.олатга кдйтади (Д/ = 0). Стержен конструктсия элемента 
булса, унинг деформацияси йул куйилувчи кийматдан ошмаслиги керак:

Махсулот холатининг узгаришини таърифловчи статик конунлар 
вак,т омилини уз ичига олмаса хам, эксплуатация жараёнида махсулот 
тавсифлари узгаРиши маълум булса, пухталикни хисоблашда 
фойдаланилиши мумкин.

Масалан, машинанинг алохида кис мл ар и ейилиши туфайли унда 
вахт утиши билан иссиклик ажратилиши ошади ва алохида бугинларда 
юкламалар усаци, яъни & = e(t) ва P = P(t), унда формула буйича 
хисобланиши мумкин булган А/(/) деформация хам узгаради.

Ушбу холда бу формула вактдан Р ва 0 богликликлар яширинган 
махсулотнинг ишлаш кобилияти узгариши сабабларини аникламайди. 
Шу сабабли бу ва бунга ухшаш формулаларнинг пухталикни хисоблаш 
учун фойдаланилиши одатда ёрдамчи характерга эга булади.

Утиш жараёнларини таърифловчи холат конунлари хам вакт 
омилини уз ичига олса хам, махсулот эксплуатациясида руй берувчи 
узгаришларни хисобга олмайди. Одатда улар тез кечувчи жараёнлар ёки 
уртача тезликдаги жараёнлар тоифасига киради. Ташки таъсирлар 
даражасининг маълум узгаришидагина улардан пухталик масалаларини 
хал этишда фойдаланиш мумкин.

Эскириш конунлари. Махсулот материалларида руй берувчи 
ортга кдйтмайдиган узгаришларнинг физикавий мохиятини очиб 
берувчи эскириш конуниятларининг уРганилиши махсулот иш 
кобилиятини йукотишини бахолашда асосий ахамиятга эга. Эскириш 
конунлари доимо вакт омили билан боглик булса хам, уларнинг 
баъзисида вакт бевосита катнашмайди, чунки олинган богликликларда 
бошка омиллар билан алока аникланиб, улар, уз навбатида, вактда 
намоён булади (масалан, энергия билан). Бундай богликликларни 
узгариш крнунлари деб атаймиз.

Узгариш конунларига коррозия жараёнларини таърифловчи 
богликликлар мисол була олади. Вактда коррозия катталигининг
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узгаришини бевосита акс эттирувчи конуниятларни чикариш куйидаги 
сабабларга кура кдйин.

Биринчидан, зарарланиш интенсивлигига куп микдордаги 
омилларнинг бир вактда ва купинча тескари таъсир курсатадиган 
коррозия жараёнларининг поливариантлилиги туфайли.

Иккинчидан, коррозия метал юзасида нафакат бир текис 
таксимланган (масалан, оксидланган пленка куринишида) булиши, 
балки локал характерда булиши (махдллий коррозия) ёки кристаллитаро 
коррозия куринишида намоён булиши мумкин.

Масалан, курук газлар ёки баъзи ноэлектролитлар (мойлар) билан 
контактда пайдо булувчи ва юкори хароратларда жуда интенсив кечувчи 
металар ва эритмаларнинг кимёвий коррозиясида ушбу куринишдаги
оксидлаш реакциялари $фин эгаллайди: тМе+~Ог -* МетОП1, бу ерда: м

- Me метал атомлари сони; и -  метал валентлиги.
Масалан, алюминийнинг оксидланишида ушбу реакция бу

куринишда булади: 2Л1 + ̂ 02 Л/20 3.

Коррозия жараёнининг пайдо булиши ва интенсивлиги 
имкониятини бахдлаш учун кимёвий термодинамика конунлари 
кулланади. Оксидловчи-тикланувчи коррозия реакцияларида кимёвий 
жараён иши амалга ошиши сабабли жараён интенсивлигини 
тавсифловчи омил булиб термодинамик функцияларнинг биридан 
катталик хизмат килиши мумкин.

Купинча бундай х,исоблар учун изобар-изотермик потенциал Г  
(Гиббс функцияси) дан фойдаланилиб, бунда a g 2c98 Асе / Ш  - бирга тенг 
моддалар концентрациясига тегишли ^ = 298 Ё кароратда оксидлаш- 
тиклаш реакциясида Г  потенциал узгаришининг стандарт катталиги

с'
аникланади: ag 298 = AG2“S8+ ft0 b —, бу ерда: с' ва с -  олинган ва

С

сарфланган моддаларнинг концентрацияси (фаоллик ва партсиал босим); 
в -  карорат; R -  газ доимийси.

Коррозия жараёни ag 298 <0 да булиши мумкин, унинг 
интенсивлиги AG19S абсолют катталик билан тавсифланади.

(3) ва (5) тенгламалар буйича металарнинг курук х^аво билан (газли 
кимёвий коррозия) оксидланишининг турли реакциялари учун бу 
кийматларни кисоблаш металарнинг оксидланиши термодинамик

105



интенсивлиги, металарнинг кислородга кушилиши тугрисида фикр 
юритишга имкон беради.

Техник металарнинг кислород билан оксидланиши термодинамик 
интенсивлиги Ал, Зр, Та, Ср, Зи, Те, Со, Ни, Су, Пт, Аг каторда тушади.

Кимёвий коррозия жараёнларининг интенсивлигини бахолаш учун 
физикавий-кимёвий конуниятларни куллашнинг ушбу мисоли 
материалларнинг эскириши ва парчаланиши мураккаб ходисалари 
тахлилига типик ёндошувдир.

Эксплуатация да махсулот харакатини башоратлаш ва оптимал 
ечимларни танлаш учун эскиришнинг ушбу жараёнининг вактда кечиш 
бевосита богликликларига эга булиш истакка мувофик булса хам, 
ходисанинг мураккаблиги ушбу боскичда бу конуниятни олишга имкон 
бермайди.

Шу сабабли жараённинг энг мухим томонларини акс эттирувчи 
физикавий ва кимёвий конунлар, хамда жараён интенсивлиги тугрисида 
фикр юритишга имкон берувчи курсаткичлардан фойдаланилади. Вакт 
омили бу ерда яккол намоён булмайди ва соф холда эскириш конунини 
олиш учун (яъни т функцияда) материаллар хусусиятлари ва 
холатининг узгариши ушбу жараёни механизмини янада очиб берилиши 
зарур.

Вакт функциясида материалнинг зарарланиш даражасини 
бахоловчи эскириш крнунлари пухталик масалаларини хал этишнинг 
асосидир. Улар эскириш жараёни боришини башоратлаш, унинг 
реализация имкониятини бахолаш ва жараён интенсивлигига таъсир 
этувчи мухим омилларни аниклашга имкон беради. Материаллар 
эскириши конунлари бундай богликликларнинг типик мисоли булиб, 
улар юзалар узаро таъсири физикавий картинасини очиб бериш асосида 
эскириш жараёни интенсивлиги ёки вакт функциясида эскириш 
катталигини хисоблаш учун методларни беради ва жараён боришига 
таъсир этувчи к$фсаткичларни бахолайди. Кейинги йиллар 
изланишларини тахлил этиб кайд этиш лозимки, барча купинча эскириш 
ёки парчаланиш жараёнининг боришини таърифловчи конунларни вакт 
функцияси сифатида олишга интилади.

Масалан, коррозия жараёнининг типик жараёнларини вакт 
функцияси каби бахоловчи конуниятлар аникланган, эскириш ёриклари 
ривожланишининг тезлигини бахолашга харакатлар кдлишмокда, 
эксплуатация жараёнида мойлар хусусиятларининг узгаришини 
таърифловчи конуниятлар ишкаланиш коэффициенти узгариши, вактда
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полимер материаллар хусусиятлари узгариши ва бошка конуниятлар 
мавжуд.

Физикавий-кимёвий жараёнларнинг купчилик вак,т конуниятлари 
термоактивацион жараёнлар кинетикасини куриб чикиш асосида 
олиниши мумкин. Кдтгик жисмлар хусусиятларининг узгаРиши 
элементар заррачаларнинг харакати ва кайта гурухланиши, кристалл 
панжарада улар жойининг узгариши натижасида руй беради.

Бу энергияси активация энергияси Еа юкори энергияга Е эга 
булган заррачалар кисмини бахолашга имкон беради (масалан, 
молекулалар ва атомлар учун Максвелл-Болцман таксимоти).

Е>Еа энергияли заррачалар кисмининг Еа киймат ва в хдроратдан 
экспоненциал богликдигини хисобга олсак, купчилик физикавий- 
кимёвий жараёнларнинг тезлиги у куйидагича ифодаланиши мумкин:

Г = с - е х р [ б у  ерда с -  жараён механизмига боглик булган доимийКО)
коэффициент ва К -  Болцман доимийси ( КО-энергия улчамига эга).

Формуладан куриниб турганидек, жараён тезлиги берилган 
шартлар учун доимий ва хдрорат к^арилиш и билан кескин усади, чунки 
бунда юкори энергияга эга зарралар сони ошади.

Кимёвий реакциялар тезлигини аниклаш учун таъсирланувчи 
моддалар микдори ёки контсентрациясининг вакт бирлигига 
узгаришини бахолаш зарур. Кимёвий реакцияларнинг кечиши эски 
кимёвий богланишлар парчаланиб янгилари косил буладиган 
молекулалар ёки атомларнинг тукнашувида руй беради.

Реакцияларнинг кинетик тенгламалари уларнинг кучиш тезлигини 
аниклайди. Масалан, дастлабки А модданинг Б  ва Д  мах,сулотларга 
парчаланиши, яъни A-+B+D энг оддий реакцияси учун реакция тезлиги 
уд дастлабки модда концентрациясига пропорционал деб х,исоблаш 

dzмумкин: ул = — = K(a-z), бу ерда: К -  реакция константаси (ялпи
dt

тезлик); а -  таъсирланувчи модданинг бошлангич концентрациям; z -  
реакцияда косил булувчи мах,сулотлар концентрацияси.

Натижада дифференциал тенгламани косил киламиз: — + Kz = Ka,dt
унинг эчими z = a(l-e~Xr) булади.

Шундай килиб, эскириш жараёнларида (U = z) элемент 
шикастланиши даражасини бах,олай оладиган косил булувчи z
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махсулотлар концентрация™ эскпоненциал конун буйича узгаради ва 
г->оо да Бошка жараён жадалрок, боради, кейин эса бошлангич
махсулот камайиши туфайли секинлашади.

Бошлангич махсулот узгариши ахамиятсиз ва хисобга олинмаслиги 
мумкин булган эскириш жараёнлари учун бу богликдикнинг бошлангич 
участкаси асосий рол уйнайди, у тугри чизик билан 
аппроксимацияланиши мумкин, яъни ур = const кабул килинади.

Ишламай колишлар физикасида эскириш конунлари асосий масала 
хисобланади.

Эскириш жараёни сохаси. кандай эскириш жараёни факат 
маълум ташки шароитларда, пайдо булади ва ривожланади Машина 
деталлари материалларининг зарарланиши мумкин булган турларини 
бахолаш учун эскириш жараёни мавжуд булиш сохасини ва биринчи 
навбатда унинг пайдо булиш шартларини аниклаш зарур. Жараён пайдо 
булиши учун одатда унинг кечишини белгиловчи юкламалар, тезликлар, 
хароратлар ва бошка курсаткичларнинг маълум даражаси ошиб кэтиши 
керак. Жараён пайдо булишидан кейин унинг жадал ривожланиши 
борадиган тез кечувчи эскириш жараёнлари учун сезувчанликнинг бу 
бошлангич даражасини билиш жуда мухим. Купинча сезувчанлик 
бошини ушбу жараён бошланишини белгилайдиган маълум бир 
энергетик даража билан боглашади. Масалан, юкорида эслатиб утилган 
активатсия энергияси Еа материал хусусиятлари узгариши жраёни 
бориши бошланиши мумкин булган энергетик даражани белгилайди.

Жараён бошланиши мумкин булган энергетик тусик 
мавжудлигининг типик мисоли металарнинг котиши ва нозик 
парчаланишда ёриклар пайдо булишидир.

Иккита контактланувчи юзаларнинг котишида метал богланишлар 
ва кристалл панжаралар материалларнинг биргапикдаги пластик 
деформацияланиши натижаси сифатида хосил булиши руй беради. 
Машина деталларининг ишкаланишида бу жараён деярли дархол 
ишкаланиш шартларининг кескин узгаришига олиб келиб, ушбу 
жуфтликнинг ишламай колишига олиб келиши мумкин. А П . 
Семеновнинг изланишлари курсатишича, котиш пайдо булиши учун 
маълум бир энергетик чегарадан упш 1 зарур. Чунки турлича 
йуналтирилган кристалл панжаралар уртасида метал богланишлар хосил 
булиши учун уларнинг узаро таъсири юзага келувчи деформация учун 
энергиянинг муайян микдори сарфланиши ва панжараларнинг
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йуналтирилиши зарур булади. Бирикишнинг дастлабки актларида 
бушаладиган юза энергияси кристалл панжаранинг исиши ва кушимча 
бузилишлари куринишида бирикиш зоналарига бевосита ёндошувчи 
метал хажмлари томонидан кабул килинади. Хосил булган бирикиш 
участкаларини тулик бирикишнинг икки улчамли бошланиши каби 
караш мумкин. Кристалл панжара томонидан тупланган ажралиб чиккан 
энергия йигиндиси метал богланишлари косил булиши учун етарли 
булса, бирикиш майдонининг катталашуви жараёни бошланади.

Окувчанлик чегарасидан пастда колувчи уртача кучланишларда 
метал конструкцияларда ёрикдар пайдо булиши назарияси асосида хам 
энергетик концепция ётади. Бу назария Гриффит шартига асосланиб, 
таранг деформациянинг энергия ажралиши тезлиги ёрик юза энергияси 
усишидан ошса мавжуд ёрик лавинасимон таркала бошлайди, деб 
таъкидлайди.

Ясси пластина деформациясида ёрикдар усиши шарти куйидаги

тенглама билан ифодаланиши мумкин: <7 -  - ^ 4/(ЕГ, +fVr), бу ерда: g -
Е

пластинадаги кучланиш; А -  таранглик модули; 21 -  а кучланиш томон 
тугри бурчак остида борувчи ёрик узунлиги; W. -  ёрик юза кучланиши 
энергияси; Wi. -  пластик деформация иши (Гриффитда хисобга 
олинмаган).

Ушбу тенгламанинг чап томони якка калинликдаги пластинада 
таранг энергиянинг 2/ узунликдаги ёрикнинг тусатдан пайдо булиши 
туфайли камайишини курсатади.

Унг томони W. юза тортилишига эга янги юзанинг яратилиши 
натижасида пластинка энергисини ошишини акс эттиради.

Замонавий карашларг кура энергетик балансга асосий таъсирни 
ёрикнинг таркалишида пластик деформацияга борувчи W. иш курсатади.

4Л/4&
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13-расм. Нисбий сирпаниш гез л и гига караб эйилиш жараёни 
характерининг узгариши схемаси (Б.И. Костетский буйича)

Бу тенгламадан келиб чикадики, ёрикнинг бекарор холатга усиши

Шундай килиб, бу ерда парчаланишнинг интенсив жараён 
бошпаниши мумкин булган шартлар \ам  олинди.

Ривожланиши монотон кечадиган жараёнлар учун ушбу жараён 
механизми сакланиб колувчи ташки шартларнинг экстремал кийматлари 
ва уларнинг мавжудлик сохдсини аниклаш зарур.

Масалан, юзаларнинг эскиришида мойлаш ва нисбий сирпаниш 
тезлиги, шунингдек босим, атроф-мукит таркиби ва бошка омилларга 
караб эскиришнинг турли куринишлари пайдо булади.

13-расмда и нисбий сирпаниш тезлигига караб металар ва 
аралашмаларнинг эскириши турининг узгариш принципиал схемаси 
курсатилган.

Эскириш интенсивлигини таърифловчи конуният (ейилиш 
катталигининг ишкаланиши йулига нисбати) эскириш жараёнининг 
турли механизмларига мос келувчи учта участкага эга.

Эскириш интенсивлиги ушбу шартларда узгаРмайдиган ва 
минимал кийматга эга булган участка II эскиришнинг йул куйилувчи 
шаклига мос келади, контактга киритувчи юзалар деформацияси ва 
уларнинг микрокажмларда парчаланиши оксидланиш жараёнлари билан 
боради. Тугри танланган шартларда унинг интенсивлиги жуда 
а^амиятсиз булиши мумкин.

Курук ишкаланишда сирпанишнинг кичик тезликларида *ам 
(участка I), катта тезликларда х;ам (участка III) юкори интенсивликдаги 
жарёнли йул куйилмайдиган эскириш турлари ва юза катлами 
сифатининг узгариши руй беради.

Бу кичик сирпаниш тезликларида кристалл панжараларнинг узаро 
таъсири осонлашувчи, катта тезликларда эса металарнинг узаро 
диффузияси ва термик котиш жараёнларига олиб келувчи котиш 
жараёнлари билан боглик котишда сирпаниш юзаси зарарланишининг 
йул куйилмайдиган куринишини олади.

юз берадиган юкори кучланиш |сг| ̂  2
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Шундай кдлиб, муайян турдаги жараённинг пайдо булишини 
тавсифловчи ташки шартларнинг юкори кийматлари мавжуд, ушбу 
колда ва .

Эскиришнинг кар кандай жараёнлари конуниятлари учун уларнинг 
кулланиш чегаралари, яъни ушбу жараёнларнинг мавжудлик сокаси, 
белгиланиши керак.

Бу сокаларни баколашда материалнинг айни бир кажмларида ёки 
юзасида бир вактнинг узида эскиришнинг турли жараёнлари кечиши 
мумкинлигини кузда тутиш х,ам зарур.

Махсулотнинг чикиш курсаткичларига куйидаги узаро таъсирнииг 
асосий турлари билан тавсифланувчи барча эскириш жараёнлари таъсир 
курсатади.

1. Бир вактда кечувчи жараёнлар узаро таъсир курсатмайди ва 
мустакил равишда чикиш курсаткичларининг узгаришига олиб келади. 
Масалан, ишкаланиш юзасининг абразив тушиши ва куйиш нуксони 
туфайли зарарланиши.

2. Бир вактда кечувчи жараёнлар узаро таъсир курсатмайди, лекин 
чикиш курсаткичига уларнинг таъсири кушилади. Масалан, жараёнлар 
кайтмас кодисалар билан (масалан, пластик деформация) кечмаса 
тизимнинг карорат ва куч деформациялари кушилади.

3. Бир вактда кечувчи жараёнлар узаро таъсир к^фсатади ва янги 
янада мураккаб жараённи косил килади.

Металар ва аралашмаларнинг коррозия -  эскириши туфайли 
парчаланиши жараёнлари типик мисол булиб, бунда натижа коррозия ва 
механик бузил иш йигиндисигина булмай, интенсивлиги кар бир алох.ида 
омил таъсири интенсивлик йигиндисидан юкори булган янада мураккаб 
физикавий-кимёвий жараёндан иборат булади. Баъзи узаро таъсирларда 
жараённинг этакчи тури 5фин эгаллаб, унинг хусусиятлари чикиш 
курсаткичларига асосий таъсир курсатади. Бу х;олда ушбу х;одисани 
таърифловчи конуниятларни излаб топиш бирмунча енгиллашади.

Бирок купчилик эскириш жараёнлари учун деформация, иссиклик, 
кимёвий ва бошка жараёнларнинг материаллар бошлангич хусусиятлари 
ва колатининг мураккаб физикавий-кимёвий узгаришига олиб келувчи 
айнан бир вактда таъсири хос.

Такрорлаш учун саволлар.
1. Материаллар хусусиятларини айтинг.
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2. Материаллар харакатини урганишнинг уч даражасини айтинг.
3. Холат ва эскириш конунларини айтинг.
4. Эскириш жараёни нима?

Таянч иборалар.
Экплуатация, цаттицпик, мустахкамлик, аницлилик, функционал 

боглицлик, аргумент, дисперция, деформация, релаксатция, 
субмикроскопик даража, атомлар диффузияси, фрикцион, макраскопик 
даража, инерция, консентрация, потенциал.

2.6. МАТЕРИАЛЛАРНИНГ ЮЗА КАТЛАМИ ВА УНИНГ 
КУРСАТГИЧЛАРИ

2.6.1.Материалларнинг пар чала ниш и ва эскиришида юза 
катламлардаги \однсаларнинг ахамияти К,аттик. жисмлар юза 
катламининг тузилиши ва унда руй берувчи ходисалар материалларнинг 
эскириши ва парчаланиш жараёнларининг купчилиги учун алохида урин 
тутади. Юза хатламининг ахволи бошка жисм ёки атроф-мухит билан 
узаро таъсирда пайдо булувчи жараёнларни, масалан, ейилишда, контакт 
деформацияда, эскиришда, коррозияда ва бошка белгилайди. Бундан 
ташкари деталнинг бутун танаси парчаланишининг купчилик турлари 
юзадан бошланади ва унинг холатига боглик булади.

Махсулот ишлашига материал юза катламининг алохида таъсири 
куйидаги сабаблар билан боглик.

Биринчидан, катгик жисмнинг юза катламлари ортикча энергияга 
эга, чунки юза якин булган молекулалар ва атомлар ютиш (адсорбция), 
котиш (когезия), ёпишиш (адгезия), хуллаш ва ташкл-мухит моддалари 
билан узаро таъсирнинг бошка турлари каби ходисаларнинг пайдо 
булишига олиб келувчи эркин алокаларга эга булиб, бунда юза катлами 
узига хос тузилишини олади.

Иккинчидан, юза катлами турли технологик жараёнлар натижасида 
шаклланиб, улар нафакат юзанинг зарур шаклини хосил килиб, материал 
хусусиятларини узгартиради, балки каттик жисм юзаси хусусиятларини 
узгартирувчи катор ножуя ходисаларга олиб келади Юза катламининг 
физикавий-кимёвий курсаткичлари, унинг тузилиши ва таранг холати, 
одатда, материалнинг бутун хажми хусусиятларидан кескин фарк 
кил ад и.



Учинчидан, эксплуатация жараёнида юза катлами 
курсаткичларининг узгариши (трансформациям) бутун жисм хажми 
буйлаб руй берувчи узгаришларга нисбатан купрок, даражада боради.

Шу сабабли машиналар ишламай колишининг купчилиги юза 
кдтламларида кечувчи жараёнлар билан боглик ва уларнинг табиати 
махсулот эксгитуатациясида юза катлами тавсифлари учрайдиган 
узгаришлар тахлилисиз тушунтирила олмайди.

Юза катламларида кечувчи жараёнларни куриб чикишдан олдин 
улар холатини тавсифловчи ва узгаРишга караб руй бераётган 
ходисаларни тушуниш мумкин булган курсаткичлар ни бахолаш зарур. 
Бу масала куп курсаткичлар сонини куллаш зарурати учун кам, 
уларнинг физикавий табиати турлича эканлиги учун хам анча мураккаб. 
Бу сохада утказилган изланишлар тахлили руй бераётган ходисаларни 
тушунишга харакат килиш билан юза катлам тавсифи учун кулланувчи 
курсаткичлар сони ортиб боришини курсатади.

а -  юза топографияси; б -  юза катлами курсаткичлари; в -  таянч юза 
эгриси; 1 -  буйлама нотекислик; 2 -  кундаланг нотекислик; 3 -  ёрик; 4 -  

ёриб ту шиш; х-х -  эркин кесилиш
14-расм. Юзанинг микрорелефи:

Бу курсаткичлар тавсифлаши керак: юза катлам геометрияси, шу 
жумладан юза микрогеометрияси ва алохида нуксонларини; юза 
катламларининг алохида участкалари хамда микрохажмларда пайдо
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булувчи кучланишлар; пластик деформация, харорат таъсирлари, 
оксидлаш жараёнлари ва бошкд таъсирлар натижаси сифатида юза 
кдтлами тузилишини; юза -  фаол моддапарнинг йуналтирилган 
молекулаларини хисобга олган холда мойнинг адсорбцияланган юпка 
катламлари юзасига якин тузилиш.

2.6.2. Юза катламииииг геометрик курсаткичлари
Геометрик нуктаи назардан юза кдтлами анча мураккаб 

формацияни ташкил этади. Маълумки, хар кандай реал юза чизмада 
берилган номинал (идеал) юза шаклидан огишларга эга.

Юза макрогеометрияси, яъни унинг шакли тавсифи -  оваллик, 
цилиндрик юзапар учун конуслик, юзанинг буртикдиги ёки ботиклиги ва 
хоказо -  деталлар ишлашига таъсир этувчи мухим омилдир. Турли 
юзапар учун шаклдан йул куйилувчи огишлар мувофик, стандартларда 
курсатилган.

Юза катлам хусусиятларини бахолашда ахамиятли булган 
микрогеометрия нотекислик (нотекисликлар баландлиги R. ёки Ra 
уртача чизикдан профилнинг уртача арифметик огиши хамда 
ГОСТ2789-73 буйича бошка катор курсаткичлар) ва тулкинликлар 
(нотекисликлар курсаткичларини аниклаш учун кабул килинган 
стандарт асосий узунлигидан ортик кадамли буртишлар ва 
ботикликларнинг такрорланиш йигиндиси) билан тавсифланади.

Юза микрорелефи ишлов бериш йуналишида ва унга йуналган 
перпендикуляр турли нотекисликлар дан иборатлигини кайд этиш лозим.

Юза микротопографияси ботиклик ва буртишларнинг мураккаб 
навбатлашувини курсатади, шу сабабли профилограмма тасодифий 
кесилиш булиб, юза релефини маълум даражада якинлаштириш билан 
тавсифлайди.

Махсулот ишлашига нафакат тулкинлашишининг (тулкин 
баландлиги X  ва унинг кадами JJ) хамда нотекисликнинг асосий 
тавсифлари (Я_; Ray уртача кадам С ва нотекисликларнинг максимал 
баландлиги Я|пах), балки микронотекисликларнинг шакли, уларнинг 
йуналиши, тулкинланиш шакли ва микрорелефнинг бошка 
курсаткичлари хам таъсир курсатади.

Нотекисликни тавсифлаш учун купинча интеграл тавсиф -  таянч 
юза эгриси ва микрорелеф шаклини бахоловчи алохида курсаткичлар 
кулланади (14, в-расм). Микронотекисликлар кадами, ботиклик ва 
буртишларнинг уртача радиуси, таянч юза эгриси курсаткичлари ва
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бошкалар шундай аникланади. Юза нотекислигини туликрок, тавсифлаш 
учун гармоник тахлил аппаратидан фойдаланиш ва юза 
профилограммасини гармоникларнинг якуний йигиндиси тарзида 
курсатиш мумкин.

Юза кдтламнинг нотекислиги ва тулкинлилиги технологик жараён 
тури ва ишлов бериш тартиблари -  узатиш катталиги, кесиш тезлиги, 
мойлаш -  совитиш суюклигининг кулланиши, кесиш асбоби 
геометрияси, ДМАД тизими кдттиклиги ва виброчидамлилиги (дастгох -  
мослама -  асбоб -  детал) га боглик,.

Геометрик курсаткичлар билан юзанинг алохида нуксонларини 
(ёриклар, хасталанишлар, ёрик, парчалари тушиши (14, б-расм) ва 
белгиланган релефдан бошка локал огишларни хам тавсифлаш 
мумкинлигини кайд этиш лозим.

Юза макро ва микрорелефи геометрик тавсифлари кенг ишлаб 
чик.илган ва улар га куп адабиётлар багишланган.

2.6.3.Юза катламининг таранглик холати 
Юза кдтламнинг таранглик холати узига хос хусусият касб этади.

15-расм. Юза кдтламда I турдаги колдик. кучлагичлар типик эпюралари

Биринчидан, юзалар контактида чизик буйлаб ёки нукгада 
бошлангич тегилишда Гертс формулалари билан аникланувчи махаллий 
кучланишлар пайдо булади, юза буйлаб тегилишда эса бундай 
ходисалар микронотекисликлар контактида пайдо булади. Икки нотекис 
юзалар контактини моделлаштиришда купинча улар кучланишлар ва
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деформацияларни х,исоблаш учун Гертс-Беляевнинг мувофик, 
богликдикларидан таранг узаро таъсирда фойдаланиш ёки пластик 
деформацияни хам хисобга олиш учун яримсферапар, конуслар ёки 
цилиндрик ю зал ар ту плами тарзида берилади.

Иккинчидан, детал юзаси ёнида юза шаклининг кескин 
узгаришлари билан боглик кучланишларнинг махаллий 
контсентрациялари пайдо булади. Кучланишлар концентратлари 
нафакат конструктив деталлар (гантеллар, тешиклар, чукурчалар), балки 
микронотекисликларларнинг ботиклари, ёриклар хам булиши мумкин. 
Кучланишларнинг концентрациям купинча эскириб парчаланиш 
жараёнлари бошланишига сабаб булади.

Нихоят, юза катламнинг узига хос хусусияти ички колдик 
кучланишларнинг пайдо булишидир.

Маълумки, деталнинг кизиши ва совиши жараёнида пайдо булувчи 
ички кучланишлар тенг вазнли тизим хосил килади ва деталнинг йирик 
хажмларини камраб олувчи микрокучланишлар (I турдаги 
кучланишлар), бир ёки бир неча кристалл зарралар доирасидаги 
микрокучланишлар (II турдаги кучланишлар) ва кристалл панжара 
элементлари уртасида таъсир этувчи субмикроскопик кучланишлар (III 
турдаги кучланишлар) тарзида намоён булиши мумкин.

Ички кучланишлар, одатда, муайян технологик жараён натижаси 
булиб, куйиш, пайвандлаш, кддаш, силликлаш ва бошка колдик 
кучланишлар фаркланади.

Деталда анча вакт сакланиб колувчи колдик кучланишлар ташки 
кучланишлар билан алгебраик кушилиб уларни кучайтириши ёки 
сусайтириши мумкин.

Чузувчи кучланишлар айникса хавфли булиб, улар эскиришга 
чидамликнинг пасайишига олиб келади.

Механик ишлов беришда юза катламларида пайдо булувчи колдик 
кучланишлар I турдаги хамда II турдаги кучланишларга хам тегишли 
булиши мумкин.

15-расмда I турдаги колдик кучланишларнинг типик эпюралари 
келтирилган. Юза ёнидаги энг катга кучланишлар хам сикувчи (чап 
устун), хам чузувчи булиши мумкин булиб, бу одатда, энг нокулай.

Крлдик кучланишлар эпюраси характери шундай булиши 
мумкинки, максимал кучланишлар маълум чукурликда бевосита юза 
катлам ёнида пайдо булади (15, а-расм), бунда улар юза олдида нолга 
тенг (15, б-расм) ёки 15, в-расмда к5фсатилган куринишга эга.
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Колдик, кучланишлар эпюраси характери ва уларнинг катгалиги 
механик ишлов беришда кесиш шартлари ва тартиблари хдмда юзани 
мустахкамлаш методларига юкори даражада боглик.

Епюралар хар хиллиги турли омилларнинг бир вактда таъсири ва 
биринчи навбатда куч хдмда харорат таъсирлари натижасидир.

Металнинг пластик деформацияси унинг ялпи хажмини оширади, 
шу сабабли кесишда пластик деформацияланган ёки мустахкамлаш 
жараёнларида катталашишига интилиб юза катламлар тулик 
шаклланмаган метал каршилигига учрайди.

Натижада ташки катламда сикилиш кучланишлари, колган кисмда 
эса -  чузилиш кучланишлари пайдо булади. Бу юза катлами харорат 
таъсирлари туфайли юзага келувчи эйилиш холатида булмаган холда 
уринга эга булади. Юза катламни бу вактда метал ейилиши холатига мос 
келувчи хароратдан юкори кизитишда унда ички кучланишлар пайдо 
булмайди, совитишда эса ташки катламда чузилувчи кучланишлар, 
пастки кдтламларда эса сикилиш кучланишлари (15, а-расм -  унгда) 
пайдо булади, яъни колдик кучланишлар харорат таъсири йукдигидагига 
тескари булади.

Иккала омил -  харорат (ейилувчанлик холати) ва куч (пластик 
деформация) бир вактда таъсир этиши туфайли ташки катламдаги 
колдик кучланиш белгиси бу омиллардан кайси бири устиворлигига 
боглик булади.

Масалан, юза катламда титан аралашмаларини силликлашда юза 
катламда чузувчи колдик кучланишлар пайдо булади. Улар материал 
окувчанлик чегарасига етиши (баъзида эса ошиб кэтиши) мумкин. 
Изланишлар ушбу холда колдик кучланишлар хосил булишида иссиклик 
омили устиворлигини курсатди.

Фрезерлашда колдик кучланишларнинг хосил булишида иссиклик 
омили бундай рол уйнамайди, айникса кесишнинг паст ва уртача 
тезликларида. Турли кесиш тезликларида фрезерлашда юза катламда 
сикувчи хамда чузувчи кучланишлар пайдо булиши мумкин. Кичик 
тезликда кесишда кесиш кучлари куп таъсир курсатади ва шу сабабли 
юза катламда сикувчи колдик кучланишлар пайдо булади.

Кучланиш холати детал шакли ва улчамлари, ишлов бериш 
тартиблари ва ишлов берилаётган материалнинг физикавий- 
механикавий хусусиятларига боглик булишини кдйд этиш керак.
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К^олдик, кучланишлар эпюраси характерига юза мустаккамлаш 
методлари ва кимоя копламалари катта таъсир курсатади. Галваник 
копламалар суртиш ёки пулат деталлар юзаларини углеродсизлашда юза 
катламларда чузувчи колдик кучланишлар пайдо булади (15, а-расм -  
унгда).

К,атор копламалар учун колдик кучланишлар “ * и м о я  патлами -  
куракости” булими чизиги олдида максимумга эга (15, б-расм, чапда). 
Кучланишларнинг бундай эпюраси углеродли пулатларни углеродни 
туйинганлик зонасидан асосий метал ичкарисига чекинтирувчи 
нокарбит косил килувчи элементлар билан туйинтиришда, шунингдек 
кимоя катламларини галванотермик усул билан олишда уринга эга.

Метали пулатга диффундиялана оладиган галваник копламали 
деталларни диффузион отжигида “коплама -  куракости” булими 
чегарасида коплама асосий металига нисбатан каттарок ялпи кажмли 
диффузия катлами пайдо булиб, бу жойда сикувчи кучланишлар пайдо 
булишига олиб келади.

Юза катламда нафакат чузилиш-сикилиш нормал кучланишлар, 
балки тегилиш кучланишлари кам пайдо булишини кисобга олиш лозим. 
Кейингилари юзаларнинг механик ишловига хос булади, бунда кесиш 
тулик кисмининг тангенциал таркиби мавжуд.

Юза катламнинг кучланиш колати унинг эксплуатацион 
тавсифларига муким таъсир курсатади.

Юза катлам тузил иши Юза катлам тузилишини куриб чикишда 
у асосий металдан кескин фаркланишини кузда тутиш керак, чунки 
ишпов бериш технологик жараёни натижасида тузилиши бузилган 
нуксонли катлам косил булади. Бундан ташкари, максулот 
эксплуатациясида куч, х;арорат, оксидлаш ва бошка таъсирлар туфайли 
хусусиятлар узгариши жараёни боради.

Масалан, металарни кесиш оркали ишпов беришда юза катламда 
янги косилаларнинг пайдо булиши икки карама-карши жараён -  юзага 
кесиш каракатлари таъсири натижасида мустаккамлаш ва кесиш 
карорати таъсири натижасида мустаккамлигининг олиниши руй беради. 
Турли шароитларда бири ёки иккинчисининг таъсри устивор булади.
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а -  катлам чукурлиги буйича X  кдтгикликнинг узгариши; б -  юза кдтлам 
тузилиши; в -  чукурлик буйича кесиш ва ишкдланишда харорат

узгариши
16-расм. Юза катлам тузилиши

Пластик деформацияда металнинг юза катламида метал 
зарраларида силжиш, кристалл панжара бузилиши, зарралар шакли ва 
улчамларининг узгариши, текстура хосил булиши руй беради. Пластик 
деформацияда текстура хосил булиши ва силжишлар метал 
мустахкамлиги ва каттиклигини оширади. Пластик деформация таъсири 
остида металнинг мустахкамланиши дислокациялар назариясига кура 
дислокацияларнинг силжишлар чизиги олдида тупланишидан иборат, 
дислокациялар бошка таранг кучланишлар текислиги билан уралгани  
учун кейинги пластик деформациялар учун мустахкамланмаган 
металдагидан кура анча купрок, кучланиш зарур.

Мустахкамлаш метал зичлигининг пластик деформация 
даражасига пропортсионал камайишига олиб келади. Мустахкамлашда 
метал хусусиятлари узгариши хам руй беради: деформацияга кдршилик 
ва каттиклик ошади, пластиклик пасаяди.

Мустахкамланиш к,атлами чукурлигини л юза катламларда доимо 
юкорирок, булган микрокаттиклик узгаришига к,араб аниклаш мумкин. 
Мустахкамланиш даражаси тугрисида юза катламлар кдтгиклиги ва

Н Wбошлангич метал нисбати —1 (16-расм) буйича фикр юритиш мумкин.
Но

Юк,ори мустахкамликдаги металарни ишлов беришда кесишнинг катта 
хдрорати мустахкамликни камайтирувчи омил сифатида таъсир 
курсатади. Мустахкамланган катлам калинлигининг уртача кийматлари 
тезлашда 0,2 дан 20 мкм гача булади.
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Юза катламдаги узгаришлар нафакат мустахкамланиш хдмда 
мустахкамланиш камайиши туфайли, балки тузилиш узгаришлари хамда 
оксидлаш жараёнлари натижасида хдм руй бериши мумкин (16, в-расм). 
Масалан, углеродли пулатни силликлашда юза кдтламда юкори 
хароратлар таъсири остида углеродсизланган жойлар пайдо булиши, 
оксидлар ва нитридлар сингдирилган катламлар ва тузилиши эркин 
цементит хосил булиши руй бериши мумкин.

Юза катлам тузилишига таъсир этувчи мухим омил ишлов 
жараёнида пайдо булган янги юзаларда тез ривожпанувчи оксидлаш 
жараёнларидир. Купчилик металарнинг юзасидан юпка оксидли пленка 
хосил булади. Пленка таранглашган холда булгани учун унинг усишида 
плёнка ёрилиши мумкин ва у говак тузилиш олади. Машина деталлари 
юзаси ишкаланишида юпка катламлар контакт зонасида куп марталик 
нормал ва тангенциал кучланишлар таъсирига учрайди, харорат ва 
мухит таъсирида ушбу эксплуатация шартларига хос релефга эга булади. 
Шунинг учун юза релефининг умуман хар хил технологик ва 
эксплуатацион турларини фарклаш керак.

Умумий куринишда аралашма юза катламининг тузилиши 
куйидаги характерли участкалардан иборат (15, б-расм).

Оксид пленкаларидан иборат юкори кдттикликдаги 1-катламга 
нам, газлар ва ифлосланишлардан аморф адсорбланган катлам 
ку шил ад и.

Каттик деформацияланган кристалл панжарали 2-мустахкамланган 
катлам кесиш ёки ишкдланишнинг тангенциал катлами таъсири остида 
пайдо булган зарраларнинг маълум йуналганлиги (текстураси) билан 
фаркланади.

Бузилган кристалл панжарали 3-мустахкамланган катлам 
дислокациялар ва вакансияларнинг катталашган сонига эга.

4-катлам -  бошлангич тузилишли метал.
Энг яхши эксплуатацион тавсифга эга юза катлам олишга интилиш 

силликлаш, суперфиниш, полировкалаш, абразив этказилиш ва 
бошкалар каби финиш ишловнинг турли технологик жараёнларининг 
кулланишига олиб келди. Бунда юза катлам тузилиши хамда унинг 
геометрик ва физикавий курсаткичларига якуний ишлов бериш 
технологик жараён туригина эмас, балки ушбу рельеф шаклланишининг 
мураккаб жараёнларини шартловчи ишлов бериш тартиблари хам таъсир 
курсатади.
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17-расмда етказилиш оптимал тартибини танлаш хисобига абразив 
юза релеф буйича хам, микроёриклар мавжудлиги ва таранглашган 
холат буйича хам юкори эксплуатацион тавсифлар таъминланиши 
курсатилган. Хар кандай холда юза катлам микроёрикларсиз 
деформацияланган кристалл панжарали зонага $пувчи нуксонлар ва 
микроёрикларнинг юкори микдори булган зонага эга.

Тугри танланган тартиблар биринчи зонанинг кичик чукурлиги, 
нуксонларнинг минимал микдори ва юкори эскиришига чидамли юза 
катламнинг кулай релефини таъминлайди.

Мойланган юза ходисалари. Юза катлам холатини тавсифлаш 
учун мойлаш ва юза -  фаол моддалар булганда юз берувчи ходисаларни 
кам хисобга олиш зарур. Мой катлами каттик жисм юзасида алохида 
тузил иш хосил килади, чунки охирги катламда жойлашган атомлар ва 
молекулаларнинг эркин богланишлари мой ва каттик жисм 
молекулалари билан узаро таъсир этади.

Адсорбция ходисаси туфайли газлар, буглар ва мойларнинг 
молекулалар йуналтирилган катламлари билан жуда юпкд пленкалари 
хосил булиши руй беради (18-расм). 1^аттик жисм юзасида 
адсорбтсияланган моддалар молекулалари металга узининг фаол томони 
билан бирикади.

1 ж*
о — t>cp — 46, в ,  — 15.3. р — 0.04; б • •  126. р — 0.1: « — оср — Зв. а% — 9,2,
р в  0,15; г — vCT) **62, р —> 0,15; д •— «  2В, а% «=» 3,8, р ■* 0,0гб; t  •»* аСр ■» 62,
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17-расм. Турли ишлов бериш тартибларида абразив етказилишдан 
кейин деталлар юзаси

К^аттик. юзадан масофа ошиши билан юза фаол модда 
молекулалари йуналиши бузилади, кейин эса йу кол ад и. Чегара катлам 
йугонлиги молекулалар тузилиши ва ташки шароитларга боглик. 
Хароратнинг кутарилиши молекулалар дезориентациясига кумаклашади 
ва мой катламининг бузилишига олиб келиши мумкин.

Молекулалар тузилишига караб юзада улар турли йуналишга эга 
булиши мумкин. Бу ходисалар каттик жисмлар харакатига таъсир 
курсатади. Масалан, юза -  фаол мухити кдтгик жисмларнинг бузилиши 
ва деформацияланиши жараёнларига таъсир этади. Адсорбцион 
пленкалар пластификация таъсирига олиб келади, яъни юза катламда 
жойлашган зарраларда пластик окимни енгиллаштиради, чунки 
адсорбцияланган катлам металнинг юза тортилишини пасайтиради.

Бундан ташкари микроёрикларга тушган мой каттик жисм 
мустахкамлигини камайтириши мумкин. Шундай килиб, каттик 
жисмнинг

ш

i|l«  |P V  4 N I
je *  ^ - / 6  ! $  > a

Ч " й Г к 'й й '|/  N • V •

6 —  Ю ФМ  м олекул  ас и 

|  — м ой  мол&кул&си

18-расм. Мой чегара катлами тузилиши
юза катламлари ушбу юза тайёрланиш жараёнлари хамда махсулот 
эксплуатациясида атроф-мухит билан унинг узаро таъсир жараёнлари 
натижаси сифатида мураккаб тузилишга эга.

Юза холатини тавсифловчи курсаткичлар унинг геометрик, 
мустахкамлик, физикавий, кимёвий, тузилиш хамда бошка 
курсаткичларни уз ичига олади эксплуатация жараёнида эскиришнинг
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турли жараёнлари кечишидаги уларнинг узгариши куп жихатдан 
махсулот пухталигини белгилайди.

Такрорлаш учун саволлар.
1. Материаллар парчаланиши ва эскиришида юза катламларида кандай 
ходисалар юз беради?
2. Юза катламининг кандай геометрик курсаткичлари бор?
3. Юза катламининг таранглик холатини тушунтиринг.
4. Материал юза катлами кандай тузилишга эга?
5. Материалнинг мойланган юза катламида кандай ходисалар руй 
беради?

Таянч иборалар.
Парчачаниш, контакт деформация, коррозия, когезия, адгезия, 

трансформация, юза микрорелефи, номинал юза, юза 
макрогеометрияси, овал, цилиндр юза, микрогеометрия, эпюра, крлдщ 
кучланиш, пластик деформация, фрезалаш, галваник цоплама.

2.7. ЭСКИРИШ ЖАРАЁНИНИНГ ТАСНИФИ 
2.7.1.Эскириш жараёнларининг ташки намоёнлиги буйича 

таснифи. Эскириш жараёнлари машина деталлари материалларида руй 
берувчи мураккаб ва турлича ходисалар билан тавсифланиши туфайли 
улар таснифини ушбу жараён олиб келган ташки намоёнликка караб 
амалга ошириш максадга мувофик. Жараённинг ташки намоён булиши 
буйича, яъни детал деформацияси, унинг эскириши, хусусиятларининг 
узгариши ва бошка курсаткичлар буйича детал материалининг 
зарарланиш даражаси тугрисида фикр юритиш, хамда махсулотнинг 
чегара холатига якинлигини бахолаш мумкин.

Эскириш жараёнларини таснифлашда ушбу жараён намоён 
буладиган сохани хам аниклаш лозим.

6-жадвалда ташки намоён булишига кура эскириш жараёнлари 
таснифи келтирилган ва хар бир жараённинг асосий турлари 
курсатилган.

Эскириш жараёнлари купинча юза катламларда кечади. Бунда 
детал юзаси харорат, кимёвий, механик ва бошка ташки мухит 
таъсирларига учрайди. Коррозия, эрозия, кавитация ва бошкд жараёнлар 
окибатида юза ейилиши руй бериши мумкин.

Юзада адгезия, адсорбция, курум босиш ва юзага бошка 
материаллар кушилиши билан боглик булган жараёнлар хам кечиши 
мумкин. Ташкл таъсирлар натижасида юза катлам хусусиятлари -
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микрогеометрияси, каттикдиги, акс эттириш кобилияти ва бо шкал ар 
узгариши х,ам мумкин.

Иккита кушни юзалар контактида узига хос жараёнлар кечади, бу 
машиналар механизмлари ва элементлари учун хосдир.

Бу колда каракатланувчи бирикмаларда эскиришнинг турли 
жараёнлари бориб, улар юзанинг ейилиши, юза катлам эскириш камда 
унинг пластик деформацияланишини уз ичига олади.

Харакатланувчи ва каракатсиз бирикмалар учун контакт 
шартларининг узгариши руй бериши мумкин булиб, бу одатда, 
катгикдшк, ишкаланиш коэффициенти ва бошка ён курсаткичларнинг 
узгаришига олиб келади.

2-жадвал

Эскириш жараёнларининг таснифи (кайтмас жараёнлар)

Объект

Жараённинг
ташки

намоёнлари
(зарарланиш

тури)

Жараён турлари

Детал жисми (хджмли 
кодисалар)

Парчаланиш Нозик парчаланиш, 
ёпишкок парчаланиш

Деформацияланиш Пластик деформация, 
окувчанлик, хасталаниш

Материал
хусусиятлрининг

узгариши

Материал тузилиши 
узгариши, механик 
хусусиятлар
(пластиклик), кимёвий 
таркиб, суюкликларнинг 
ифлосланиши

Юза (юза 
кодисалари) Деталнинг

Ейилиш
Коррозия, эрозия, 
кавитация, ёрик косил 
булиш, курумланиш

Кушилиш

Епишиш (адгезия, 
когезия, адсорбция, 
диффузия), курумланиш, 
облитерация
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Юза катлам 
хусусиятларининг 

узгариши

Узгариш: силликдик, 
каттиклик, акс 
этгирувчанлик, таранглик 
холати

Жуфтнинг

Эскириш Эскириш, юза катлами 
эскириши, гижимланиш

Контакт шартлари 
узгариш

Узгариш: контакт юзаси, 
микробуртишлар 
чукурлиги, мойланиш

2.7.2. Детал материали зарарланиши жараёнлари (хажмли 
ходисалар)

Детал материалининг парчаланиши одатда зарарланишнинг йул 
куйилмайдиган турларига киради. Бу парчаланиш натижасида детал 
бузилиши катта тезлик билан кечиши билан боглик.

Детал материали парчаланиши йул куйилмайдиган статик ёки 
динамик юкламалар хамда узок вакт узгарувчан юкламалар таъсирида 
юз бериши мумкин.

Биринчи холда тусатдан ишламай колиш уринга эга, чунки ташки 
юкламаларнинг йул куйилувчи кийматлардан ошиши махсулотнинг 
олдинги эксплуатацияси давомийлиги билан боглик эмас. Эскириб 
бузилишлар аста-секин ишламай колишларга киради, чунки детал 
ишлашида материал хусусиятлари узгаради ва эксплуатация вакти 
ишламай колиш эхтимолига таъсир курсатади.

B.C. Иванова томонидан эскиришнинг умумлаштирилган 
диаграммаси таклиф этилган. Бу жараён уч кетма-кет боскич каби 
каралади.

1. Циклик кучланишлар таъсирининг бошлангич боскичи -  
металда кристалл панжара таранглашган бузилишлар тупланиши руй 
беради.

2. Юкламалар циклларининг маълум микдоридан кейин кристалл 
панжара таранглашган кучланишлари чегара катталигига эришади ва 
субмикроскопик ёрикдар пайдо булади.

3. Кейин субмикроскопик ёрикдар микроёрикдаргача ривожланиб 
тажриба намунасининг якуний парчаланиши руй беради.

Эскиришнинг умумлаштирилган диаграммаси 19-расмда 
келтирилган, унда АБС -  чидамлилик эгриси (Велер эгриси). 
Чидамлилик давомийлик чегарасидан паст кучланишларда arw
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микроёриклар ривожланмайди. А'В'С  - субмикроскопик ёриклар пайдо 
була бошлаш чизиги ва А С  - микроёриклар пайдо була бошлаш чизиги 
(Френч чизиги). Эскиришнинг катта кучланишида <jk >о> парчаланиш 
Nk циклдаги кейин руй беради.

20-расмда машина деталлари бузилишининг типик мисоллари 
келтирилган. Прокат стани валларининг нозик парчаланиши (20, а-расм) 
йул куйилмайдиган юкламалар пайдо булиши натижасида руй берган, у 
уз навбатида таянчларнинг жуда эскириши туфайли пайдо булган.

Вал (20, б-расм) ва шестерня тишининг (20, в-расм) бузилиши 
конструкциялаш ва тайёрлашдаги хатоликлар билан боглик 
кучланишларнинг юкори концентрацияси ёки мах,сулот 
эксплуатациясида тциклик динамик юкламалар пайдо булиши 
натижасида руй берган. Тишлар синиши характерига юкламанинг 
буйлама таксимланиши, илашиш тури, кучланишлар концентрацияси 
манбаи ва бошка омиллар таъсир этади.

Металнинг чарчашдан парчаланиши детал бузилишига олиб 
келиши шарт эмас. Ёриклар пайдо булиши мумкин булиб, улар маълум 
улчамларгача махсулот ишлаш кобилиятини пасайтиради, уларнинг тез 
усиш имконияти хавф тугдиради.

19-расм. Эскиришнинг умумлаштирилган диаграммаси 
(B.C. Иванова буйича)
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*) в)
20-расм. Машина деталларининг бузилиш мисоллари

Фюзелаж ва самолёт канотларининг обшивкаси каби масъулиятли 
конструкцияларда хдм (20, г-расм) ёриклар пайдо булиб, уларнинг 
таркалиши регламент ишларида локаллаиггирилади ёки янгиси билан 
алмаштириш оркдли шикастланган жой бартараф этилади.

Замонавий х,исоблаш методлари катор хдлларда ёриклар 
ривожланиши тезлигини бахдлашга имкон бериб, кдйси вакт даври 
ичида улар йул куйилувчи чегараларда колишини курсатиши 
мумкинлигини кайд этиш керак.

Махдллий парчапанишлар гидротизим кувурлари каби деталларда 
(20, д-расм) намоён булиши мумкин, улар босимнинг йул куйилувчи 
кийматларидан ошиб кэтиши ёки детал материали мустах,камлигининг 
пасайиши туфайли, масалан юкори кароратлар таъсири остида махаллий 
шишиш, кейин эса ушбу участканинг парчаланиши юз беради.

К,атор замонавий машиналарда деталларнинг парчаланиши улар 
ишлайдиган юкори харорат ва кучланишлар туфайли руй бериши 
мумкин.

Материал эскириш жараёнининг характерли намоён булиши 
деталнинг деформацияланишидир. Вактда деформациянинг усиши 
махсулотнинг бошлангич курсаткичларининг аста-секин узгаришига 
олиб келади.

Деталнинг вактда деформациясининг узгаРиши алох;ида 
участкаларда пластик деформациялар пайдо булиши билан боглик 
булади. Ташки кучланишлари олинганда таранглик деформациялари 
йуколади, пластик деформацияланишга учраган сох,алар булса, ички 
кучларнинг кдйта гурухланиш жараёни мураккаброк кечади, бунинг 
натижасида колдик деформациялар пайдо булади.
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Масалан, валнинг узок вакт киска муддатли юкламалар билан 
ишлашида вал аста-секин деформацияланади, буралади, уки эса тугри 
чизиклигини йукотади. Ишлаш кобилиятини тиклаш учун рихтовкадан 
фойдаланилади, бу махсулотни кизитиш билан бориши мумкин. 
Махсулот деформацияси йул куйилувчи даража чегараси вазифасига 
боглик.

Вактда узгарувчи деталларнинг пластик деформацияланиши 
судралиш деб аталади. Судралиш махсулот тугри ишлашининг 
бузилишига олиб келиши мумкин. Деталларнинг деформацияланиши 
ички кучланишларнинг кайта таксимланиши хисобига таранглик 
доирасидаги кучланишларда хам руй бериши мумкин Бу кучланишлар 
детал куйиш жараёни ёки тузилма узгаришларида пайдо булиши 
мумкин.

Материалларда уларнинг тайёрланишидан кейин руй берувчи 
хамда улар тузилиши ёки фазалар таркибини узгартирувчи ички 
жараёнлар нафакат махсулотлар деформациясига таъсир этади, балки 
механик, магнит ва бошкд хусусиятларнинг узгаришига хам олиб 
келиши мумкин.

Масалан, газ зп'казувчанликнинг пайдо булиши ёки суюкликнинг 
резервуар деворидан сизиб утиши материалнинг тузилиш узгаришлари 
билан боглик булиб, одатда махсулотнинг йул куйилмас 
зарарланишларига олиб келади.

Суюкликлар ва газларнинг тикилиб колиши ёки хусусиятларининг 
узгариши жараёнлари хам, улар машинанинг ишчи элементлари булса, 
шу тоифага тегишпи. Масалан, гидротизимлар мойи ёки двигателлар 
ёкилгисининг тикилиб колиши, амортизаторлар гази хусусиятларининг 
узгариши ва хоказо.

Ейилиш жараёнлари. Детал юзасининг ташки мухит билан узаро 
таъсирида юза катламда эскиришнинг турли жараёнлари кечиши 
мумкин булиб, улар учун бошлангич материал йукотилиши ёки атроф- 
мухитдан янги материалнинг кушилиши хос.
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21-расм. Юза ейилиши мисоллари
а -  дизеллар цилиндрининг зичловчи резина манжет остида пайдо 
булувчи туйнукли коррозияси; б -  интенсив эрозия эскиришли ёкдлги 
филтрлаш центрифуга корпуси участкаси; в -  плунжерли кероси насоси 
золотниги кавитацияси; г  -  автомобил глушители курумланиши

Биринчи холда куйидаги жараёнлар натижасида юзанинг ейилиши 
руй беради (21-расм). Металар ва аралашмаларнинг коррозияси 
мухитнинг кимёвий ёки электрокимёвий таъсири натижасида 
парчаланишидан иборат. Парчаланиш доимо детал юзасидан 
бошланади. Атмосфера, электрокимёвий ва газ (кимёвий) коррозиялар 
фаркланади.

Машиналарнинг ташк.и кисмлари атмосфера ёгинлари ва нам хаво 
таъсири остида атмосфера коррозиясига учрайди. Атмосфера 
коррозияси электрокимёвий коррозиянинг намоён булишидан бири 
булиб, бунда нам газлар ва суюк электролитлар оксидланиш ва 
тикланиш реакицялари (анод ва катод реакциялар) кечиши учун шароит 
яратади. Электрокимёвий коррозия жараёнларининг кечиши 
материалнинг бир турда эмаслиги булиб, бунда юзанинг алохида 
участкалари электрод потенциалининг турли кийматларига эга булади.

Електрокимёвий коррозия айникса денгиз кемаларининг сув ости 
кисмлари, кимёвий саноат курилмаларига хос. Газли (кимёвий) коррозия 
металар ва аралашмаларнинг куру к газлар ёки ноелектролит иссиклик 
олиб борувчилар билан контактида юзага келади. Бу жараёнларнинг 
типик мисоллари газ турбиналари, козонхона учоклари, ички ёниш 
двигателлар клапанлари деталларининг юкори хароратли 
оксидланишидир.

Коррозия узгаРУвчан кучланиш таъсири билан биргаликда 
материалнинг коррозион эскиришига олиб келиши мумкин. Кемаларнинг 
эшкак винтлари, метал канатлар, рессорлар, гидронасос элементлари 
каби машина элементлари коррозия эскиришига учрайди.

Коррозион парчаланишнинг хавфли турларидан бири коррозия 
мухити ва статик ёки такрорий статик юкламалар остида юзанинг 
ёрилишидир. Метал юзаларнинг фаол ишчи мухитларда 
парчаланишпарига мойиллиги учта асосий омиллар билан белгиланади: 

метал хусусиятлари, унда нуксонлар ва куп турлилик мавжудлиги; 
ёриклар Х.ОСИЛ булиш жараёнининг пайдо булиши учун энергетик 

шартларни белгиловчи мах.сулот материалининг таранглик холати;
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коррозия жараёнларининг фаоллигини белгиловчи мухит таъсири, 
хамда иссиклик, эрозия, кавитация ва бошка жараёнлар бориши.

Бу омилларнинг хар бирининг таъсири юза парчаланиши этакчи 
жараёни характерини белгилайди -  механик (мухит таъсири 
ахамиятсиз), ялпи коррозия (юкланишлар роли катта эмас), коррозион 
ёрилишлар (фаол мухит ва ички кучланишпарнинг бир вактда таъсир 
этиши).

Коррозия ва ундан химояланиши масалаларига куп адабиётлар 
багишланган.

Муайян шароитларда газ ёки суюклик окимининг детал юзасига 
таъсир этиши (окимнинг катта тезлиги, унда абразив зарраларнинг 
булиши ва хоказо) юза катламнинг “ювилиб кетиши”, эрозияга олиб 
келиши мумкин. Юзада доглар, кратерлар, хасталанишлар ва хоказо 
пайдо булади. Газ ёки суюклик окими катта кинетик энергияга эга 
булиб, юза катламда юкори кучланишлар юзага келтирса эрозияда 
зарарланиш интенсивлиги юкори булиши мумкин.

Ерозиядан зарарланиш дастлаб кичик интенсивликда кечади. 
Кейинчалик юза катлам нозиклашуви ошиши билан унга оким таъсири 
туфайли микроёриклар пайдо булади ва парчаланиш жараёни катта 
тезлик билан кечади.

Юзаларнинг эрозиядан парчаланиш жараёнлари лойка эритмалар 
ёки нефт хайдовчи насос деталлари, кумир комбайнлари механизмлари, 
гидравлик ва ёкилги агрегатлари таксимлагичлари ва бошкапар хос. 
Купинча эрозия ва коррозия жараёнлар бир вактда кечади.

Гидравлик машиналар деталлари учун кавитация хос булиб, 
суюклик окимида буг ва газ пуфакчалари хосил булиб, юкори босимли 
сохага утишда буг конденсацияси руй бериб, махаллий гидравлик зарба 
учун шароитлар яратилади.

Маълум шароитларда кавитация жараёнлари жуда интенсив 
кечиши мумкин, айникса улар коррозия ходисалари билан кечса, 
масалан, механизмларнинг денгиз сувида ишпашида. Кавитация 
гидронасослар, эшкак винтлари, гидротурбиналар, кувурлар ва катор 
махсус тизимларда кузатилади.

Материал юзасининг йукотилишига олиб келувчи жараёнларга 
куйиш хам киради, у юкори хароратлар шароитида ишловчи, хамда 
иссик газ окимига тегилувчи деталларга хосдир.
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Бу жараён эрозия-коррозия жараёнларидан бири булиб, унда 
асосий таъсирни окимдаги зарралар эмас, уларнинг иссиклик таъсири 
курсатади. Зарарланишнинг бу тури авиация двигателлари ёниш 
камералари, ички ёниш двигателлари чикиш кувурлари ва хоказо 
деталларга хосдир.

Усиш хосил булиш жараёнлари Атроф-мухит билан узаро 
таъсирга киритиб машиналар деталларининг купчилик юзалари шундай 
узгаришларга учрайдики, бунинг натижасида материал кушмаси руй 
беради ва юз уз шакли хамда хусусиятларини узгартиради.

Юзага бегона зарраларнинг ёпишиши адгезия, когезия, адсорбция, 
диффузия жараёнлари натижасида, молекуляр узаро таъсирлар, турли 
кимёвий алокалар намоён булиши, электр кучлар таъсири натижасида 
руй беради. Металарни ишлов бериш жараёнда асбобларнинг кесувчи 
юзаларида кушма хосил булиши интенсив адгезия жараёнининг якдол 
мисолидир. Кесиш зонасидаги юкори хароратлар ва босимлар таъсири 
натижасида асбоб ва палахта материаллари уртасидаги молекуляр узаро 
таъсир енгиллашади ва асбоб юзасида узига хос кушилма хосил булади 
(24, к-расм), у асбобнинг кесиш хусусиятини узгартиради ва унинг 
чидамлилигига хал этувчи таъсир курсатади. Кушилма куп холларда 
филтрлар (22, а-расм), редукторлар корпуси ички деворлари, очик 
юзаларнинг ифлосланиши куринишида намоён булади (22, б-расм).

Кушма хосил булиш бошка жараёнлар билан бир вактда руй 
бериши мумкин. Масалан, денгиз кемалари корпуслари обшивка 
коррозияси билан бир вактда турли сув утл ар и ва микроорганизмлар 
интенсив кушилмасига учрайди, бу кема курсаткичларини узгартиради.

Алохида холларда ёпишиши, деталларнинг ушбу иш шароитлари 
учун узига хос характерга эга булади (22, в-расм).

Кичик зп’иш кециклари булган гидравлик тизимлар учун купинча 
каналлар ёпилиши жараёни -  облитерация руй беради. Бу жараён 
суюкликда каттик зарралар ва аралашмаларнинг урилиши ва уларнинг 
гидроканаллар деворларига ёпишиб колиши билан боглик. Облитерация 
жараёни мой ёпишкоклиги, каналлар деворларида ушланиб колувчи, 
поляр молекулалар мавжудлиги мойда аралашмалар концентрациям ва 
улчами гидроканал юза майдони фаоллиги ва бошка омилларга боглик 
(22, г-расм).
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О)
22-расм. Детал козасига бегона материал ку шил иши мисоллари:

а -  филтрлар -  тоза ва ифлосланган; б -  фара юзасининг ифлосланиши; 
в -  автомобил свечасида курум; г  -  облитератсия -  каналларга ёпилиши

Канал деворларига каттик ёпишиш катламлар учун бир неча 
микрон калинликда булиши туфайли облитерация ходисаси 
гидроканалларнинг кичик кециклари учун айникса хавфлидир.

Натижада канал оркали суюклик сарфи узгаради, тизимда босим 
узгариб, тизимнинг курсаткичлари бузилиши ёки хатто ишламай 
колишига олиб келиши мумкин.

Детал юзасининг атроф-мухит билан узаро таъсирида шундай 
жараёнлар руй берадики, улар на ёпишиб колиш, на материалнинг 
йукотилишини чакиради, факат юзанинг геометрик ва физикавий 
хусусиятларини -  унинг каттиклиги, акс эттирувчанлиги, таранглик 
хусусиятлари ва хоказолар узгартиради холос.

2.7.4.Юзалар контактида кечувчи эскириш жараёнлари.
Машиналар учун эскириш жараёнларининг икки юза контактида, 

кечиши характерли. Бу холда, одатда, юзалар ейилиши руй беради.
Иуналтирувчи элементлар (подшипниклар хамда сирпаниш ва 

тебраниш йуналтирувчилари), фрикцион муфталар ва тормозлар 
ишкаланиш юзалари, винтли, чувалчангсимон ва бошка узатишлар, 
цилиндрлар ва поршен халкалари, кулачок ва кулис механизмлари, 
шарнирлар, уклар ва машиналарнинг бошкд деталлар и ей ил ад и.

Ейилиш -  деталнинг ишкаланишда унинг юза буйлаб 
улчамларининг аста-секин узгариш жараёни натижасидир. Юзанинг
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парчаланиш жараёни тугрисида фикр юритилганда “ейилиш” атамаси 
кулланади.

Ейилиш механизми ва физикавий мохиятии очиб беришга куп 
ишлар багишланган.

Ейилишнинг асосий турлари юзалар контактининг характери ва 
уларнинг нисбий харакатига боглик,. 3-жадвалда икки юзанинг узаро 
таъсири натижасида пайдо булувчи зарарланишларнинг характерли 
турлари келтирилган.

3-жадвал
Юзалар узаро таъсиридаги зарарланиш турлари_________
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Юзапарнинг нисбий харакати булмаса, бу одатда уларнинг 
гижимланишига (пластик деформацияси) олиб келади. Юзаларнинг 
гижимланиши шпонкали, тишсимон (шлиц) бирикмалар, таянч ва 
иггифлар, занжирли узатиш уклари, резбали бирикмалар ва 
машиналарнинг бошка деталларига хос.

Юзаларнинг нисбий сирпаниш уларнинг ейилишига олиб келади. 
Бунда пластик деформациялар таъсири жуфтлик элементлар
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КДТГИКД1ИГИНИ ошириш оркали камайтирилиши ёки деярли бартараф 
этилиши мумкин.

Деталларнинг кичик нисбий харакатида ейилишининг махсус тури 
фреттинг-коррозия юзага келади.

Икки жисмнинг сирпанишсиз тебраниши (обкатка) юза 
катламларнинг эскириши (чарчашига) олиб келади, у контакт юзасидан 
майда метал зарраларнинг ажралиб тушиши куринишида намоён 
булади. Бу, масалан, тебраниш подшипниклари, кулачокли механизмлар 
роликларига тегишли. Материаллар каттиклиги етарли булмаганда ва 
катта ялпи босимларда хам гижимланиш кузатилади.

Нисбий сирпанишли тебранишда ейилиш ва чарчаш, катор 
холларда эса юзаларнинг гижимланиши хам кузатилади. Чарчаш зонаси 
нисбий сирпаниш минимал ёки нолга тенг булган жойда жойлашади. 
Интенсив ейилиш зонаси катта нисбий сирпаниш жойларида 
жойлашади.

Шундай килиб, юзалар узаро таъсирининг хар бир турига 
зарарланишнинг узига хос тури мос келади.

Ейилишда коррозия, адгезия ва икки юза узаро таъсири 
натижасида узига хос жихдтларга эга булган физикавий-кимёвий 
жараёнлар хам руй беради.

Ейилишнинг машина пухталигига таъсир шунчалик каттаки, унга 
китобнинг махсус булиши багишланган.

Юзалар контактида ейилиш маълум вакг давомида намоён 
булмаса, контакт шартларининг узгариши руй бериши мумкин: 
контактга киришувчи юзалар майдонининг узгаРиши> 
микробуртишларнинг узаро киришиш чукурлиги, мойли пленка 
ёрилиши ва бошкалар. Бу уз навбатида ишкдланиш коэффициенти, 
контакт каттиклиги ва бошкалар.

Куриб чикилган эскириш жараёнларининг таснифи ушбу жараён 
интенсивлигини белгиловчи уларнинг физикавий-кимёвий ходисалари 
хилма-хиллиги ва мураккаблигини курсатади.

Такрорлаш учун саволлар.
1. Эскиришнинг умумлаштирилган куриниши кетма-кет неча боскичда 
аникланади?
2. Коррозион эскириш нима?
3. К,андай ейилиш жараёнлари бор?
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4. Детал юзапарининг узаро таъсири натижасида кдндай зарарланиш руй 
беради?
5. Облетерация жараёни кандай руй беради?

Таянч иборалар.
Эскириш, коррозия, эррозия, облетерация, детал, деформация, 

еиилиш, коррозион эскириш, юза ейилиши, .микрогеометрия, эпюра, 
крлдщ кучланиш, пластик деформация, фрезалаш, галваник крплама.

2.8. ДЕТАЛ МАТЕРИАЛИ ЗАРАРЛАНИШ ДАРАЖАСИНИ 
БАХОЛАШ

2.8.1.Зарарланиш даражаси мивдорини бахолаш зарурати 
тугрисида. Юкррида курсатилганидек, эскириш бирон-бир жараёнининг 
ташки намоён булиши бутун деталнинг ёки унинг юзасининг 
зарарланишидир. Детал пухталик захирасини бахолаш учун унинг 
зарарланиш даражасини микдоран аниклаш зарур.

У ёки бу зарарланиш борлигини аниклаш ушбу эскириш жараёни 
боришини кузатиш ва ишламай колиш вакти тугрисида башорат 
килишга имкон бермайди.

Махсулот чикиш курсаткичининг узгариши ушбу эскириш 
жараёни олиб келган махсулот материали зарарланиш даражасига 
богликлигини эслатиб ^ам и з.

Детал материали зарарланиш катталигини микдоран бахолаш анча 
мураккаб мисолидир:

- зарарланишнинг катта хилма-хиллиги кузатилади;
- зарарланиш материал хажми ёки унинг юза катламларига тегишли 

булиши мумкин;
- зарарланиш материалнинг бутун хажми ёки деталнинг бутун 

юзасига ейилиши, шунингдек локал характерда булиши мумкин;
- зарарланиш даражасини бахоловчи катталик махсулот чикиш 

курсаткичларининг узгариши билан боглик булиши керак. 
Зарарланиш даражасини бахолашнинг иккита асосий метод и

мавжуд.
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Биринчи методца махсулот зарарланиш катталигини бевосита улчаш 
учун микдорий мезонлар танланади, масалан, детал деформацияси 
катталиги, унинг чизикли ёки вазний ейилиши ва хоказо. Бирок, куп 
холларда зарарланиш даражасини бевосита бахолаш кийин булади.

Бу холда иккинчи метод кулланиб, унда зарарланиш тугрисида 
чикиш курсаткичининг узгариши буйича фикр юритилади.

Бундай бахолаш методи кенг кулланса хам умумий холда истакка 
мувофик эмас, чунки зарарланиш даражаси ва махсулотнинг ушбу 
чикиш курсаткичи уртасида эскириш жараёни бориши тугрисида 
маълумотни узгартирувчи узининг функционал ёки статик богликлик 
мавжуд. Бундан ташкари зарарланиш вактда турлича узгарувчи катор 
чикиш к^фсаткичларга таъсир курсатиши ва, аксинча, ушбу курсаткич 
махсулот элементларининг турли зарарланишлари туфайли узгариши 
мумкин. Зарарланиш катталигини бевосита микдоран бахолаш ва кейин 
уни чикиш курсаткичлари билан боглаш истакка мувофикрок. Детал 
зарарланиш даражаси У бахоланган булса, эскиришда материалда руй
берувчи узгаришлар зарарланиш жараёни тезлигини белгилайди: у = — .dt

Энг катта кийинчиликлар одатда юзалар зарарланиш даражасини 
бахолашда пайдо булади.

2.8.2.Юзалар тулик зарарланиши тавсифлари Тулик 
зарарланиш бутун юзани ёки унинг бир участкасига тегишли булади. 
Лекин умумий холда сабаблар хилма-хиллиги туфайли у юзани 
чукурлиги буйича нотекис зарарлантиради (23-расм). Бу юза ейилиши 
булса, турли участкалардан материалнинг турлича микдори олиб 
ташланади, ялпи коррозияда хам асосий материал парчаланиши 
чукурлиги буйича турлича булиши мумкин, кушилмаларда эса 
бошлангич юза буйлаб материалнинг нотекис ёпишиб колиши хос.

23-расм. Юзанинг тулик зарарланиш схемаси

Шу сабабли юза зарарланиш даражасини бахолаш икки методлар 
гурухи оркали амалга оширилиши мумкин -  курсаткич зарарланишнинг
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таъсир йигиндисини бахоловчи интеграл ва ушбу юзанинг хар бир 
нуктаси ёки сохасидаги зарарланиш даражасини бахоловчи 
дифференциал.

Зарарланиш даражасини У бахолаш учун геометрик, вазн ва 
физикавий курсаткичлардан фойдаланилади.

Зарарланиш натижасида юза массаси ёки хажмининг 
йукотилишини бахоловчи курсаткичлар интеграл методларга 
киритилиши мумкин, масалан: деталнинг масса буйича ейилиши Ud (мг)
-  ейилиш окибатида бутун юзадан масса йукотилиши, коррозиянинг 
хажм курсаткичи ии (мм3)  -  зарарланган ёки олиб ташланган материал 
хажми ва хоказо.

Курсаткичларнинг бу гурухига юзанинг чизикди ейилишининг 
уртача кийматлари U  (дё ёки коррозиянинг уртача чукурлик 
курсаткичини хам киритиш керак. Худди шундай курсаткичлар 
кушилиш ходисасида хам кулланиши мумкин булиб, бунда улар олиб 
ташланган эмас, кушилган материал микдорини бахолайди.

Бирок; детал юзаси зарарланганлик катталигини бахолашнинг 
интеграл методлари махсулотнинг ишлаш кобилиятини йукотилиши 
буйича фикр юритиш учун купинча етарли эмас, чунки одатда 
зарарланганлик нотекислиги даражаси асосий рол уйнайди. Масалан, 
ушбу резервуарнинг окиб чикишга бермаслик кобилиятини бахолаш 
учун коррозиянинг уРтача катталиги эмас, юзанинг хар кайси 
нукгасидаги унинг максимал чукурлиги мухимдир. Метал кесиш 
станоги аниклигининг йукотилишини бахолаш учун унинг 
йуналтирувчиларининг уртача ейилишини эмас, уларнинг ейилган юза 
шаклини билиш мухим ва хоказо.

Шу сабабли юза зарарланганлиги даражасини бахолашнинг 
дифференциал методлари сермахсулрокдир. Уларга ишкаланиш юзасига 
перпедикуляр йуналишда деталнинг ейилишида унинг улчами узгариши
-  чизикли ейилиш У (мкм) киради. Худди шу тарзда юза хар бир 
нуктасида метал калинлигининг камайишини бахоловчи коррозиянинг 
чукурлик курсаткичи кулланади. Бу курсаткичлар юзанинг ушбу нукта 
координатаси функциясидир (дг = / - узунликнинг, у  = а - кенгликнинг) 
яъни U = /(<*,/) (23-расм). Бу богланишнинг тахлили зарарланиш 
даражасининг ушбу шартлар учун зарур микдорий курсаткичларини 
аниклашга имкон беради. Масалан, максимал ейилиш, ейилиш 
нотекислиги ва бошкалар.
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Юза зарарланганлиги ах,амиятсиз даражада булса, зарарланганлик 
катталиги тугрисида юза микрогеометриясининг узгариши буйича фикр 
юритиш мумкин.

Катор колларда юза зарарланганлиги нафакат унинг геометрияси, 
балки физикавий хусусиятлари -  каттиклиги, ички кучланишлар, 
тузилиш узгаришлари ва бошка узгариши билан боглик. Юза 
катламнинг мувофик физикавий-кимёвий курсаткичлари узгариши х,ам 
унинг зарарланганлик даражасининг курсаткичи булиб хизмат килиши 
мумкин.

Бу курсаткичлар максулот чикиш курсаткичлари билан бевосита 
боглик булса янада натижадор булади.

2.8.3.Юзалар локал зарарланиш турлари.
Юзанинг факат алокида жойларини камраб олувчи локал 

зарарланишларни микдорий бахолаш кийинрок.
24-расмда юзаларнинг локал зарарланишининг кенг таркалган 

жараёнлар -  эскириш, ейилиш, уйилиш ва кушилиш учун тасниф ва 
юзаларнинг локал зарарланишининг мисоллари берилган. Улар уч 
тоифага ажратилган -  эксплуатациянинг нормал шароитлари учун 
характерли зарарланишлар, огир шароитлар ва тартибларда 
эксплуатация кдлиниш ёки махсулотнинг маълум вакт ишлаганидан 
кейин пайдо булувчи интенсив зарарланишлар ва, нихоят, юзанинг 
чекланган кисмига зарар етказувчи ва купинча тусатдан ишламай 
колишпарда юзага келувчи якка зарарланишлар.

Тишсимон узатиш тишлар иш юзасининг контакт эскиришида 
Гертс назариясига кура максимал кучланишлар зонаси контакт юзасидан 
паст булишига карамай тегишли кучланишлари таъсири остида ёриклар 
юзадан ривожлана бошлайди.

Иш юзасининг буялиши (питтинг) майда оспинкалар пайдо 
булувчи кутб чизиги олдидатиш оёкчасида бошланади (24, а-расм).

Юза парчаланиши мустахкамланган юза катлам остида ёриклар 
пайдо булиши натижасида руй берса, купинча катлам ажралиш деб 
аталувчи интенсив буялиш ёриклари пайдо булади (24, б-расм).

Тиш юзасининг алохида жойларида юкламалар концентрациясида 
юзанинг контакт парчаланиши алохида зоналари булиши мумкин (24, в- 
расм).
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24-расм. Юзаларнинг локал зарарланиш турлари таснифи
Юзаларнинг турли уйилиш жараёнларида хам купинча локал 

зарарланишлар пайдо булади. Масалан, коррозияда (24, г-расм) унинг 
коррозион ёрилиб кэтиш, кристаллитаро, ёрикли, контакт ва питтинг 
коррозиялар кузатилади.

Эрозиядан юзанинг интенсив локал парчаланиши мисоли 24, д- 
расмда курсатилган булиб, унда газнинг ёриб у т а ш л а р и  ва интенсив 
махаллий иситилиш туфайли чуян поршен занжирда материалнинг 
алохида зарралари юмшаб, газ окими билан олиб кетилган.

Насослар ва гидротизимнинг бошка элементларидаги кавитация 
ходисалари кавериаллар хосил булишига олиб келади (24, э-расм).

Юзаларнинг ейилишида ейилишнинг бутун и ш калан и ш юзасига 
ейилиши билан бир каторда унинг локал турлари кузатилиб, улар одатда 
йул куйилмайдиган зарарланиш турларига киради. Масалан, тормоз 
барабанларида (24, ж-расм) ишкаланиш юзасини ифлосланишдан 
етарлича химоя килмаслик натижаси сифатида рискалар кузатилади. 
Гидротизимлар золотникли ва плунжерли жуфтликларида котиш
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натижасида узаротаъсир молекуляр кучлар пайдо булади, юзаларнинг 
локал парчаланиши тарзида задирлар пайдо булади (24, а-расм).

Материал ёпишиб колиши билан боглик локал зарарланишлар 
махсулот интенсив таранглашуви жойларида (24, к-расм) ёки метал олиб 
утилит ходисаларида (24, л-расм) намоён булиши мумкин. К,атор 
холларда деталнинг ишлаётган юзасига бегона зарралар ёпишуви 
кузатилади (24, м-расм).

2.8.4. Локал зарарланишларни бахолаш методлари
Локал зарарланишлар улчамлаРи хдмда конфигурациясининг 

турли-туманлиги, уларнинг юзада жойлашуви топографияси махсулот 
чикиш курсаткичлари узгариши тугрисида фикр юритиш мумкин булган 
зарарланиш даражаси микдорий тавсифларининг танлашини 
кийинлаштиради. Кулланувчи интеграл методлар эксплуатация 
жараёнида махсулот юзаси учрайдиган узгаришлар тугрисида кам 
маълумот беради.

Уларга зарарланган майдон фоизи, юза бирлигига нуксонларнинг 
уртача сони, энг куп зарарланиш улчамлари ва бошкдлар киради.

Бу курсаткичлар кайсидир даражада зарарланишни алохида локал 
нуксонлар курсаткичини ва уларнинг ишчи юзада таксимланишини 
дифференциал тавсифлайди.

Локал зарарланганлик тугрисида туларок маълумотни зарарланиш 
хилма-хиллиги ва сонини, шунингдек уларнинг ишкаланиш юзасида 
таксимланишини бахоловчи дифференциал тавсифлар беради.

Мисол тарикасида 25, а-расм да С зарарланиш майдонларининг 
таксимланиши икки конуни келтирилган.
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25-расм. Локал зарарланишлар улчамларининг таксимланиши 
конунидан фойдаланиб зарарланиш даражасини бахолаш

2-конун 1 холга нисбатан кичик улчамдаги зарарланишлар 
катгарок сони холига тугри келади.

Маълум бир чекка улчам $аа дан кичик нуксонлар йул 
куйиладиган булса, факат S > Sai7 улчамли нуксонларгина хисобга 
олиниши керак. Нуксонларнинг бир хил умумий майдонида уларнинг 
хисобга олинувчи кисми /  ва 2 хамда > S^2 конунлар учун турлича

булади.
Шартга кура барча нуксонларнинг умумий юзаси эмас айнан

шу майдонлар чикиш курсаткичига таъсир этса, унда чекка холатгача 
Situ* хизмат муддати Т куриб чикилувчи вариантлар учун анча фарк 
килади: Т2^ТХ. ёки тавсифлар буйича хизмат муддати Т

тугрисида фикр юритишда 2-махсулот уз ишлаш кобилиятини хакикатан 
йукотишига кадар анча илгари бракка чикарилади (ишлатилиши 
тухтатилади).

Ушбу мисол турли локал нуксонларни махсулот чикиш 
курсаткичларига куйилувчи талабларни хисобга олган холда 
дифференциал бахолаш заруратини курсатади.



2.8.5.Махсулот чикиш кгурсаткичлари буйича зарарланиш 
даражасини бахолаш.

Юкорида айтилганидек, махсулот иш кобилиятининг йукотилиши 
тугрисида, айникса локал зарарланишда, зарарланиш даражасини 
микдорий бахолаш боскичисиз унинг чикиш курсаткичлари тугрисида 
фикр юритиш мумкин. Буни схема билан курсатиш мумкин:

Ишкаланиш тугунлари зарарланиши даражаси тугрисида харорат 
ва ишкаланиш коэффициентининг ошишига караб фикр юритиш 
мумкин.

Иш юкламалари тушадиган деталлар учун уларнинг ишлаш 
кобилиятини аникловчи чикиш курсаткичи уларнинг каттиклиги ва 
мустахкамлиги булиб, унинг узгариши парчаланиш жараёнининг 
бориши тугрисида фикр юритишга имкон беради.

Резервуарлар, кувурлар ва бошка гидро ва пневмо аппаратуралар 
эскириш жараёнлари тугрисида асосий чикиш курсаткичи -  
герметиклиги тугрисида фикр юритиш мумкин.

Махсулот чикиш к^фсаткичлари буйича зарарланиш даражасини 
бахолаш бу курсаткичларга конструкциянинг турли элементларида 
кечувчи бир неча жараёнлар таъсир этувчи мураккаб механизмлар учун 
куп кулланади.

Масалан, насоснинг катор элементлари (плунжерлар, клапанлар ва 
бошкалар) ейилиши натижасида ишламай колишини бахолашда 
унумдорлик, босим, суюкликнинг узатиш бир текислиги ва бошкд 
тавсифлар улчанади.

Купинча шундай ва шунга ухшаш синовларда махсулот ишламай 
колиш сабаблари тулик очилганлиги тугрисида иллюзия пайдо булади.

Хдкикатда эса чикиш курсаткичлари узгаришининг асосий 
сабаблари аникланмай колади, чунки улар ходисалар туплами
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натижасидир. Бундай бахолаш у ёки бу махсулот иш кобилиятини 
оширишнинг асосий йулларини эмас, унинг ишончлилик даражасини 
курсатишга имкон беради. Шунинг учун чикиш курсаткичи буйича 
махсулот зарарланиш даражасини бахолаш, одатда, мажбурий булади, 
чунки махсулот элементларининг зарарланиш даражасини бевосита 
микдорий бахолашда кийинчиликлар пайдо булади.

4-жадвал

Махсулот материали зарарланиш даражаси курсаткичлари

Зарарланиш даражасининг бахолаш методи

Зарар
лани

ш Интеграл Дифференциал

Махсулот
чикиш

курсаткичи
буйича

Чукур

Кесишманинг 
ёриклар билан 
заифлашуви. Детал
нинг суммар 
деформацияси. 
Хавфли кесилишда 
дислокациялар сони

Ёриклар улчами ва 
уларнинг 
таксимланиши. 
Деформациялар 
эпюраси. Детал 
хажми буйича 
дислокациялар 
таксимланиши

Детал
ишлашининг
йукотилиши

Ю
за

ки

Вазн эйилиш уртача 
эйилиш
коррозиянинг хажм 
курсаткич

Юзанинг чизикли 
ейилиши. Коррозия 
чукурлигининг 
курсаткичи. Юза 
каттиклигининг 
узгариши

Харорат,
ишкаланиш
коэффициенти,
зичлик, босим
вибрациялар
узгариши
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£

Зарарланиш юзаси 
йигиндиси. Юза 
бирлигига
нуксонлар сони. Энг 
катга зарарланишлар 
улчами

Алохида
зарарланишларни
тавсифловчи
курсаткичларни
таксимлаш
конунлари. Юзанинг 
алохида участкала- 
ридаги зарарланиш 
зичлиги

Хар кайси махсулотнинг чикиш к$фсаткичлари унинг асосий 

тавсифлари булиб, уларнинг машина эксплуатациясида узгариши 

алохида элементларнинг зарарланиш даражаси билан боглик булиши ва 

уларда кечувчи эскириш жараёнлари билан таърифланиши керак.

Махсулот зарарланиш даражасини бахолаш курсаткичлари 8- 

жадвалда келтирилган.

Такрорлаш учун саволлар.

1. Зарарланиш даражаси микдори кандай бахоланади?

2. Тулик зарарланиш нима?

3. Юзаларни локал зарарланишига таъриф беринг.

4. Зараланишнинг кандай методлари бор?

Таянч иборалар.

Эскириш, зарарланиш, детал деформацияси, дифференциал, 

интеграл, коррозия, максимал ейилиш, ейилиш нотекислиги, питтинг, 

аспинка, эксплуатация, резвуар, герметик, клапан, парчаланиш, 

контакт деформация, когезия, адгезия, пластик деформация.
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Тест саволлари

1. Машиналарнинг берилган вазифаларини техник хужжатлар 
талабларига мос келувчи параметрлар буйича бажара олиши бу -
A) унинг ишга яроклилигидир;
B) унинг инкорсиз ишлашидир;
C) унинг ишлаш к,обилиятидир;
Д) унинг унумдорлигидир;
Е) унинг самарадорлигидир.

2. Машинанинг берилган вазифаларни белгиланган иш 
курсаткичлари кийматларини саклаган холда техник хизмат 
курсатиш, таъмирлаш ва ташиш тартиботлари шартларига мос 
келган холда бажариш хусусияти бу -
A) унинг ишончлилигидир;
B) унинг ишончсиз ишлашидир;
C) унинг бузуклигидир;
Д) унинг таъмирлашга яроклилигидир;
Е) унинг асосий курсаткичидир.

3. Машинанинг кандайдир хажмдаги ишни бажаргунга кадар 
узининг ишлаш кобилиятини мажбурий танаффусларсиз саклаш 
хусусияти бу -
A) унинг пухталигидир;
B) унинг бузилиш чегарасидир;
C) унинг яроклилигидир;
Д) унинг бузилмасдан ишлашидир;
Е) унинг узлуксиз ишлашидир.

4. Машина, агрегат, узел, туташманинг узининг ишлаш 
кобилиятини охирги х,олатгача саклаш хусусияти бу -
А) унинг охирги холатидир;
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B) унинг бошлангич курсаткичларидир;
C) унинг тухтовсиз ишлашидир;
Д) унинг чидамлилигидир;
Е) унинг асосий хусусиятидир.

5. Машинанинг техник хизмат курсатиш ва таъмирлаш йули 
билан ишламай колиши хамда нуксонларининг олдини олиш, 
аниклаш ва бартараф этишга мослашганлигидан иборат булган 
хусусияти бу -
A) унинг таъмирлашга яроксизлигидир;
B) унинг таъмирлашга яроклилигидир;
C) унинг техник хизмат курсатишга яроклилигидир;
Д) унинг капитал таъмирга яроклилигидир;
Е) унинг бенуксон ишлашини таъминлашдир.

6. Буюмнинг уз иш курсаткичларини саклаши ва сакланиш 
муддати давомида ва бу муддат тугагандан кейин хам техник 
хужжатларда курсатилган кийматларда сакланиб туриш хусусияти
б у -
A) унинг сакловчанлигидир;
B) унинг пухталигидир,
C) унинг ишончлилигидир;
Д) унинг ишга яроклилигидир;
Е) унинг таъмирлашга яроклилигидир.

7. Объектнинг ишлаш давомлилиги ёки хажми бу —
A) унинг унумдорлигини аниклайди;
B) узулуксиз ишловчанлигидир;
C) ишлаш давридир;
Д) танаффуссиз ишлаш давридир;
Е) бажарган ишидир.
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8. Таъмирланаётган буюмнинг ишламай колишлар оралигида 
бажарган ишининг уртача киймати бу -
A) уртача иш хджмидир;
B) ишламай кдпгунга кддар бажарган ишидир;
C) умумий иш давридир;
Д) ишламай колиш давридир;
Е) таъмирлаш давридир.

9. Буюмнинг техник хужжатларидаги талабларнинг бирортасига 
х,ам мос келмаслиги бу -
A) унинг яроксизлигидир;
B) унинг охирги колатидир;
C) унинг носозлигидир;
Д) унинг яроклилик чегарасидир;
Е) унинг ишлаш чегарасидир.

10. Объектнинг ишлаш кобилияти бузилишидан иборат булган 
ходиса бу -
A) унинг ишламай колишидир;
B) унинг ишлаш давомийлигидир;
C) унинг ишлаш кобилиятини йукотишидир;
Д) унинг ишлаш кобилиятини тиклашидир;
Е) унинг инкоридир.

11. Объект ишлатила бошлангандан ёки капитал таъмирлангандан 
то техник хужжатларда изохланган охирги холатга келгунга ёки 
хисобдан чикарилгунга кадар календар ишлаш давомийлиги бу -
A) охирги колатидир;
B) капитал таъмир давридир;
C) урта таъмир давридир;
Д) таъмирлараро давридир;
Е) хизмат муддатидир
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12. Буюмнинг техник хужжатларда изохланган охирги холатга 
кадар бажарадиган иши б у -
A) унинг хажмидир;
B) унинг самарадорлигидир;
C) унинг хизмат муддатидир;
Д) унинг ресурсидир;
Е) унинг таъмирлашга яроклилигидир.

13. Таъмирлараро хизмат муддати деб нимага айтилади?
A) икки таъмир орасидаги вактга;
B) капитал таъмир ва урта таъмир уртасидаги муддатга;
C) таъмирланган машинанинг техник хужжатларда изохланган 
охирги холатга келгунга кадар бажарадиган ишига;
Д) таъмирланган машинанинг навбатдаги таъмиргача булган муддатда 
бажарган ишига;
Е) дастлабки ва охирги таъмир уртасидаги ишлаш муддатига

14. Детал нима?
A) номи ва русуми хар хил булган ашёнинг йигиш ишларини 
бажармасдан тайёрланган буюмдир;
B) номи ва русуми бир хил булган ашёдан йигиш ишларини 
бажармасдан тайёрланган буюмдир;
C) номи ва русуми кар хил булган ашёдан йигиш ишларини бажариб 
тайёрланган буюмдир;
Д) номи ва русуми бир хил булган ашёдан йигиш ишларини бажариб 
тайёрланган буюмдир;
Е) номи ва русуми бир хил булган буюмдир.

15. Йигиш жараёнидаги таркибий кисмлари узаро бириктирилган 
буюм -
A) машинадир;
B) ускунадир;
C) деталдир;
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Д) мосламадир;
Е) йигиш бирлигидир.

16. Бундан кейин ундан фойдаланиш мумкин эмаслиги ёки 
самарадорлигининг пасайиши ёхуд хавфсизлик талабларига кура —
A) буюмнинг охирги холати белгиланади;
B) буюмнинг ресурси белгиланади;
C) буюмнинг хизмат муддати белгиланади;
Д) буюмнинг ишга яроклилиги белгиланади;
Е) буюмнинг ишлаш кобиляти белгиланади.
17. Деталлар ва йигиш бирликларининг ишлаш кобилияти 
йуколишига асосан нима сабаб булади?
A) уларнинг маънавий эскириши;
B) синишлар;
C) ишкдланувчи иш сиртларининг табиий ейилиши;
Д) ишкаланувчи иш сиртларининг дарз кэтиши;
Е) огир юкланишда ишлаши.

18. Детал ёки туташма охирги холатга келадиган ейилиш ёки 
тиркншга нима дейилади?
A) бошлангич ейилиш ёки тиркиш дейилади;
B) оралик ейилиш ёки тиркиш дейилади;
C) охирги ейилиш ёки тиркиш дейилади;
Д) чекли ейилиш ёки тиркиш дейилади;
Е) чексиз ейилиш ёки тиркиш дейилади.

19. Машинанинг чидамлилиги кайси турларга булинади?
A) таъмирлашгача, таъмирлашлараро, тулик ва нотулик 
чидамлиликларга;
B) таъмирлашгача, таъмирлашлараро ва тулик чидамлиликларга;
C) тулик ва нотулик чидамлиликларга;
Д) рухсат этилган ва рухсат этилмаган чидамлиликларга;
Е) белгиланган ва белгиланмаган чидамлиликларга.
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20. Машинанинг бузилмасдан ишлаши, чидамлилик, 
таъмирлашга яроклилик ва сакловчанлик каби барча 
курсаткичлар мажмуи —
A) унинг ишончлилик даражасини белгилайди;
B) унинг ишлаш кобилятини белгилайди;
C) унинг таъмирлашга яроклилик даражасини белгилайди;
Д) унинг мустахкамлигини белгилайди;
Е) унинг таннархини белгилайди.

21. Детал ва туташмаларнинг рухсат этилган чекли ейилишини 
аниклаш учун кайси мезонлар кузда тутилган?
A) техник ва технологик мезонлар;
B) сифат ва сифатсизлик мезонлари;
C) техник мезон, иш сифати ва иктисодий мезонлар;
Д) ички ва ташки мезонлар;
Е) ички, ташки ва сифат мезонлар

22. Алох,ида тайёрланган машина таркибига кирадиган барча 
элементларга нима дейилади?
A) унинг ишчи органлари дейилади;
B) унинг деталлари дейилади;
C) унинг узеллари дейилади;
Д) унинг ноконструктив элементлари дейилади;
Е) унинг конструктив элементлари дейилади

23. Машинанинг уз вазифаларини ишлаб чикаришдаги энг 
макбул хизмат муддати мобайнида рухсат этилган четлашишлар 
доирасида бажариш хусусияти хамда потенциал имкониятига -
A) унинг чидамлилик курсаткичлари дейилади;
B) унинг яроклилиги дейилади;
C) унинг пухта ишлаши дейилади;
Д) унинг мустахкам ишлаши дейилади;
Е) унинг техник к^фсаткичлари дейилади.
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24. Машиналар улар яроклилигининг ташкил этувчилари буйича 
неча тоифага булинади?
A) уч тоифага;
B) турт тоифага;
C) беш тоифага;
Д) олти тоифага;
Е) етти тоифага.

25. Бузилмай ишлашлик муддати нима билан аникланади?
A) объектнинг узлуксиз ишлаш вакти ёки бажарган иш хажми билан;
B) объектнинг узлукли ишлаш вакти ёки ишлаб чикдрилган махсулот 
сони билан;
C) объектнинг узлукли ишлаш даври билан;
Д) объектнинг капитал таъмиргача ишлаш муддати билан 
Е) объектнинг $фта таъмиргача ишлаш муддати билан

26. Бузилиш нима?
A) объектнинг ишга яроксизлиги;
B) яроксизлик курсаткичи;
C) ишончлилик курсаткичи;
Д) объектнинг ишлаш кобиляти;
Е) объект иш кобилиятининг бузилиш ходисаси.

27. Таъмирланадиган буюмнинг бир бузилишдан кейинги 
бузилишгача бажарган ишининг уртача киймати -
A) унинг бузилгунга кддар ишлаб чикдрган мах,сулотидир;
B) унинг бузилгунга кадар таъмирланишлари сонидир;
C) унинг бузилгунга кадар ишлаш муддатидир;
Д) таъмирлараро даврни белгилайди;
Е) унинг таъмирлараро ишлаб чикарган мах,сулотини белгилайди.
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28. Буюмнинг топширивда курсатилган вакт ичида ёки иш 
хажмини бажаргунга кадар бузилмай ишлаши -
A) унинг бузукдик даражасини белгилайди;
B) унинг бузилмай ишлаш эх,тимоллидир;
C) унинг бузилмаслик курсаткичидир;
Д) унинг пухталик курсаткичидир;
Е) унинг унумдорлигини белгилайди.

29. Объект техник меъёр ва конструкторлик хужжатининг барча 
талабларини кондира оладиган холатда булса......
A) у тузук хисобланади;
B) у ишончли хисобланади;
C) у пухта хисобланади;
Д) у ишга ярокли хисобланади;
Е) у купга чидамли хисобланади.

30. Машинанинг техник таъминлаш ва таъмирлаш давригача 
узининг ишлаш кобилятини саклаб колиши -
A) у пухталик курсаткичидир;
B) унинг мустахкамлигидир;
C) унинг узокка чидимлилигидир;
Д) унинг умрбокийлигидир;
Е) унинг бардошлилигидир.

31. Машина ва аппарталарнинг урнатилган муддатда юкори 
махсулот ишлаб чикариш, талаб этилган функцияни барча 
техникавий, технологик курсаткичларини саклаган холда 
таъмирлаш, техник хизмат курсатиш, сакланиш хоссаларининг 
ту пл а ми га —
A) унинг бокийлиги дейилади;
B) унинг умрбокийлиги дейилади;
C) унинг сифатлилиги дейилади;
Д) унинг юкори сифатлилиги дейилади;
Е) унинг баркарорлиги дейилади.
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32. Машина ва курилмаларнинг хар хил турда булиши, 
техникавий курилмаларнинг ишлатиш сохасига богланган холда 
синфларга булинади.
A) тикланадиган ва тикланмайдиган синфларга;
B) таъмирланадиган ва таъмирланмайдиган синфларга;
C) баркдрор ва бекарор синфларга;
Д) ярокди ва яроксиз синфларга;
Е) тургун ва нотургун синфларга.

33. «Тикланадиган» ва «тикланмайдиган» атамалари нимани 
тавсифлайди?
A) таъмир утказишни;
B) техник хизмат к5фсатишни;
C) ишлатиш шароитини;
Д) обьектнинг тузилиши ва хоссларини;
Е) обьектнинг ишлатиш сохдсини

34. Узининг тулик ишлаш кобилиятини йукотиши ва бу холатлар 
техник-меъёрий хужжатларда кайта тикланиши тавсия 
этилмаслигига.........
A) таъмирланмайдиган деб айтилади;
B) хизмат муддати тугаган деб айтилади;
C) тикланмайдиган деб айтилади;
Д) таъмирга мухтожлиги тушунилади;
Е) унинг яроксизлиги тушунилади.

35. Исталган курилма, яъни бевосита саноат махсулоти ишлаб 
чикарувчи манбага -
A) технологик машина дейилади;
B) ишлаб чикариш тизими дейилади;
C) техник тизим дейилади;
Д) технологик аппарат дейилади;
Е) технологик курилма дейилади.
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36. Инкор деб нимага айтилади?
A) машина ёки аппаратнинг ишлаш кобилятини тухтаб колишига;
B) машина ёки аппаратнинг сифатсиз мах,сулот ишлаб чикарилишига;
C) машина ёки аппаратнинг танаффуслар билан ишлашига;
Д) машина ёки аппарат ишчи органларининг шовкин билан ишлашига;
Е) машина ёки аппаратнинг сифатсиз ишлаб чикарилишига

37. Машина ёки аппаратнинг урнатилган муддат ичида узининг 
ишлаш кобилиятини саклашига —
A) инкор дейилади;
B) бузуклик дейилади;
C) носозлик дейилади;
Д) ишлаш даври дейилади;
Е) инкорсиз ишлаш дейилади.

38. Технологик жидозларнинг тухтовсиз биринчи инкоргача 
ишлаб боришига - ?
A) унинг сифатли ишлаши дейилади;
B) унинг инкорсиз ишлаши дейилади;
C) унинг ишлаш доимийлиги дейилади;
Д) унинг ишлаш даври дейилади;
Е) унинг иш муддати дейилади;

39 Машинанинг кушимча муддатда ишлашга колган курбига-
A) у захира кисми дейилади;
B) алфа фоизли ресурс дейилади;
C) бетта фоизли ресурс дейилади;
Д) гамма фоизи ресурс дейилади;
Е) ресурс дейилади;
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40. Машинанинг биринчи инкоргача ишлаш даври кайси 
микдорларга киради?
A) кутилган микдорга;
B) кутилмаган микдорга;
C) тасодифий микдорга;
Д) тасодифий булмаган микдорга;
Е) асосий микдорга;

41. Машиналар деталларини махсус тиклаш воситалари 
таъсирида бокийлигини узайтиришга - ?
A) таъмирлаш деб айтилади;
B) инкорсиз ишлаш деб айтилади;
C) туЬстовсиз ишлашни таъминлаш дейилади;
Д) ишлаш кобиляти дейилади;
Е) бокийлиги дейилади;

42. Бокийлик кайси курсатгичлар билан тавсифланади?
A) вакт буйича;
B) тусиклар сони билан;
C) ишлаш меъёри билан;
Д) вакт буйича, тусикдар сони ёки бажарилган иш хджми билан;
Е) вакт меъёри билан;

43. Машиналарнинг баркарорлиги кайси тушунчалар буйича 
ёритилади?
A) инкор ва инкорсиз ишлаши билан;
B) инкорсиз ишлаш, бокийлик ва таъмирлашлик билан;
C) бокийлик ва носозлик билан;
Д) инкор, инкорсиз ишлаш ва таъмирлашлик билан;
Е) капитал ва урта таъмирлар билан;
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44. Тизимдаги гидрозарбалар таъсирида келиб чикувчи 
инкорларга-?
A) асосий инкорлар дейилади;
B) тасодифий инкорлар дейилади;
C) асосий емирилиш дейилади;
Д) нотекис емирилиш дейилади;
Е) маралий емирилиш дейилади;

»
45. Емирилиш микдори нимани аниклайди?
A) инкорлар сонини;
B) таъмирлаш даврини;
C) бузилишини;
Д) таъмирлаш нархини;
Е) машинанинг нархини;

46. Аппаратларнинг инкорсиз ишлаш муддати кайси 
коеффициент оркали ифодаланади?
A) бок,ийлик коэффициенти оркали;
B) фойдали иш коэффициенти оркали;
C) баркарорлик коэффициенти оркали;
Д) иш вакти коэффициенти оркали;
Е) инкорлар коэффициенти оркали;

47. Аппаратларнинг бокий ишлаши кайси коэффициент оркали 
ифодаланади?
A) фойдали иш коэффициенти оркали;
B) бокийлик коэффициенти оркали;
C) баркарорлик коэффициенти оркали;
Д) юкланиш коэффициенти оркали;
Е) ишкаланиш коэффициенти оркали;
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48. Аппаратларнинг инкорсиз ишлаш эхтимоли кайси 
фор мул а дан топилади?
A) Ка = Р(+) -< 1;

B) Рб ~ У'рп I Тр + ̂т„ ^ t 
С ) t = t l + Z B;

Д) Р (0  =  1 - 5 ( 0 ;
Е) Qit) = Р(Г х 0;

49. Инкор содир булиш тавсифига караб кайсиларга булинади?
A) доимий ва тасодифий инкорларга;
B) дастлабки, оралик, ва якуний инкорларга;
C) бошлангич ва якуний инкорларга;
Д) оралик; ва якуний инкорларга;
Е) бошлангич, доимий, кутилган ва кутилмаган инкорлар;

50. Баркарорлик курсатгичлари кандай катталикларга эга 
булади?
A) катта ва кичик катталикларга;
B) доимий ва тасодифий катталикларга;
C) бошлангич ва якуний катталикларга;
Д) доимий ва бокий катталикларга;
Е) улчамли ва улчамсиз катталикларга;



Терминлар лугати (Глоссарий)

Болгалаш -  металарга босим билан ишлов бериш усулларидан 
бири; бунда болга киздирилган тайёрланмаган куп марта узлукли зарбий 
таъсир этиб, уни деформациялайди ва у аста-секин маълум шакл ва 
улчамни олади. Чуктириш, чузиш, текислаш, ёйиш, тешиш 
болгалашдаги асосий операциялардир.

Бронза (италянча бронзо) -  мис асосидаги котишма; асосий 
кушимчалари рух ва никелдан ташкдри калай, алюминий, бериллий, 
кремний, кургошин, хром ёки бошкд элементлардан иборат. Асосий 
кушимчаси кдндай элемент эканлигига караб, бронзалар калайли, 
алюминийли, бериллийли ва бошкалар деб аталади. Мустаккамлиги, 
пластиклиги, коррозиябардошлиги, антифрикцион хоссалари ва 
бошкалар кимматли сифатлари юкори булган турли бронзалар 
техниканинг куп сохдларида ишлатилади.

Валцовка (жувалаш) -  1) шатунлар, гайка калити, кайчилар, 
омбирлар ва бошкалар учун тайёрланма, прокат олиш учун болгалаш 
жуваларида босим остида металарга ишлов бериш. Ухшаш 
тайёрланмани штамплашдан кура валстовкалашнинг унумдорлиги 
юкори. 2) Кувурларни юмалоклаш учун асбоб; марказий конус билан 
кувур деворларига кистириладиган бир неча роликлар билан 
таъминланган.

Герметизация (идишларни муста^кам жипслаш билан 
шугулланган олим Гермес номига аталган) -  машиналар, аппаратлар, 
иншоотларнинг ёки суюклик ва газлар учун сигимларнинг деворлари ва 
бирикмаларини угказмаслигини таъминлаш. Г. усулларига 
бирикмаларни пайвандлаш ва кавшарлаш, газ зЬ'казмайдиган куйма 
деталларни, махсус вакуумли материалларни, герметикларни куллаш ва 
бошкалар мисол булади.

Гетерогенизация (грек, heterogenis- кар хил жинсли) -  
металургияда -  метал котишмасида кар хил кристалл панжарага эга 
булган, 2 ёки бир неча фазалардан ташкил топган таркибни косил 
килиш.

Детал -  бу йигиш операстияларини кулламасдан бир жинсли 
материалдан тайёрланган мах.сулотдир.
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Десорбция (де -  ажратиб олиш, олиб ташлаш, сорбео -  ютаман) -  
каттик жисм (адсорбент) сиртидан ютилган моддаларни олиб ташлаш. 
Адсорбцияга тескари жараён. Десорбцияни уткззишда адсорбент 
катлами оркали иссик сув буги, хаво ёки инернет газ пуркалиб, аввал 
ютилган моддалар олиб ташланади.

Динамик мустахкамлик - материалнинг шаклини бузмаган ёки 
узгартирмаган холда динамик юкламалар таъсирига каршилик курсатиш 
кобилияти.

Динамик юклама -  вакт буйича унинг киймати, йуналиши ва 
куйилиш нуктасининг узгаришини характерловчи ва конструкстия 
элементларида инерстия кучларини келтириб чикдрувчи юклама.

Дисперсия (лат. дисперсно -  сочилиш, таркалиш).
Дисперслик -  модданинг заррачаларга парчаланиш даражаси.
Дисперс системалар -  икки ёки ундан ортик фазалар (жисмлар) 

сонидан хосил булган система. Дисперс системада фазалардан бири 
иккинчи фазага майда заррачалар куринишида таркдлган. Дисперс 
системаларга тутун, булут, тог жинслари, буёклар мисол була олади.

Дюралюминий -  бу алюминийнинг мис, магний ва марганест 
билан котишмасидир. Дюралюминийдан махсулотлар колиплаш, 
прокатлаш ва болгапаш каби босим усуллари билан тайёрланади.

Зарбий шовкин -  баъзи технологик жараёнларда, масалан, кесиш 
прессларида ишлаган пайтда пайдо булади.

Йигиш базаси -  хакикатда махсулотнинг бошка деталлари 
мулжалланадиган сиртлар, чизиклар ёки нукталарнинг туплами.

Калибрлаш -  шакли ва улчамлари аниклигини ошириш учун, 
шунингдек кесиб ишлов берилгандан сунг сифатини ошириш учун 
тешикларга ишлов бериш; пулат шарикка босим бериш оркали амалга 
оширилади.

Калибрланган пулат -  маълум кисишлар билан совуклайин 
судраб чузилган (киряланган), иссиклайин жуваланган пулат. 
Калибрланган пулат шаклининг аник улчамлари, силлик сирти, юкори 
механик хоссалари билан фаркланади. Одатда доиравий, баъзида эса 
квадрат, олтибурчакли ва бошка к5финишдаги кесимларга эга булиб, 6 -  
15 матр узунликка эга.
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Конденсат (лат. сонденсатус -  зичлаштирилган, 
куюклаштирилган) -  бугнинг конденсациялашган махсулоти, яъни 
совитиш натижасида унинг газсимон холатдан суюк холатга утиши.

Конденсация (лат. сонденсо -  зичлайман, куюклаштираман) -  
модданинг газсимон хдлатдан суюк ёки кристалл холатига утиши.

Конструкторлик базаси -  конструкторнинг хисоби буйича уларга 
нисбатан махсулотнинг бошка деталлари мулжалланадиган сиртлар, 
чизиклар ва нукталарнинг туплами.

Коромисло -  ричагли механизм звеноси; кузгалмас ук атрофида 
факат туликмас бурила оладиган икки элкали ричаг.

Коррозия (лотинча сорродо -  кемираман). Металар да коррозия -  
металарнинг ташки мухит билан кимёвий ёки электрокимёвий 
таъсирлашуви натижасида эмирилиши. Коррозия куйидагича 
синфланади: Коррозион эмирилишнинг геометрик характери буйича 
(масалан, сирт остидан, кристаллараро, у ер -  бу еридан); металнинг 
мухит билан таъсирлашув характери буйича -  электр токи 
5^казмайдиган мухитларда борадиган электрокимёвий; коррозион мухит 
хили буйича (масалан, атмосферада, газда); метал коррозион мухит 
таъсири билан бир вактда учрайдиган кушимча таъсир характери буйича 
(масалан, кучланиш остидаги коррозия, ишкаланишдаги коррозия, 
контакт коррозия ва бошкалар). Коррозия натижасида буюмлар уз 
хоссаларини материалнинг тула эмирилишига кддар йукотади. 
Коррозиянинг олдини олиш учун металга коррозиябардош 
компонентлар кушилади (зангламайдиган, коррозиябардош махсус 
пулатлар шундай олинади), метал сиртига бошка металар асосидаги 
химоя копламалари берилади (хромлаш, никеллаш ва бошкдлар), 
буюмлар буялади ва бошкдлар.

Кривошип -  кривошипли механизмнинг кузгалмас ук атрофида 
тулик (3600) айланадиган звеноси. Стилиндрик чикик-шипга эга; 
шипнинг уки кривошипнинг айланиш укига нисбатан узгармас ёки 
ростланувчан масофаларга силжиган булади. Кривошип тирсакли вал 
куринишида тайёрланади.

Кристаллар (грек, кристаллос -  муз; тог биллури (хрустал)) -  
атом, ион ва молекулалари тартибли жойлашга каттик жисм
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К ристаллаш  -  буглар, эритмалар, аралашмапар, кдтгик холатдаги 
моддапардан электролиз жараёнида ва кимёвий реакстияларда 
кристаллларнинг хосил булиши. Кристаллаш минераллар хосил 
булишига олиб келади. Ярим утказгичлар, оптик ва бошка материаллар, 
метал копламалар олишда металургия ва куймакорликнинг асосини 
ташкил килади, шунингдек кимё, фармацевтика, озик,-овк,ат ва бошка 
саноат сохаларида кулланилади.

Критик куч, эйлер кучи -  сикувчи кучнинг энг катга киймати; 
бунда сикилган эластик жисм (узун стержен, юпкд пластина ва 
бошкдлар) дастлабки мувозанат шаклини саклайди. Критик кучни бироз 
оширилса, жисм анча деформацияланади; бунда жисм бошкд (букилган) 
эластик мувозанат шаклга утади.

Кулачок -  кулачокли механизм детали; сирпанма сиртли 
пластина, диск ёки цилиндр куринишида маълум шаклли килиб 
тайёрланади. Кулачок харакатланганда узига туташ деталлар (туртгич 
ёки штанга) га тезлиги маълум конун буйича узгарадиган харакат 
узатади.

Кулачокли механизм -  узгарувчан эгри чизикли сиртга эга булган 
кузгалувчан звеноси (кулачок) бошкд кузгалувчан звено (туртгич ёки 
штанга) билан узаро таъсирлашадиган механизм; бунда звенолар олий 
кинематик жуфт хосил килади.

Кулиса (французча соулер -  сирпанмок, югурмок) -  кулисали 
механизмнинг кузгалувчан звеноси; бошка кузгалувчан звено билан 
илгарилама жуфт хосил килади. Кулиса арикчаси буйича сирпанадиган 
ползун баъзан тош деб аталади. Кулисанинг айланма, тебранма, тугри 
чизик буйича харакатланувчи хиллари бор.

Кулисали механизм -  таркибида кулиса булган куйи кинематик 
жуфтли механизм. Синусли ва тангенсли кулисали механизм 
ишлатилади. Бу механизмларда кулиса кривошип бурилиш бурчагининг 
синуси ёки тангенсига пропорционал силжийди.

Латун (немисча латун -  жез) -  мис билан рух (50 % гача) дан 
иборат котишма. Купинча, алюминий, темир, марганест, никел, 
кургошин ва бошка элементлар (умумий йигиндиси 10 % гача) хам 
кушилади. Латун -  босим остида яхши ишлов бериладиган, анча 
мустахкам, пластиклиги юкори ва коррозиябардош котишма.
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Легирланган пулат -  одатдаги аралашмалар (углерод, кремний, 
марганец, олтингугурт, фосфор) дан ташкдри, легирловчи элементлар 
(кремний, марганец) одатдагидан кура купрок кушиладиган пулат. 
Легирловчи элементлар, одатда, эриган холатдаги пулатга 
феррокотишмалар ёки лиготуралар куринишида киритилади.

Легирлаш (немисча легиерен -  эритмок, лотинча лиго -  
боглайман, бириктираман) -  метал котишмалар таркибига уларнинг 
тузилишини узгартириш, уларга муайян физик, кимёвий ёки механик 
хоссалар бериш учун легирловчи элементлар киритиш. Легирловчи 
кушимчалар, одатда, эриган метал га кушилади.

Машина -  энергия, материаллар ва ахборотни узгартиришда 
хдракат бажарувчи механик курилма.

Маховик, залвор масса -  залвор гардишли гилдирак. Нотекис 
юкланишли машина валининг бир текисда айланишини таъминлаш учун 
урнатилади. Асосий вали нотекис айлантириш моментига эга булган 
поршенли юритмалар, компрессорлар, насослар ва бошка машиналарида 
механик энергияни тупловчи восита сифатида ишлатилади. Маховик 
юритма валидаги юкланишни текислайди, кичикрок, кувватдаги 
юритмадан фойдаланишга имкон беради.

Машинанинг технологиклиги -  киска муддатларда, энг кам 
мехнат ва материал сарфлаб, ишлаб чикдришнинг белгиланган 
шартларида машинани ишлаб чикариш имконини берувчи конструктив 
хоссалари.

Механизм -  бир ёки бир неча катгик жисм (звено) харакатини 
бошка каттик жисмларнинг талаб этиладиган харакатига айлантириб 
берувчи жисмлар системаси. Тузилиш-конструктив аломатларига кура 
механизмнинг шарнирли (ричагли), кулачокли, тишли, понасимон, 
винтли, эгилувчан звеноли, гидравлик, пневматик ва бошка хиллари 
мавжуд. Механизмлар бир ёки бир неча эркинлик даражасига эга 
булиши мумкин.

Механик шовкин -  машиналарнинг массалари 
мувозанатлашмаган алохида узел ва деталларнинг харакати натижасида 
пайдо булади.

Металнинг толикиши -  куп марталаб (даврий) 
деформацияланиши натижасида метал холатининг узгариши булиб,
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V

унинг емирилишини тезлаиггиради. Толикишга каршилик чидамлилик 
чегараси билан характерланади.

Минерал (франст. минерал -  маъдан, руда) -  физик хоссалари ва 
таркиби буйича бир жинслиларга якин булган табиий жисм, кимёвий 
бирикма булиб, ер кобигида содир буладиган физик-кимёвий жараёнлар 
натижасида хосил булади. Тог жинслари, маъданлар ва бошка геологик 
жисмлар минераллардан ташкил топган. 2500 дан ортик табиий минерал 
турлари мавжуд. М: силикатлар, оксиллар, гидроксиллар, фосфатлар ва 
х,.о.

Минерал мойлар -  нефтни кайта ишлаш, ёкилги сланецлар, 
казилма кумирларнинг суюк мойли махсулоти.

Нутромер -  буюмларнинг ички чизикли улчамлари улчанадиган 
асбоб. Конструкциясига кура микрометрик ва индикаторли булади. 
Улчаш чегараси 0,2 мм дан 10 м гача.

Окувчанлик -  материалнинг эластик холатдан пластик холатга
ЗП'ИШИДИр.

Окувчанлик чегараси -  деформацияланишнинг эластик ва 
пластик зоналари орасидаги чегарани белгилайди ва пластик 
материаллар мустахкамлигини бахолашнинг асосий характеристикаси 
булиб хисобланади.

Пилик машинаси (ровничная машина) -  йигирув корхоналарида 
пилик тайёрловчи машина. Пилик машинасининг асосий кисми -  
чузувчи асбоб ва пишитиш-калавалаш механизмидан иборат. Пилик 
машинасида олинган пилик ип олишда асосий хом ашё хисобланади.

Пилта (лента) (немисча linte, лотинча linteus -  полотнодан, 
зигирдан килинган) -  йигирув корхоналаридаги яримфабрикат; пилтада 
яримфабрикатлар озми-купми тугриланган, текисланган ва параллел 
жойлашган булади. Пилта титиш, пилта, тараш машиналарида олинади.

Пластик деформация -  кучлар таъсирида материал туташлиги 
макроскопик бузилмаган колдик деформация. Материалларнинг пластик 
деформацияга мойиллиги -  конструкцион материалларнинг улардан 
турли буюмлар тайёрлашга имкон берувчи энг мухим хоссаларидан 
бири.

Подшипник -  вал ёки айланувчи ук таянчининг бир кисми; валдан
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радиан, ук ва радиан ук йуналишида тушадиган юкланишларни кабул 
к.илиб, унинг эркин айланишини таъминлайди. Подшипник -  машина, 
механизм ва бошка курилмаларнинг энг куп ишлатиладиган детали. 
Ишлаш принстипларига кура сирпаниш ва думалаш подшипникларига 
булади. Сирпаниш подшипникларида вал буйни бевосита таянч сиртида 
сирпанади, думалаш подшипникларида эса айланувчи деталнинг сирти 
билан таянч сирти орасида шарлар ёки роликлар жойлашади.

Ползун -  кривошип-ползунли механизмнинг тугри чизикди 
йуналтиргичларда илгарилама-кайтма хдракат кдлувчи ёки ёйсимон 
йуналтиргичларда тебранувчи ва шатун билан шарнирли 
бирлаиггирилган детали. Подшипник буйлама кучларни шатунга, 
кундаланг кучларни эса йуналтиргичларга узатади.

Прибор (асбоб) -  1) улчаш, ишлаб чикариш назорати, жих;озларни 
кимоялаш, машина ва ускуналарни бошкариш, технологик жараёнларни 
ростлаш, кисоблаш, хисобга олиш учун мулжалланган кенг классдаги 
курилмаларнинг умумий номланиши; 2) Станоклар, машиналар, ташиш 
курилмаларидаги ишларнинг маълум бир кисмини мустакдл равишда 
бажарувчи махсус мосламаларнинг номланиши; 3) Укув-кургазмали 
кулланмалар -  физик прибор, кимёвий прибор.

Прокат -  иссиклайин ва совуклайин прокатлаш оркали 
олинадиган метал мах;сулотидир (листлар, тасмалар, релслар, балкалар, 
кувурлар ва к о ).

Прокатлаш - прокатланадиган куйма ёки тайёрланманинг 
кесимини кичрайтириш ва унга талаб этилган шаклни бериш максадида 
прокатлаш станогининг айланувчи валиклари орасида кисиш йули билан 
металга босим остида ишлов бериш.

Пулат -  бу углерод билан темирнинг котишмаси булиб, унинг 
таркибида 2 % гача углерод мавжуд. Темир ва углероддан ташкари 
пулат таркибида кремний, марганест, олтингугурт, фосфор ва бошка 
элементларнинг хдм аралашмаси мавжуд.

Резонанс (лотинча reseno -  акс садо бераман, жавоб бераман) -  
системага таъсир этувчи ташки куч частотаси нинг хусусий 
тебранишлар частотаси дан бирортасига мос келганда системанинг 
баркарор мажбурий тебранишлари амплитудаси А нинг кескин ортиши.

Ректификация (лат. rektificatio -  тугрилаш, тузатиш) -  бир неча
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компонентлардан ташкил топган суюк аралашмаларни ажратиш усули. 
Ректификация суюкликни бир неча марта буглатиш ва унинг бугларини 
конденсастиялашга ёки аралашмани бир марта буглатиш сунгра 
компонентларини куп погонали конденсациялашга асосланган. 
Ректификация кимё саноатида, спирт олишда, нефтни кайта ишлаш 
саноатида (масалан, суюк эритмаларни ажратиб олиш учун), шунингдек 
суюклантирилган газларни ажратиш учун кулланилади.

Силумин — алюминийнинг кремний билан котишмасидир. 
Силуминлар юкори куйиш хоссаларига, яъни кам чукиш, яхши суюк 
окувчанлик ва алюминийга нисбатан юкори муста^камликка эга. Бирок 
бу хоссаларни олиш учун котишмаларни котишма массасидан 0,1 % 
микдорда метал натрийси билан модификациялаш зарур.

Синхронлаш (юнонча seychrons -  бир вактли) -  икки ёки ундан 
ортик жараённи синхронликка келтириш; яъни жараённинг бир хил ёки 
мос элементларини фаза буйича узгартирмай силжитиб ёки бир вактда 
ЗП'ишига келтириш. Даврий жараёнларни синхронлаш узаро 
мувофикликка келтириб, масалан, уларнинг давр (частота) ларини 
тенглаб ёки карраликка келтириб ва уларнинг бошлангич фазалари 
уртасида доимий мосликни урнатиб эришилади.

Статик мустахкамлик -  материалнинг шаклини бузмаган ёки 
узгартирмаган холда статик юкламалар таъсирига каршилик курсатиш 
кобилияти.

Статик юклама -  киймати, йуналиши ва куйилиш нуктаси жуда 
кам узгарадиган юклама. Хисоблашда улар вактдан боглик булмаган 
х;олда кабул килинади ва шунинг учун бундай юкламалар ташлаб 
юборилади ва инерция кучлари билан шартланади. Машинанинг 
хусусий огирлигини статик юкламага мисол килиб курсатиш мумкин.

Статик шовкин -  16 дан 20000 Гст гача диапазонда куч ва 
частотаси буйича турли хилдаги товушларнинг тартибсиз хдракати.

Суспензия (лат. suspendo -  осаман) -  суюк ва каттик фазалардан 
иборат дисперс система булиб, унда майда каттик заррачалар суюкликда 
муаллак (аралашмаган) туради (м., лойка сув). К,огоз, резина, буёк ва 
бошкаларни ишлаб чикаришда суспензия мухим рол уйнайди.

Танда -  тукувчиликда газлама буйича кэтадиган параллел иплар, 
газлама тукиш жараёнида танда иплари одатда узларига тик жойлашган



аркок, иплари билан урилади.
Тахометр (юнонча taych — жадаллик, тезкор ва ... metr) -  машина 

ва механизмлар деталларининг айланиш частотаси (бурчак тезлиги)ни 
улчайдиган асбоб. Тахометрнинг магнит, вибрастион, интегралловчи 
соат, стробоскопик, интегралловчи электрон, магнит индукстион, 
магнит электрик, частота импулсли, ферродинамик, электрон- 
хисобловчи (ракдмли), пневматик ва бошка хиллари бор. Тахометрнинг 
улчаш чегаралари 0 дан 1000000 айл/мин гача. Иш диапазони чегарасида 
рухсат этиладиган хатолик ±0,05 дан ±4 % гача.

Тебранишлар частотаси -  даврий тебранишларнинг микдорий 
характеристикам булиб, тебранишлар цикли сонининг уларни амалга 
ошиши вактига нисбати билан аникланади.

Тембр -  инсон, мусикд асбоби ва бошкалар томонидан 
чикдриладиган товуш сифатининг бахоси.

Текстолит -  (лат. textus -  газлама, грек, lithos - тош) -  ип -  газлама 
асосидаги катламли пластик (шифон, буз ва бошкалар) булиб, синтетик 
богловчилар билан шимдирилган. Текстолит лист, стержен, кувур 
куринишида ишлаб чикарилади. Шестернялар, подшипникларнинг 
ичкуймалари (вкладиш) ва бошкдлар учун кулланилади.

Тензодатчик (лотинча tenzus -  зурикдан, тарангланган ва датчик) - 
каттик, жисмларнинг деформацияланишини электр сигналларга 
айлантириб берадиган курилма; электр тензометрининг таркибий кисми. 
К,аршилик тензодатчиги (тензорезистор) нинг иши метал сим (ёки 
фольга -  зар когоз) нинг деформацияланганда (чузилганда ёки 
сикилганда) уз электр каршилигини узгартириш хоссасига асосланган. 
Тузилиш жихатидан каршилик тензодатчиги сим (константан, никел ва 
молибден асосидаги котишмалар ва бошкалар) ёки фолга (баъзан ярим 
утказгич) панжарасидан иборат булиб, синалаётган детал сиртига 
элимлаб ёпиштирилади. Елимлаб ёпиштирилмайдиган тензодатчиклар 
хам бор. Уларнинг афзаллиги: кундаланг тезосезгирлиги йуклиги ва 
гистерезиси кичиклиги.

Технологик база -  берилган операстияда ишлов берилаётган сирт 
мулжалланадиган сиртлар туплами.

Технологик жараён -  махсулотларни вакт ва фазо буйича режали, 
маълум кетма-кетликда ишлаб чикдриш жараёнининг бир кисми ёки
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технологик операциялар мажмуи. Масалан, пайвандлашдаги технологик 
жараён деталларни тайёрлаш, урнатиш, пайвандлаш ва пайванд узелини 
тозалашдан иборат булиши мумкин. Технологик жараён технологик 
хужжатлар таркибига кирувчи технологик ёки маршрут хариталарида 
баён кдлинади. Маълум хилдаги буюмлар учун намунавий ёки гурухли 
технологик жараёнлар ишлаб чикдлади.

Технология (юнонча techno -  санъат, махорат, удапаш ва ... logiya)
-  ишлаб чикариш жараёнида тайёр махсулот олиш учун ишлатиладиган 
хом ашё, материал ёки ярим фабрикатларнинг холати, хоссаси ва 
шаклларини узгартириш, уларга ишлов бериш, тайёрлаш усуллари 
мажмуи; хом ашё, материал ва ярим фабрикатларга мос ишлаб чикариш 
куроллари таъсир этиш усуллари хакидаги фан. Х,ар бир ишлаб чикариш 
тармоклари учун алохида технология ишлаб чикилади (машинасозлик 
технологияси, асбобсозлик технологияси, озик-овкдт технологияси, 
енгил саноат технологияси ва бошкалар).

Урчук (veretino) -  патрон, найча, галтак ва бошкалар 
кийдириладиган айланувчи стержен; пилтани, калава ип ва ипларни 
пишитиш хамда маълум улчам ва шаклда урамлар хосил килишга 
мулжалланган пилта, йигириш, йигириш-пишитиш, пишитиш ва ураш 
машиналарининг асосий иш органлари.

Фаза (грек, phases -  пайдо булиш) 1) тебраниш ва тулкинлар 
назариясида -  вактнинг хар бир вазиятитда тебраниш жараёнининг 
холатини аникловчи катталик. 2) термодинамикада -  гетероген 
термодинамик системанинг барча кисмлари туплами булиб, у булинма 
сиртлари билан чекланган ва ташки куч майдони таъсир этмаганда 
узининг барча нукталарида бир хил физик хоссалари билан 
характерланади. Масалан, газлар аралашаси ёки эритма битга фазадан, 
муз-сув-сув буги эса учта фазадан ташкил топган. 3) электротехникада - 
куп фазали занжир таркибига кирувчи электрик занжирлардан бири.

Фрикцион узатма -  валларга урнатилиб, бир-бирига сикдладиган 
диск, цилиндр ёки конуслар орасида хосил буладиган ишкаланиш кучи 
ёрдамида бир валдан бошкасига айланма харакат узатадиган механик 
узатма. Фрикцион узатма погонасиз узатмалар, фрикцион пресслар ва 
фрикцион болгаларда ишлатилади.

Храповикли механизм -  ричагнинг кайтар-айланма харакатини
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оралик, механизм ёрдамида храповик (тишли) гилдиракнинг факат бир 
томонга узлукли айланма хдракатига айлантирадиган тишли механизм. 
Храповикли механизм ушлаб турадиган курилма (масалан, юк к^ариш  
машиналарида) сифатида ёки тухтаб-тухтаб битта йуналишда даврий 
айланма хдракат олишда (масалан, автоматик линиялардаги суриш 
механизмлари) ишлатилади.

Шариирли механизм -  барча звенолари факдт айланма кинематик 
жуфт х,осил киладиган механизм. Шарнирли механизмнинг текис ва 
фазовий хиллари бор. Машина иш органлари звеноларининг доимий 
богланишини таъминлаш учун пружиналар ва бошка курилмалардан 
фойдаланмай мураккаб *аракат олиш (масалан, кулачокли 
механизмларда) имкони борлиги, тайёрлашнинг осонлиги, фойдали иш 
коэффициентининг юкорилиги, купга чидамлилиги унинг афзаллигидир.

Шатун -  машина поршени ёки ползунининг илгарилама 
*аракатини тирсакли вал кривошипининг айланма хдракатига 
айлантирувчи кривошип ползунли механизмнинг детали.

Штамповка (штамплаш, колиплаш) -  тайёрланмани штампларда 
(колипларда) пластик деформациялаш натижасида материалларга босим 
остида ишлов бериш жараёни. Штамплашда киринди йунмасдан шакл 
*осил булади, юкори унумдорликда юкори аникпикдаги мах,сулот 
олинади. Бошлангич тайёрланмадан боглик. равишда листли (тунукали) 
ва кажмий, совуклайин (хона *ароратида) ва иссиклайин (киздириб) 
штамплаш турлари мавжуд.

Цементит, темир карбиди -  темир углеродли котишмалар фазаси; 
таркибида 6,67 % углерод булган темир ва углероднинг кимёвий 
бирикмаси ¥езС мурт ва жуда каттик.

Цементлаш металарга ишлов беришда -  метал буюмларга 
сиртки катламларини 900-950 °С да углерод билан диффузион 
туйинтириб кимёвий-термик ишлов бериш (углеродлаш). 
Цементитлашдан максад - каттиклигини, ей ил ишга чидамлилигини ва 
толикишга пухталигини ошириш. Цементитлаш газ аралашмаларида, 
тузлар эритилган ванналарда бажарилади. Цементланган катламдаги 
углероднинг оптимал микдори 0,8-9 % ни ташкил этади.

Центрифуга (лат. сентрум марказ ва фуго кочиш) -  
стентрифугалаш учун курилма.
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Ц ентрифугалаш  -  марказдан кочирма куч ёрдамида бир жинсли 
булмаган системаларни (масалан, суюклик -  каттик жисм) ажратиш. 
Суспензияларни ажратиш, ифлосланган суюкликларни тиндириш, 
кдттик; заррачаларининг йириклиги буйича кукунларни гидравлик 
таснифлаш ва бошкалар учун кулланилади.

Чузиш асбоби -  тукимачилик корхонасининг йигириш, пилта, 
пилик ва бошка машиналарнинг асосий иш органларидан бири; пилик 
ёки пилтанинг калинлигини камайтиришга хизмат килади; бунинг учун 
пилик ва пилта ковургали метал цилиндр ва уларга босиб турадиган 
эластик копламали валиклар орасидан утказилади; айни вактда толалар 
тугриланади ва параллеллаштирилади.

Чуян -  бу таркибида 2 - 6,7 % углерод булган темир 
котишмасидир. Чуянда темир ва углероддан ташкари кремний, 
марганест, фосфор, олтингугурт ва бошка элементларнинг 
аралашмалари булиб, улар чуянда бошлангич материаллардан утади. 
Олтингугурт ва фосфор зарарли аралашмалар булиб хисобланади.

Экстракция (лат. Extrano -  тортиб оламан, чикариб оламан) -  
танлаб олинган эритувчида ишлов бериб, кдттик ёки суюк 
аралашмаларни тулик ёки кисман ажратиб олиш усули. Эритувчи 
микдорини ошириш, аралаштириш, жараёнларни тескари окимли схема 
буйича утказишда экстракция самарадорлиги ошади. Тоза фармацевтика 
воситаларини, кимёвий воситаларни олишда, шакар ишлаб чикариш ва 
бошкаларда эктракциядан фойдаланилади.
Эксцентрик (лотинча ех -  ташкарида ва sentrum -  марказ) -  машиналар 
детали; айланиш ук.и геометрик укка нисбатан маълум масофага 
силжиган стилиндр ёки дискка эксцентриситет дейилади. Баъзан, 
эксцентрик машиналарда кичик радиусли кривошип 5фнини хам босади, 

Цуйма -  эритилган метални куйиш оркали олинадиган тайёрланма 
ёки деталнинг куйма шакли. Куймалар кулранг чуяндан, углеродли ва 
легирланган пулатлардан, рангли котишмалардан тайёрланади.

169



ФОЙДАЛАНИЛГАН АДАБИЁТЛАР

1. Указ Президента Республики Узбекистан №ПУ-4947 от 7 февраля 
2017 года «О Стратегии действий по дальнейшему развитию Республики 
Узбекистан».
2. Постановление Президента Республики Узбекистан № ПП-2687 от 21 
декабря 2016 года «О программе мер по дальнейшему развитию 
текстильной и швейно-трикотажной промышленности на 2017-2019 
годы».
3. В.В.Ельцов. Восстановление и упрочнение деталей машин. 
Электронное учебное пособие. ФГБОУ ВПО “Тольятгинский 
государственый университет», 2015.
4. Бурумкулов Ф.Х. и др. Стандартизация и качество машин, Изд. 
Стандартов 1975.
5. Пирогов К.М., Вяткин Б.А. «Основы надежности текстильных 
машин» М. 1985 й.
6. Зизюкин М.И. "‘Надежность текстильных и швейных машин” М. 1973 
й.
7. Бездудный Ф.Ф. и др. “Расчет надежности поизводственных систем в 
текстильной и легкой промышленности” М. 1977 г.
8. Елизаветин М. А. Повышение надежности машин. 2-е изд., перераб. и 
доп. М., 1973.
9. Косетский Б. И. Сопротивление изнашиванию деталей машин. Киев, 
1953.
10. Косетский Б. И., Носовский И. Г. Износостойкость и 
антифрикционность деталей машин. Киев, 1965.
11. Крагельский И. В и др. Основы расчетов на трение и износ 
Крагельский И. В., Добычин М. Н., Комбалов В. С. М., 1977.
12. Пронников А. С. Основы надежности и долговечности машин.
М .,1969.
13. Ткачев В. Н. и др. Методы повишения долговечности деталей 
машин- Ткачев В. Н., Фиштейн Б. М., Власенко В. Д., Уланов В. А. М., 
1971.
14. Худух М И. Ремонт и монтаж оборудования текстильной и легкой 
промышленности. 2-е изд., перераб. М., 1980.
15. Худух М. И. Эксплуатационная надежность и долговечность 
оборудования текстильных предприятий. М., 1980.

170



16. Шор Я. Б., Кузмин Ф И. Таблицы для анализа и контроля 
надежности. М., 1968.
17. Мах.камов К .̂Х., Алматаев Т. Машиналар пухталиги. Укув кулланма.
- Андижон: Хдёт, 2002.
18. Юлдашев Ш.У. Машиналарни таъмирлаш ва ишончлилик асослари. - 
Тошкент: Узбекистон, 1998.
19. Болотин В.В. Ресурс машин и конструктсий- Москва: 
Машиностроение, 1990.
20. Махкамов К.Х. Расчет износостойкости машин. -  Ташкент: ТашГТУ, 
2002.

21. Сафоев А. А., Ахмедов А.М. Машиналар пухталиги. - Тошкент: 2007.
22. Ш.У.Йулдошев. Машиналар ишончлилиги ва улар ни таъмирлаш 
асослари. Тошкент: Узбекистон, 1994.
23. Textbooks Reliability of light industry equipmen. Second education. Terri 
Wireman.
24. Интернет сайтлари. 
https://vAvw.threadcheck.com/content/services/ 
https://www.threadcheck.com/catalog/product/view/id/576/s/developing- 
performance-indicators-for-managing-maintenance-second-edition-cd-rom- 
in-pdf/categorv/35/
https://www.threadcheck.corn/maintenance-reliabilitv-books/
www. Zivonet.uz,
www.lex.uz
www.kitob.uz
www. Edu.uz
www.ref.uz
www.ref.ru
www.librarv.ru *
www.ebsco.com

171

https://vAvw.threadcheck.com/content/services/
https://www.threadcheck.com/catalog/product/view/id/576/s/developing-
https://www.threadcheck.corn/maintenance-reliabilitv-books/
http://www.lex.uz
http://www.kitob.uz
http://www.ref.uz
http://www.ref.ru
http://www.librarv.ru
http://www.ebsco.com


Курбонов Ф .А., Бехбудов Ш .\

ЕНГИЛ САНОАТ 
ЖИХ,ОЗЛАРИ ПУХТАЛИГИ

укув кулланма

Мухаррир: Х.Б.Дустов
Техник мухаррир: С. Ш одиев
М усаххих: Т .Латипова
Сахифаловчи: Ш К^аххоров

Наш риёт лицензияси A -I № 281  11.01. 2016. 
Оригинал макетдан босишга рухсат этилди. 17.12.2019 йил. 

Бичими 60x84. “Tim es N ew  Rom an” гарн. Офсет когози. 
Босм атабоги  10,75. Адади 100. Б ую ртм а№  1900.

“Бухоро вилоят босмахонаси” М ЧЖ да чоп этилди. 
Бухоро шахри, И .М уминов кучаси, 27-уй.



SB

9 78

N 978-994

9 9 4 3  621

3-621 8 4 -


