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K I R I S H
0 ‘zbekiston mustaqilikkaerishgan dastlabki yillardayoq jahonbo- 

zorida raqobatga bardoshli mahsulotlar bilan mustahkam o‘rin egallashni 
o‘z oldiga maqsad qilib qo‘ydi. Bu esa iqtisodiyotning boshqa soh2iari 
kabi, yengil sanoat, jumladan, tikuvchilik buyumlari, poyabzal va charm- 
mo'yna ishlab chiqarish tarmoqlari tuzilishini tubdan o‘zgartirishni zarurat- 
gaaylantirdi.

Tarkibiy o‘zgarishlardan ko‘zlangan aniq maqsadlar quyidagilardan 
iboratdir:

- iqtisodiyotning xom ashyo yetishtirishdan iborat bir tomonlama rivoji- 
gachekqo‘yish;

- yengil sanoat mahsulotlari sifati va raqobatga bardoshliligini jahon 
bozoridagi mavjud talablar darajasiga yetkazib, mamlakat eksport salo- 
hiyatinioshirish;

- miiliy bozomi o‘zimizda ishlab chiqariladigan yengil sanoat mahsu
lotlari hisobidan to‘ldirish orqali aholining bu boradagi talab-ehtiyojini 
to‘laroq qondirish.

Hozixgi paytda yengil sanoatni rivojlantirishning asosiy yo‘nalishi tex- 
nologikjarayonni yanada ko‘proq kompleks mexanizatsiyalashtirish va 
avtomallashtirishdan iborat Buyo‘nalishning asosini sanoatda qo‘llanadigan 
mashina va uskunalar tizimi tashkil etadi. Mazkurvazifani bajarish uchun 
yuksak samarali uskuna va jihozlarni qoMlash, ulaming mustahkamligini 
oshirish, ta’mirlashning zamoniy texnologiyalarini joriy etish, texnologik 
jarayonlami takomillashtirish va xorijiy sarmoyadorlar ishtirokida yangi 
qo‘shma korxonalar barpo etish kerak bo‘ladi.

Shu bilan birga, mamlakatimizning yengil sanoat korxonalarida ixti- 
soslashtirilgan ta’mirlash ustaxonalari qurish, ulami yangi uskunalar bilan 
jihozlash talab etiladi.

Hozirgi vaqtda yengil sanoat buyumlarini ishlab chiqarish sohasida 
muiglab bichish uskunalari, tikuv mashinalari, qirqish va dazmollash press- 

lshlabturibdi. Shu sabablijihozlaming ishonchliligini oshirish, ta’mirlashga 
texm^ Xizmat ko‘rsatish muhim ahamiyatga ega.
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Yurtimizdabozormunosabatlarigao‘tish jarayonida yengil sanoatga 
qarashli j ihozlardan foydalanuvchi korxonalar, firmalar va maishiy xizmat 
uylari bilan ta’mirlash muassasalari o‘rtasidagi iqtisodiy aloqani takomil- 
lashtirish borasida qator institutlar va loyihalash ilmiy markazlarida ilmiy 
tadqiqot ishlari olib borilmoqda.

Mazkiir o‘quv qo‘llanmasida aynan yengil sanoat korxonalarida ishla- 
tiladigan jihozlaming mustahkamligini oshirish va ulami o‘matish hamda 
ta’mirlash texnologiyalari haqidabatafsil ma’lumot berilgan.

Ushbu qoilanma orqali oliy o‘quv yurti talabalari yengil sanoat kor- 
xonalari jihozlarini o‘matish, sozlash va ta’mirlash borasida zarur 
ko‘nikmalarga ega bo‘ladi.



I bob. YENGIL SANOAT JIXOZLARINING 
MUSTAHKAMLIGI

1.1. Mashinalarning mustahkamlik 
ko‘rsatkichlari

Bugungi kunda fan va texnikaning jadal rivoj lanib borishi ishlab chiqa- 
rilayotgan zamonaviy mashinalar sifatiga katta talab qo‘ymoqda.

Mashinaning sifati deganda, uning foydalanishuchun yaroqlilikdarajasi 
tushuniladi.

Наг bir yangi texnologik jihoz uning qanchalik sifatli ekanini 
ko‘rsatadigan - ishga yaroqlilik, mustahkamlik va chidamlilik 
ko‘rsatkichlariga egadir.

Chidamlilik deganda. mashinaning buzilgunga yoki sifat bo‘yicha kafo- 
lat muddati tugagunga qadar undan uzluksiz foydalanishga yaroqliligi tushu
niladi.

Mashinaning mustahkamligi deganda, uning bajariladigan vazifalami 
belgilangan sifat darajasida texnik xizmat ko‘rsatish, ta’mirlash va tashish 
shartlariga mos tarzda bajarish xususiyati tushuniladi.

Mashinaning ishga yaroqliligi deganda, uning belgilangan vazifani 
me’yoriy-texnik hujjatlar, texnik shart va andozalarga qo‘yilgan talablari 
darajasida to‘liq bajarishi tushuniladi. Bu ko‘rsatkichlarga, misol qilib 
mashinaning quwati, bosh valning aylanish chastotasi, unumdorligi, sifati 
va boshqa ko‘rsatkichlarini ko‘rsatish mumkin.

Mashinaning nosozligi deganda, uning texnik shart talablarining biror- 
tasigahamjavob bermaydigan holati tushuniladi. Biroq liamma nosozliklar 
bam ishga yaroqlilikning yo‘qolishigaolibkelmaydi. Masalan, mashina- 
nm§ bo‘yalgan qismidagi bo‘yoq zararlansa, u nosoz deb hisoblanadi, le- 
kin ishga yaroqliligini yo‘qotmaydi. Agar nosozlik mashina ish qobiliyati-

buzilishiga sabab bo‘ Isa, unda bu mashinaning to‘xtab qolganini bildiradi.
To‘xtabqolish deganda, mashina yoki mexanizmning ish qobiliyatini 

0 'Я yoki qisman yo‘qotgan paytdagi holati tushuniladi.
Mashinaning bajargan ishi bu uning ma’lum muddat ishlashi yoki ish 

u ^b, vaqt, sarflanadigan quwat, mahsulot soni va boshqa mezon-
larbilano‘ichanadi.
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Mashinaning texnik tavsifida ko‘rsatilgan foydalanish muddati tuga- 
gunga qadar bajargan ishi uning resursi deyiladi.

Mashinaning ta’mirlashga yaroqliligi -  uning ishlamay qolishi hamda 
nuqsonlarini texnik xizmat ko‘rsatish va ta’mirlash yo‘li bilan aniqlash va 
bartarafetishimkoniborligini bildiradi.

Mustahkamlikning ko‘rsatib o‘tilgan aniq bir shakli mashina sifatiga 
o‘zgacha ta’sir qiladi. Shubhasiz, mashinalaming mustahkamligini oshirish, 
ishlatiladigan mashinalar sonini oshirishga olib keladi.

Mashinaning saqlanuvchanligi -  uning o‘z ish ko‘rsatkichlarini saqlashi 
va saqlanish muddati davomida va bu muddat tugagandan so‘ng ham tex
nik shartlardako‘rsatilgan qiymatlarda saqlanib turish xususiyatidir.

Yengil sanoat korxonalari jihozlarining mustahkamligi qisman joriy 
to‘xtab qolishlar bilan, shuningdek, detallar yeyilishi natijasida to'xtab qo
lishlar tufayli aniqlanadi. Joriy to‘xtab qohshlami bartaraf etishjihozlarga 
texnik xizmat ko‘rsatishning elementlaridan biri hisoblanadi. To‘liq to‘xtab 
qolishlar mashina ish qobiliyatining yo‘qolishiga olib keladi va kapital ta’mir 
o‘tkazish zaruratini tug‘diradi.

Tasodifiyto‘xtab qolishlar yangi mashina va avtmotalarda ayniqsa 
kamdan-kam uchraydi. Yaqinda o‘matilgan yangi uskunalaming birinchi 
to‘xtab qolishi ulaming konstruksiyalari sifati va tayyorlash texnologiyasi 
amalda qanday ekanini ko‘rsatadi.

Texnik foydalanish koeffitsienti mashina ishining asosiy sifat 
ko‘rsatkichlaridan biri hisoblanadi. Texnik foydalanish koeffitsienti (Ktf) 
quyidagi tenglik orqali aniqlanadi.

K tf = ------- Ь --------
l k + + tt.x

Bu yerda ̂  -  ko‘rib o‘tilayotgan davrda mashinaning bajargan ishi 
yig‘ indisi; t(—shu davr ichida ta’mirlash uchun sarflangan vaqt yig‘ indisi; 
t( x -  shu davr ichida texnik xizmat ko‘rsatish uchun sarflangan vaqt yig‘indisi.

1.2. Jihozlarni ishlatish jarayonida ularning 
texnik holatini baholash

Yengil sanoat korxonalari mashina yoki uskunalarining texnik holati
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u lam in g  tarkibiy tuzilish ко‘ rsatkichlarining sonli qiymatlari bilan bahola- 
nadi. Geometrik o‘lchamlaming bosimi, aylanish chastotasini, tebranish 
a m p litu d as i, shovqindarajasi, haroratini, kuchlanishi vaquwatini tavsi- 
flaydigan  fizik kattalik lar tarkibiy tuzilish ko‘rsatkichlari, ya’ni strukturaviy 
param etrlard ir. Strukturaviy parametrlar nominal (S ^ , ruxsat etilgan (S )
va chegaraviy (S^) bo‘ ladi.

Strukturaviy parametming nominal qiymati boshlang‘ich hisoblanib, 
yangi mahsulot parametriga mos keladi. Strukturaviy parametrlaming ruxsat 
etilgan qiymati nosozlikning chegarasi hisoblanadi. Foydalanish muddati 
tugamagan paytida mashina ishga yaroqli, lekin past samara berib, nav- 
batdagi ta’mirgacha ishlashi mumkin bo‘lsa ham, u nosoz hisoblanadi. 
Mashinaning qolgan holatini 1 -rasmdan (I, П, Ш) tushunib olish mumkin.

Strukturaviy parametming chegaraviy qiymati mashina samara- 
dorligining shunday pasayishiga mos keladiki, unda mashinadan foyda
lanish texnik va iqtisodiy jihatdan maqsadga muvofiq bo‘ lmay qoladi.

1 -rasm. Strukturaviy parametrlaming mashina ishlash davomiyligiga 
nisbatan o‘zgarish grafigi
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To‘xtab qolishlar vaqt o‘tishi bilan yoki tasodifan yuzaga kelishi 
mumkin. Vaqt o‘tiishi bilan sodir bo‘ladigan to‘xtab qolishlar ko‘pincha 
ishqalanadigan detallar yeyilishi ta’sirida yuzaga keladi. Tasodifiy to‘xtab 
qolishlar esa detallarda asta-sekin toliqish, mayda darzlar ko‘payishi nati- 
jasida yuzaga keladi.

Mashina va detallarining texnik holatini baholashning ayrim umumiy 
amaliy usullarini ko‘rib chiqamiz. Mashina tashqi ko‘rikdan o‘tkazilib, alo- 
hida bo‘g‘in vadetallaming ifloslanishi damjasi, detallar holatining to‘g‘riligi, 
ulardagi ko‘zgako‘rinadiganzararlanish alomatlari soni, turli buzilishlar. 
himoya qoplamalarining zararlanishi, шоу uzatishning to‘g‘riligi va boshqa 
ehtimoli boigan nosozliklar o ‘matiladi. Ishlab chiqarilgan yaroqsiz mah
sulot soniga qarab, bo‘g‘in va mexanizmlar nosozligining sabab hamda 
xususiyatlari aniqlanadi. Masalan, tikuv mashinalarida bahyaqalor hosil qilish 
jarayonida bahya hosil qilmasdan o‘tkazib yuborish hodisasi sodir bo‘lsa, 
bu igna bilan moki orasidagi oraliq buzilganini yoki igna noto‘g‘ri 
o‘matilganini bildiradi.

Talab etilgan quw at bo‘yicha texnik holatni baholash. Buusul 
ishlab chiqarish sharoitida qulay bo‘ lib, mashinaning umumiy texnik holati 
to‘g‘risidatasawur hosil qilish imkonini beradi. Yyengil sanoat korxonalarida 
talab etilgan quwatni tekshirish energiya nazoratining umumiy tizimiga kiradi 
va grafik asosida amalga oshiriladi. Haqiqiy talab etiladigan quw at kor- 
xonada o‘matilgan nominal quwat me’yori bilan solishtiriladi va mashina
ning texnik holati haqida xulosa beriladi. Mashina mexanizmi yoki bo‘g‘ ini 
talab qiladigan quwatni yaxshiroq aniqlash uchun ajratish usulidan foy- 
dalaniladi. To‘xtatilgan bo‘g‘in yoki mexanizmning quwati elektrodvigatel 
validan ajratilgunga qadar va to‘xtagandan keyingi quwatlar farqiga teng 
bo‘ladi. Tajriba shuni ko‘rsatadiki, talab etilgan quwatni tekshirib borish 
va uni tartibga keltirish uchun ta’mirlash va profilaktika o‘tkazish davomi- 
da ko‘rilgan choralar mashinaning faqat to‘xtovsiz ishlashini ta’minlab qol- 
masdan, elektr energiyasi sarfini ham sezilarli darajada kamaytiradi.

Tikuv vatrikotaj mashinalaridan foydalanuvchilar uchun mashinaiardagi 
uzoq ishlaydigan va tez yeyiladigan konstruktiv elementlaming nisbati. ta- 
lab etiladigan ishlar hajmi hamda konstruktiv elementlami tiklash davriyligi> 
ya’ni uzoqqa chidamaydigan detallami moylash, rostlash va ta’mirlash ham- 
da almashtirish hajmi va muddatlari katta ahamiyatga ega.
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Xizmat muddati mobaynidagi yaroqiilik tarkibi tahlilidan kelib chiquv- 
chi iste’molchilar uchun mashina texnik ahvolini baholashning eng muhim 
ko‘rsatkichlaridan biri moylash, rostlash hamda saqlashda uning texnolo- 
giyabopligi koeffitsientlari hisoblanadi.

Mashinalaming moylashga moslashgani moylashning solishtimia meh- 
nat sarfi, davomiyligi va narxi bilan, moylash amallari bo‘yicha texnolo- 
giyaboplikning xususiy koeffitsientlari bilan baholanadi.

Foydalanish davrida moylab turislining solishtirma mehnat sarfi ushbu 
formula bilan aniqlanadi.

2 Х , + 1 т .т.
т  -  _!=3_______---------kishi-soat/dona

moy.m.s.
с

Bu yerda: Tx s Tg t -  mos ravishda ish davri davomida har smenada va 
davriy texnik xizmat ko‘rsatishda moylash uchun sarf etilgan mehnat hajmi; 
Wc - mashinadan foydalanish muddati davomidagi ish unumi; n - 
ishlash davri mobaynida texnik xizmat ko‘rsatish turlari.

Mashinalardan foydalanish paytidagi moylashning solishtirma narxi:

i x „ + £ c , r . +  C M
r  = __________so‘m/dona

rooy.s.n.

Bu yerda: Sx s S T -  mos ravishda har smenada va davriy texnik xiz
mat ko‘rsatishda moylash amalining narxi.

S, -  moylash hamda artish ashyolarining narxi.
Moylash amallarini bajarishning solishtirma mehnat sarfi va narxi ma

shina konstruksiyasini moylash amallarini bajarish nuqtai nazaridan baho- 
lashga lmkon beruvchi asosiy umumlashtirilgan ko‘rsalkichlardir.

Yangi tikuv va trikotaj mashinalarini yaratishda yoki mavjudlarini tako- 
millashtirishda awal ishqalanuvchi bo‘g‘inlami moylashga sarflanadigan 
mehnatnmg cheklangan qiymatini aniqlabolishjuda muhim. Shundagina 
maz ĉur ko‘rsatkichni texnik topshiriqqa kiritish va sinov chog‘ ida uni na- 
zorat qilish mumkin bo‘ladi.



Tlkuv va trikotaj mashinasini moylashning solishtirma mehnat sarfi 
ushbu formula bo‘yichaaniqlanadi:

Bu yerda: We -  mashinaning yillik ish unumdorligi; ^  T ) m - 
yillik jami meg‘nat sarfi, kishi/soat liisobida

Mashinalaming moylash ishlariga moslashgani mashina ayrim 
parametrlarining tavsiflari ta’siridagina emas, balki ana shu tavsiflar majmui 
ta’sirida ham o‘zgaradi.

Shunday qilib, tikuv va trikotaj mashinalarining moylash amallarini ba- 
jarishga moslashishi bo‘yicha miqdoriy ko‘rsatkichlarini, ular tuzilishini 
mukammallashtirishda erishilgan yutuqlami ana shu jihatdan umumiy ba- 
holash, texnologiyabopligining xususiy koeffltsienti esa moylash 
bo'ginlarining tuzilishidagi afeallik va kamchiliklami to‘laaniqlash imkonini 
beradi. Kelajakda yaratiladigan tikuv va trikotaj mashinalarining moylash 
amallari bo‘yicha texnologiyabopligining xususiy koeffltsienti birga yaqin 
bo‘lishi kerak.

Mashinani rostlash barqarorligi koeffltsienti — К b ta’mirlash va 
texnik xizmat ko‘rsatishda talab etiladigan ishlar haj mini hamda iste’ molchilar 
uchun qulay bo‘lgan xizmat muddati mobaynida ulaming takrorlanishini 
ifodalaydi. U ta’mirlanadigan konstruktiv elementlar shakli va 
o‘lchamlarining barqarorligini ham hisobga oladi.

Mashinani rostlash barqarorligi koeffltsienti— К b mashjnadagi kon

struktiv elementlaming boshlang4ich ishga yaroqliligi— £  G, yoki narxi

— X  Qj butun xizmat muddati davomida mashinani ishga yaroqli ho- 
latda saqlash uchun zarur bo‘lgan hamma nokonstruktiv elementlaming 

jami ishga yaroqliligi — ^  yoki narxi— £  nfQj gabo‘lish orqali 
aniqlanadi:

T =M w.

J^J
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Bu yerda G va Q( - mashinadagi boshlang4 ich yoki tegishlicha texnik 
xizm at ko‘rsatish yoki ta’mirlash chog‘idatiklanadigannokonstruktiv ele- 
mentlaming yaroqliligi yoxud narxi; n-butun xizmat muddati davomida ma- 
shinalarga tegishlicha texnik xizmat ko‘rsatish va ulami ta’mirlashlar soni.

Zamonaviy mashinalami rostlash barqarorligi koeffitsientini 0,1 ga yet- 
kazish talab qilinadi.

Mashinalami rostlashga moslashganini baholashda:
1. Mashina bo‘g‘inlarini, agregat va mexanizmlarini rostlash bilan 

bog‘liq konstruktiv yechimlar xususiyatlarini o‘rganish va ulaming rostlash 
ishlariga moslashganini baholash tizimini ishlab chiqish lozim;

2. Zamonaviy tikuv va trikotaj mashinalari tuzilishining rostlash islilariga 
moslashish ko‘rsatkichlarini aniqlash va shundan keyin ulami rostlash jara- 
yonlarini takomillashtirish tadbirlarini ishlab chiqish kerak.

Rostlanishlari barqarorroq, texnik xizmat ko‘rsatish va ta’mirlash ishi an 
hajmi eng kam bo‘lgan hamda foydalanish davrida kam takrorlanadigan 
mashinalar rostlashga ko‘proq moslashgan. Shu sababli rostlashlaming bar
qarorligi koeffitsienti b tikuv va trikotaj mashinalarining rostlashga mos- 
lashganligini ifodalovchi baholash ko‘rsatkichi bo‘lib xizmat qiladi. Maz- 
kur koeffitsient mashinani ishga tayyorlashda barcha rostlashlami bir mar- 
tao‘tkazishda sarflanadigan mehnatni mashinadan yil davomida foydala- 
nishda o‘tkazilgan rostlashlaming jami mehnat sarfiga bo‘lib topiladi.

Tikuv va trikotaj mashinalarining rostlash ishlariga moslashganligini 
baholashda asosiy ko‘rsatkichlar quyidagilardir

1) Foydalanish davri davomida barcha mexanizmlami rostlashning
mehnat sarfi: T m = T ros + Tfo>+ Ttexn kishi / soat

Bu yerda: Tfoy Ttexn -  mos ravishda ishga tayyorlash, foydalanish 
jarayonlarida rostlashlaming va mashinaning texnologik ish jarayoni bilan 
bog‘ liq bo‘lgan rostlashlaming mehnat sarfi;

2) Ishlaming solishtiima mehnat sarfi, ya’ni foydalanish davri mobayni- 
^  hamma mexanizmlami rostlash ishlariga sarflanadigan jami mehnatning
0 sha davrda mashina bajargan ishga nisbati;

j-1
Wc



Bu yerda: -  solishtirma mehnat sarfi, kishi-soat/dona
T \ -j-tarmoqni bir marta rostlashning mehnat sarfi 
Ntayi -  mashinalami ishga tayyorlashda i -  uzelni rostlashar 
soni;

i - mashinalar yil davomida ishlaganda i -  uzelni 
rostlashlar soni.

3) Quyidagi bog‘ liqlik bilan ifodalanuvchi rosdashlaming texnologiya 
bopligi koeffitsienti:

Z T w(a)
If ______ i=1__________

TCXU n  n

£т,,(а)+£тр1(г)
i-1 i*1

Bu yerda: TR(a) TR(yo) -  rostlash ishlarini bajarishdagi asosiy va yor- 
damchi vaqtning mehnat sarfi.

Agar mashinani rostlashning mehnat sarfini grafikda ordinata bilan 
ifodalab, absissalar o‘qida uning ish vaqtini joylashtirsak, rostlashlaming 
umumiy mehnat sarfini aniqlash uchun grafik hosil qilishimiz mumkin. Agar 
grafikda umumiy mehnat sarfining ordinatasini to‘g‘ri chiziq vositasida or- 
dinatalar boshi bilan birlashtirsak, ushbu chiziqning ufqiy chiziqga nisbatan 
og‘ish burchagini hisoblab topish mumkin. Mashinaning texnik mukam- 
malligi bilan bog‘liq bo‘lgan ish va texnologik rostlashlaming mehnat sarfi- 
ga qarab bu burchak turli qiymatlarga ega bo‘ ladi va quyidagi tenglamaga 
asosan aniqlanadi:

К  =  T »>  + T foy 

b k T  4- T  4- T
u y  tcxn 1 fby

Mazkur tenglamadan ko‘rinadiki, foydalanish jarayonida rostlashlar- 
ning mehnat sarfi nolga teng bo‘lsa, rostlashlaming barqarorlik koeffitsienti 
texnologik jarayon bilan bogiangan rostlashlami bajarishgabog‘lik bo‘ladi 
(Ttem). Teng bo‘ Iganda, rostlashlaming barqarorlik koeffitsienti birga teng 
bo‘ladi.

Shunday qilib, ko‘p omilli regression tenglamalar yordamidamashi- 
nalaming rostlash ishlariga moslashishini yaxshilashga qaratilgan turli cho- 
ra-tadbirlar samaradorligini miqdoriy baholash mumkin ekaa Mavjud oinil'
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laiga ta’sir ko‘rsatib, teskari bog‘lanish orqali (ularning qiymatini kichray- 
tinsh yoki kattalashtirishga erishgan holda) tikuv va trikotaj mashinalarini 
rostlash ishlariga moslashishini oshirish mumkin.

Takrorlash uchun savollar
1. Mashinaning sifati va mustahkamligi deganda nimani tushunasiz?
2. Mashinaning chidamliligi va ishga yaroqliligining ta’rifini keltiring?
3. Mashinaning nosoz holatini qanday tushunasiz?
4. To‘xtab qolish nima? Mashinaning ta’mirga yaroqliligi haqidagi 

ta’rifiiiayting?
5. Tasodifiy to‘xtab qolishlar qachon sodir bo‘ladi?
6. Texnik foydalanish koeffltsienti qanday aniqlanadi?
7. Jihozlaming strukturaviy ko‘rsatgichlariga nimalar kiradi?
8. Mashinalar texnik holatdan qaysi tartibda o‘tkaziladi?

Test savollari
1. Mashinaning chidamliligi nima?
a) uning berilgan vazifalami, belgilangan ishni ta’ mi rlash va tashish 

tartibi shaitlariga mos holda bajarish xususiyati;
b) buzilgunga qadar yoki foydalanish muddati tugagunga qadar uzluk- 

siz foydalanishgayaroqh bo‘lishi;
v) uning me’yoriy texnik hujjatlar, texnik shart va andozalar bo‘yicha 

belgilangan ko‘rsatgichlarini saqlab qolgan holda topshirilgan funksiyani 
to‘liqbajarishi;

g) uning o‘z ish ko‘rsatkichlarini saqlashi hamda saqlanish muddati 
davomida va bu muddat tugaganidan so‘ng ham texnik shartlar tavsifida 
ko‘rsatilgan darajada turish xususiyati.

2. Mashinaning mustahkamligi nima?
a) uning buzilishi yoki foydalanish muddati tugash holatiga qadar uzluk- 

812 foydalanishga yaroqliligi;
b) uning o‘z ish ko‘rsatkichlarini saqlashi va saqlanish muddati davo-

13



mida hamda bu muddat tugagandan so‘ng ham texnik shartlar tavsifida 
ko‘rsatilgan darajada saqlanib turish xususiyati;

v) qoMlanishi bo‘yicha foydalanish uchun mashina yaroqliligi daraja- 
sini aniqlaydigan taikibiy birikma;

g) uning berilgan vazifalami belgilangan ish ko‘rsatkichlari darajasini 
saqlagan holda, texnik xizmat ko‘rsatish, ta’mirlash vatashish tartibi shart- 
lariga mos ravishda bajarish xususiyati.

3. Mashinaning sifati deganda nimani tushunasiz?
a) qo‘ llanishi bo‘yicha foydalanish uchun mashinaning yaroqlilik dara

jasini aniqlaydigan tarkibiy birikma;
b) uning texnik shartlar tavsifida ko‘rsatilgan oxirgi holatga kelgunga 

qadar bajargan ishi;
v) uning me’yoriy texnik hujjatlar, texnik shartlar va standartlarga 

qo‘yilgan talablardagi parametrlami saqlab qolgan holda tekshirilgan funk- 
siyani to‘liq bajarishi;

g) uning texnik shartlar tavsifi talablarining birortasiga ham mos kelmay- 
diganholati.

4. Mashinaning ishga yaroqliligi bu -
a) uning ish qobiliyatini to‘liq yo‘qotgan paytidagi holati;
b) uning ishlash davomiyligi yoki ish hajmi;
v) uning me’yoriy texnik hujjatlar, shart va andozalar bo‘yicha qo‘yilgan 

parametrlami saqlab qolgan holda, topshirilgan funksiyalami to‘liq bajarishi;
g) uning buzilishga qadar yoki foydalanish muddati tugash holatiga 

qadar uzluksiz foydalanishga yaroqliligi.

5. Mashinaning nosozligi b u -
a) uning ishlash xususiyatini to‘liq yoki qisman yo‘qotgan paytdagi 

holati;
b) uning texnik shartlar tavsifi talablarining birortasiga ham m°s 

kelmaydigan holati;
v) uning texnik shartlar tavsifida ko‘rsatilgan foydalanish muddati tuga 

gunga qadar bajargan ishi;



g) uningqo‘llanishi bo‘yicha foydalanish uchunyaroqlilik darajasini 
aniqlaydigan tarkibiy birikma.

6. To‘xtab qolish nima?
a) mashinaning texnik shartlar tavsifida ko‘rsatilgan foydalanish mud

dati tugagunga qadar bajargan ishi;
b) mashina yoki mexanizmning ishlash xususiyatini to'liq yoki qisman 

saqlabqolishi;
v) mashina yoki mexanizmning ishlash xususiyatini to‘liq yoki qisman 

yo‘qotgan paytdagi holati;
g) mashinaning ishlamay qolishi hamda nuqsonlarini texnik xizmat 

ko‘rsatish va ta’mirlash yo‘li bilan aniqlash va bartaraf etishga imkon be- 
radigan xususiyati.

7. Mashinaning bajargan ishi bu -
a) uning ishlash davomiyligi yoki ish hajmi;
b) to‘xtab qolmasdan ishlash davomiyligi; 
v) to‘xtab qolguncha ishlash vaqti;
g) uning ishlash xususiyatini to1 liq yoki qisman yo‘qotgan paytdagi holati;

8. Mashinaning resursi nima?
a) uning nuqsonlarini texnik xizmat ko‘rsatish va ta’mirlash yo‘ li 

bilan bartaraf etishga moslashgani;
b) uning texnik shartlar tavsifida ko'rsatilgan foydalanish muddati 

^gagunga qadar bajargan ishi;
v) uning yoki mexanizmining ishlash xususiyatini toliq saqlab qolishi; 

g) uning o‘z ish ko‘rsatkichlarini saqlab qolishi.

9- Mashinaning ta’mirlashga yaroqliligi bu -
a) uning berilgan vazifalarini belgilangan ish ko‘rsatkichlarini saqla- 

holda texnik xizmat ko‘rsatish, ta’mirlash vatashish tartibi shartlariga
05 holda bajarish xususiyati;

saqlanish muddati davo- 
ham texnik shartlarda
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v) uning ishlamay qolishi hamda nuqsonlarining texnik xizmat 
ko‘rsatish va ta’mirlash yo‘li bilan aniqlash va bartaraf etishga moslash- 
ganligidan iborat bo‘lgan xususiyati;

g) uning to‘xtab qolmasdan ishlash davomiyligi.

10. Mashinaning saqlanuvchanligi b u -
a) uning ishlamay qolish holatiga qadar bo‘ lgan ishlash vaqti;
b) uning ishlash xususiyatini umuman yo‘qotmasligi;
v) uning ishlamay qolishi hamda nuqsonlarining texnik xizmat 

ko‘ rsatish va ta’ mirlash yo‘ li bilan aniqlash va bartaraf etishga moslashish 
xususiyati;

g) uning o‘z ish ko‘rsatkichlarini saqlashi va saqlanish muddati davo- 
mida hamda bu muddat tugaganidan so‘ng ham texnik tavsifida ko‘rsatilgan 
darajada saqlanib turish xususiyati.



II bob. MASHINA DETALLARINING 
YE YILISHI VA ULARNIKELTIRIB 

CHIQARUVCHIOMILLAR

2.1. Mashina detallarining yeyilishi va nuqsonlari
Yengil sanoat korxonalari da ishlatiladigan texnologik mashina va ji- 

hozlami ishlatish jamyonida detallaming chizmasi va texnik sharti tavsifida 
ko‘rsatilgan dastlabki o‘lcham ko‘rsatkichlari detallaming yeyilishi yoki turli 
xil nuqsonlari tufayli o‘zgaradi. Ishqalanish kuchi, yuza qatlamining “char- 
chashi”, meyoridan ortiqcha kuchlar ta’siri yoki detallami o‘zarojoyla- 
shishining buzilishi natijasidagi zo‘riqishlar ta’sirida detallarda yeyilish sodir 
bo‘ladi.

Eyilish natijasida detallaming yuza qatlamining sifati, geometrik 
o‘lchamlari vashakli o‘zgaradi. Ishchi yuzalarida chiziqchalar, ko‘chishlar 
hosil bo‘ladi, geometrik shakli silindr holatidan oval holatgao‘tadi, detal
laming uzunasi bo‘ylab konus ko‘rinishidagi nuqsonlar yuzaga keladi, ayrim 
hollardaegilish sodir bo‘ladi. Detallami yuzaqatlami xususiyatlari ham 
o‘zgaradi. Natijada, mashina vajihozlarda fizik yeyilish sodir bo‘ladi.

Texnologik mashina va jihozlami me'yorida ishlashi belgilangan sa- 
maradorlikdayuqori sifatli mahsulot ishlab chiqarishdakam energiya va 
material sarfi bilan, texnolgik jarayonlami bajarishining texnik talablarga 
mosligi bilan baholanadi.

Jihozlami ishladshjarayonida uning mexanizmlari ishida dastlabki payt- 
dagi aniqliklaming yo‘qolishi, texnoloigk jarayonlaming buzilishi. unum- 
dorlikning pasayishi, ayrim hollarda detallaming sinishi natijasida uning bar- 
Vaqt ishdan chiqishi kuzatiladi. Shunday qilib, jihozlar asta-sekin o‘ziga 
qo yilgan talablarga javob berolmaydigan bo‘lib boradi. Bunday
о zg arishlar ishqalanish kuchlari, issiqlik-kimyoviy hodisalar, mexanik buzi- 

sniarva fizikyeyilishni yuzagakeltiruvchi qator sabablarta’sirida detallar 
geometrik o‘lchamlarining o‘zgarishi natijasida sodir bo‘ ladi.

Mashinalar ishchanlik xususiyati yo‘qolishining asosiy sababi 
^ * 8  aluvchi burkmalaming yeyilishidir, buning oqibatida mashinalaming

Vamexanizmlarining detallari orateida mqmkin bo'lmagan bo'shliqlar



hosil bo‘lib, ulaming ishlashiga salbiy ta’sirko‘rsatadi. Ishlash jarayonida 
detallaming sinishi kamdan-kam uchraydi. Ma’lumki, ta’mirlash davrida 
mashina detallarining 85-90 foizi yeyilishi, faqatgina 10-15 foizi sinishi nati- 
jasida almashtiriladi. Yeyilish dastlab jihozlami ishlash xossalarini yomon- 
lashtiradi, ishlatish xarajatlarini orttiradi, so‘ngra mashinadan foydalanish 
iqtisodiy jihatdan maqsadga muvofiq bo‘lmay qoladi.

Fizik yeyilish mashinalaming konstruktiv xossalariga, ulaming ish si- 
fatiga, bajaradigan vazifasi xarakteriga, ekstensiv va intensiv foydalanish- 
ga, xizmat ko‘rsatish sharoiti va boshqa ko‘rsatgichlarga bog‘liq bo‘ladi.

Mashinadan to‘g‘ri foydalanilgan va unga o‘z vaqtida texnik xizmat 
ko‘rsatilgan paytda yeyilish asta-sekin kuchayib boradi va mashinaning ish 
samarasi shu bilan bog‘ liq bo‘ ladi.

Yeyilishning vaqt o‘tgansayin kuchayib borishi odatdaegri chiziq bilan 
tavsiflanali (2-rasm). Birinchi maydondagi yeyilish birikmaning boshlang‘ich 
ishini tavsiflaydi, ya’ni bu mashina detallarining o‘zaro urinuvchi sirtlarini 
ishlatib, moslash davri. Ishladb, moslashdagi yeyilishning intensivlik darajasi 
detal sirtlari sifatiga bog‘ liq. Detallaming ishqalanadiganyuzalari, birikmalar 
shartlariga mos ravishda, qanchalik aniq ishlov berilgan bo‘lsa, ular shuncha 
kam yeyilladi. Ikkinchi maydon birikmaning birme’yorda ishlashinibildira- 
di. Bu maydonda yeyilish asta-sekin o‘sib boradi va birikma ishlashining 
davomiyligiga bog‘ liq bo‘ladi. Uchinchi maydon yeyilishning intensiv o‘sib 
borishini bildiradi. Bu paytdabirikmalaidagi bo‘shliqlarkattalashadi. Birikma- 
lamingishlashibu paytda turii xildagi shovqin va taqillashlami keltirib chiqaradi. 
Ikkinchi maydondan uchinchi maydongao‘tishchegaraviyyeyilishni bildiradi, 
bunda birikma detallari ta’miriash va tiklashga muhtoj bo‘ladi.

2-rasm. Yeyilishning vaqt o‘tgansayin o‘zgarib borishi
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Yeyilishtezligi detallamingishlash sharoiti bilan bog'liq bo'ladi. Oraliqning 
jcattalashib borishi va solishtirma yuklanishlaming o‘sib borishi nalijasidaholbuki, 
egri chiziqning burilishi oraliqlari kattalashishi vayuklanishning o‘sib borishi asta- 
sekinsodirbo‘ladigan detallaming yeyiMiitezligiganisbalankadaboMadi.

2.2. Yeyilishga ta’sir etuvchi omillar
Mashinalar detallari sirtining yeyilish jamyoni murakkab bo‘lib, ko'pgina 

omillarga bog‘ liq. Bu omillar mashinalardan foydalanish jarayonida turlicha 
bo‘ladi. Ulargabirinchi navbatda quyidagilar kiradi: detallar sirtiga tushadi- 
gan yuklanish; tutashmalar ishining harorat tartibi; moyning borligi, xarakteri 
va xossalari; moylash ashyosining mexanik aralashmalar bilan ifloslanish dara- 
jasi, aralashmalar tarkibi hamda oMchamlari detallaming bir-biriga nisbatan 
joylashishi; tutash juftliklaming boshqa holadari.

Mashinalami loyihalash, tayyorlash va ta’mirlash bilan shug‘ullanuvchi 
mutaxassislar uchun yeyilishning asosiy omillari vaqonuniyatlarini bilish katta 
ahamiyatga ega Bu bilim detallami ta’mirlash usulini to‘g‘ri tanlash va foy
dalanish jarayonida tez yeyilishining oldini olish imkonini beradi.

Mashinalardagi ishqalanuvchi detallaming yeyilish omillari quyidagi 
turlargaajratiladi:

1) Ishqalanuvchi sirtlardagi solishtirma bosim;
2) detallar sirtining qaltiqligi;
3) ashyoning tuzilishi (strukturasi);
4) detallar sirtining sifati va hokazo.
Ishqalanuvchi sirtning sifati. Sirtning sifati deganda, detaining 

geometrik ko‘rsatkichlari va ana shu detalni tayyorlashda ishlatilgan ash
yoning sirtqi qatlami fizik hossalarining majmui tushuniladi.

Geometrik parametrlar detalgaishlovbergandaqoladigan izlarto‘ lqinsimon 
va g‘adir-budir (3-rasm, a), to‘ lqinsimon va silliq (3-rasm, b), tekis va g‘adir- 
'XK*ur (3-rasm, v), tekis vachiziqU (3-rasm, g) yo‘nalish bilan belgilanadi.

Detallammg fizik xossalariga - tuzilish mikroqattiqlik,parcha]anishchu- 
v ^ ,  4°ldiq zo‘riqish, issiqqa chidamlilik, moy bilan o‘ zaro ta’sirianish, kimyo- 

VlY Vos'ta’ kislorod va gazlar bilan o‘zaro ta’sirianish kabi holatlar kiradi.
Standartlarda detallaming mikrogeometriyasi, g‘adir-budirligi va sirt- 

../VV ® belgilangan. bu esa metall sirtqi qatlamining tuzilishi haqida fikr 
imkonini beradi.
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Tutash detallaming yeyilishiga faqat asosiy omillar hal qiluvchi ta’sir 
ko‘rsatadi. Ana shu omillami aniqlab olish lozim. Masalan, sirpanish pod- 
shipniklari uchun bunday omillarga yuklanishning kattaligi va ta’sir qilish 
xarakterini, detallar ishqalanuvchi sirtlarining sirpanish tezligi va ulaming 
o‘zaro ta’sirlashadigan mintaqadagi muhitning holatini ko‘rsatish mumkin.

Mashinalar detallarining yeyilish mexanizmi va ulaming kam- 
chiliklari. Ma’lumki, hatto sinchiklab ishlov berilgan sirtlarda ham notekis- 
liklar (4-rasm) qoladi. Ishqalanuvchi sirtlar bir-biriga nisbatan surilganda 
notekisliklarining ayrim chiziqlari faqat qayishqoq deformatsiyaga uchray- 
di, yuklanish olingandan so‘ng, bu deformatsiya yo‘qoladi. Notekisliklaming 
boshqa bo‘rtmalari esa plastik deformatsiyaga uchraydi.

Bundan tashqari, tutashish sirti kichik bo‘ lganidan ayrim bo‘rtmalarga 
tushadigan haqiqiy solishtirma yuklanishlar davriy yuklanishlardan ancha 
kattabo‘ladi. Chunonchi,podshipnikka tushadigan davriy yuklanish 3 Mpa 
gateng bo‘lganda, sirtning ayrim nuqtalaridagi haqiqiy solishtirma bosim 3 
Mpa gayetishi mumkin. Katta solishtirma yuklanishlar tezpaydo bo‘lganda 
sirtning ayrim qismlari 450-1000 S gacha qiziydi, bu esa ulaming erib, bir- 
biriga yopishib qolishi va keyin qotgan qismlaming uzilishiga olib keladi.

9-

3-rasm. Notekislik turlari: 
a - to'lqinsimon va g'adir budir; 
b - toMqinsimon va silliq; 
v - tekis va g'adir budir; 
g  - tekis va chiziqli silliq.

4-rasm. Siyqalanish jarayonida detal 
sirtidagi notekisliklaming o'zgarishi 
a - ishlov berilgan sin; 
b - yaxshilab ishlov berilgan sirt.
1) ishlov berilgandan keyin qolgan 
notekisliklar; ‘
2 )  siyqalangandan so'ng qolgan n o te k is lik la r-

20



Natijada sirtlarda erigan va ko‘chgan joylar paydo boiadi. Mashi- 
n alam in g  yangi yoki tiklangan detallari noto‘g‘ri siyqalantirilganda, shu- 
ningdek, detallami tiklash va uzellami yig‘ish texnologiyasi buzilganda 
ko'proq yuqoridagi hodisalar sodir bo‘ladi.

Ishqalanuvchi sirtlaming oddiy ko‘z bilan yoki mikroskop orqali aniqla- 
nadigan yemirilishi alohida elementarjarayonlar ko‘rinishida sodir bo‘ladi. 
Bujarayonlarning qo‘shilib ketishi sirtlaming ashyosiga va ishqalanish sharoiti- 
ga bog‘ liq. Ishqalanuvchi sirtlar yemirilishining oddiy turlari quyidagilardan 
iborak

Sirpanish. Ishqalanuvchi sirtlarda mayda notekislik va g’ovaklar 
bo‘lishi zarur, chunki ular qiziydigan bo‘rtmalar vamoy uchun mikrosovit- 
gichlar vazifasini o‘taydi (4-rasm).

Shu sababli, tiklashdan yoki tayyorlashdan so'ng detallar sirtida yuzaga 
keladigan notekisliklar eng maqbul g‘adir-budirlikka ega bo‘ lishi, bu g‘adir- 
budirlik detallar me’yorida siyqalanganidan keyin vujudga keladigan 
notekisliklarga mos kelishi kerak.

Butalab bajarilmasa, sirpanish jarayonida detallaming ishqalanuvchi 
sirtlari tez yemiriladi va ulaming o‘ lchamlari o‘zgaradi. Bu hodisa notekis
liklar ushbu bo‘g‘inning ishlash sharoiti, sirtlaming ashyosi va hokazolar 
bilan belgilanadigan o‘lchamgacha kichraygunga qadar davom etadi.

Detallarga yaxshilab ishlov berilsa, ulaming siitlarida notekisliklar kam- 
roq bo‘ladi. Bu holda siyqalanish jarayonida sirtlar kam yeyiladi. Ammo 
ishlov berishning bu usuli samarasizdir, chunki silliq sirt hosil qilish uchun 
qimmat va sermehnat jarayonlar talab etiladi. Boshqa tomondan, ko‘pgina 
detallar uchun buning zarurati yo‘q, chunki ma’lum vaqt o‘tganidan keyin 
ulaming g‘adir-budirligi eng maqbul darajagayetadi.

Mikroqirqilish. Abrazivning qattiq zarralari yoki yeyilish natijasida 
ajralib chiqqan modda mahsullari sirtgaanchachuqurbotibkirganda ashyo- 
T^nukroqirqilishi natijasida mikroqirindi hosil bo‘lishi mumkin. Ishqala-

v^ye> l̂ishda mikroqirqilish kam sodir bo‘ladi, chunki amaldagi 
yuKianishlarda botib qirqish chuqurligi buning uchun yetarli bo‘lmaydi.

Ishqalanuvchi sirtda yuzaga kelgan yoki paydo bo‘ lgan zarralar sir- 
^ ^ ruda ashyoni har tomonga siljitib va ko‘tarib, timaydi. Botgan zarra 
tjjj^rj^Sanda, o‘zarojipslashish ishqalanish doirasidan chiqib ketganda
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Bir joyning qayta-qayta va bir xil tezlikda timalishi ishqalanuvchi sirt- 
larda kamdan-kam ro‘y beradi, ko‘pincha navbatdagi qayishqoq defor- 
matsiya mintaqasi ilgari hosil bo‘lgan timalish izini yopib ketadi. Ishqalanuv
chi sirt sirpanish yo‘nalishiga deyarli parallel joylashgan izlar bilan qopla- 
nadi, bu izlar orasida esa ko‘p marta qayishqoq deformatsiyalangan va 
parchalangan, ya’ni qayishqoq deformatsiyalanish xususiyatini yo‘qotgan 
ashyo joylashadi. Bunday joyga yuklanish tushganda osongina darz paydo 
bo‘ladi. Bu darzlar kattalashganda ashyo asosdan ajraladi.

Bizga ma’lumki, faqat sirpanuvchi zarralargina emas, balki dumalov- 
chi zarralar ham sirtni timashi mumkin. Botib kirgan zarra harakatlangani- 
da ashyo tarkibidagi qattiq qismga tiralib, bir tomonga o‘gishi mumkin. 
Shu sababli sirtdagi timalish yo‘nalishi detaining harakat yo‘nalishiga aniq 
mos kelmasligi mumkin.

Qatlamlanib ko‘chish. Qovushqoq oqish chog‘ida ashyo bir tomon
ga siqilib surilishi va keyin, oqish xususiyati tugaganidan so‘ng, qatlamlanib 
ko‘chishi mumkin. Oqish jarayonida ashyo oksid pardasi ustigachiqib qola- 
di va asos bilan bog‘liqligini yo‘qotadi. Agar jismlaming chiziqli va nuqtali 
o‘zaro ta’sirida qatlam chuqurligi bo‘yicha zo‘riqishi ashyoning toliqish 
qarshiligidan katta bo‘lsa, ish vaqtidadaizlar paydo bo‘lib, ular ashyoning 
tangasimon tarzda ajralishiga sabab bo ‘ ladi. Bunday hodisa toblangan yoki 
sementitlangan detallarda kuzatiladi. Metaldagi shlakli qo‘shilmalar, erkin 
sementit va boshqa ko‘rinishdagi nuqsonlar hamda ancha katta qoldiq 
cho‘zilish zo‘riqishlari qatlamlanib, ko‘chishga sabab bo‘ladi.

Ezilish. Detallar ishlayotganda yeyilish bilan birga ezilish jarayoni 
ham yuz beradi. Bunda tutash detallaming sirtqi qatlamida metallaming 
qayishqoq deformatsiyalanishi, qayirilishi, sinishi va kesilishi sodir bo‘ladi.

Rezbali birikmalarinng detallari, shuningdek, qo‘zg‘almas birikma- 
lardagi detallar (tutashuvchi detallari bo‘ lgan dumalash holatida ishlaydi- 
gan podshipniklaming halqalari, mashina korpusi ramalarining tayanch sirtlan 
va hokazo) ko‘proq eziladi.

Uvalanish -  ashyo toliqib yeyilganda undan zarralar ajralishi natija- 
sida ishqalanuvchi sirtida o‘nqir-cho‘nqirliklar paydo bulish jarayoni. Uva
lanish sharikli va rolikli podshipniklarda ko‘proq uchraydi. Yeyilishning bu 
turida awal katta solishtirma bosim (4,5-5 MPa) natijasida halqaning du- 
malash yo‘lchasida o‘yiqcha (sharik yoki rolikning izi) paydo bo‘ladi.
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Shikastlanishning bu turi detallaming dumalash holatida ishlaydigan 
jrtlarida ko'proq uchraydi. Chetlari ixtiyoriy shakldagi uzuq-yuluq chu- 

halar uvalanishga xosdir. Qotishmaning qattiq tashkil etuvchilari (uning 
viimshoq asosi yeyilib bo‘lganidan so‘ng uvalanadi), oq qatlamning zarralari, 
antifriksi°n metall qatlami zarralari (toliqib shikastlanganda uvalanadi), me- 
{аЦщ. qoplamasining zarralari va hokazolar uvalanishi mumkin.

U v alan ish  sodir boiishidan oldin ashyoning kichik boMagini ashyo- 
ning asosiy qismidan ajratib turadigan darzlar yuzaga keladi va ular asta- 
gelcin kattalashib boradi. Shunday qilib, daiz paydo bo‘lishi uvalanish hamda 
qad am lan ib  ko‘chish jarayonlarining tarkibiy qismi hisoblanadi. Termik 
zo ‘riq ish  tufayli paydo bo‘lgan darzlar birmuncha katta maydonda yeyi- 
lishi va bu darzlar kattalashishning muayyan bosqichida brakning belgisi 
b o ‘lib x izm at qilishi mumkin. Shu sababli ushbu nuqsonga ishqalanuvchi 
sirdar shikastianishining alohida bir turi sifatida qaralishi lozim.

Jismlar bir-biriga nisbatan harakadanganda ulaming o‘zaro moleku- 
lar ta’sirga kirishuvi oqibatida yuzaga kelgan qatlam bir yoki ikkala ashyo- 
dan mustahkamroq bo‘lgani sababli chuqur o‘yilish sodir bo‘ladi. Yemiri- 
lishjismlardan birining ichki qatlamlaridayuz beradi. Qayishqoq ashyolam- 
ing yemirilgan sirtlari harakat yo‘nalishida cho‘zilgan chiqib turuvchi 
do‘ngliklar va ashyoning ichi tomon torayib boruvchi konuslar ko‘rinishida 
bo‘ladi. 0 ‘yilgan joylarga tutashib turuvchi qismlar ko‘p yoki kam daraja- 
da qayishqoq defoimatsiyalanadi. Yulingan ashyo tutashgan sirtda qoladi. 
Bu ishqalanish ashyoning ko‘chish sabablaridan biridir.

Bunda qotishmaning ayrim tarkibiy qismlari bir-biriga yopishib qo- 
lishi, qolgan tarkibiy qismlari esa suricaladigan ashyoga borib tushishi yoki 
ishqalanish doirasidan chiqib ketishi ham mumkin.

Ishqalanuvchi sirtlardan bin, xususan, qattiq zarrasi yumshoqroq ashyo- 
dantayyoriangani sababli ishqalanuvchi sirtlarorasidaharakatlanganidayum- 
shoq asosga qadalib, qattiqroq detaining sirtini timaydi. Abraziv zarralar qat- 
tiqroq qotishmalardanyasalgan sirtlar orasiga, masalan, qo‘rg‘oshinli bron- 
23 quyilgan podshipniklarga tushganda qotishmaga botib kira olmaydi. Ular 
valbo'yni bilan podshipnik orasidan o‘tib, ulaming sirtini tez yemiradi.

Ishqalanuvchi detallar orasiga abraziv zarralaming kirib qolishi markaz- 
lashtirilgan usulda moylanadigan mashinalarda ayniqsa ko‘p kuzatiladi. Aj- 
ralgan metall zarralari moyga qo‘shilib, tutashmalarga boradi va bu yerda
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yumshoqroq sirt bilan o‘zaro ta’sirga kirishadi. Tashqi muhitdan kirgan 
abraziv zarralarda ham shunday hodisa kuzatiladi.

Abraziv yeyilishning quyidagi asosiy (fundamental) qonunlari mavjud:
1.0 ‘zgarmas sharoitda yeyilish qiymati ishqalanish yo‘liga to‘g‘ri 

mutanosibdir: U -  /(const) = S
2. Boshqa o‘zgarmas sharoitlarda yeyilish qiymati ishkalanishtezligi- 

ga bog‘liq, ya’ni yeyilish tezligi ishqalanish tezligiga to‘g‘ri mutanosibdir:
dU--- =C-D-V
dT

Bu yerda U - yeyilish qiymati, mm; T -  vaqt, soat; s- mutanosib- 
lik koeffitsienti; r -  yuklanish, kg, V -  tezlik, m/s.

3. Boshqa o‘zgarmas sharoitlarda yeyilish qiymati me’yoridagi yuk
lanish (r) qiymatiga to‘g‘ri mutanosibdir.

dU----= c p
dS

Bu yerda S -  ishqalanish yo‘lining uzunligi, m.
4. Texnik jihatdan sof toblanmagan metallaming va yumshatilgan 

po‘latlamingnisbiyyeyilishgachidamliligi qatdqligjNgatD‘g‘rimutanosibdir
E = e-H

Bu yerda e -  mutanosiblik koeffitsienti.
Toliqib uvalanish. Ko‘pgina detallar shunday sharoitlarda ishlaydi- 

ki, ulaming ko‘pincha toliqib uvalanishi siitlarining yemirilishiga sabab 
bo‘ladi. Sirtning toliqib uvalanishi dumalash holatidagi ishqalanish va sir
panish holatidagi ishqalanish bir vaqtda ta’sir qilishi oqibatida detallar sir- 
tilling ko‘p marta o‘ta zo‘riqishi natijasida sodir bo‘ladi. Bu yemirilish jara- 
yoni sharikli va rolikli podshipniklar, shestemyalar tishlari hamda sirparush 
podshipniklari uchun xosdir.

Toliqib uvalanishning yuzaga kelishi, odatdagi toliqib yemirilishdap 
kabi, birinchi darzning paydo bo‘lishidan boshlanadi. Darz c h u q u r la s h ib  

bormasdan, balki kam hajmdagi metallni qamragan holda m a ’ lu m  chuquf' 
likda tugaydi. Darz natijasida metall zarrachalari ajraladi va keyingi 
katlarda qo‘shimcha yemirilishlarga, ba’zan esa hatto tezlik bilan yeyil1 
ga oUb kelishi mumkin.



Mazkur jarayonni sharikli podshipnik misolida ko‘rib chiqamiz. Pod- 
shipnik ishlayotganda dumalash yo‘lchasining a nuqtasiga kuchlar bot-bot 
(doimiy emas) ta’sir qiladi. Bu nuqtaga sharik tushganda kuchlar eng yuqo- 
ri darajaga yetadi. Sharikning keyingi harakatida a nuqta kuchdan holi 
boiadi. Ma’lum vaqtdan so‘ng ikkinchi sharik tushadi va jarayon takror- 
lanadi. Shunday qilib, bir nuqtaga o‘zgaruvchan yuklanishlar ta’sir qiladi.

«Yopishib qolish» - metallaming qayta kristallanish haroratidan past 
[jaioratda o‘zaro ishqalanishi yoki birgalikda deformatsiyalanishi natijasi- 
dabir-biri bilan mahkam birikib qolish hodisasidir. Tutash detallaming yopi
shib qolgan joylarida ular o‘rtasidagi chegara yo‘qoladi, metallar birikib 
ketadi. So‘ngra ishqalanuvchi sirtlaming keyingi harakatida yopishish 
ko‘prikchalari buziladi vaquyidagi jarayonlar kechadi.

Ashyo bir sirtdan mikroskopik va submikroskopik zarralar 
ko‘rinishida ajralib, boshqa sirtga ko‘chib o‘tadi (keyin bu zarralar dis- 
perslanadi va ishqalanish sohasidan chiqib ketadi).

Yupqa va yumshoq metall pardasi tutashgan qattiq sirtga ko‘chib o‘tadi 
(masalan, bronzaningpo‘latga, qo‘rg‘oshinning po‘latga, alyuminiy qopla- 
maning xromga surkalib qolishi).

Qattiq metall yumshoq sirtga ko‘chib o‘tadi (po‘lat bronzaga, bronza 
plastikkako‘chib o‘tadi), bunda parchalangan holatda ko‘chib o‘tgan metall 
qattiqroq sirtni timaydi.

Ashyo ichkaridan o‘yilib chiqadi, natijada unda chuqur chiziqclialar. 
o‘yiklar, teshiklar paydo bo‘ladi. Bu nuqsonlar sirtqi qatlamlaming katta 
chuqurlikdajadal parchalanishi bilan bog'liq. Misol uchun, 5-rasmda 
sharikli podshipnikdagi kuchlar ta’sirining sxemasi ko'rsatilgan.

S-rasm. Sharikli podshipnikda kuchlar ta’sirining sxemasi: 
a -podshipnik sxemasi; b-kuchlar yo‘nalishi



Yedirilish (disperslanish) -  ishqalanuvchi sirtlardan metall zarralar- 
ning yulinish va ajralish jarayoni. Bu hodisajismlar o‘zaro ta’sirlashadigan 
sohada mexanik sinish va molekulyar tortish yuzaga kelishi bilan izohlanadi.

Agar har qanday ishlovdan so‘ng detal sirtidajuda kichik notekis- 
liklar qolgan bo‘lsa, ishqalanuvchi sirtlar bir-biriga nisbatan harakatlan- 
ganda ulardagi ayrim bo‘rtmalar qayishqoq deformatsiyaga, boshqalari esa 
plastik deformatsiyaga uchraydi.

Tutashish sirtlarijuda kichik bo‘lganidan alohidabo‘rtmalaigatushadigan 
solishtirma yuklanishlar qiymati nihoyatda katta (3000N/m2 gacha)bo‘ladi. Bun- 
day yuklanishlarda ashyoning mikrohaj mlari yemirilib, j uda mayda metall siniq- 
larigaaylanadi va ular yeyilishdan hosil bo‘lgan zarralar sifatida ishqalanish 
doirasidan chiqib ketadi. x

Jadal yemirilish yangi (yoki ta’mirlangan) mashina ishining boshlang‘ ich 
davri -  detallami siyqalantirish yokirhashinalami chiniqtirish davri uchun 
ayniqsa xosdir. Sirtlar qanchalik dag‘allashgan, notekisliklari qanchalik ko‘p 
bo‘lsa, yedirilish shunchalik jadal kechadi va tutash detallar siyqala-nish 
davrida shunchalik ko‘p yeyiladi.

Ish paytida uzil-kesil ishlovning shunday texnologikjarayonlarmi tan- 
lash kerakki, ular detallar to‘g‘ri siyqalantirilganda yuzaga keluvchi notekis- 
liklarga mos o‘lchamdagi notekisliklami hosil qiladigan bo‘lsin.

Masalan, tikuv mashinalari detallari yuqori tezlikda hamda texnologik 
zo‘riqishlar natijasida shikastlanadi va yemiriladi. Ko‘p hollarda birgina 
detaining o‘ziga biryo4 la bir nechta omil ta’sir qiladi, ammo ulardan faqat 
bittasiginaasosiyomil hisoblanadi.

Mashina detallari, tashqi sabablar tufayli yuzaga keladigan ko‘pgina 
omillardan tashqari, ichki omillar ta’sirida ham shikastlanadi va yemiriladi. 
Bunday omillarga quyidagilar kiradi: 1) Detallaming tuzilishi va shakli hosil 
bo‘ lishi jarayonida yuzaga keladigan ichki zo‘riqishlaming qayta taqsim- 
lanishi oqibatida ashyoning toliqishi; 2) Gaz ta’sirida xajmiy korroziyala- 
nish. Bunda ashyolar muvozanat holatiga qaytishga, nuqsonlar asoratidan 
qutulishga intilish jarayonida tabiiy eskirish sodir boiadi. Bu detallaming 
tob tashlashiga, darzlar paydo bo‘lishiga, ayrim sirtlaming makro va mikro 
oMchamlari o‘zgarishiga, shuningdek, detaining alohida qismlarga parcha- 
lanishiga olib keladi.

Mashina detallariga fizik maydonlaming quyidagi turlari ta’sif
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ko'rsatadi: kuch (mexanik) maydoni, issiqlik maydoni, elektr maydoni, mag- 
nit m aydoni, tovush maydoni, yorug‘lik maydoni va hokazo.

Qayishqoq deformatsiyalanish (ezilish)da ishqalanish kuchlari ta’sir qi- 
lishi va harorat ko‘tarilishi natijasida sirtning ayrim notekisliklari qayishqoq 
deformatsiyalanadi, bundametall zarralari ishqalanish kuchlarining ta’sir qi- 
lishyo‘nalishi bo‘yicha davom etadigan chiziq sliaklini egallaydi. Bunda zich- 
langan, ya’ni parchinlangan ustki qatlam hosil bo‘lib, u yangi xossalarga ega 
bo‘ladi: qattiqroq, qayishqoqligi pastroq, oksidlanuvchanligi yuqoriroq bo‘lib 
qoladi.

Qo‘zg‘aluvchan bo‘g‘inlarda ezilish yedirilish va boshqajarayonlar 
bilan birga kehb, ulami tezlashtiradi.

Detallaming qayishqoq deformatsiyalanishi ayrim sirtlarining egilishi, 
buralishi, cho‘zilishi yoki ezilishi tarzida namoyon bo‘ladi. Bu hodisa kuch 
(statik va dinamik) yuklanishlari ta’sirida yuz beradi: ular ashyodagi oquv- 
chanlik chegarasidan ziyod bo‘lgan zo‘riqishlaming kattalashishiga olib 
keladi. Masalan, ramalar detallari, kuzov qoplamasi va shu kabilar egiladi 
(tob tashlaydi), buralib qoladi, cho‘ziladi.

Korpus detallariga (bloklar, uzatma qutilari hamda orqa ko‘priklar 
korpuslari va hokazo) tashqi kuch yuklanishlari ta’sir qilganda, titraganda, 
qiziganda ular ichida eskirish jamyoni kechadi va shu tufayli ichki zo‘riqishlar 
qayta taqsimlanadi. Oqibatda detallar egiladi (tob tashlaydi).

Mo‘rt va qovushqoq yemirilish. Mo‘rt yemirilish dastlabki defor- 
matsiyalanishsiz, me’yoridagi zo‘riqishlar ta’sirida yuz beradi.

Qovushqoq yemirilish urinma zo‘riqishlar tufayli dastlabki holatidag. 
kabi katta zo‘riqish bilan kechadi.

Detallaming mustahkamligi yupqa sirtqi qatlamining ahvoliga ko'p 
darajada bog‘liq, chunki darzlar odatda ana shu qatlamda paydo bo‘ladi. 
Toblanganda uglerod miqdori ko‘payishi bilan uglerodli po‘latlaming mus- 
tahkamligj ortadi. Uglerod miqdorining ko'pay ishi temirda uglerodning
0 ta to‘yingan eritmalari hosil bo‘lishiga olib keladi. Bu eritmalaming joy- 
lashishi ulaming harakadanishiga to‘ sqinlik qiladi va darzlar paydo bo‘lishiga 
yordam beradi.

Toliqib yemirilish. Statik va davriy kuch yuklanishlari tushadigan 
(mashina ramal arming qismlari, tirsakli vallar, richaglar. prujinalar, 

^tim larva hokazo) toliqishi oqibatidayemiriladi. Metallaming toliqib yemi-
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rilishi qayishqoq deformatsiya bilan bog‘liq. U detallaming ishlash qobi- 
liyati batamom yo‘qolishiga olib keladi.

Mustahkamlik -  ashyoning yemirilishga nisbatan muayyan zo‘ riqishga 
(oquvchanlik chegarasiga) qadar qarshilik ko'rsatish xususiyati. U ashyo
ning xossalariga va qo‘yilgan fizik maydonga bog‘ liq bo‘ lib, asosan zo‘riqish 
darajasiga, uning o‘zgarish tezligiga, deformatsiya turiga hamda zo‘riqqan 
holatning xarakteriga qarab o‘zgaradi.

Yuklanish ko‘p marta ta’sir etganda detallar yuklanish bir marta ta ’sir 
etgandagiga qaraganda ancha kichik zo‘riqishlarda yemiriladi. Takroriy 
yuklanishlar soni ko‘payib, yemiruvchi kuchlanishlar faqat mustahkamlik 
va oquvchanlik chegarasidan emas, balki qayishqoqlik chegarasidan ham 
kichik bo‘ladigan hodisa metallaming toliqishi deyiladi.

Issiqdan yemirilish issiqlik maydoni ta’sirida sodir bo‘ ladi. Mashina
ning ba’zi detallari ishlayotgan vaqtda qiziydi, oqibatda ulaming ashyo- 
sidagi ilgarigi tuzilish buziladi va ular o‘zining xizmat qilish hossalarini 
yo‘qotadi. Bunday detallarga silindrlar kallagi, yonish kameralari, por- 
shenlar, chiqarish kollektorlari va quvurlari kiradi.

Mashinalar elektr jihozlarining tok o‘tkazuvchi detallari - simlar, 
cho‘lg‘amlaming izolatsiyasi buzilishi yoki ulaming o‘zi uzilishi oqibatida 
qisqa tutashuv yohud «massaga» ulanish yuz berganda issiqlik ta’sirida kuchli 
zo‘riqadi. Issiqdan yemirilgan detallar ta’mirlanmaydi.

Asosan, yengil sanoat jihozlari o ‘z konstruksiyasining mu- 
rakkabligi, detallar sonining ko‘pligi, ayrim mexanizmlar k in e m a tik a s i-  
ga qo‘yilgan aniqlik talablari, tez harakatlanuvchi detallam ing mav- 
judligi (tikuv va poyafzal mashinalarining ayrim detallarining a y la n is b  
tezligi 10 ming ayl/min), dinamik kuchlaming kattaligi ( p o y a b z a l  va 
charm presslari) bilan boshqa sanoat mashina va jih o z la rid an  f ^  
qiladi. Poyabzallarning tagligiga ishlov berish va qirg‘oqlarini to f t i s k  
charmlami jilvirlash, trikotaj matolarini to‘qish jihozlari chang  
qoplangan sharoitlarda ishlaydi. Charm zavodlarida terini i v i t i s h -Я ' 
sish va trikotaj fabrikalarida matoni pardozlash sexlaridagi j i h o ^  
ning nam va agressiv ta’sir qiladigan muhitda ishlatilishi m ashi 
tallarini korroziyalanishiga sabab bo‘ladi. j

Katta hajmda mahsulot ishlab chiqarish, konveyerlami qo‘llasb^ ^  
ikki smenada tashkil qilish j ihozlaming intensiv yuklanishiga olib k e la ^ ' j



laming hammasi yengil sanoatjihozlarining fizik yeyilishi tezlashishiga asosiy 
sabab bo‘ladi.

Shuni belgilab qo‘yish joizki, yengil sanoatda ishlab chiqarilayotgan 
mahsulotlar, ishchi mexanizmlardagi detallaming o‘zaro ta’siriari yuqori aniq- 
likda bo‘lishini talab qiladi, chunki ulaming yeyilishi texnologik jarayon- 
laming buzilishiga sabab bo‘ ladi. Masalan, poyabzal va tikuv mashinalari- 
dagi detallami mokili yoki zanj irsimon chok yordamida biriktimvchi mexa- 
nizmi halqa hosil qiluvchi detalining yeyilishi natijasida halqa hosil qilolmay 
qoladi. Shungao‘xshashholatlar trikotaj matolari vapaypoqto‘qishmashi- 
nalarida ham uchrab turadi. Qator detallaming yeyilishi iplaming uzilishiga 
sabab bo‘ladi.

Yengil sanoat mashinalarida eng ahamiyatlisi uzel va detallardagi ye- 
yilishning bir xil emasligidir. Masalan, tikuv mashinalari detallarining xizmat 
muddati 3 dan 6 oygacha bo‘lishiga qarab, qariyb 20 ta guruhga bo‘linadi. 
Ayrim detallar (platforma, dastaklar) amalda umuman yeyilmaydi.

Detallarboqiyliginingtur]ichabo‘lishi bilanbog‘liq jihozlaming fizik 
yeyilishi, jihozlardan foydalanish jarayonida detallami tez-tez almashtirib, 
yangilab, ta’miriab turishga to‘g‘ri keladi. Faqatgina ta’mirlash tufayli ji
hozlaming barcha detal va uzellarining xizmatidan to‘la foydalanish va 
mashinalaming texnik iqtisodiy ko‘rsatkichlarini oshirish mumkin.

Ta’miriash mashinalarining xianat muddatidan to‘ la foydalanishga yor- 
dam benshi bilan birga, ulaming texnik darajasini yangi ishlab chiqarila
yotgan mashinalar texnik darajasida saqlab turish imkonini ham beradi. 
Buning natijasida ishlab chiqarish quwatini oshirish, material va mehnat 
rcsurslarim iqtisod qilish bilan birga umumiy mehnat sarfi kamayadi.

Jihozlammg fizik yeyilish darajasi vaeskirishi o'rtasidauzviybog'liqlik 
'nayjud.Bu holda jihozlaming iqtisodiy ko'rsatkichlarini aniqlashda ular- 

® S^yilish ta’sirida sodir boiishini inobatga olish kerak.
ning u__i °^ frn n̂§ yeyilishi ulaming xizmat muddatiga proporsionaldir. Shu- 
ing j . "^jihozlaming fizik yeyilish darajasi yoki eskirishini (Jf), jihozn- 
сч-qaj] muddati T ni me’yoriy xizmat muddati (Tm) ga nisbati

T
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1

Bu nisbat j ihoz boshlang‘ ich narxining qancha qismi yeyilish ta’sirida 
mahsulot hisobiga o‘tganini ko‘rsatadi.

Jihozning fizik yeyilish darajasini quyidagi formula yordamida topish 
mumkin;

_ M tJ  f ---------
J 100

M -  o‘rtacha amortizatsiya ajratmasi, %;
t-jihozning yeyilishini aniqlash vaqtidagi haqiqiy xizmat muddati, yil.

2.3. Yengil sanoat jihozlarining korroziyaga 
uchrashi, detallaming sinishi, yemirilishi va 

boshqa nuqsonlari
Korroziya- getrerogen jarayon bo‘lib, metall-gaz yoki metall suyuq- 

lik bo‘linish chegarasida kechadi. Korroziyaning tezligi metall sirtining ah- 
voli va tuzilishining xususiyatlari, korroziyalovchi muhitning harorati, tarkibi 
hamda harakat tezligi, ashyoning mexanik zo‘riqishlari kabi ko‘pgina omil- 
largabog‘liq.

Yengil sanoat mashinalarining detallari atmosfera ta’sirida ham kor
roziyaga duchor bo‘ladi. Bunda detaining yemirilish tezligi havoning nam- 
ligi, haroratiga, quyosh radiatsiyasiga, shuningdek, havoning korrozion- 
agressiv gaz va tuz qo‘shilmalari bilan ifloslanganlik darajasiga bog‘liq. 
Korroziya tezligi yuqorida aytilgan omillaming qanday kechishiga ham 
bog‘liq.

Korroziya tasnifi. Yemirilishning geometrik xarakteriga ko‘ra kor
roziya yaxlit (umumiy) va mahalliy, sirt osti, kristallitlararo, tanlama va boshqa 
turlargabo‘linadi

Metalning muhit bilan o‘zaro ta’sirlashishi xarakteriga ko‘ra tok 
o‘tkazmaydigan muhitlarda (gaz, neft va hokazo) kechadigan kimyoviy 
korroziya hamda elektrolitlaming suvdagi eritmalarida (tuzli, kislotali, ishqorli 
va boshqalar) kechadigan elektr-kimyoviy korroziya bo‘lishi mumkin.

Korroziyalovchi muhitning turiga ko‘ ra -  atmosfera, dengiz, yer osti 
korroziyalari farq qilinadi.

Korroziyalovchi muhit ta’sir qilishi bilan bir vaqtda metalga ta’sir 
ko‘rsatadigan qo‘shimcha ta’sirlarning xarakteriga ko‘ra: kuchlanish
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’siridagi korroziya, ishqalanishdagi korroziya, o‘zaro ta’sirlashuvdagi kor- 
дуа, freting-korroziya, tashqi tok sirtidagi korroziya, radiokimyoviy ko- 

rroziya  (rad io ak tiv  nurlar ta’sirida), biokorroziya (mikroorganizmlar ajra- 
^ g a n  m ah su lla r ta’sirida) farq qiiinadi.

K o rro z iy ad an  yemirilishning ko‘proq uchraydigan turlari 6-rasmda 
ko‘rsatilgan. 0 ‘mi kelganda shuni aytib o‘tish kerakki, korroziyadan yemi- 
nlishning qaysi turi eng xavfli degan savolga umumiy javob bo‘lmagani kabi, 
korroziyaning umum tomonidan qabul qilingan yagona tasnifi ham yo‘q.

Hozirgi zamon texnikasi uchun korroziyaning eng xavfli turlari - kor
roziyadan yorilish, kristallararo korroziya, dog‘li korroziyadir. (6-rasm) 

Korroziya tezligi yoki darajasini baholash uchun bevosita va bilvosita 
ko‘rsa tk ich lardan  foydalaniladi.

Bevosita ko‘rsatkichlarga quyidagi lar kiradi: a) sirt birligiga bo'lingan 
massaning ortishi yoki kamayishi (vaqtga bo‘lingan bu ko‘rsatkich kor
roziya tezligini ifodalaydi); b) korroziya chuqurligi; v) sirtning korroziya 
mahsullari bilan band bo‘lgan qismi; g) sirt borligidan ajralib chiqqan vodo- 
rodning yoki yutilgan kislorodning hajmi; ye) korroziyaning birinchi man- 
bai paydo bo‘lguncha o‘tadigan vaqt; j)  korrozion darz paydo bo‘lguncha 
yoki jism batamom yemirilguncha o‘tadigan vaqt; z) korroziya qiymati.

a) b) v)

g) d) j)

z) ye) i)
6-rasm. Po‘latning korroziyadan yemirilish turlari:

a  -  b ir  tekis; b -  noteks; v -  tuzilish-tanlama; g -  dog‘ li korroziya; d -  
yarasimon korroziya; ye -  nuqtalar ko‘rinishidagi korroziya; 

j -  kristallararo; z -  korroziyadan yorilish; i- sirtqi.
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Ishqalanishdagi abraziv zarralami faqat shartli ravishda erkin deb hi. 
soblash mumkin, chunki ishqalanuvchi tutashma ishlayotganida erkin abraziv 
zarralar ishqalanuvchi sirtlardan binning metalida qadalib qoladi va ana 
shunday sharoitdagina yeyiltirishda faol qatnashadi.

Abrazivdan yeyilishda qayishqoq deformatsiya katta bo‘ lishining sa- 
babi bo‘rtib chiqqan qismlari uncha baland bo‘Imaydi va to‘mtoq uchli 
abraziv zarralar ishqalanuvchi sirtlami qirqmaydi, balki ular bo‘ylab katta 
kuch bilan sirpanib, metallning sirtqi qatlamlarini qayishqoq tarzda defor- 
matsiyalaydi. Sirtdan ko‘proq chiqib turgan o‘tkirroq abraziv zarralar ham 
har bir qirindini yo‘nish oldidan ishqalanuvchi sirt bo‘ylab sirpanib o‘tadi. 
Ishqalanishda tangensial va me’yordagi kuchlar biigalikda ta’sir qilishi nati- 
jasida yuzaga kelgan zo‘riqish yeyilayotgan metall mustahkamligidan oitib 
ketgan paytda abraziv zarra qadaladi va qirindi yo‘nadi. Qadalish oqibati- 
da ishqalanuvchi sirtlaming mikrorelyefi o‘zgaradi.

Abrazivdan yeyilishda abraziv erkin zarralaming hamma qirralari de- 
tallarga tegadi. Bundan tashqari, ular siipanganda ham detallar sirtini de- 
formatsiyalashi vayemirishi mumkin.

Ravshanki, abraziv zarralar soni ko‘p bo‘lganda ulaming yiriklarigina 
yeyilayotgan sirtlar bilan o‘zaro ta’siiga kirishadi. Yeyilish jadalligi abraziv 
zarraning sirt bo‘ylab dumalashi yoki sirpanishigabog‘liq bo‘ladi.

Manbalardan ma’lumki, abrazivning anchagina qismi harakatning 
boshlang‘ich paytida sirt bilan o ‘zaro ta’sirga kirishuvdan chiqadi va ha- 
rakat jarayonida metal Ini qisqa masofada timaydi. Timalishlaming ko‘iinishi 
zarralar sirpanishidan tashqari, ulaming burilishi va dumalashini ham 
ko‘rsatadi.

Metallning abraziv zarralar ta’sirida sayqallanishi sodir bo‘ ladigan 
sharoit qadalgan zarra sirpanganida unga ta’sir qiluvchi kuchlar holatlari- 
ning teng emasligi bilan ifodalanadi.

Abrazivdan yeyilgan metall namunalari sirtini sinchiklab o ‘rganish 
ayrim timalishlaming chuqurligi har xil ekanini ko‘rsatadi, chunki harakat 
jarayonida yo‘nilib chiqayotgan metall zarralari abraziv zarra sirtidagi 
mikroo‘yiqlami to‘ldiradi. Shuningdek, abraziv zarralar sirtidagi o‘tkir 
bo‘rtmalari va chiziqlari sinadi, ulanadi, natijada ular silliqroq bo‘ lib qola* 
di, qadalgan zarraning harakatlanishiga qarshilik ortadi, oqibatda zarracba 
yuzaga chiqadi yoki buriladi.
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Takrorlash uchun savollar

1 Detallar yeyili shiga ta’sirqiluvchi qaysi omillami bilasiz?
2. Detalga ishlov berilganda qanday notekisliklar paydo bo‘ladi?
3. Detallar ishqalanishjarayoniningto‘g‘ri ta’minlanishi uchun 
qanday talablar qo‘yiladi?
4. Mikroqirindi qanday hosil bo‘ladi?
5. Detallar ishlayotganda ezilish jarayoni qanday yuzaga keladi?
6. Uvalanish qanday paydo bo‘ladi?
7. Abraziv yeyilishning asosiy qonunlariga nimalar kiradi?
8. Yopishib qolish hodisasini qanday tushunasiz?
9. Detallar yemirilishigaqarshi qanday kurashchoralarini bilasiz?
10. Mashinalaming korroziyadan yemirilishini qanday tushunasiz?

Test savollari
1. Yeyilish natijasida detallaming qaysi parametrlari o‘zgaradi?
a) yuzaqadamining sifati, geometrik o‘lchamlari va shakli o‘zgaradi;
b) feqat yuza qatlamining sifati o‘zgaradi; 
v) faqat shakli o‘zgaradi; 
g)to‘g‘rijavobyo‘q.

2. Texnologik mashina va jihozlaming o‘z me’yorida ishlashi 
qaysi ko‘rsatkichlar bilan baholanadi?
a) yuqori samaradorlikda, to‘xtab qolishlarsiz ishlashi bilan;
b) belgilangan unumdorlikda yuqori sifat mahsulot ishlab 
chiqarishi va mustahkamligi bilan;
v) belgilangan samaradorlikda yuqori mahsulot ishlab chiqarishda 
karn energiya va material sarfi hamda texnologik jarayonlami 
bajarish texnik talablariga mosligi bilan; 
g) jihozlaming yeyilmasligi va nuqsonlarsiz ishlashi bilan

3- Ta’mirlash davrida mashina detallarining necha foizi yeyilishi va 
necha foizi sinishi natijasida almashtiriladi?



Ill bob. JIHOZLARNIMONTAJ QILISH 
TEXNOLOGIYASI

3.1. Yangi jihozlarni montaj qilish texnologiyasi
Yangi jihozlar ishlab tmgan (kengaytirilayotgan yoki qayta konstmk- 

siyalanayotgan), shuningdek, yangi qurilayotgan korxonalarga o‘rnatiladi. 
Lekinjihozlaming ko‘pchiligi ishlab turgan korxonalarm qayta jihozlanti- 
rish uchun yo‘naltiriladi. Shuning uchun ham yangi j ihozlaming montaj i har 
bir korxona uchun katta ahamiyatga ega.

Montaj deganda, jihozlarni doimiy ishlatishjoyigao‘matish vayig‘ish 
bilan bog‘liq bo‘lgan ishlar majmui tushuniladi.

Umumiy holda montaj qilish ishlari taridbiga:
- jihozlar o‘matiladiganjoyni tayyorlash va bu joym montaj ishlari 

uchun zarur bo‘lgan texnik asbob-uskunalar bilan ta minlash;
- korxonaga keltirilgan jihozlarni transportlardan tushinsh va uni 

saqlash;
- jihozlarni doimiy ishjoyigakeltiribyig‘ishvatekshinsh;
* o‘matilgan jihozlarni ishga tushirish sinash va ishlatishga topshirish 

kabi ishlar kiradi.

3.2. Jihozlar montajini rejalashtirish
Barcha montaj ishlari majmuini bajarish qurilish, elektrotexnik, san- 

texnika va yig‘ish ishlarini bajarish bilan bog‘liq.
Qurilish ishlari mashinalar o‘matilishi кейк bo'lgan bino va mashi- 

nalaming taglikjoyi, poydevorlami tayyorlash ishlarini o‘z ichiga oladi;
Elektrotexnik -elektrkuchlanish vaelektryoritgichjoylariiimg montaj i;
Santexnika—shamollatish, isitish, namlash, suv o‘tkazgich, yong‘inga 

qarshi va shu singari tizimlar montaji;
Yig‘ish—mashinalami doimiy ishlatiladigan joyiga keltirib o‘matish, 

yurgizib qurish va sinash ishlarini o‘z ichiga oladi-
Yangi qurilayotgan korxonalardayuqcridako'rsatilgan barcha ishi arm 

shu korxonani qurayotgan qurilish va montaj tashkiloti bajaradi.
Ishlab turgan korxonalarda esa bu ishlami korxonaning tegishl i xiz- 

mati (kapital qurilish bo‘limi, bosh mexanik bo'linii yoki qurilish-montaj 
boshqarmasi) bajaradi.
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Montaj ishlari yangi yoki qayta konstruksiyalanayotgan korxonalaming 
loyihalari bo‘yicha olib boriladi. Ushbu loyihaga binoan montaj ishlarini re- 
jalashtirish va tashkil qilish uchun kerak bo‘lgan dastlabki texnik hujjatlar 
tuziladi.

Jihozlar montaj ini rejalashtirishda: montaj qilinishi kerak boMgan ji- 
hozlaming nomlari; sex vabo‘limlarbo‘yicha montaj qilinadiganjihozlami 
navbati va muddati; alohida tsex va bo‘ limlaming kalendar bo‘yicha mon
taj jadvali; montaj uchun mexanizm va qurilmalarga, ishchi kuchiga, mate- 
riallarga bo‘lgan (moliyalashtirishgaboigan) talab aniqlanishi kerak.

Joylashtirish ishlarini rejalashtirishda yangi yoki kengaytirilayotgan kor- 
xonaloyihasini; sexlami o‘zarojoylashuviga, transport yoMlari tarmog‘iga, 
suv ta’minot sistemasiga, isitish va boshqa asosiy loyiha bo‘laklariga asos- 
iye’tiborqaratish kerak. Bundan tashqari, joylashtiriladiganjihozlami sex- 
larda joylashuvi bilan yaxshilab tanishib chiqish zarur. Bunga, asosan, joy- 
lashtiriladigan jihozlaming sexlarga taqsimlanish ro‘yxati tuziladi va 5-shakl- 
dagi 1-jadvalgayoziladi.

5-shakl 1-jadva

№
8

i

ae
i

i

i •a

Fundameni

Xi
3

и

10 11 12 13 14

Bu jadvalda har qaysi mashina yoki jihozning nomi, turi, markasi va 
narxidan tashqari, mashinani tayyorlaydigan zavod, jo ‘natish muddati, joy 
o‘mining soni, massasi vagabarito‘lchamlari, keltirish usullari hamda ftm- 
dament to‘g‘risida ma’ lumotlar ko‘rsatiladi. Bunday jihozlaming ro‘yxatini 
tuzishda joylashtirish rejasidan tashqari ulami tayyorlaydigan zavod bilan 
tuzilgan shartnomadan (chunki 3,4,5,6,7 bandlami to‘ldirish uchun 
ma’lumotlar so‘raladi), kataloglardan, mashina pasportlaridan va boshqa 
shunga o‘xshash texnik hujjatlardan ham foydalanish kerak.
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Jihoz montajini aniqlagandan so‘ng uni o‘matish muddatlari belgila- 
nadi. Montaj muddatlari sex, fabrika va butun korxonani bir yo‘la yoki 
navbatma-navbat topshirish muddatlari bilan birga belgilanadi.

Jihozlami o‘matishnavbati va muddati, ulaming texnologik jarayonlar- 
dan o‘tish va ishlab chiqarishga bog‘liqligiga qarab aniqlanadi. Albatta, av- 
valambor tayyorlov sexlarida montaj ishlari bajarilishi kerak. Ayrim hollarda 
bir oz o‘zgartirishlar kiritilishi mumkin, qachonki yangi jihozlami 
o‘ zlashtiiguncha korxona boshqa koixonalardan yarim mahsulotlarolib ishlab 
tursa. Shunday qilib, butun korxona j ihozlarini montaj qilish muddati alohida 
sex va bo‘ limlar j ihozlarini montaj qilish muddatiga lx)‘ linishi kerak.

To‘laqaytaqurish yoki yangidan qurishdamontaj muddati qurilish ishlari 
muddatini hisobga olgan holda belgilanishi kerak. Ayrim hollarda montaj 
ishlarining boshlanish muddati qurilish ishlarining tugash muddatidan oldin 
bo‘ladi, shuning uchun ham qurilish ishlarining ayrim uchastkalarida tugatish 
muddati belgilangan muddatda bajarilishi kerak bo‘Igan ishlar ro‘yxati bilan 
to‘ldiriladi.

Montaj ishlari muddatini rejalashtirishda qurilish ishlarini boshlash va 
to‘la tugatish vaqtini belgilash shart emas. Chunki ayrim hollarda montaj 
ishlarini boshlash muddati qurilish ishlarini tugatish muddatidan oldin boshla- 
nadi. Ko‘pchilik korxonalaming (kengaytirilayotgan yoki yangi qurilayot- 
gan) tajribalari shuni ko‘rsatadiki, qurilish va montaj ishlarini barobar olib 
borilishi korxonani ishga tushish muddatini ancha kamaytiradi.

Qurilish va montaj ishlarining barobar olib borilishi yana shunday afzal- 
likka egaki, bunda ro‘y berishi mumkin boigan kelishmovchiliklar vaqtida 
aniqlanadi. Masalan, devor, ustun va jihoz ostiga fundament terish, truba, 
va kabel o‘tkazish va boshqa holatlar.

Bunday kelishmovchiliklar ko‘pincha qilingan ishlami boshqatdan ba- 
jarishga olib keladi, natijada montaj qilish muddati va narxi oshib ketadi. 
Bundan tashqari, qurilish va montaj ishlari barobar olib borilganda jihoz
lami tashish va o‘matishda qurilish transportlaridan foydalanish imkoni 
tug‘iladi.

Har qaysi ob’ekt, bo‘lim va sexningmontaj ishlarini belgilangan 
vaqtda boshlash va tugatish muddatlari bu ishlaming bajarilish davrini 
aniqlaydi vatoMdiradi.
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6-shakl 2-jadval
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kkk - montaj ishlari;
II I I - jihozlarni sinash va topshirish.
Ishlab turgan korxonalarni qayta konstruksiyalash hajmi katta 

bo‘lganda yoki yangi qurilayotgan korxonalar montaj iningmuddatini bosh 
reja sxemasida ko‘rsatish maqsadga muvofiqdir. Barcha bo‘limlaming ish 
rejalari, montaj ishlari barcha bosqichlari belgilangan muddatga amal qil- 
gan holda 3-jadval bo‘yicha ko‘rinishda ishlab chiqiladi (masalan, 6-shakl).

Bundayjadvalni tuzishdajihozni keltirish, poydevor ishlarini boshlash 
vatugatish, keyin mexanik va elektrotexnik montaj ishlari va oxirida tekshi- 
rish, sinash, mashinani ishlatishga topshirish muddatlarini hisobga olish zarur.
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da 2002-yil I kvartaldagi montaj ishlari
3-jadva

R o ‘y x a t  bo‘yicha № 
(5-shaklga qarang)

Jihoz Soni I kvartal

Yanvar
(sanasi)

Fevral
(sanasi)

Mart
(sanasi)

2 Mashina К 24

7 MashinaM 15
1 1 Mashina N 9

Boshqa ish turiarini jadvalda har xil ranglardayoki shtrixlab ko‘rsatish 
maqsadgamuvofiq bo‘ladi. Shuningdek, bujadvaldamontaj ishlarini ba- 
jarish uchun ketadigan sarflami asosiy smetalarini ko'rsatish kerak. Belgi
langan montaj ishlari navbati va tartibijadvaligaasosanjihozlami keltirish 
muddati, mutaxassislar va ishchi kuchiga, materiallarga, montaj mexanizmlari 
hamda vositalariga bo‘lgan talab aniqlanadi.

3.3. Texnik hujjat
Montaj ishlari loyihalash tashkiloti tomonidan bajariladigan texnik hujtjat 

asosida olib boriladi.
Masalan, tikuvchilik sanoatiga qarashli avtomatik tizimlar vositalari vapri- 

boriarining montaji uchun ishchi loyihachizmasi taridbigaquyidagilar kiradi:
- boshqarish va nazorat qilish elementlarining tuzilish sxemasi;
- texnik va avtomatlashtirish vositalarining tuzilish sxemalari majmui;
- nazorat va avtomatlashtirishning ishchi chizmasi;
- avtomatik boshqarish, sozlash va signallashtirishning prinsipial
elektrik hamda pnevmatik chizmalari;
- shitlar va po‘ latlar chizmalari;
- tashqi elektr o‘tkazgich chizmalari;
- avtomatlashtirish vositalarini joylashtirish rejalari;
- namunaviy bo ‘ linma elementlari chizmasi;
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- nostandart jihozlaming umumiy ko‘rinishi (ishchi c h i^ g jg j^  
bajarish uchun);
- sharhlar (tushuntirish yozuvi);
- montaj uchun kerak bo‘ladigan priborlaming, metall va 
material larro‘yxati;
-avtomatlashtirishvositalarinijoylashtirishning namunavjy chizmalari 

ro‘yxati.

3.4. Jihozlar montajini tashkil qilish
Montaj ishlarini to‘g‘ri tashkil qilish uning barcha bo‘ Hmiaida sifatli va 

belgilangan muddatda bajarilishiga olib keladi.
Montaj ishlari hajmi o‘matilishi kerakbo‘lganjihozning turi konstruk- 

siyasi, gabarit o‘lchamlari va bo‘limlar sonining darajasi bilan aniqlanadi 
Katta bo‘ lmagan mashina va stanoklar (masalan, to‘qiiriaehilik, tikuv- 

chilik, poyabzal kabi mahsulotlar ishlab chiqaruvchi) zavo^lardan tayyor 
yig‘ ilgan holda sinab qurilganidan so‘ng keltiriladi.

Bunday hollarda montaj ishlari mashinani doimiy ishj0y|ga r|trnatish 
bilan yakunlanadi. Katta gabarit o‘ lchamli mashinalar korxonaga bo'laklarga 
ajratilgan holda keltiriladi. Mashinaning seksiyalari, agregatign va alohida 
bo‘g‘in-uzellari gabarit oMchamlari va og‘irligi qabul q ilin j^  tashish usuli 
shartlariga mos kelishi kerak.

Mashinani zararlanishdan ehtiyot qilish uchun u va uning alohida qism- 
larini tayyorlovchi zavodning taxtadan yasalgan qutilarigu soimgan holda 
tashiladi. Mashinani tashish va saqlash vaqtida uni korro^iy^^ hjmoya 
qilish uchun barcha ishqalanadigan va harakatlanadigan qisrnlan kislotasiz 
konsistent moy bilan qoplanadi. Qutiga ham tushishining oldjjy 
ular ichki tomondan tol bilan o‘raladi. Qutining tomonlarid^ ̂  u 7ЯГЯГ_ 
lanmasligi uchun, osonginayechilishi kerak. Mashinaning alohidaqismlari 
quti tagiga boltlar bilan burab qotiriladi. Qutining ustki va ostkj tashqi de- 
vorlariga «Ustki qism», «Ostki qism» kabi yozuvlar yoziladi.

Mashinalar va ulaming uzellari kranlar yordamida yerga tushiriladi 
avtomashinaga ortiladi va boshqa joylarga ko‘chiriladi. Bunday kranlar 
bo‘ lmagan paytda yuk maxsus moslama bo‘ylab ohista durnalatiladi

Transport vositasidan tushirilgan jihoz omborxonaga y0y  to‘g‘ridan-
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to‘g‘ri sexga, ya’ni montaj qilish joyiga keltiriladi. Ishlab chiqarish korxo- 
nasi hududida va sexlardajihozni tashish kranlar, avtoyuklagichlar, elektr- 
yuklagich va boshqa texnik vositalar yordamida amalga oshiriladi.

Qutiga o‘ralganjihoz maxsus ajratilgan maydonning quruq joyida, 
ya’ni omborda yoki hamma tomoni brezent bilan o‘ralgan pana joyda 
saqlanishi kerak. Rejabo‘yicha montaj qilish navbati kelganda qutilami 
ko‘chirish qulay boiishi uchun, ular orasida o‘tish yo‘laklari qoldiriladi.

0 ‘matiladigan jihoz ishlaydigan joyda montaj ishlari boshlangunga qa- 
dar pol, elektr o‘tkazigich, shamollatish qurilmasi, isitish qurilmalari, yorit- 
gichlar va boshqa zarur vositalar tayyorlab qo‘yilgan bo‘lishi kerak. Ishlab 
chiqarish korxonalarida mashinalami montaj qilishjoyi, yana qaytadan 
o‘matishto‘g‘ri kelmasligi uchun ko‘zdan kechirilgan vato‘liq tartibgakelti- 
rilgan bo‘lishi kerak. Agar jihozlar yuqorigi qavatlaiga montaj qilinadigan 
boisa, unda tashish va o‘matish paytidaqavatlararo tayanch to‘siqlar mus- 
tahkamligi tekshirib ko‘rilishi zarur.

Montaj rahbari, ishchi qurilish chizmalaridan foydalanib, barcha ma
gistral (suv, shamollatish, bug‘ va boshqa tarmoqlami) trassalarni, kolonka 
va devorlarpoydevorlarining gabarit o‘lchamlarini yaxshi o‘rganishi kerak.

Yengil sanoat korxonalarida ishlatiladigan mashinalar qaysi turda 
ekaniga qarab, poydevorga va poydevorsiz o‘matiladi. Poydevorlarga 
odatda o‘z muvozanatini saqlay olmaydigan aylanuvchan asosli og‘ir va 
yirikma-shinalaro‘matiladi. Og‘irligi uncha katta bo‘ lmagan mashinalar 
istalgan qattiq asosga, shujumladan, turg‘un mustahkam polga o‘matiladi

Mashinaning poydevorga nisbatan joylashishi va umumiy konturmi 
kolonka o‘qiga nisbatan mo‘ljaliash maqsadga muvofiq (8-rasm, a), de- 
tailarga belgilash kiritish esa kurilmalar yordamida aniq va tezroq amalga 
oshiriladi (8-rasm, b). Qurilma o‘yiqlar o‘yilgan taxtadan yasalgan rom 
bo‘lib, bu o‘yiqlardan poydevor qismlari chegarasi yoki alohida nuqtalami 
belgilash uchun torlar tortiladi. Qurilmaning turli joylaridan toshlar osiladi 
va bu toshlar yordamida pol belgilanadi.

Murakkab va yirik poydevorlar yoki mashinalar ostiga belgilashlar 
planshetlar, ya’ni mashina yoki poydevor konfiguralsiyasi ko‘rsatilgan tax
tadan yasalgan qalqonlar yordamida amalga oshiriladi (8-rasm, d).
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8-rasm. Mashinaning o‘matilishi

Inshoot poydevori 1-yostiq (9-rasm) va 2-poydevordan tashkil top- 
Yostiq zax va namni kamaytirish uchun xizmat qiladi; u qum, shlak hamda 

betondan tayyorlanadi. Poydevor- inshootning asosiy ko‘taruvchi qismi 
hisoblanadi; poydevor g‘ isht yoki betondan tayyorlanadi. Zax suvlar bo‘ lgan 
Joylarda poydevor yuzasiga bitum surtiladi.
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*

9-rasm. Mashina ostidagi poydevor chizmasi.

Agar mashina poydevorga boltlar bilan qotirilsa, unda poydevor quyish 
paytida unda boltlar uchun teshik hosil qiladigan konusli tiqinlar qo‘yiladi. 
Tiqinlar so‘ngra chiqarib olinadi va poydevor o‘matish tugaganidan so‘ng 
bu teshiklar yopib qo‘yiladi.

Boshqa konstruksiyadagi poydevorlar 9-rasmning b,v,g ko‘rinishlarida 
ko‘rsatilgan.

Betonli yoki g‘ishtli poydevor quyilganidan so‘ng 3 kun kutish zarur, 
Shundan so‘nggina mashinani poydevorga o‘matish mumkin bo‘ladi. Agar 
mashina poydevorga emas, polga o‘matilsa, pol tekis bo‘lishi kerak.

Montaj ishlarini boshlashdan oldin joyni tayyorlash, uni yaxshi yori- 
tish va texnik uskunalar bilan ta’minlash kerak. Chunki usiz montaj ishlarini 
tezlashtirib bo‘lmaydi.

Bunday uskunalarga quyidagilar kiradi:
1) parmalash, charxlash, payvandlash vositalari;
2) ko‘tarish-tashish qurilmalari, tallar, lebedkalar, dorr ̂ ratlar,
troslar, kanatlar;
3) chilangarlik va montaj asboblari;
4) nazorat-tekshirish asboblari.
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3.5. Yangi jihozlarni sinash va chiniqtirish
Mashina vajihozlami montaj qilish paytidaog‘irqismlami ko‘tarish 

vatashish uchun harakatlanuvchi kranlar, ko‘taruvchi tallar, lebedkalar, domkrat- 
lar, turli telejkalar (elektro va avto yuklagichlar)dan foydalaniladi. Bunday quril- 
ujalardan vagonlaidan yuklami tushirish uchun ham foydalaniladi.

Harakatlanuvchi kranlar to‘rt oyoqli va konsolli turlarga boiinadi. 
Yukni ko‘tarishtal yoki lebedkayordamidaamalgaoshiriladi.

Kranlaming yuk ko‘tarish qobiliyati 1 va 2,5 tonnani tashkil qiladi.
Montaj ishlarida lub, kapron, ipli yoki po‘lat simli arqonlardan foy

dalaniladi. Bunday arqonlaming yuk ko‘tarish qobiliyati kataloglardakeltiril- 
gan. Bundan tashqari, zanjirlar ham yuk ko‘tarishda qo‘llaniladi. Yukni 
ko‘tarish uchun bir shoxli yoki ikki shoxli kryuk-ilgaklar qo‘ llanadi.

Montaj vaqtini qisqartirish maqsadida ishlami parallel olib borish uchun 
harakatlanuvchi verstaklar, stanoklar va arralardan ham foydalaniladi.

Nazorat-o‘lchash asboblari va priborlari; ruletka, yig‘ma metrlar, 
chizg‘ichlar, uchburchaklar, mikrometrlar, shtangensiricul, shayton, osgichlar, 
shivellevrlar montaj ishlarida kerak bo‘ ladi.

Bulardan tashqari, past kuchianishli yoritish qurilmasi, duradgorlik 
asbob-anjomlari, kerakli hajmdagi yog‘och bruslar, taxtalar, mixlar, metall 
taglik va tikmalar bo‘lishi darkor. Montaj joyi detallami yuvish uchun van- 
nalar bilan jihozlanishi zarur. Montaj uchun kerakli buyumlar mexanik usta- 
xona tomonidan yetkazilib beriladi.

Barcha montaj ishlari mexanik ustaxona boshlig' i yoki alohida tayinlan- 
ganshaxs tomonidan boshqariladi. Montaj ishlarini bajarishjarayonidame- 
xanizm va qismlami yig‘ ish sifati tekshirib boriladi.

Montaj ishlari tugaganidan so‘ng mashinalar ishlatish ushun topshi- 
riladi. Mashinalami montajdan qabul qilib olish paytida texnik shartlar tavsi- 
figa mos ravishda ulaming sifati tekshiriladi. Avval mashina asosining 
o‘matilish to‘g‘riligi tekshirib ko'riladi. Har bir turdagi mashina uchun rux- 
sat etilgan gorizontal va vertikal hamda asosning boshqa elementlari texnik 
shartlarga mos kelishi kerak. Shu yeming o‘zida butun mashinaning sifati 
tekshiriladi. So‘ngraboltli birikmalar, shuningdek, shkivlar, tishli g‘ildiraklar 
va valdagi boshqa detallaming o‘tkazilishi to‘g‘riligi va mustahkamligi tek- 
shinb ko‘riladi.
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Shundan so‘ng vallar va podshipnildar birikmasi tekshirib ko‘riladi. 
Vallar podshipniklarda erkin aylanishi kerak va yig‘ishda boshqa nuqson- 
larbo‘lmasligi kerak. Yig‘ishningto‘g‘riligi, alohida uzel vamexanizmlar- 
ning muvozanatlashtirilgani tekshirib ko‘riladi. Detallar, uzellar, mexanizm- 
lar va ular birikmalarining joylashuvidagi turli chetlashishlari mashinada 
qo‘ llanadigan texnik shartlar bo‘yicha ruxsat etilgan chetlashishlardan osh- 
masligi kerak. Shundan so‘ng mashina salt yurishda tekshirib ko‘riladi.

0 ‘tkazilgan boshlang‘ich tekshirishdan so‘ng mahsulot yuklangan 
mashina nazorat sinovidan o‘tkaziladi.

Nazorat sinovlari davomiyligi texnik shartlar tavsifida belgilangan. Na
zorat sinovi buyurtmachi -  korxona vakillari rahbarligi ostida o‘tkaziladi. Na
zorat sinovlari paytida mashinaning ish samaradorligi, ishlov beriladigan mah
sulot sifati, xom ashyo sarfi, cliiqindilaming sifati vahajmi aniqlanadi. Mahsu- 
lotlar vachiqindilar sifatini tavsiflaydigan me’yoriar harakatdagi uslublar bo'yicha 
olinadi. Mahsulotning sifati buyurtmachi korxonaningt^ribaxonalarida aniqla
nadi. Nazorat sinovlari paytida mashinaning texnik ishlatish qoidalariga rioya 
qilish lozim. Agar korxonada sinalayotgan mashina ishlashi uchun normal at- 
mosfera va ishlab chiqarish sharoitini yaratish mumkin bo‘ lmasa, asosiy mezon 
bo‘ lib hisoblanadigan, oldindan tanlangan nazorat mashinasi ishi boshqa ma
shinalar ishi bilan solishdrilib, ishladshga ruxsat etiladl

Nazorat sinovi davomida mashinaning barcha mexanizmlari, uzellari, 
detallari ishi kuzatib boriladi. Bu paytda asosiy e’tibor mashinaning tez 
aylanadigan va og‘ir yuklangan qismlariga qaratiladi. Detallarda urilish va 
titrashning sodir bo‘lish-bo‘lmasligi, ishqalanayotgan yuzalamingqizishi, 
moyningme’yoridaquyilibturilishi tekshiriladi.

Nazorat sinovi muddati tugaganidan so‘ng mashina talab qiladigan 
quwat tekshirib ko‘riladi. Bu quwat mashina pasportida ko‘rsatilgan quv- 
vatdan oshmasligi kerak. Montaj ishlari, mashina ish unumdorligi va unda 
ishlov beriladigan mahsulotning sifati qoniqarli natijalar berganidan keyin 
mashina ishlatish ushun topshiriladi. Bunda belgilangan tartibda ikki to- 
monlama akt (dalolatnoma) tuziladi.
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3.6. Montaj ishlarida texnika xavfsizligiga rioya 
qilish qoidalari

Montaj vaqtida faqatgina soz asbob-uskunalar va moslamalardan foy
dalanish zarur. Bolt va gaykalami tortishda burovchi kuchni orttirish maqsa- 
dida kalitlami truba yoki boshqa qo‘ shimcha detallar bilan tortish man eti- 
ladi. Bunday hollarda kalitning chiqib ketishi oqibatida ishlayotgan ishchi- 
jung o‘zi yoki yonidagilar jarohatlanishi mumkin. Verstak osti poli tekis va 
ozoda bo‘lishi kerak, hech qanday moy yoki boshqa narsalar bilan iflos- 
lanishi vaharakatgaxalaqit beruvchi to‘siq, ayrim detallar bo‘lishigayo‘l 
qo‘y ilm aydi. Polga imkoni boricha to‘rli yoki poyondoz tashlab qo‘yish 
maqsadga muvofiq bo‘ ladi.

0 ‘rtachavayirik mashinalar montaji og‘irdetal vaqismlami ko‘tarish 
bilan bog‘liq. Bunday ishlargayoshi 16 gato‘lmagan shaxslami qo‘ymaslik 
kerak. 16-18yoshliishchilar 16 kilodanortiqyukko‘tarishi mumkin emas. 
Katta yoshli ishchilaming 50 kilodan ortiq og‘irlikni ko‘tarishiga yo‘l 
qo‘yilmaydi.

Xavfsizlikni ta’minlaydigan yuk ko‘tarish mexanizmlaridan foydala- 
nishgaruxsatberiladi. Ularuch fazali, 220,380,500 voltli kuchlanishli 
tokda ishlaydi. Boshqarish pastdan turib tugmachalami bosish yordamida 
amalga oshirilishi kerak.

Elektr asboblaridan foydalanishda tekrshirilgan va jihozlangan usku- 
nalardan (rezina qo‘lqop, kalosh va poyondozlardan) foydalanish zarur.

Montaj ishi bilan mashg‘ul bo‘lgan mutaxassislar texnikaxavfsizligi 
ko‘rsatmalarini, baxtsiz holat ro‘y berganda birinchi yordam ko‘rsatish qoi- 
dalarim yaxshi bilishi kerak.

Chilangarlik vayig‘ish ishlarini bajarish paytidata’mirlovchi chilan- 
garlar, asosan, charxlash va parmalash dastgohlarida ishlaydi, mashina va 
yahmavtomatlaming elektrjihozlari, turli xil >uk ko'tarish mexanizmlaridan 
%dalanadi. Ishlami mashinalarda bajarish paytida texnika xavfsizligi qoi- 

^  b°‘yicha quyidagi talablami bajarish kerak:
_ - maxsus kiyimni tartibga keltirgan holda, to‘g‘ri kiyish, sochlami bosh 

ostiga yig‘ ishtirish;
'  ish joyidan ortiqcha narsalami olib qo‘yish;
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- maxsus qurilmalar, to‘siqlar, moslamalar, asboblarsozligini tekshirish'
- ish jarayoni ketayotgan xonadagi yorug “ likni ko‘zni qamashtirmay- 

digan, ishjoyiga yorug1 lik yaxshi tushadigaji qilib moslashtirish;
- agar ta’mirlash doimiy ish joyida o‘tka^iladigan bo‘ Isa, mashinani 

energiya manbalaridan uzib qo‘yish;
- texnologik xarita va texnologik jarayon bilan tanishish;
- kuchlanishi 36 voltdan, xavfli joylarcLa. esa 12 voltdan oshmagan 

ko‘chma elektr yoritgichlaridan foydalanish.
Tisklardan foydalanib ishlayotgan pay tda  ishlov berilayotgan detalni 

mustahkam qilib mahkamlash kerak.
Yengil sanoat korxonalari mashinalarini ta’mirlashda va shu mashi- 

nalar orqali ish bajarayotganda quyidagilar т а л  etiladi:
- detallarga vintni osilgan holatda burashz.
- mashina ishlab turgan paytda tozalash v a  moylash;
- ish o‘ mida elektr yoritkichlarini almashtirish;
- ishdan keyin elektr o ‘tkazgichlami tokJca ulangan holda qoldirish 

va hokazo.
Metallni chopishda himoyalovchi ko'zoyraaklardan foydalanish kerak 

Atrofdagilar himoyasi uchun esa himoya to‘s iq ls r i qo'yilishi shart
Patronlami qotirish mexanizmini mustahkiam qilib qisishni ta’minlash 

lozim va asbob patronga aniq markazlashgan h»o‘ lishi kerak. Ishlov berila- 
digan detallar dastgoh plitasi yoki stoliga m ustahkam  qotirilgan tisk, kon- 
duktor va boshqa moslamalarga o‘matilishi va~ qotirilishi kerak.
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Takrorlash uchun savollar
1 Jihozlarni montaj qilish ishlariga nimalar kiradi?
2. Montaj ishlari qay tartibda olib boriladi?
3. Jihozlarni joylashtirish ishlari qanday tartibda rejalashtiriladi?
4. Korxonani qayta qurish yoki yangisi barpo etilishida montaj 
ishlari qanday olib boriladi?
5. Montaj ishlarini boshlash vatugatish muddatining davri qanday 
tuziladi?
6. Jihozlaming montaj ishlari qanday tashkil qilinadi?
7. Yordamchi jihozlaming montaji deganda nimani tushunasiz?
8. Texnik hujjatning tarkibiga nimalar kiradi?
9. Yangi jihozlar qanday tartibda sinovdan o‘tkaziladi?
10. Montaj ishlaridagi texnika xavfsizligi qoidalari bo‘yicha qanday 
talablarqo‘yiladi?
11. Montaj qilingan jihozlarni chiniqtirishdan maqsad nima?

Test savollari
1. Yangi jihozlar qaysi turdagi korxonalardao‘matiladi?
a) faqat ishlab turgan korxonalarda;
b) kengaytirilayotgan korxonalarda; 
v) yangi qurilayotgan korxonalarda;
g) ishlab turgan, kengaytirilayotgan va yangi qurilayotgan 
korxonalarda.

2. Montaj bu -
a) jihozlarni doimiy ishlatish joyiga o ‘matish va yig‘ ish bilan bog‘ liq 
bo‘lgan ishlar majmui;
b) jihozlarni yig‘ish ishlari;
v)jihozlami bo‘laklargaajratishvayig‘ish ishlari; 
g) ta’mirlangan j ihozlami yig‘ ish va ishlatishga topshirish.

3. Montaj ishlari qaysi ishlami o ‘z ichiga oladi?
a) qurilish ishlarini;
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^dektrotexnika va santexnika ishlarini;
}̂ig‘ish ishlarini;

^nuqorida ko‘rsatilgan barcha ishlami

, Qurilish ishlari qaysi ishlami o‘z ichiga oladi? 
ji aektr kuchlanish va elektr yoritish joylarining montajini;
b) mashinalar o ‘matilishi kerak bo‘lgan bino v a  mashinalaming 
c'devorlarini tayyorlash ishlarini;
* shamollatish, isitish, namlash, suv o‘tkazgich, yong‘inga qarshi 
,s ihu singari tizimning montajini; 

nashinalami doimiy ishlatiladigan joyiga keltirib  o‘matish,
.•zizib qurish va sinash ishlarini.

, Vig‘ish ishlari qaysi ishlami o‘z ichiga oladi? 
nashinalami ishlatiladigan joyiga keltirib topshirish;

, mashinalar o‘matilishi kerak bo‘lgan bino va mashinalaming 
^devorlarini tayyorlash ishlarini; 
ashinalami doimiy ishlatiladigan joyiga keltirib  o‘matish,
„dzib qurish va sinash ishlarini; 
iqoridagijavoblaming barchasi to‘g‘ri.

7

mgi qurilayotgan korxonalarda montaj ishlari kirn tomonidan 
«jsiladi?
iu korxonani qurayotgan qurilish va montaj tashkiloti tomonidan; 
orxonaning kapital qurilish bo‘limi va bosh m exanik bo‘limi 

pcorligida;
orxona qurilayotgan shahar yoki tuman hokim ligi tomonidan; 
x-g‘rijavobyo‘q.

Vbntaj ishlari qaysi hujjat asosida olib borilad i?  
orxona rahbari tuzgan hujjat asosida;
iyihalash tashkiloti tomonidan tuziladigan te x n ik  hujjat asosida; 
xsh mexanik bo‘limi tuzgan hujjat asosida; 
oahar yoki tuman hokimligi tomonidan tuzdlgan hujjat asosida-



g Montaj ishlari hajmi qaysi ko‘rsatkichlar bilan aniqlanadi?
a) o'matilishi kerak bo‘lgan jihozlar turlari bilan;
b) o‘rnadladigan jihozlaming konstruksiyasi bilan;
v) o‘matiladiganjihozlamingkonstruksiyasi va gabarit o‘ lchamlari bilan; 
g) o‘matiladigan jihozlaming turi, konstruksiyasi, gabarit 
o ‘lcham lari vabo‘limlarsoniningdarajasi bilan.

9. Gabarit o‘lchamlari katta bo‘lmagan mashinalar korxonaga 
qanday holatda keltiriladi?
a) bo‘laklarga ajratilgan holda;
b) yig'ilgan va sinab ko‘rilgan holda; 
v) uzellarga ajratilgan holda;
g) a va v javoblar to‘g‘ri.

10. Ishlab turgan korxonada montaj ishlari kim tomonidan boshqariladi?
a) korxona rahbari tomonidan;
b) korxona bosh muhandisi tomonidan;
v) ta’mirlash mexanika ustaxonasi boshlig‘i tomonidan; 
g) qurilish brigadasi boshlig‘i tomonidan.
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I V  bob. J I H O Z L A R N I  T A ’M I R I  a  
T E X N O L O G I Y A S I

4.1. Jihozlarni oldindan rejali ta’mirlash
Texnologik jihozlami oldindan rejali ta’mirlash (ORTb 

hozlami va ularga xizmat qiluvchi tashish, mexanizasiyalashtiri^”111 ̂ i i  
lashtirish qurilmalarining to‘xtovsiz ishlashini ta’minlash uchun3 
ishlab chiqilgan reja asosida barcha ta’mir turlari yordamidajiho^ d*nda! 
mat ko‘rsatish va nazorat qilish bo‘yicha amalga oshiriladigan 
texnik tadbirlar yig‘ indisiga aytiladi.

Oldindan rejali ta’mirlash tizimi texnologik jihozlaming ishchi 
saqlash, maksimal ish samaradoriligi va mahsulotning yuksak sif 
ta’minlash bilan birga, ta’mirlash narxi vajihozlami ta’mirdaturilr 
vaqtini kamaytirishi kerak.

Oldindan rejali ta’mirlash tizimi jihozlami ta’mirlash vaprofii-' “ 
mat ko‘rsatish, ta’mirlash jarayonida mashinalami takomillash"' 
ta’mirlash hajmi me’yorini ishlab chiqish, ta’mirlash vaqtidajihcr 
turib qolishi, detallar va materiallar sarfi, ehtiyot qismlar miqdori kabi ’ 
lash va bajarishni qamraboladi.

Shuningdek, ORT qayta tiklanadigan detal va uzellami yuqori 
chidamliligini ta’minlovchi zamonaviy va yangi texnoiogiyalam iГ  
qish, korxonani ehtiyot detal va uzellar bilan ta’minlash, ulami 
hisoblash, texnik hqijadami ishlab chiqish, jihoziar ta'mirining ‘ 
lari, jihozlami ta’mirdan qabul qilish kabi ishlami nazardatutadi.

Texnik xizmat ko‘rsatish va ta’mirlash tizimi deganda, ilnuy 
gan tashkiliy, texnik, texnologik va iqtisodiy tadbirlar majmui, shim 
mashinalami ishga yaroqli holatda saqlash hamda ulaming ishlash 
yatini tiklashni ta’minlaydiganvositalartushuniladi.

Ta’mirlash -  ishlash qobiliyatini tiklash m a q sa d id a  mast 
uning ayrim qismlarining nuqsonlarini bartaraf etishga qaratilg» 
majmuidir.

Mashinalar ta’mirlash korxonasida ta’mirlanadi. Bu 
nasozlik korxonasining bir turi bo‘ lib, unda mashinaning УахТ ^ '\^ р  
biliyatini yo‘qotgan, ammo hali ta’mirlashga yaroqli bo' lgan 
ishlab chiqaxidi uchun asosiy detallar vazifasini bajaradigan 
mexanizmlari, detallari va boshqalar texnik shartlarga muvo > 
ta’mirlanadi.
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ф  , , buziiishlami oldini olish ta’miri (ROOT) tizimi quyi- 
Rejali ra' ^  texnik xizmat ko‘rsatish, joriy, o'rta va kapital

z i , M o Chturlaribir-biridanbajariladiganishlarhajmi va 
Та *i j*

luddatlari bilan farqqiladi.
.a tn ir la ra ro m ^ J ^  quyidagiiami o‘z ichiga oladi: mashinani to‘liq 

^  • tish* detallami yuvish va tozalash; nuqsonli detallami al- 
^ ^ ^ o k T t a ’mirlash; mashinani yig'ish, rostlash, dastlabki ishlatish.

b o 'A  S j S t o h S a n d a ,  mashinaning istalgan qismini, jumladan.
, • -fmlarini almashtirisli yoki tiklash yo; li bilan buyumning resursini toiiq 

^  darajada tiklash hamda sozligini ta’minlash uchun butun
^^y^^niexanizmni yoki uzelni ta’mirlash tushuniladi.
^{Capital ta’mir texnik ko‘zdan kechirish davnda tuzi ladigan namunaviy 
nuqsonlar qaydnomasiga va kapital ta’mir grafigigamuvofiq ta’mirlash 
mexanikaustaxonalaridao‘tkaziladi. Kapital ta’mirdan chiqqanmasliinalami 
sex masteri (usta) ishtirokida sex boshlig‘i qabul qilib oladi.

Poyabzal vatikuvchilik sanoatida qo'llanadigan jihozlaming asosiy 
qismini tikuvmashinalari tashkil qiladi. Shu sababli quyida tikuvchilik ma- 
shinalarini ta’miriash usullari vata’mirlashni tashkil qilishni ko‘rib chiqamiz.

Tikuvmashinalari kapital ta’mirdan keyin kamida 10 kun nuqsonsiz 
ishlasa, u holda mashina ta’mirdan qabul qilib olingan hisoblanadi.

Mashinalarni о ‘rta ta 'mirlash. 0 ‘ita ta’mirlashda mashina qisman 
b° laWargaajratiladi; navbatdagi kapital yoki o‘rtata’mirgacha me’yorida 
ishlashini davom ettira olmaydigan uze! va alohida detallar almashtiriladi; 
^ ^ ^ b i r g a ,  butun mashina ishi va detallaming to‘g'ri joylashuvi tekshi-

ta’miriaboo1 '\ . » nuqsonlari aniqlanib, ulami yangilan yoki 
ladi. O' na almashtirish orqali bu kamchiliklar bartaraf eti-
qanday m^ 11DâarmuTg ishchi holatidan, shuningdek, joriy ta’mir 
bilan biriktiruch^PF ^  * nazar’ bajarilaveradi. Masalan, moki bahyasi 
S^asining 22 i 7T p t FF>> finnasining 42-909-0042-001 /002, «Adler» 
^  ishlari baiaril^- ^ uv mashinalari uchun 4-6 oyda o‘rta
^nasining M o.2^ '  tikuv mashinalari uchun, masalan, «Juki»

,Uchunhar40Vfb  t ^'320FSO98FTOO6yo‘rmabtikishmashi- 
4 °yda0‘rta ta’mir bajariladi.
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0 ‘rta ta’mir grafigiga asosan ROOT texnigi ta’mir boshlanishidan uch 
kun ilgari chilangar ta’mirchiga nary ad yozib beradi. Chilangar- ta’mirchi 
qo'lidagi naryadga asosan, tikuv mashinasini agregatdan olib o‘miga boshqa 
tikuv mashinasini qo‘yadi vao‘zining ish o‘mida mashinani ta’miriaydi. 0 ‘rta 
ta’mir tugaganidan keyin ta’mirchi ta’mirlangan tikuv mashinasini ROOT 
texnigi, bosh mexanik va bo‘ lim o‘rtasidan iborat bo‘ lgan komissiyaga top. 
shiradi. Agar ta’mirlangan tikuv mashinasi 3 kun nuqsonsiz ishlasa, mashi- 
nao‘rtata’mirdan keyin qabul qilib olingan hisoblanadi.

Joriy ta 'mirlashda har bir chilangar ta’mirchiga ma’lum bir shartli bir- 
likdan iborat texnologik park biriktirib qo‘yiladi. Bitta «JUKb> DLN-5410- 
6 tikuv mashinasiga xizmat ko‘rsatish va uni ta’mir qilishga keladigan mehnat 
hajmi xizmat ko‘rsatish murakkabligining shartli birligi qilib olinadi. Tikuv 
mashinasi konstruksiyasi, tuzilishi, uni sozlash, moylash qanchalik murakkab 
bo‘lsa, shu mashinagato‘g‘ri keladigan shartli birliklar miqdori ham shuncha 
ko‘p bo‘ladi. Masalan, «DUPKOPP» firmasining 265-15203 rusumli tikuv 
mashinasiga xizmat ko‘rsatish 2 ta, «Juki» firmasining LK-981-555-FBR-
2 tugma qadaydigan yarimavtomatlariga xizmat ko‘rsatish 3 ta, «Brozen> 
firmasining halqa yurmaydigan LH4-B814-4 yarim avtomatik tikuv mashi
nasiga xizmat ko‘rsatish murakkablikning bir yarimta shartli birligiga teng 
deb hisoblanadi. Tikuv mashinalarida tikuvchining o‘zi mustaqil tuzata ol- 
maydigan nuqson chiqib qolsa, u holda tikuvchi master (usta)ga murojaat 
qiladi. Ustaesanavbatchi bilan bog‘lanib, isho‘mini aytadi, navbatchi esa 
chilangar- ta’mirchini chaqirib, mashina soz holatga keltiriladi.

Joriy va o‘rta ta’mir ta’mirlashning asosiy turlaridan bo‘lib, uni o‘z 
vaqtida va yuqori sifatli qilib o‘tkazish jihozning ishonchli ishlashini 
ta’minlaydi va xizmat muddatini uzaytiradi.

Mashinalarga xizmat ko‘rsatish
Mashinalarga texnik xizmat ko‘rsatish - u l a m i  ta’mirlashjihozlardan 

foydalanish va ulami saqlash chog‘ida ishga yaroqli holatda turishi uchun 
bajariladigan ishlarmajmuidir. Unda quyidagilar ko‘zda tutiladi: j ihozlarru 
artish, ulami yuvish, davriy moylash; moylash qurilmalari ishlashini o‘z vaq- 
tida tekshirish; moylash asboblarini tozalash; ishqalanib yeyiladigan detal* 
laming yuzalarini nazorat-o‘lchov va avtomatik asboblar ishi va holatin* 
kuzatish; tasmali, zanj irli va boshqa uzatmalar holati va tarangligini kuza-



jjglv boltli, shponkali va boshqa qo‘zg‘almas birikmalar holatini kuzatish; 
to‘)rtalish qurilmalari vato‘xtatish moslamalari ishini kuzatish;jihozdagi kichik 
^jgozliklami kuzatish uchun oddiy ta’mirlash ishlarini o‘tkazish; yeyilish eng 
vuaori m aksim al chegaraga kelgan detallami almashtirish va hokazo.

M ashinalarda bunday ishlami, mashinalaming detallari bevaqt yeyilib 
jsjlCjanchiqishining oldini olish uchun asosan, chilangar ta’mirchilar bajaradi- 
lar Ta’m irla r  orasida xizmat ko‘rsatish ish davomida va ish oxirida ma- 
jjyualami b ir  qa to r ko‘zdan kcchirishni, moylab turishni, ayniqsa, paxtadan, 
jun, dag‘al buyumlar tikilganda tikuv mashinalarini tez-tez tozalab va moy
lab turish maqsadga muvoliqdir. Tikuv mashinalarida ma'lumbir texnologik 
jarayonni bajarishda undagi mexanizmlami sozlab, rostlab turish va ularda 
sodir bo ‘lad igan  kamchiliklami bartaraf qilish ko‘zda tutiladi.

4.2. Jihozlarni ta’mirlash usullari
Mashinalarta’mirini tashkil qilish ma'lum darajada ulaming usullariga 

bog‘liq. Jihozlar ta’mirini o‘tkazish paytida quyidagi ta’mirlash usullari 
qo‘llanadi:

- individual ta’miriash usuli;
- uzelli ta’mirlash usuli;
- stendli ta’mirlash usuli.
Individual ta’miriash usuli. Individual ta’mirlash usulida mashinani 

bo‘laklarga ajratishda yechib olingan detallar ta’mirlanganidan so‘ng, yana 
shumashinaning o‘ziga o‘matiladi. Abnashtirishni talab qiladigan va ishga 
yaroqsiz bo‘ lgan uzel va detallar bundan mustasnodir.

Individual ta’mirlash usuli bir qator kamchiliklarga ega bo‘lib. ularga
4uyidagilarkiradi:

‘jihozning boshqa usulda ta’mirlash vaqtiga nisbatan ko'p turib qolishi:
* ta mirlashning narxi yuqoriligi;
-ta’mirlash ishlarida yuqori malakali ishchilarga bo'lgan talab;
*ta mirlash ishlarini mexanizatsiyalash imkoniyatidan cheklangani.
Kamchiliklaming yana bir sababi shuki, ta’mirlash guruhiga 

.r^nenadiganyoki individual tartibda tayyorlanadigan detallaming mexa- 
u5a^onaIardan keltirilishini kutib turishga to‘g‘ri keladi.

T^lh i^ P “ ‘̂as^ning individual usuli yengil sanoat korxonalarida kam
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0 ‘rta ta’mir grafigiga asosan ROOT texnigi ta’mir boshlanishidan uch 
kun ilgari chilangar ta’mirchiga naryad yozib beradi. Chilangar- ta’mirchi 
qo‘ lidagi naryadga asosan, tikuv mashinasini agregatdan olib o‘miga boshqa 
tikuv mashinasini qo‘yadi va o‘zining ish o‘mida mashinani ta’mirlaydi. 0 ‘rta 
ta’mir tugaganidan keyin ta’mirchi ta’mirlangan tikuv mashinasini ROOT 
texnigi, bosh mexanik va bo‘lim o‘rtasidan iborat bo‘ lgan komissiyaga top- 
shiradi. Agar ta’mirlangan tikuv mashinasi 3 kun nuqsonsiz ishlasa, mashi
na o‘rta ta’mirdan keyin qabul qilib olingan hisoblanadi.

Joriy ta ’mirlashda har bir chilangar ta’mirchiga ma’lum bir shartli bir- 
likdan iborat texnologik park biriktirib qo‘yiladi. Bitta «JUKI» DLN-5410-
6 tikuv mashinasiga xizmat ko‘rsatish va uni ta’mir qilishga ketadigan mehnat 
hajmi xizmat ko‘rsatish murakkabligining shartli birligi qilib olinadi. Tikuv 
mashinasi konstruksiyasi, tuzilishi, uni sozlash, moylash qanchalik murakkab 
bo‘lsa, shu mashinaga to‘g‘ri keladigan shartli birliklar miqdori ham shuncha 
ko‘p bo‘ladi. Masalan, «DUPKOPP» firmasining 265-15203 rusumli tikuv 
mashinasiga xizmat ko‘rsatish 2 ta, «Juki» firmasining LK-981-555-FBR-
2 tugma qadaydigan yarimavtomatlariga xizmat ko‘rsatish 3 ta, «Brozer» 
firmasining halqa yurmaydigan LH4-B814-4 yarim avtomatik tikuv mashi
nasiga xizmat ko‘rsatish murakkablikning bir yarimta shartli birligiga teng 
deb hisoblanadi. Tikuv mashinalarida tikuvchining o‘zi mustaqil tuzata ol- 
maydigan nuqson chiqib qolsa, u holda tikuvchi master (usta)ga murojaat 
qiladi. Usta esa navbatchi bilan bog‘ lanib, ish o‘mini aytadi, navbatchi esa 
chilangar- ta’mirchini chaqirib, mashina soz holatgakeltiriladi.

Joriy va o‘rta ta’mir ta’mirlashning asosiy turlari dan bo‘lib, uni o‘z 
vaqtida va yuqori sifatli qilib o‘tkazish jihozning ishonchli ishlashini 
ta’minlaydi va xizmat muddatini uzaytiradi.

Mashinalarga xizmat ko‘rsatish
Mashinalarga texnik xizmat ko‘rsatish -ulami ta’mirlash, jihozlardan 

foydalanish va ulami saqlash chog‘ida ishga yaroqli holatda turishi uchun 
bajariladigan ishlar majmuidir. Undaquyidagilar ko‘zdatutiladi: jihozlami 
artish, ulami yuvish, davriy moylash; moylash qurilmalari ishlashini o‘z vaq
tida tekshirish; moylash asboblarini tozalash; ishqalanib yeyiladigan detal
laming yuzalarini nazorat-o‘lchov va avtomatik asboblar ishi va holatini 
kuzatish; tasmali, zanj irli va boshqa uzatmalar holati va tarangligini kuza-
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rish; boltli, shponkali va boshqa qo‘zg‘almas birikmalar holatini kuzatish; 
to'xtatish qurilmalari va to‘xtatish moslamalari ishini kuzatish; jihozdagi kichik 
jjosozliklami kuzatish uchun oddiy ta’mirlash ishlarini o‘tkazish; yeyilish eng 
yuqori maksimal chegaraga kelgan detallami almashtirish va hokazo.

Mashinalarda bunday ishlami, mashinalaming detallari bevaqt yeyilib 
jsbdan chiqishiningoldini olish uchun asosan, chilangar ta’mirchilar bajaradi- 
lar. Ta’mirlar orasida xizmat ko‘rsatish ish davomida va ish oxirida ma
shinalami bir qator ko‘ zdan kcchirishni, moylab turishni, ayniqsa, paxtadan. 
jun, dag'al buyumlar tikilganda tikuv mashinalarini tez-tez tozalab va moy
lab turish maqsadga muvofiqdir. Tikuv mashinalarida ma’ lum bir texnologik 
jarayonni bajarishda undagi mexanizmlami sozlab, rostlab turish va ularda 
sodir bo‘ladigan kamchiliklami bartaraf qilish ko‘zda tutiladi.

4.2. Jihozlarni ta’mirlash usullari
Mashinalar ta’mirini tashkil qilish ma’lum darajada ulaming usullari ga 

bog‘liq. Jihozlar ta’mirini o‘tkazish paytidaquyidagi ta’mirlash usullari 
qo‘llanadi:

- individual ta’miriash usuli;
- uzelli ta’miriash usuli;
- stendli ta’mirlash usuli.
Individual ta’miriash usuli. Individual ta’mirlash usulidamashinani 

bo‘laklarga ajratishda yechib olingan detallar ta’mirlanganidan so‘ng, yana 
shu mashinaning o‘ziga o‘matiladi. Almashtirishni talab qiladigan va ishga 
yaroqsiz bo‘ lgan uzel va detallar bundan mustasnodir.

Individual ta’mirlash usuli bir qator kamchiliklai^a ega bo‘lib, ularga 
quyidagilarkiradi:

-jihozning boshqa usulda ta’mirlash vaqtiga nisbatan ko'p turib qolishi;
- ta’miriashning narxi yuqoriligi;
- ta’mirlash ishlarida yuqori malakali ishchilarga bo‘lgan talab;
- ta’mirlash ishlarini mexanizatsiyalash imkoniyatidan cheklangani.
Kamchiliklaming yana bir sababi shuki, ta’mirlash guruhiga

ta’mirlanadigan yoki individual tartibda tayyorianadigan detallaming mexa
nik ustaxonalardan keltirilishini kutib turishga to‘g‘ri keladi.

Ta’miriashning individual usuli yengil sanoat korxonalarida kam 
qo‘llanadi.
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Uzelli ta’mirlash usuli. Ta’mirlashning uzelli usulida mashinadan 
yechib olingan asosiy uzel va detallar o‘miga oldindan tayyorlangan yoki 
ta’mirlangan uzel va detallar o‘matiladi. Yechib olingan uzellar esa maxsus 
ustaxonalarga navlarga ajratish va ta’mirlash uchun yuboriladi. U zelli 
ta’mirlash usulida individual ta’mirlash usuliga qaraganda to'xtab qolishlar 
kam bo‘ladi, ta’mirlashning tannarxi va mehnat hajmi kam boMadi, sifati 
esa yuqori bo‘ladi. Uzelli ta’mirlash usulining afealliklari quyidagilardan ibo
rat: detal va uzellaming yo‘qligi tufayli ta’mirlash guruhi turib qolmaydi; 
detallami ta’mirlash va tayyorlash qisman o‘zaro almashinuvchanlik tamoyi- 
lida o‘z vaqtida amalg^ oshiriladi; ta’mirlash ishlarini bajarishda yuqori malakali 
ishchilar talab qilinmaydi; ta’mirlash ishlarini mexanizatsiyalash imkoniyati 
bo‘ladi vaboshqalar. Uzelli usul korxonaning barcha ta’ mirlash xizmati ishini 
aniq rejalashtirish va yaxshi tashkil etish imkonini beradi, jumladan:

- ta’mirlash guruhi a’zolarining har biriga maqsadga muvofiq ravishda 
mehnat vazifasini baravar va maksimal yuklash orqali tashkil qilish;

1 1 , b , u  , , ь 1 t6 t 7
T

t 3  , u , t , , , t 2 r

, , ■ . . U
T

10-rasm. Ta’mirlash ishlarini ketma-ket (a), 
parallel (b) va aralash (d) o ‘tkazish chizmasi
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- ilg'or texnikani keng qo'llash asosida ta'mirlash ishlarida butun kom- 
pleks uchun namunaviy bo‘lgan texnologiyani qoilash;

- uzel va detallaming o‘zaro almashinuvchanligi va konstruktiv 
olchamlarini saqlab qolish.

Mashinalaming ta’mirlash uchun turib qolish vaqti kamayishi natija
sida jihozning ishlash vaqti oshadi va korxonaning ishlab chiqarish quwati 
o‘sadi.

Mashinani ta’mirlashning davomiyligi quyidagilar bilan aniqlanadi: mashi
nani bo‘laklaigaajratish, yuvish, detallami navlarga, yaroqli, yaroqsizga ajra- 
tish, ta’mirlash brigadasi tomonidan bajarilgan mexanizmlar, uzellar, detallar- 
ni ta’mirlash; mashina, uzel va mexanizmlarini yig‘ish; mashinani sozlash va 
sinash; aniqlangan nosozliklami bartaraf etish va mashinani ishlatishga top- 
shi-rishga sarflangan vaqt bilan. Barcha ko‘rsatib o‘tilgan ishlar ketma-ket 
(10-rasm, a), parallel (10-rasm, b) va aralash (10-rasm, v) usullarda baja- 
riladi. 10-rasmdagi t,, t^ tj,... kesmalar ishlaming alohida turlariga sarflan
gan vaqtni bildiradi. Rasmdan ko‘rinib turibdiki, ta’mirlashning umumiy davo
miyligi — T ishlar ketma-ket o‘tkazilganda— katta, parallel o'tkazilganda 
esakicliikbo‘ladi.

Ta'mirlash ishlarini ketma-ket o'tkazish ta’mirlashning individual usuli- 
ga parallel va aralash o‘tkazish esa uzelli usuliga mos keladi.

Stendli ta'mirlash usuii. Boshqa tashkiliy ko‘rinishlardan farqli ra
vishda stendli ta’mirlashda mashina asosidan yechib olinadi va ta’mirlash 
maydonchasi yoki ta’mirlash ustaxonasiga keltiriladi. U yerda maxsus ji- 
hozlangan stendda barcha zaruriy ishlar amalga oshiriladi. Asosidan yechib 
olingan mashina o'miga zaxiradagi mashina o‘matiladi, ta’mirlangan mashina 
esa zaxiraga topshiriladi. Mashinaning ta’mirga turib qolishi sex ishlab 
chiqarish quwatiga ta’sir ko‘rsatmaydi, chunki ishchi joy faqat mashinani 
yechib olish vao'matish uchun zarur bo‘lgan vaqt mobaynida to‘xtab qoladi.

Yuqorida ko‘rib o‘tilgan ta’mirlashning tashkiliy ko‘rinishlari bilan so- 
lishtirib ko‘rilganda stendli ta’mirlash ishlab chiqarish sexlaridagi ishchi 
o‘rinlaming kam vaqt mobaynida to‘xtab qolishini ta’minlaydi. Stendli 
ta’mirlash usulini qo‘llash sexda bir turdagi jihozlaming soni ko‘p, o‘tish 
yo‘laklari esa keng bo‘lganda, zaxiradagi mashinalar soni ehtiyojni 
qondirganda samaraliroq boiadi.

Stendli ta’mirlash yengil sanoatning barcha korxonalarida qoMlanadi.



Ta’mirlash maydonchasi yoki ta’mirlash sexidata’mirlashni bir yoki ikki 
smenada amalga oshirish mumkin. Agar ish o‘mi jihoz va moslamalar bilan 
yaxshi jihozlangan bo‘lsa, ta’mirlash davomiyligi kamayadi.

4.3. Ta’mirlashni rejalashtirish
Ta’mirlash ishlarida qatnashadigan korxonaning barcha bo‘ limlari aniq 

va kelishgan holda ishlamasa, jihozlar ta’mirini tashkil qilish mumkin 
bo‘lmaydi.

Ta’mirlash ishlarini rejalashtirishdan maqsad — asosiy jihozlami 
ta’mirlash ishlarini o‘matilgan muddatda yuqori sifatda va ta’mirlashning 
minimal narxda davriy ravishda bajarishdan iborat Ta’mirlash ishlarini re- 
jalashtirishda bu ishlami o‘tkazish grafigi tuziladi, kapital va o‘rta ta’mir 
xarajatlari rejasi, mehnat va ish haqi bo‘yicha reja, detallar hamda mate- 
riallar sarfi rejasi va xarajatlar bo‘yicha reja tuziladi.

Ta’mirlash ishlari grafigi. Korxona ta’mirlash mexanik ustaxona- 
sining (TMU) asosiy ishlab chiqarish dasturining kapital ta’mirlash grafigi 
biryilga, kvartallar va oylargataqsimlanib tuziladi. 0 ‘rta ta’mir grafigi 
esa har bir kvartalga oylar bo‘yicha taqsimlanib tuziladi.

Kapital ta’mimingyillik grafigini bosh mexanik bo‘limi ishlab chiqarish 
sexlari boshliqlari bilan birgalikda tuzadi va u korxona bosh muxandisi to
monidan tasdiqlanadi. Grafikni bosh mexanik, ishlab chiqarish korxonasi 
rahbari, ishlab chiqarish sexi boshlig‘i imzolaydi. 0 ‘rta ta’mir grafigini TMU 
va ishlab chiqarish sexi boshliqlari tuzadi va imzolaydi, korxona bosh mu- 
handi si tasdiqlaydi. Grafikni tuzish uchun mashinalaming turlari bo‘yicha soni, 
jihozlaming ishlash smenalari, har bir turdagi ta’mirlar davriyligi haqida 
ma’lumotlar bo‘lishi zarur. Ta’mirlash grafigi quyidagi ketma-ketlikdatuzila
di. Korxonaning rejalashtirish bo‘limi bosh mexanik bo‘limiga reja bo‘yicha 
yilning 1 -yanvariga belgilangan va ishlatishga tayyor mashinalar to‘ g‘risida 
ma’lumot beradi. Ishlar smenasi va ta’mirlash davriyhgi haqida berilgan 
ma’lumotlarga asoslanib, yil davomida aniq turdagi ta’mirlanishga muhtoj 
bo‘lgan mashinalar soni aniqlanadi.

Berilgan tipdagi mashinalar bo‘yichao‘rta ta’mirlar soni quyidagi teng- 
likdan aniqlanadi:
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Bu yerda
N -  berilgan tipdagi ishlatiladigan mashinalar soni;
12 -yildagi oylar soni;
i^, ц,- oylardagio‘rtava kapital ta’mirlash davriyligi.
Bir yildagi kapital ta’miriash soni quyidagi tenglik bo‘yicha hisoblanadi:

Shunday hisoblashlar asosida keltirilgan qaydnoma tuziladi. Bir yil 
davomida bajarilishi lozim bo‘ lgan ta’mirlar soni keltirilgan qaydnomasi 
misol tariqasida quyidagi j advalda keltirilgan:
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Tikuv 60 60 2 3 yilda bir 20 4 oyda bir 160
mashinalari marta marta

Bichish 36 36 2 2 yilda bir 18 3 oyda bir 126
mashinalari marta marta

Bunday boshlang‘ich hisoblar asosida ta’miriashning kvartallar, oylar 
va haftalar bo‘yicha taqsimlangan yillik grafigi tuziladi. Grafikda qachon, 
qaysi mashina ta’mirlanishi ko‘rsatiladi.

Grafik tuzish paytida har bir mashina uchun ta’miriashning belgilan
gan davriyligi va ulaming zarur bo‘lganketma-ketligigarioyaqilinadi. Bun- 
dan tashqari, ta’mir ishlari yillik hajmining oylar bo‘yicha taqsimlanishining 
zarur darajadagi tengligi saqlanadi.



Yengil sanoatning barcha tarmoqlaridagi jihozlami oldindan rejali ta’miriash 
tizimida, har bir turdagi texnologik jihoz uchun kapital va o‘rta ta’miming 
davriyligi hamda sarfqilmadigan vaqt me’yori berilgan, charm ishlab chiqarish 
korxonalari jihozlarining keng ko‘lamdajoriy ta’mirlanishi ham ko‘zda tuti- 
ladi.

4.4. Jihozlami ta’mirlashdagi ilg‘or usullar
• Yengil sanoat mashinalarini ta’mirlashni rivojlantirishning asosiy 

yo‘nalishlaridan biri —kelajakda ta’mir xizmatini tashkil qilishda ilmiy-tex- 
nikaviy yutuqlami qo‘llashdan iboratdir.

Ta’mirlashning ilg‘orusullarigadetonatsiyali qoplashusuli kiradi. 
Detonatsiyali qoplashni takomillashtirish, tavsifini yaxshilash uchun deto- 
natsiya hosil qiluvchi gazlar aralashmasi va ikki fazali oqimlar, ya’ni qopla- 
nadigan va detonatsiyalanadigan gazlar materialidan tashkil topuvchi, ular- 
ning harakati va detalga ta’siridagi fizikaviy-kimyoviy jarayonlami analiz 
qilmasdan turib amalga oshirib bo‘lmaydi.

Detonatsiyali qoplashni hosil qilish jarayoni ko‘p jihatdan asosan qis- 
man erigan zarralami detal yoki oldingi qoplam yuzasida oqishi va kristal- 
lashishi bilan bog‘liq plazmali qoplash jarayoniga o‘xshashdir.

Kimyoviy tarkibi birjmsli bo‘lgan materiallar bilan qoplashda, masalan, 
metallaryoki oksidlar, erigan vaerimagan materiallar aralashmasi o'miga, amal- 
da toia erigan zarrachalar bilan qoplama hosil qilinishi mumkin. Ayrim kom- 
pozitsion metaliar bilan qoplashda qoplam qattiq qotishma VK, erigan kobalt 
va karbit volfiamning qattiq zarrachalari aralashmasi holida amalga oshiriladi.

Detonatsiyali qoplashningplazmali vaalangali дя7 qoplashdan afzalli- 
gi qoplam hosil qilish mexanizmining tubdan farq qilishi bilan izohlanadi.

Ma’lum bo'lishicha, bunda ikki fazali oqim oxirida nisbatan yaxshi 
erimagan yirik zarrachalar ikki fazali oqim boshida va o‘rtasida zarracha- 
lardan hosil qilingan qoplam yuzasiga ta’sir qiladi. Natijada, qisman yoki 
barcha qoplamning obraziv bo‘linish samaralari va urib presslash samarasi 
hosil bo‘ladi, ya’ni hosil bo‘lgan qoplamning zichligi oshadi. Ko'rsatilgan 
samaralar, jumladan, qizigan zarrachalaming urilib presslanishi ikki fazali 
oqimning oldingi otilishi natijasida hosil qilingan qoplamgata’siri natijasida 
ham yuzaga kelishi mumkin.
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Detonatsiyali qoplashning plazmali qoplashga nisbatan yana bir se- 
zilarli farqi— qoplam hosil qilish vaqtida zarrachalarning deyarli ko‘p kon- 
sentratsiyalashuvijumladan, urilib presslanish samarasi vaobrazivli 
bo‘linishningoshishidanamoyonbo‘ladi. Zarrachalarning plazmali qoplashga 
nisbatan ancha yuqori tezligi urilishda katta energiya ajralish imkonini be
radi. Buning natijasida zarrachalar va ulaming uchrashuv joylari harorati 
yuqori bo‘ladi. Katta tezlik va nisbatan kam harorat mayda dispersiyali 
(1 mkm) kukunlami sepish imkonini beradi.

Detonatsiyali qoplashdan foydalanish. Yuqorida ta’kidlanganidek. 
detonatsiyali qoplash plazmali va alangali gaz qoplashlardan ancha yuqori 
xususiyatlarga ega ekan. Detonatsiyali qoplash, oldindan muvafFaqiyatli 
qoMlanib kelingan gazotermik va boshqa turdagi qoplashlar kabi, faqat 
texnika sohasida qo‘llanib qolmasdan, hal qilib bo‘lmaydigan masalalami 
hal qilish imkonini ham beradi.

Detonatsiyali qoplashningqo‘llanish hajmi judakatta. Turli davlatlarda 
shunga ixtisoslashgan qator zavodlar mavjud. Detonatsiyali usuldaqopla- 
nadigan detallaming turlari va sonlari hozirgi paytdatinimsiz oshib bormoqda

Dastawal aviasiya va kosmos sanoatida muvaffaqiyatli o‘zlashtirilgan 
va sinalgan detallami detonatsiya usulida qoplash jarayoni sanoatni boshqa 
tarmoqlarida ham keng o‘z o‘mini topmoqda.

Detonatsiyali qoplashdan foydalanishning afeal tomonlaridan yana biri 
kichik hajmda yeyilishi ga yuqori bardoshli bo‘ lgan konstruksiyalami hosil 
qilish imkoniyatidir. Detonatsiyali qoplashning texnologik jarayoni detal 
konfiguratsiyasiga amalda ta’sir qilmaydi va uning material strukturasiga 
ham aytarli ta’sir qilmaydi. Chunki detaining o‘zi 200 °S dan yuqori qiz- 
imaydi. Zarurat tug‘ilganda detal havo yoki uglekislotalami purkash, suv 
yordamida sovitib turilishi mumkin. Buning hisobiga yuqori aniqlikda tay- 
yorlangan detallar aniqligini yo‘qotishdan, qo‘rqmasdan qoplash jarayo- 
nini amalga oshirish mumkin.

Chiqayotgan gaz holatidagi portlash materiallaming intensiv holda 
havoga so‘rib olinishi natijasida ulaming detalga issiqlik ta’siri kamayadi. 
Uzluksiz ish tartibiga va uning natijasida katta issiqlik kuchlanishdagi ish 
muhitiga ega bo‘lgan alangali gaz va plazmali qoplash jarayoni dan farqli 
o‘laroq, detonatsiyali qoplashjarayoni foydali energiyani umumlashtirish- 
ga yo‘nalgan diskret xususiyatiga ega. Uning bu xususiyati past haroratda 
eriydigan yoki yuqori harorat ta’siriga bardosh bera olmaydigan qog‘oz,
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gazlama va boshqa materiallami apparat soplosidan uzoqroqqa, portlash 
materiali ta’siri kamroq joyga o‘matib detonatsiya usulida qoplash imkoni- 
ni beradi. Yengil eruvchi materialdan tayorlangan detallaming ayrim yuza- 
larini (masalan, alyumin qotishmasidan tayyorlangan, diametri 10 mm 
bo‘lgan vtulkaning ichki yuzasini) faqatgina detonatsiya usulida sifatli qop
lash mumkin.

Detonatsiya! i qoplashda zarrachalaming kinetik energiyasi shunchalik 
kattaki, bu suv sathida ham qoplash imkonini beradi.

. Detonatsiyali qoplashdan oldin bajariladigan tayyorgarlik 
ishlari Sifatli qoplamni hosil qilish uchun qoplashdan oldin qator ishlami 
bajarish, jumladan, kukun va detal yuzasini tayyorlash zarur.

Hozirgi kunda detonatsiyali qoplash uchun kukun tayyorlaydigan max- 
sus zavodlaming yo‘qligi, kukun metallurgiyasi tomonidan tayyorianayot- 
gan kukunlaidan foydalanish mumkinligini aniqlash uchun ham qator ishlami 
amalga oshirish talab qilinadi.

Kukun materialining eng asosiy tavsifidan bin uning granulyatsiyasidir. 
Sanoatda ishlab chiqarilayotgan kukunlar ko‘p hollarda turii xil granulyatsiyali 
kukunJardan iboratdir. Shuning uchun ham sifatli qoplamni hosil qilish, ular- 
ni mayda va yirik zarralarga ajratishni talab qiladi. Kukunlami fiaksiyalar- 
ga ajratishda elash usulidan foydalaniladi.

Kukunni qoplash uchun uni sochishdan olidn quritish kerak, ayniqsa, 
zarrachalarinmg o‘lchami 20 mkmdan kichik bo‘ lgan mayda dispersiyali 
kukunlardan foydalanishda kukunni quritmasdan sepib bo‘lmaydi. Oksidli 
materiallami ochiq havoda 200-250 °S haroratda quritish mumkin.

Metalli materiallami 70-100 °S dan ortiq haroratda ochiq havoda 
quritish qoida bo‘yicha tavsiya etilmaydi. Har qanday qoplash uchun foy- 
dalaniladigan kukun materiallari vakuumli quritish shkaflarida 200 °S 
dan yuqori haroratda kamida bir soat davomida quritiladi. Bunda nafaqat 
namlildar chiqarib yuboriladi, balki zarrachalar yuzalari qisman tozalanadi 
ham. Kukunni to‘g‘ridan-to‘g‘ri sochishdan oldin quritish uning dozator- 
dan stvolga tushish sharoitini yaxshilash imkonini beradi.

Qoplamning keyingi mexanik ishlov berishlarga bardoshliligini, detalga 
yaxshi yopishishini ta’minlash uchun detaining qoplanadigan yuzasi har xil iflos- 
liklaidan: moy qoldiqlari, oksidlangan plevonkalaidan yaxshilab tozalanishi kerak. 
Bundan tashqari, solishtirma yuzasi imkon qadar oshirilishi zarur.

Yuzalami mexanik usulda tayyorlash (jilvir qog‘ozi, qum sochish) qattiq 
iflosliklar, moylar, yog‘dan geometrik oMchamlami o‘zgartirmasdan toza-
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lab, haqiqiybirikishmaydoninioshirish qoplamning metall qismi chegara- 
si ta’sirini oshirish imkonini beradi.

Yuzalaiga obraziv zarralar bilan ishlov berish, yuzalami qoplashdan oldin 
to‘g‘ridan-to‘g‘ri detonatsiyali qurilmaning o‘zida amalga oshirilib tayyorianadi.

Maksimal qattiqligi HRC 61 bo‘ lgan po‘ lat material yuzalariga obraziv 
ishlov berish natijasida yuzalaming notekisligi 2-12 mkm oralig' ida (Rk0,5-
2,5 mkm) o‘zgarishi mumkin.

Nisbatan yumshoq materiallar (masalan, alyumin qotishmalarining) yuza 
notekisligi 2-20 mkm (Rk0,5-4 mkm) oralig‘ida bo‘ladi.

Detonatsiyalovchi qurilmaning ish unumdorligi. Detonatsiyali 
qoplashning samaradorUgi qurilmaning tez qotish xususiyati, stvol geomet- 
riyasi vaqoplam qalinligi orqali aniqlanadi. Detonatsiyalovchi qurilmaning 
tez otishi sekundiga 1 -4 otishga teng. Bir marta otishdagi qoplamning egal- 
lagan maydoni 3-5 sm2ni, qalinhgi 3-10 mkm ni tashkil qiladi.

Qoplamning qalinligi detaining bajaradigan vazifasiga qarab belgila- 
nadi. Qoplam, barcha hollarda, qalinligi bo‘ yicha uch qismga bo‘ linadi:

1) o‘tish qismi, detal bilan qoplamning mustahkam ishlashini aniqlaydi 
va 5-30 mkm ni tashkil qiladi;

2) yuza qismi, 10-40 mkm bo‘ lib, asosan, detalga mexanik ishlov 
berishda kesib tashlanadi.

3) asosiy qismi, 30-150 mkm ni tashkil qilib, detal va qoplamning 
vazifasiga bog‘liq holda qabul qilinadi.

Qoplamning umumiy yig‘indisi 45-220 mkm oralig‘ida bo‘ladi.
Hisob-kitoblarga qaraganda, qabul qilingan sharoitda 200 mkm qalin- 

likdagi qoplamni hosil qilish sekundiga 0,1 -1,0 sm2ni tashkil qilar ekan. 
Bundan ko‘ rinadiki, bir stvolli qoplash qurilmasining unumdorligi unchalik 
katta emas ekan. Shuning uchun ham ish samaradorligini faqat stvollar so- 
nini ko‘paytirish hisobiga oshirish mumkin ekan.

Detonatsiyali qoplamning tannarxi. Detonatsiyali qoplashning 
tannarxi va iqtisodiy samaradorligini hozirgacha ma’lum bo‘lgan hisob- 
lash usulida aniqlash mumkin. Hisoblashda detaining birlik yuzasiga qo
plash uchun sarf bo‘ladigan harajatlami bilish kerak. Qoplash tannarxi, 
ko‘pchilik ishlab chiqarish korxonalaridagi kabi, kapital sarf-harajatlar, 
jihozning amortizatsiyasi, gaz va kukunning tannarxiga bogiiq. 
Detonatsiyalovchi qurilmaning bir marta qo‘llanish narxini quyidagi for
mula yordamida topish mumkin:
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T = Vr - Cr +Va С0 + V„ Cu + m - C  
Cr, Co, Cu -  tegishli hajmdagi yonuvchi, oksidlovchi, inert gazlarning 
tannarxi.
Ck -  birlik massadagi kuknnning narxi.
Foydalanish koeffitsiyenti va qoplamning hajmiy zichligjni hisobga 

olgan holda, birlik yuzada qalinlikdagi qoplam hosil qilish uchun zarur 
bo‘ lgan gaz va kukunning narxi.

m-B
Tannarx hisoblashda 6-jadavldagi ko‘rsatkichlardan ham foydalaniladi.

Ayrim metallardan detonatsiyali qoplamni olish shartlari
5-jadval

Material

O/
S 

N 
ni

sb
at

i

Q
op

la
sh

 
uz

un
lig

i, 
1m

m

J.-fЧ*bXj

1  g о S
Л  a

J&о
O'

s
s

f

i

Ku
ku

n 
gr

an
u-

 
ly

at
siy

as
i 

m
km

St
vo

l 
uz

un
lig

i, 
m

St
vo

l 
di

am
et

ri
, m

m

A10>99% 2,5 750 150 50 20-40 2,0 20

WCKC0 (8-20) % 1,2 300 150 200 1-5 1,6 16
(mexanik qorishma)

WCKC0 (8-20) %
(gamogenli qorishma) U 300 150 200 10-20 1,6 16

Cu 1,2 300 100 300 50-0 1,8 20

75 CrCK25NiCr 1,2 300 100 200 40-50 2,0 20
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V bob. YENGIL SANOAT Л HOZLARINI 
BO‘LAKLARGA AJRATISH VA YIG4SH  

TEXNOLOGIYASI
5.1. Jihozlarni ta’mirlashga topshirish va qabul 

qilib olish qoidaiari
Kapital vao‘rta ta’mirlash navbati kelganyoki ta’mirlanishgamuhtoj 

bo‘lgan mashinalar ta’mirlash mexanik ustaxonasi ustasi tomonidan sex 
boshlig‘i yoki ustasi ko‘rsatmasi bilan ta'mirlash grafigida o‘matilgan mud- 
datdaishdanto‘xtatiladi. O'rtata’mirlanishi lozimbo‘lganmashinalargao‘z 
vaqtida detallar tayyorlash uchun, ta’mir boshlanishidan kamida 5 kun oldin 
sex ustasi tomonidan nuqsonlar qaydnomasi tuziladi. Kapital ta’mirlash pay- 
tidanuqsonlar qaydnomasi ta'mirlash mexanik ustaxonasi (TMU) ishcliilari 
tomonidan sex ustasi bilan biigalikda mashinaning oxirgi joriy ko'rigi davrida 
tuziladi va ta’mir boshlanishidan 15 kun oldin aniqlanadi, shuningdek, mashi- 
nani bo‘laklarga ajratish davomida ham aniqlanadi.

Agar mashina navbatdagi ta’mirga to‘xtatish muddati kelganda yax- 
shi ishchi holatdabo‘Isa, mashina ta’mirirejabo‘yichayaqinvaqtdagi ta’mir 
muddatigao‘tkaziladi. Mashinaning holati to‘g‘risida TMU boshlig‘i ishlab 
chiqarish sexi boshlig‘i bilan birgalikda ko‘rik dalolatnomasi tuzadi va bu 
dalolatnoma korxona bosh muhandisi tomonidan tasdiqlanadi.

Nuqsonlar qaydnomasini tuzishda mashina ish samaradorligini va ishlov 
beriladigan mahsulot sifatini kamaytiradigan, mashina ishining xavfsizligi va 
mustahkamligini pasaytiradigan nosozliklarga ko‘proq e’tibor beriladi.

Mashinani ta’mirga qabul qilishda jihozlaming ishlatish paytidagi 
saqlanish sifati baholanadi. Agar topshiriladigan mashina butun saqlangan 
va toza holatdabo1 Isa, uning saqlanishi yaxshi deb hisoblanadi. Agar mashi- 
nada singan yoki detallari o‘z vaqtida moylanmagani tufayli uzel va detal
lar tez yeyilgan, butligi buzilgan, mashinada ishlash uchun xavfli bo‘lishiga 
olib keladigan moslamayoki to‘siqlar nosoz holatda bo‘lsa, mashinaning 
saqlanishi qoniqarsiz hisoblanadi.

Mashina va mexanizmlar, ulaming qismlari, shuningdek, detallami 
tiklash texnologik jarayonida ko‘ rsatilgan barcha ishlar maxsus asbob-usku- 
nalar bilan jihozlangan ish joylarida, mavjud texnologiyaga aniq rioya qil- 
gan holda, aniq bajarilishi lozim.
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Jihozlarni ta ’mirdan qabul qilib olish. Jihozlar o‘rta va kapital 
ta’mirga ikki— boshlang‘ich va yakuniy bosqichda qabul qilib olinadi. 
Jihozlarni boshlang‘ich qabul qilib olishda ta’mirdan so‘ng mashinayuigizi- 
Ubchiniqtiriladivabupaytda uning ishgatushirishgayaroqliligi ta’minlanadi. 
Jihozlarni yakuniy qabul qilib olishda, boshlang‘ich qabul qilishda aniqlan- 
gan nuqsonlar bartaraf etiladi. Mashinalar kapital ta’mirdan keyin barcha 
vazifalami to‘liq bajargan holda to‘qqiz smenaishlaganidan so‘ng qabul 
qilib olinadi. 0 ‘rtata’mirda esa to‘laquwat bilan uchsmena ishlaganidan 
so‘ng qabul qilib olinadi. Mashinani ta’mirdan so‘ng chiniqtirish yuqori 
malakali ishchilar tomonidan amalga oshirilishi kerak va bu ish uchun sarflan
gan vaqt ta’mirlash vaqt me’yoriga kirmaydi. Boshlang4 ich qabul qilib olish- 
dan yakuniy qabul qilib olishgacha bo‘lgan davrda mashinaga me’yorida 
xizmat ko‘rsatish uchun sexdan biriktirilgan shaxs javobgar hisoblanadi. 
Mashinani ta’mirdan qabul qilib olish dalolatnomasi u uzil-kesil qabul qilib 
olinganidan so‘ng darhol tuzilishi kerak. Qabul qilish -  topshirish dalolat
nomasi sex ishchilari aybi bilan o‘z vaqtida tuzilmasa, ta’mirdan chiqaril- 
gan mashina ishlatishga qabul qilingan deb hisoblanadi va dalolatnoma bosh 
mexanik tomonidan imzolanadi. So‘ngra bosh mexanik chora ko‘rilishi 
uchun bosh muhandisni bundan xabardor qiladi. Mashinani kapital ta’mirdan 
so‘ng ishlatishgaTMU boshlig‘i topshiradi, ishlab chiqarish sexi boshlig‘i 
esa uni qabul qilib oladi. 0 ‘rta ta’mirdan so‘ng esa mashinani TMU mas- 
teri ishlatishga topshiradi va ishlab chiqarish sexi masteri qabul qilib oladi.

Ta’mir sifati «а’ lo» va «yaxshi» baholarda baholanadi. Agar mashina 
texnik shartlarga mos ravishda qat’iyta’mirdano‘tkazilgan va yuqori tex
nologik ko‘rsatkichlaiga ega bo‘lsa, unda «a’lo» baholanadi. Agar mashi
naning alohida detallarida ishlab chiqariladigan mahsulot sifatiga va mashina 
ishiga to‘g‘ridan-to‘g‘ri ta’sir qilmaydigan, tasdiqlangan texnik shartlardan 
uncha katta bo‘ lmagan chetlatishlar aniqlansa, unda mashina «yaxshi» ba- 
hoga baholanadi.

5.2. Mashinalarni bo‘laklarga ajratish va yig‘ish
Mashinalami ta’mirlash paytida uning detallarini tozalash, yuvish, nuq- 

sonlarini aniqlash, yeyilgan va singan detallami tiklash, bo‘laklarga ajra
tish, yig‘ish, sozlash va boshqa ishlami amalga oshirish lozim.

1 -chizmada mashinalar ta’miri texnologik jarayonining chizmasi
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ko‘rsatilgan bo‘lib, unda ta’mir olib borilishi davomida bajariladigan aso
siy ishlar ko‘rsatilgan.

Bunday chizmalar jarayonlaming ratsional ketma-ketligi va ishlar- 
ning optimal tartibini aniqlashga, turii xildagj asbob va moslamalar qo‘ Hash 
yo‘li bilan ta’mirlash ishlarini maksimal mexanizatsiyalashtirishga, ta’mir 
sifatini yaxshilash va ular narxini pasaytirishgayo‘naltirilgan ishlami amalga 
oshirishda yordam beradi.

Texnologik jarayonni ishlab chiqishda boshlang‘ich holat sifatida de- 
talvauzellaming nosozliklari, ta’mirlash ishlarininghajmi, detallarga qo‘yilgan 
texnik shartlar va mashinalami ta’mirdan so‘ng yig‘ishga qo‘yilgan texnik 
shartlar xizmat qiladi.

14:hizma. Mashinalami ta’mirlash texnologik jarayoni



Mashinalami bo‘laklarga ajratish. Texnologik j ihozlami bo‘laklaiga 
ajratish paytida ta’miriash ishlarini yuqori saviyada o‘tkazish va tashkil etish- 
ni ta'minlaydigan aniq harakat tartibini saqlash zarur. Mashinani bo‘ laklar va 
alohida detallarga ajratishda ishlar ko‘pincha quyidagi tartibda bajariladi:

- mashina va mexanizmlar ishining nosoziklarini to‘liq aniqlash;
- mexanizmlami uzel va detallarga ajratish ketma-ketligini o‘matish;
- mexanizmlami uzel va detallarga ajratish;
- detallami tozalash va yuvish;
- detallaming yeyilish darajasi va tavsifini aniqlash;
- detallami navlarga ajratish.
Ta’mirlashni yuqori sifatli qilib o‘tkazish va uni bajarilish muddati 

ma’lum darajada mashinalami bo‘laklarga ajratish jarayoni qanday 
o‘tkazilganiga bog‘liq.

Yengil sanoatning tikuvchilik va poyabzal ishlab chiqarish hamda 
boshqa ko‘plabkorxonalarda tikuv mashinalari ishlatiladi. Shuning uchun 
biz bo‘laklarga ajratish jarayonini tikuv mashinalari misolida ko‘rib o‘tamiz.

Ta’mirlovchi-chilangar tikuv mashinalarini bo‘laklarga ajratishdan oldin 
uning vazifasi, tuzilishi, mexanizmlarining o‘zaro harakati va sozlash ishlari 
bilan tanishishi kerak. Buni berilgan mashina chizmalari va mos keladigan 
ko‘rsatmalari bilan tanishib hamda mashina ishini kuzatib amalga oshirish 
mumkin. Faqat shundan so'nggina mashinani bo‘laklarga ajratishga kiri- 
shish mumkin.

Ajratilgan detallar va yig‘ma qismlami adashtirib yubormaslik uchun 
ajratish vaqtida har bir qism va detal belgilanishi yoki raqamlanishi kerak.

Jihozlami poydevoridan ajratmasdan ta’mirlash paytida (masalan, 
dazmollash presslari, tasmali bichish mashinalari va boshqalar) ular ener- 
giya tizimidan moylar to‘kiladi va yurib turuvchi qurilmalari to‘xtatiladi.

Bo‘ laklarga ajratish quyidagi ketma-ketlikda amalga oshirilishi kerak:
- qo‘llanadigan asbob va moslamalar yaroqli detallami
shikastlantirmasligi kerak;
- bo‘laklanadigan detallami shikastlantirmasdan yechish kerak;
- murakkab yo‘l bilan yechiladigan detallarga ortiqcha kuchlanish
bermaslik kerak;
- detallarga bolg‘a bilan zarba berishni taxta yoki boshqa yumshoq
moslamalar orqali amalga oshirish kerak;
- uzun vallami bir necha tayanchlar qo‘llab bo‘laklarga ajratish kerak;
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- bo‘ laklarga ajratilgan har bir mexanizm detalini alohida qutilarga
joylashtirish kerak;
- detallar solingan qutilami qopqoq bilan zichlab berkitish kerak;
- yaroqli podshipnildami yuvish, quritish, moylash va qog‘oz bilan
o‘rab qo‘yish kerak;
- to‘liq bo‘laklarga ajratish paytida bolt, shayba va boshqa qotirish 

detallarini maxsus qutiga joylashtirish kerak;
- bo‘laklarga ajratish paytida uzellaming o‘z-o‘zidan alohida qism- 

larga ajralib ketishiga yo‘l qo‘ymaslik kerak.
Mashinalaming qattiq va qo‘zg‘aluvchan birikmalarini yechib olish payti- 

darioyaqilinishi lozim bo‘ lgan qoidalar va texnologikjarayonni ко‘пЪ o‘tamiz.
Korroziyaga uchragan rezbali birikmalami bo‘ laklarga ajratishdan oldin 

kerosin bilan yuvish zarur. Bu bo‘laklarga ajratishni osonlashtiradi, vint- 
laming sinishiga yo‘ 1 qo‘ymaydi.

Mashinalami bo‘laklargaajratishdako‘pholJardasinganvintlarshpilkalar, 
presslangan vtulkalar, shkivlar, shponkalami burab olish qiyinchilik tug‘diradi.

Vintlar, boltlar, shpilkalami burashda haddan tashqari katta kuch 
ishlatish talab qilinmaydi. Ayniqsa, kichik diametrdagi qotirish detallarini 
burab yechishda katta kuch ishlatish mumkin emas, chunki bunday holat- 
larda uning kallagi yoki gayka sinishi mumkin. Vint kallagi uzilgan paytda 
buragich (otvertka) uchun vint kallagini kreytsmeysel bilan chopish yoki 
airacha bilan yangi shlitsali o‘yiq ochish mumkin. Agar yangi shlitsa o‘yig‘ini 
arralash mumkin bo‘ lmasa, unda vint parmalab olinadi yoki vint 1(11- 
rasm, A) maxkaziga 10-15 mm chuqurilkda teshik teshiladi va unga ikki

11 -rasm. Vintlami yechib 
olish usullari.

B-8
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bor kreytsmeysel bilan chopish yoki arracha bilan yangi shlitsali o‘yiq 
ochish mumkin. Agar yangi shlitsa o‘yig‘ ini arralash mumkin bo‘ lmasa, unda 
vint parmalab olinadi yoki vint 1(11 -rasm, A) markaziga 10-15 mm chu- 
qurlikda teshik teshiladi va unga bor urib kirgiziladi. Bor - gaykali kalitga 
moslashtirilgan, kvadratsimon kallakli, toblangan konussimon tishli ster- 
jendir. Bomi burab, vint yechib olinadi.

4 parmalangan teshikning (11 -rasm, B) konussimon sirtiga chap spi
ral o‘yiqlar o‘yilgan 3 ekstraktor burab kiritiladi.

Ekstraktor buralganda spiralli o‘yiqlaming o‘tkir qirralari vint devor- 
lariga o‘raladi va vint yechiladi.

5.3. Jihozlarni yig‘ish texnologiyasi
Jihozlarni yig‘ish ta’mirlash texnologik jarayonining bir qismi bo‘lib, 

unda tayyor detallar, uzellar va agregatlar ma’lum ketma-ketlikda yig‘iladi 
va buning natijasida belgilangan texnik talablarga to‘liq javob beradigan

12-rasm. Krivoship-shatunli 
ignamexanizminingyig‘ish 

d e chizmasi.



mashina yoki mexanizm olinadi. Yig‘ish jarayoni uzelli va umumiy 
yig‘ishlargabo‘linadi. Uzelli yig'ishda alohida detallardanuzel yoki agre- 
gatlar yig‘iladi, umumiy yig‘ishda esa uzel va agregatlardan mashinalar 
yig‘iladi. Mashinalami >ig‘ishning mehnat hajmi ta’mirlash umumiy mehnat 
hajmining 40 foiziini tashkil qiladi.

Ishlab chiqarilgan talablari bilan bog4 liq ravishda mashinalami yig‘ ish 
uzel va detallaming o‘zaro almashinuvchanligini saqlagan holda, detallami 
guruhlar bo‘yicha navlarga ajratis, detallami tanlash, konpensatorlami 
qo‘llash orqali amalga oshiriladi.

Detallami guruh buyicha navlarga ajratishda juftlikda ishlaydigan de
tallami guruhli tanlash usulidan foydalaniladi.

Yig‘ishga keltirilgan detallar o‘lchamli guruhlar bo‘yicha navlarga 
ajratiladi.

Mashinalami yig‘ish odatda ulami bo‘laklarga ajratish jarayoni ketma- 
ketligida, lekin faqat teskari tartibda amalga oshiriladi,. Texnologik jihozlami 
yig‘ishda qo‘zg‘almas birikmalar birlashtiriladi, qo‘zg‘ aluvchan birikmalar esa 
mos keladigan oraliqjar bilan birlashtiriladi va sozlanadi.

Yig‘ish ishlarini ko‘plab universal tikuv mashinalarida ishlatiladigan krivo- 
ship-shatunli ignamexanizmimisolida ko‘ rish mumkin (12-rasm). Avval rasm- 
dagi 19-raqamli bosh val, mashinaga vintlar bilan qotirilgan 18 va 20-raqamli 
sirpa-nishpodshipniklarigao;matiladi. 19-bosh valning oldingi chetiga muvoza- 
natlashtiruvclii yuk bilan birga 17-raqamli krivoship kiydiriladi. 17-raqamli kri- 
voship bosh valga 16-raqamli vint yordamida 14-raqamli barmoq qotiriladi. Bar- 
moqning tashqi yelkasiga 9-raqamli shatunningyuqori kallagi kiydiriladi. 9-raqamli 
shatun ostki kallagi 14-raqamli barmoq o‘qi bo‘ylab surilmasligi uchun barmoq- 
ning qirrasiga chap rezbali 12-raqamli vint buraladi.

9-raqamli shatunningpastki kallagigabirlashtiruvchi 8-raqamli shpil- 
kaning orqa qismi o‘tkaziladi. Bunga 10-raqamli polzun kiydiriladi. Polzun 
mashina korpusiga vintlar bilan qotirilgan 11 -raqamli yo‘naltirgichga 
o‘tkazilgan.

Biz quyida «Juki» firmasining LN-1162 ikki ignali, moki bahyali tikuv 
mashinasidan ipni qirqish qurilmasi uzelini bo‘ laklarga ajratish va yig‘ ish 
tartibini ko‘rib chiqamiz. Boiaklarga ajratish quyidagi tartibda amalga 
oshiriladi:



Igna plastinkasi yechiladi

Г
Qo‘zg‘aluvchan va qo‘zg‘almas pichoqlar 

ikki tomondan ham olinadi
Qo‘zg‘almas pichoqlardan o ‘matish 
vintlarini bo‘shatish uchun universal 

gaykali kalit ishlatilishi lozim

1

Uzatish pichogM ajratiladi 0 ‘ng va chap tomonlarda tebranayot
gan 9 va 10-raqamli koromislolardan 

sharnirli vintlar chiqarib olinadi

1
Tebranayotgan 9 va 10-raqamli koromislo- 
lar qo‘zg‘aluvchan 7 va 8-raqamli pichoq

lar sharnirli vallardan ajratib olinadi

Ulami qisuvchi vintlar bo‘shatiladi

1
Itarish plitasi yechib olinadi Ikkita o'matish vinti yechiladi

1
5-raqamli birlashtirish simi 19-raqamli 

koromislodan ajratiladi
19-raqamli kotomisloni qisib turgan 

ikkita gayka yechiladi
1

Mokidan yuritish vali olinadi Tarkibiy qismlami valga qotirib turgan 
o‘matish vintlari bo‘shatiladi

1
8 va 9-raqamli qo‘zg‘aluvchan pichoqlar 

sharnirlari yechiladi
0 ‘matish vintlari bo‘shatiladi

1
1-raqamli montaj asosi yig'ma holatda 

yechib olinadi
Montaj asosining ikkita mahkamlash 

vinti yechib olinadi
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Jihozlami o‘matish misolida biz «Minerva» firmasining 2314-101 
rusumli ikki ignali tikuv mashinasini ko‘rib chiqamiz. Mashina kallagini tag- 
likka o‘matish (13-rasm) tartibi quyidagicha amalga oshiriladi.

Mashina ish joyiga keltirilganidan so‘ng uning kallagi stanina stoli (A) 
ga qo‘yiladi va stolga to‘rtta vint (1), shaybalar (2), gaykalar(3) va ikkita 
podkladka (4) yordamida qotiriladi. Karter (5) va taglik stoli taxtasi orasiga 
to‘rtta prujinali shayba (6) qo‘yiladi. Vint (7) bo‘shatilgach, ilgak (8) 
o‘tkaziladi va so‘ngra mashina kallagi tushiriladi. Mashina kallagi tushiril- 
ganidan keyin mos keladigan teshiklar orqali karterda taglik stolidan o'tadigan 
steijen (9) o‘tkaziladi. Mashina kallagini taglikdan olishda steijen taglik stoli 
oldin chiqarib olinishi kerak. Chapki pedal vositasidatepkining ko‘tarilish 
fiinksiyasi tekshirib ko‘riladi. Oxiridatasma montaj qilinadi.

13 -rasm. Mashina kallagini taglikka o‘matish chizmasi.

Igna yuritgich (1) eng yuqori holatga kelgunga qadar maxovik ishlaydigan 
tomonga aylantirilgach, tepki tikiladigan gazlamaga tushiriladi. Igna tutgich (3)ning 
pastki qismidagi vintlar (2) bo‘shatilib, igna shunday o'matiladiki, o‘ngtomondagi 
ignaning katta o‘yig‘i tikuvchidan chapki tomonga va chap tomondagi ignaning 
katta teshigi tikuvchidan o‘ng tomonga yo‘nalgan bo‘lsin. 0 ‘matilgan ignalar 
vintlami burash orqali qotiriladi. Ignalar o‘matilganidankeyin ulaming tishli rey- 
ka teshiklari o‘rtasi orqali o‘tishi (14-rasm) tekshirib ko‘riladi.



14-rasm. Mashinaga ignani o‘matish 
chizmasi

Yuritish tasmasini o‘matish va 
yechib olish (15-rasm) quyidagicha 
tartibda bajariladi.

Awal vint (2) buralib, ignayurit- 
gich (1) dan igna tutqich (3) уесЫЬ oli- 
nadi. Tasma qopqog‘i (1) vintlar (2), 
shaybalari (3) bilan birgalikda 
bo‘ shatilib, yechib olinadi. Vintlar (4) 
bo‘shadlib, mashina qulochining maxo- 
vik podshipnigi bilan birga chiqarib oli
nadi. Mashina qulochida hosil bo‘lgan 
teshik orqali yuritish tasmasi (6) bosh val (7) atrofida tortiladi va u ikkala 
tasma g‘ildiragigakiydiriladi. Shundan so‘ngmaxovikpodshipnigi bilan 
birga, tasma qopqog‘i va igna tutgich o‘matiladi. Tasma kiydirilgan mo- 
kining ishchi holatida yurishi va gazlamaning surilishi sozlanadi.

15-rasm. Yuritish tasmasini o‘ matish va yechib olish chizmasi



5.4. Detallami tozalash va yuvish
Mashina bo‘laklarga ajratiJib, nazorat va ta’mirlashga yuborishdan oldin 

detallari tozalanadi va zarur hollarda yuviladi. Ta’mirlanadigan mashinalar- 
dan yechib olingan detallar chang va boshqa turli xil iflosliklar bilan qoplan- 
gan bo‘ ladi. Bu iflosliklaming ba’zilari metalldan yasalgan detallar sirtlari 
bilan kimyoviy ravishda mustahkam yopishgan bo‘ladi (atmosfera korroziya- 
sidan hosil bo‘lgan zang va boshqalar), boshqalari esa zaif adsorbsionli 
kuchlar bilan (tolali, metalli, abraziv va boshqazanalar) qoplangan bo‘ladi. 
Birinchi turdagi iflosliklar kuchli organik va anorganik kislotalar bilan ishlov 
berib tozalanadi, shuningdek, elektrokimyoviy yoki ultratovushli ishlov berish 
yo‘li bilan ham tozalanadi. Ikkinchi turdagi iflosliklar havo puricab, bosim 
ostida suv purkalib, cho‘tkalar, abrazivlar bilan ishlov berilib va boshqa 
mexanik usullarda tozalanadi.

Korpusli yirik gabaritli detallar (stanina, rama va boshqalar) dastagi 
vamexanizatsiyalashgan cho‘tkalaryoidamida, shuningdek, qisilgan havoni 
purkash yoki iflosliklar maxsus sanoat chang yutgichlari bilan so‘rib olinib 
tozalanadi. Budetallardagi ichki rezbalaro‘tkirqirrali, ilmoq ko‘rinishida 
qayinlgan latunli simlar yordamida tozalanadi.

Juda kichik detallar chang va boshqa iflosliklardan ba’zida qo‘l yor
damida tozalanadi. Biroq bunday tozalashning sifati past, unga vaqt ko‘p 
sarflanadi va ishlab chiqarish xonalari ifloslanadi. Shuning uchun kichik de
tallami maxsus qurilmalardan, shuningdek, metalli aylanuvchi setkalardan 
foydalanib, maxsus xonalarda tozalash maqsadga muvoflq bo‘ladi.

Po‘lat vacho‘yandan yasalgan detallar kam uglerodli po‘lat simlardan 
tayyorlangan metall cho‘tkalar yordamida tozalanadi, latundan yasalgan de
tallar esa latun simlardan tayyorlangan cho‘tkalar yordamida tozalanadi. De
tallami chiqiqlardan, zaif zanglardan, shuningdek, yuvilgan so‘nggi iflos 
qoldiqlaridan tozalash uchun kapron va boshqa sintetik materiallar qo‘llanadi.

Hozirgi vaqtda detallami elektromexanik usulda tozalash keng tarqal- 
gan bo‘lib, ushbujarayon mehnat unumdorligini 2-3 marta oshiradi. Bu 
maqsadda yuqori chastotali tokga ega bo‘lgan elektrik jilvirlash mashinasi 
ishlatiladi (16-rasm). Bu mashinada abraziv aylana o‘miga metall cho‘tka (1) 
o‘matilgan. Unga elektr toki transformator (4) dan kontaktli g‘ildirak (2) 
orqali yetkaziladi. Boshqa qutb transformatori (4) dan o‘tkazgich (5) bilan 
detal (6) qistirilgan qisqich orqali birlashtiriladi. Cho‘tka (1) jilvirlash mashi-
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nasining elektr yuritmasi (3) yordamida aylantiriladi. TozaJanayotgan detal 
sirtidan iflos uchqunlarcho‘tkalaming mexanik ta’siri orqali qo‘zg‘atiladi, 
so‘ngra esa shu cho‘tka bilan tozalanadi.

Zarur bo‘lganda, detallar tozalanganidan so‘ng yuviladi. Ko‘p kor- 
xonalarda detallami kerosin bilan yuvish keng tarqalgan. Lekib bunday 
yuvish xonalami ifloslantiradi vayong‘in chiqish xavfini tug‘diradi. Shuning 
uchun detallami yuvishni maxsus xonalarda o‘tkazish maqsadga muvofiq

16-rasm. Detallami tozalash qurilmasi

Iflosliklami issiq suv aralashmasi bilan yuvish usuli arzon va qulay hisob
lanadi. Panjarali (5) metall vannaga(l) ifloslangandetallarjoylashtiriladi 
(17-rasm, b). Panjara ostida elektr isitish elementlari (4) yoki aralashmani 
isitish uchun bug‘ quvurijoylashtirilgan.

Vannadagi detallar cho‘tkalar bilan tozalanadi. Yuvishjarayonini tezlash- 
tirish uchun elektr yuritmasidan harakat oladigan kichik nasos o‘matish mumkin 
Nasos (3) quvur(2) oiqali aralashmani brandspayt (6) shlangjgauzatib beradi. 
Vanna ustidatortuvchi zont (7) o‘matilgan bo‘lib, bu zont quvuri orqali bug‘ 
atmosferaga chiqaribyuboriladi. Brandspayt quvuridan chiqadigan suv aralash
masi yo‘nalishi detallaiga yo‘naltiriladi va ulami yuvish tezlashadi.

Po‘lat vacho‘yandan yasalgan detallami yuvish uchun vannaga kukunli 
aralashma solinadi. Bu aralashma quyidagi tarkibda bo‘lishi mumkin: natriy 
10 g/1, kalsiylashtirilgan soda 7,5 g/1, fosforli natriy 13 g/1, sovun 2 g/1. 
Aralashma harorati 70-80 °S bo‘lishi kerak. Boshqa eritmalardan tayyor- 
langan detallami yuvish uchun aralashma tarkibi va 1 litr suvdagi uning 
miqdori o‘zgartiriladi.

78



Detallar kukun aralashmasi bilan yuvilganidan so‘ng korroziyaning 
oldini olish va ulardan kukun qoldiqlarini tozalash uchun xuddi shunday 
vannada issiq suv bilan yuviladi. Detallar nisbatan yuqori haroratda yuvila- 
di, shuning uchun yuvilgan detallaming o‘zi tez quriydi.

Detallami yuvishusullaridanyanabiributozalanayort^detalsiitlariga aralash- 
mabilan bug‘ biigalikdabosimostidapurkaladi. Yuvishning bunday usuli sirtlari 
katta bo4gandetallarnitozalashdaqulay.Birvaqtningo‘zidal00dan 1600an2 
boigan yuza maydoni 5-30 °S da tozalanadi. Tozalananish sifatijuda yuqori 
bo‘ ladi. Tozalangan sirtlami takroran chayqash yoki yuvish talab etilmaydi.

Hozirgi vaqtda detal va uzellami tozalashning ultiatovushli usuli keng tar- 
qalmoqda. Bunday usul faqat tozalash sifati va samaradorligini oshirib qol- 
masdan, balki murakkab ko‘rinishdagi detallami yuvish imkonini ham beradi.

Ultralovushli tozalash usuli quyidagicha amalga oshiriladi. Yuvish suyuq- 
ligida yuqori chastotali tebranishlar qo‘zg‘atiladi va buning ta’sirida iflos- 
langan yuzaga mexanik ta’sir etuvchi kavitatsion sharchalar hosil bo‘ladi. 
Bu paytda sodir bo ‘ ladigan zarbali to‘ lqinlar ifloslik va moy qatlamini buzadi 
va parallel ravishda iflosliklaming yuvish aralashmasi bilan kimyoviy hamkor- 
ligi sodir bo‘ladi. 17-rasmning “b” shaklida magnitokonstruksiyali 
o'zgartirgich bilan ultratovushli tozalash vannasi chizmasi keltirilgan. Quril- 
ma 1-yuvish aralashmasi, 2-ultratovushli tebranishlar transformatori, 3-mag- 
nit konstruksiyali o‘zgartirgichlar tuzilgan. Ultratovushli tozalash uchun vanna
da yuvish suyuqligi sifatida kukunlaming suvli 
aralashmasi, sintetik sirt aktivligini oshiradigan 
moddalar vaorganik aralashmalar ishlatiladi.

Baxtsizhodisalarvayong‘insodirbo‘lishining 6v 
oldini olish uchun yuvish bo‘ limida texnika xavfeiz- 
li^ qoidalarigaqat’iy rioya qilish vayong‘in xavf- 
sizligigadoirtadbiriaro‘tkazish talab etiladi.

17-rasm. Yuvish vannalari. 
a-panjarali metall vanna; l-vanna,2-qu- 
vur,3-nasos,4-isitish elementlari,5-pan- 
jara,6-brandspoyt, 7-tortuvchi zont; b-mag- 
nit konstruksiyali ultratovush yordamida 
tozalash vannasi; b-1- yuvish aralashma- 
si,2-transformator, 3-magnit konstruksiyali o'tkazgich.
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5.5. Tikuv mashinalarini sozlash
Tikuv mashinasini yig‘gandan so‘ng uni sozlash, ya’ni bo‘g‘inlar 

va ishchi organlami bahyaqator hosil qilish jarayonida o‘zaro to‘g‘ri hara- 
katini ta’minlaydigan holatda o‘matish zarur.

Mashina mexanizmlaridan birini boshqasiga nisbatan o‘zaro joy- 
lashuvi bazaviy bo‘g‘inlarda (shponkalar, shtiftlar yoki vintlar bilan) aniq- 
langan. Yig‘ish jarayonida bu zvenolar ma’lum holatda o‘matiladi va soz
lash paytida ulami qayta joylashtirish talab etilmaydi.

Mashinada shunday bo‘g‘inlar mavjudki, yig‘ish paytida ulaming 
o‘zaro joylashuvi moTjallanib aniqlanadi, chunki bu bo‘g‘inlarda belgilar 
bo‘lmaydi. Shuning uchun mexanizmlari sozlanmasdan yig‘ilgan mashina 
ko‘p hollarda ishga yaroqsiz hisoblanadi. Mashinani sozlashdan oldin ta- 
yanch vintlari miqdori va ulaming tortilish zichligiga alohida e’tibor bergan 
holda, uning uzel va mexanizmlari to‘ g‘ri yig‘ ilganini tekshirish zarur. Shu- 
ningdek, qopqoqlar, podshipniklar va salniklar miqdoriga, ulaming qotiri- 
lish va tortilish mustahkamligiga, bitta yig‘ ish birligiga detallar raqamlarining 
mos tushishiga, mashinaning oson yurishiga e’tibor berish kerak.

Tekshirish paytida ko‘zga tashlangan nosozliklar bartaraf etilganidan 
so‘ng mashinani sozlashgakirishiladi. Tikuv mashinalarining bir nomdagi 
mexanizmlarini sozlash bir xil, shuning uchun uni ishchi mexanizmidan 
boshlash maqsadga muvofiq, chunki igna mashinaning barcha ishchi or- 
ganlari bilan o‘zaro bogiiq bo‘ladi.

Tajriba shuni ko‘rsatadiki, tikuv mashinasidagi asosiy to‘xtab qo- 
lishlar ta’mirdan so‘ng yigish paytida ishchi organlaming noto‘g‘ri 
o‘matilgani sababli, igna va moki mexanizmlari o‘zaro harakatining buzi- 
lishi natijasida sodir bo‘ladi. Shuning uchun tikuv mashinalarining to‘xtab 
qolmasdan ishlashi uchun mexanizmlami sozlash, ayniqsa, moki burun- 
chasining ignaga nisbatan holatini to‘g‘ri joylashtirish zarur.

Quyida asosiy universal tikuv mashinalari uchun igna va moki o‘zaro 
holadning asosiy o‘ Ichamlari keltirilgan.

Moki bahyali barcha mashinalaida ignaning qisqa o‘yig‘i moki burun- 
chasiga qaratilgan boTishi kerak.

Aylanisho‘qigorizontaljoylashgan mashinalaida igna (2) ignatutgichga 
shunday o‘matiladiki, uning eng pastki chekka holatida igna quloqchasining 
pastkiyarminaytutgich(l)ningtirqishidanko‘rinibturadi. (18-rasm).
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Agar igna yuritgich (1) ning steijeni ba- 
landlik bo‘yicha to‘g‘ri o‘matilgan bo‘lsa. unda 
uni eng pastki chekka holatdan 2,4 mm ga 
ko‘targanida moki burunchasining uchi igna 
o‘qidajoylashgan bo‘lishi kerak, vaholanki, igna 

quloqchasi moki burunchasi uchidan 1 ,5 mm pastdabo1 lishi kerak (19-rasm).

Igna eng pastki chekka ho
latdan 1,8-2 mm ko‘tarilganda, 
moki burunchasining pastki che- 
ti igna quloqchasi yuqori chetidan 
1,1 mm balandda bo‘ lishi kerak 
(20-rasm).

20 -  rasm.Ignaning moki uchiga nisbatan holati.

Igna yuritgichning pastki chekka holati- 
da igna quloqchasi o‘rtasi moki burunchasidan
4,5 mm pastda bo‘ lishi kerak.

Me’yordagi bahya hosil bo‘ lishi uchun nay 
tutgich barmog‘i (2) shunday o‘matilgan bo‘ lishi 
kerakki, unda igna o‘qi (3) va barmoq cheti 
orasidagi masofa 0,1 -0,5 mm ga teng boMishi, 
barmoq va naytutgich (1) orasidagi masofa 0,3-
0,5 mm ga teng bo‘lishi kerak. (21-rasm)

18 -  rasm. Ignani naytutgichga nisbatan 
o‘matish.

1-naytutgich, 2-igna

19 - rasm. Ignani mokiga 
nisbatan o‘matish.

1 -ignatutgich,2-himoyalovchi 
to‘siq.
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rasm.Ignaning naytutgich bannog‘iga 
nisbatanjoylashishi.
1-naytutgich, 2-naytutgich 

barmog‘i, 3-igna o‘qi.

03-(Х5гттл

' ^ ft f \ r" ' ' Halqani (petli) ilib olish paytida igna (1)
3 y\ liM  J ^ 3 ^  pastki chekka holatidan taxminan 2 mm 
2—Г ^  и  ko‘tarilganda igna quloqchasiningo‘rtasi bilan

moki (2) ning burunchasi uchi orasidagi maso- 
fa 1,5-2 mm ga teng bo‘ lishi kerak. Halqani ilib olish paytida moki burun
chasi igna yonidan 0,1 -0,15 mm oraliq bilan o‘tishi kerak (22-rasm).

22 -  rasm. Moki bahyali universal 
tikuv mashinalarida igna va 

mokiningjoylashishi.

Siniq bahyaqator hosil qiluvchi 
m ashinalarda moki shunday 
o‘matiladiki, unda ignaning o‘rta ho- 
latida moki o‘qi ignadan 2-3 mm ga 
chapda joylashishi kerak (23-rasm).

23- rasm. Siniq bahyaqator hosil qiluvchi mashinalarda igna va mokining
holati.

Halqa o‘z vaqtida ilib olishi uchun igna eng pastki chekka holatidan 2 
mm ko‘tarilganda moki burunchasi uchi igna o‘qida bo‘lishi kerak. Ayla-



pish o‘qi vertikaljoylashganmashinalarda ignayuritgich holati o'zgarmas, 
uning uchun ignaning balandlik bo‘yicha holati igna tutgichni igna yuritgich 
bo‘ylab surish bilan sozlanadi. Ignani mokiga nisbatan to‘g‘ri o‘rnatish uchun 
igna yuritgich eng pastki chekka holatdan 2 mm ga ko‘tariladi. Bu holatda 
o‘matish balandligi igna ipi qalinligi bilan mos ravishda boshlang1 ich tanlan- 
gan ignaga moki burunchasini yaqinlashtiriladi. Qo‘ zg‘almas igna yuritgich 
bo‘ylab, igna tutgichi suriUb, igna shunday o‘matiladiki, unda moki burun- 
chasi ignadagi ko‘ndalango‘yiqo‘rtasidabo‘lishi kerak. Igna va moki to‘g‘ri 
o‘rnatilganini tekshirish uchun shuni hisobga olish kerakki, igna yuritgidTning 
pastki chekka holatida igna quloqchasining o‘rtasi moki burunchasidan 4,5 
nim ga pastda bo‘ lishi kerak, halqani ilib olish paytida igna quloqchasining 
o‘rtasi moki burunchasidan 2,5 mm pastda bo‘ lishi lozim, ilmoqni ilib olish
da esa moki burunchasi igna yonidan 0,1 -0,15 mm oraliqda o‘tishi kerak. 
(24-rasm).

24 -  rasm. Aylanish o‘qi vertikal joylashgan mokining ignaga 
nisbatan holati.

Bir ipli zanjirsimon bahya hosil qiluvchi mashinalarda me’yordagi 
bahya hosil bo‘lishini ta’minlash uchun chalishtirgich ignaga nisbatan shun
day o‘matiIishi kerakki, ilmoqni ilib olish paytida moki burunchasi igna 
o‘qida bo‘lgan paytda igna quloqchasi markazidan moki burunchasiga 
bo‘ lgan A masofa mashinalaming sinflariga qarab, 1-1,5 mm, 2,5 mm,
4-4,5 mm ni tashkil qilishi kerak. (25-rasm).

25 -  rasm. Bir ipli zanjirsimon bahya hosil 
qiluvchi mashinalarda chalishtirgichning halqani 

ilib olish paytidagi ignaga nisbatan holati. 
Chalishtiigichning chekka holatida uning burun

chasi masofasi В ignadan mashinalaming sinflanga 
qarab 4-6 mm uzoqlikda bo‘lishi kerak. (26-rasm).
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26-rasm. Bir iplizanjirsimonbahyali tikuv 
mashinalarida chalishtirgichning eng chekka 

holati.

Tekistugma materialga qadalgandan so‘ng 
uning ostini mustahkamlash mashinalarida chalishtir-
gich ignaga nisbatan shunday o‘matiladiki, unda igna
quloqchasi yonidahosil bo‘lgan halqani ilibolish ignaning o‘ngholatidaham.
chap holatida ham ta’minlangan bo‘lishi kerak. Ignaning o‘ng va chap holal-

bo‘yicha holati bir xil bo‘lmaydi (ignaning o‘ng holati uchun pastda, chap 
holati uchun yuqorida), chunki chalishtirgich o‘ ng holatdan chap holatgacha 
bo‘lgan yo‘lni bosib o‘tguncha ignaning o‘zi taxminan 2 mm ga ko‘tarilishga 
ulguradi. Halqani ilib olish holatida, ya’ni chalishtirgich burunchasi igna o‘qida

fa ignaning o‘ng holati uchun 3-3,2 mm ni, ignaning chap holati uchun 1 -1,2 
mm ni tashkil etishi kerak. (27-rasm). Chalishtirgichning burunchasi o‘q 
yo‘nalishi bo‘yicha ignayonidan 0,1 -0,2 mm oraliqda o‘tishi kerak.(28-rasm).

28- rasm.Chalishtirgich va moki orasidagi tirqish.

Ikki ipli zanjirsimon bahyali mashinalarda bahya 
hosil bo‘lishini ta’minlash maqsadida ignaning pastki chek
ka holatida chalishtirgich burunchasi igna o‘qidan 5,5 mm 
masofada joylashishi kerak; igna eng pastki chekka holat
dan 5,6 mm ga ko'tarilganda chalishtirgich burunchasi igna 
o‘qidan 2,7-3 mm masofada joylashishi kerak. (29-rasm).

lari uchun chalishtirgich burunchasiga nisbatan igna quloqchasining balandlik

joylashganda, moki burunchasi chetidan igna quloqchasigacha bo‘ lgan maso-

27-rasm . Tugma qadash yarim 
avtomatida igna va chalishtirgichning 

joylashishi

0Ji(U mm
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5.5 mm

гЬ

29-rasm. Add ipli zanjirsimon 
bahyali tikuv mashinalarida ignaning 

yuqori va
ostki holatlarida chalishtirgich uchining 

joylashishi.

Щ

.E Ustkiva ostki halqalami ilib olish рау-
'-М tkla chalishtirgich burunchasi ignadan 0,05-

0,1 mm oraliqdao‘tishi kerak. (30-rasm)

30-rasm. Ddd ipli zanjirsimon Д-
bahyali tikuv mashinalarida igna va ооб̂ оишл 

chalishtirgich orasidagi 
tirqishning o‘matilishi. 

a-ustki halqani ilib olish paytidagi 
chalishtirgich holati; 

b-ostki halqani ilib olish paytidagi 
chalishtirgich holati.

Tekis bahyali mashinalarda 
bahya hosil bo‘ lishini ta’minlash uchun igna yuritgich ignalari bilan va 
chalishtirgich aniqtarzdao‘matilganbo‘lishi kerak. Igna yuritgich pastki 
chekka holatida chapki igna quloqchasining o‘rtasi igna plastinasining yu
qori sirtidan 18 mm pastda, o‘ng tomondagi igna quloqchasining o‘rtasi- 
gina plastinasining yuqori sirtidan 15 mm pastda joylashgan bo‘lishi kerak. 
(31-rasm).

31 -  rasm. Tekis bahyali 
tikuv mashinalarida igna va 
chalishtiigichning o‘zaro 

joylashishi.

Y
Y

45 mm

Chalishtirgich shunday 
o‘matilgan bo‘lishi kerakki, 
chekka o‘ng holatida uning
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uchi o‘ng tomondagi ignadan 4,5 mm masofada va igna plastinasi yuqori 
sirtidan 8 mm balandlikdajoylashgan bo‘lishi kerak. Chekka o‘ng holati- 
da chalishtirgich uchi, o‘ng tomondagi ignadan 5,5 mm masofada joyla- 
shishi kerak.

ning o‘rtasi igna plastinasi yuqori sirtidan pastda joylashishi kerak: o‘rta 
igna uchun — 16,5 mm ga, chap igna uchun 19 mm ga, o‘ng igna uchun -  
14mmga.

Halqani ilib olish paytida, ya’ni
| | _________ ___ chalishtirgich uchlari chapga harakatlanib,

o‘ng tomondagi ignaning o‘qigayaqinlash- 
ganda, o‘ng tomondagi igna quloqchasi o‘rtasi bilan ignaplastinasi yuqori sirti 
orasidagi masofa 11 mm ni tashkil etishi kerak.

32 -  rasm.Tekis bahya hosil qilib, trikotaj 
buyumlarini tikish mashinalarida igna va 

chalishtirgich orasidagi tirqishni o‘matish.(8 
mm-chalishtirgich uchidan igna plastinkasi- 

gacha bo‘lgan masofa; 5,5 mm-chalishtirgich 
uchidan igna o‘qigacha bo‘ lgan masofa).

Igna yuritgichning pastki chekka holatida ignalar quloqchalari-

33-rasm.Ddd ignali yo‘rmab tikish 
mashinalarida ignaning ustki qismining 

o‘matilishi.

Yormash mashinasida igna yuritgichning pastki chekka 
holatidaharbiro‘ng ignaquloqchasiningo‘itasi ignaplastinasi 
yuqori sirtidan 15 mm pastda, har bir chap igna quloqchasi- 
ningo‘rtasiesal6 mm pastda bo‘lishi kerak.

34-rasm. Yo‘rmab tikish mashinalarida ignayuritgich 
sterjeni va vtulkasi orasidagi tirqish.
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35-rasm.Ddd ignali yo‘rmab tikish mashinalarida chap chalishtirgich 
uchining ignalarga nisbatan joylashishi. 

a-chalishtirgichning chap chekka holatidan o‘ng ignagacha 
bo‘lganmasofasi:
b-chaHshtirgichning chap halqa igna ipini ilib olishi.

Chalishtirgichlar shunday o‘matilgan bo‘lishi kerakki, unda ulaming 
chekka o‘ng holatlarida har bir chalishtirgich uchining masofasi, mos ra- 
vishdagi o‘ng ignao‘qidan 5 mm ga teng bo‘lishi kerak.

4£mm

45 mmnun
с

36-rasm. 0 ‘ng chalishtirgi' 
a-chalishtirgichning cl 
b-chalishtirgichning 

Buvaqtdaignapli 
masofasi 8 mm, chap chali 
bo‘lishi kerak.

Ikki ignali tikuv m; 
da har bir igna quloqchasi 
ga pastda joylashgan bo‘l:



37-rasm. Tikish chalishtirgichining 
ignalarga nisbatan joylashishi.

Birignali tikuv mashinalarida igna yurit
gichning pastki chekka holatida igna quloq- 
chasiningo'rtasi ignaplastinasi yuqori sirtidan 

15 mm ga pastda joylashgan bo‘lishi kerak.(31 -rasm ), chalishtirgichning 
uchlari uning chekka o‘ng holatida igna o‘qidan 5 mm masofada, igna plas
tinasi ustki sirtidan esa 8 mm masofada joylashishi kerak. (32-rasm). Tekis 
bahyali mashinada halqani ilib oUshda chalishtirgich uchi igna yonidan 0,1 -
0,05 mm oraligida o‘tishi kerak. (30-rasm). Chalishtirgichning pastki tomoni 
harakat chizig‘i bilan 5° burchak hosil qilishi kerak. (32,a -  rasm). Ba’zi 
tikuv mashinasida bu burchak 3° ni tashkil qilishi kerak. (32.b -  rasm.).

Biriktirish-yo‘rmash mashinalarida bahyaqator sifati ignalaming, bi- 
riktirtivchi, chap va o‘ng chalishtirgichlaming, chap chalishtirgich ip uzatgich- 
ning o‘zaro holatiga bog‘liq bo‘ ladi. Igna yuritgichning yuqori holatida ig- 
nalar igna plastinasining yuqori sirtidan 9,2 mm masofada j oylashishi kerak. 
(33-rasm.). Bunda ignayuritgich vtulkasi va steijen flansi orasidagi oraliq 
1 ,5 mm ga teng bo‘lishi kerak. (34-rasm.). Yo‘rmash ignasining pastki chekka 
holatida chap chalishtirgichnmg burunchasi igna harakat chizig‘idan 4 mm 
masofada joylashishi kerak. (35-rasm.). Chapki chekka holatida o ‘ng cha
lishtirgichning uchi o‘ng igna sirtidan 4,5 mm maaofadajoylashishi zarur (36- 
rasm.). Chapki chekka holatida biriktiruvchi chalishtirgichning burunchasi 
ignadan 3 mm masofada joylashishi lozim 
(37-rasm).

3 8-rasm.Igna plastinasi va tikish chalish- 
tirgichi orasidagi tirqish.

Ignalar yuqori chekka holatida igna 
plastinasining pastki sirti va biriktiruvchi 
chalishtirgich orasidagi oraliq 1-1,5 mm 
ga teng bo‘lishi lozim (38-rasm). Chap va



o‘ng chalishtirgichlaming o‘zaro kesishishi 
paytida ular shundayjoylashgan bo‘lishi ke- 
rakki, unda chap chalishtirgich quloqchasi 
chetidan o‘ng chalishtirgich konturigacha 
bo‘lgan masofa 0,2-0,3 mm chegarasida 
bo‘lsin (39-rasm.).

39-rasm.Chap va o‘ng chaUshtirgichning 
o‘zaro joylashishi.

Ip uzatilishi vabahyatortilishiningo‘zvaqtida amalga oshishi ignalar igna 
plastinasining yuqori sirtidan 2,5-3 mm ko‘tarilgan sharoitdata’minlanadi. Ip 
uzatgich shunday o‘matilishi kerakki, uning kichik radiusli quloqchali sirti yuqo- 
rida bo‘lsin. (40-rasm). Mashinada bajariladigan operatsiyalaming sifati igna 
va iplaming to‘g‘ri tanlanishi, shuningdek, ustki vaostki iplaming to‘g‘ri 
o‘tkazilishigabog‘liqbo‘ladi. Ignalarsilindrik,konussimonvapog‘onali ster- 
jenlar bilan tayyorlanadi. Konussimon vapog‘onali steijenlar bilan tayyorlan- 
gan ignalar sanchilish paytida kam qiziydi, bu esa sintetik gazlamalami sintetik 
iplar bilan tikishdajuda muhim. Gazlamalami biriktirish uchun uchi me’yorda 
aylanasimon charxlangan ignalar, trikotaj mahsulotlarini biriktirish uchun uchi 
radiusli charxlangan ignalar, natural charmni biriktirish uchun uchi me’yorida 
ovalsimon charxlangan ignalar tavsiya etdladi. Yupqa gazlamalar uchun ingichka 
igna va iplami tanlash zarur. Birlashtiriladigan materiallar qatlami qalinligi osha- 
digan operatsiyalarda igna raqami oshirilgan 
bo‘lishi kerak, ip raqami esa o‘zgartirilmaydi.

40-rasm.Ip taranglanishida ip 
yo‘naltirgich va ignaning o‘zaro holati.

Igna va iplami o‘zaro tanlash igna qu- 
loqchasining kengligi va ip diametri bilan 
bog‘liq. Ipni me’yorida o‘tishi uchun ignaqu- 
loqchasining kengligi ip diametridan ka>* 
igna quloqchasining kengligi 034 mm
0,22 mm ga teng, ya’ni igna quloqcj/ 
ga katta. Bu igna quloqchasi keijp 
nisbatidir. Igna va iplami tanlashlf



Gazlamaga muvofiq igna va iplarni tanlash
6-jadval

Igna
raqami

Iplar

Paxt
tayyor
gazla

adan
langan
malar

Lavsandan tayyorlangan 
gazlamalar

Kaprondan
tayyorlangan
gazlamalar

Ipakdan
tayyorlangan
gazlamalar

Aralash iplardan 
(qo‘shib o'rilgan) 

tayyorlangan 
gazlamalar

chiziqli
zichlik,

tekis

shartli
raqami

chiziqli 
zichlik, 

tekis' i

shartli
raqami

chiziqli 
zichlik, 
tekis s

shartli
raqami

chiziqli
zichlik,
tekis

shartli
raqami

chiziqli
zichlik,
tekis

shartli
raqami

60 20,3 100 — - - - 18 65 — —
65 20,3 80 22,5 22L (90/2) - - 18 65 — —
70 22,7 80 22,5 2 2Ц 90 /2 ) - - 18 65 — —
75 22,7 80 22,5 22L - - 18 65 — —
80 30,3 60 22,5 22L - - 18 65a — —
85 30,3 60 22,5 22L - - 18 65a — —
90 39,4 50 3 3 ,7 -4 1 ,3 33L(90/3) — — 33,3 33 43,6 44L *4

4 4 L x |

100 50 40 3 3 ,7 -4 1 ,3 33L 54 50K (64/3) 33,3 33 43,6 -

n o 50 40 3 3 ,7 -4 1 ,3 33L 54 50K 33,3 33a 43,6 65L x4
6 5 L x l

120 63,6 30 6 0 ,3 -7 3 ,7 6 0 Ц 3 4 /2 ) 54 50K 62 18 — —

130 63,6 30 6 0 ,3 -7 3 ,7 6 0 Ц 3 4 /2 ) 70,2 15K 64 18a - —

140 81,8 20 90 90L (34/3) 80 13K 77,2 13 - —

150 103 10 90 9 0 Ц 3 4 /3 ) 90 U K 77,2 13a - —

160 103 10 - - 90,1 1 IK 111,1 9 - —

170 148,3 3 - — 90,1 U K 111,1 9a - —

180 178,2 1 - - 110,4 9K - - - —

190 178,2 1 - - - - - - - —

200 260 0 - - - - — — — —



Ikki ipli moki aylanish o‘qi gorizontal joylashgan mashinalarda ip 
o‘ ralgan naycha naycha qalpoqchasiga shunday o‘ matiladiki, unda ip 
ochilish paytida naycha soat mili yo‘nalishida aylanishi kerak (41 -rasm). 
So‘ngra chap qo‘lning katta va ko‘rsatkich barmoqlari bilan naycha qalpo- 
qchasi (zashelkasi) richagi (2) dan ushlab, qalpoqcha steijen 1 ga kiygiz- 
iladi (42-rasm). Bu paytda naycha qalpoqchasining yarim aylana kesimi 
yuqorida joylashishi kerak. Asta-sekin (zashelka) richagi qo‘yib yuborilib, 
naycha qalpoqchasi nay tutgichga qisib, ichkariga itariladi va bu jarayon 
qalpoqcha (zashelkasi) markaziy steijen kallagi ostidagi ipiga kirguncha 
davom ettiriladi. SHunda naycha qalpoqchasi moki qurilmasida mustah- 
kam o‘mashadi. Ipning erkin uchi 4 sm dan kam bo‘lmasligi kerak.

41 -rasm.O‘qi gorizontal joylashgan mokili mashinalarda ipli nay- 
chani naychatutgichga o‘matish tartibi.

Moki aylanish o‘qi vertikal joylashgan mashinalarda pastki ipni 
o‘tkazish uchun moki qurilmasini yopib turgan suriluvchi plastina suriladi, 
qo‘l yordamida maxovik igna eng yuqori holatni egallashi uchun aylanti- 
riladi (ishchi tomonga), nay tutgichning (zashelkasi) 1 ko‘tariladi va bo‘sh 
naycha (2) chiqarib olinadi. (Zashelka) orqali nay tutgichning markaziy 
steijeniga yangi naycha kiygiziladi, so‘ngra zashelka tushirilib uning holati 
belgilanadi. Ipning uchi naycha tutgichning qiyshiq kesimiga( )2 ga 
o‘tkaziladi (43-rasm), taranglovchi prujina (1) ostidan tortiladi va rasmda 
ko‘rsatilganidek, tashqariga chiqariladi.
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42-rasm. Naychatutgichni moki qurilmasiga o‘matish;
1-steijen;
2-naychatutgich qopqog‘ ining richagi.

Ba’zi mashinalarda maxovikni burab, igna yuntgich eng yukori holat- 
gako‘tariladi, so‘ngra suriluvchi plastinani surib, moki qurilmasi ochiladi. 
Keyin o‘ng qo‘ lning bosh barmog‘i bilan o‘ng tomondagi moki qurilmasidagi 
zashelka (1) suriladi(42-rasm), naycha qalpoqchasining chiqib turgan flanhi 
ostiga bosh barmoq tiqiladi va ikki barmoq (bosh va ko‘rsatkich) bilan 
naycha qalpoqchasi ko‘tariladi va 
chiqarib olinadi (43-rasm.). Chap to
mondagi moki qurilmasida zashelkani 
ko‘rsatkich barmoq bilan ochish qulay- 
roqdir.

43-rasm.Aylanish o‘qi vertikal 
joylashgan mokili tikuv mashinasida 

naychani olish;
1 -naychatutgich qopqoqlari;
2-bo‘sh naychalar.



Naycha naychatutgich erkin yotadi va tashqariga osonlikcha chiqarib 
olinishi mumkin. Naycha (1) iplari bilan naycha qalpoqchasiga shunday 
o‘matilishi kerakki, unda ip uchi pastga, qiyshiq kesim tomonga 
yo‘naltirilgan bo‘lishi kerak (44-rasm). Naychani aylanishdan saqlab, ip 
naycha qalpoqchasidagi qiyshiq kesimga o‘tkaziladi, taranglash prujinasi 
ostidan tortiladi va prujina (3) oxiridagi teshik (2) orqali ipning eridn uchini 
(7) sm uzunlikda qoldirib, tashqariga chiqariladi. Ip o‘tkazilgan naycha 
qalpoqchasi naycha bilan birga markaziy steijenga kiydirilib nay tutgichga 
joylashtiriladi va zashelka yopiladi.

44-rasm. Naychani naytutgichga 
o‘matish;
1 -taranglovchi prujina;
2- naychatutgichning qiysliiq kesimi.

Ustki ipni 1022 sinf OZLM bazasida 
yaratilgan mashinalarda o‘tkazish uchun bobi- 
na yoki g‘ altak bobina tutgichga o‘matiladi, ip 

bobina tutgichning yo‘naltiruvchi ilgagi orqasidan pastdan yuqoriga tortiladi 
va ip yo‘naltirgich (9) dan (45-rasm.) uchta teshikka ketma-ket o‘ngdan 
chapga kiritiladi, so‘ngra yuqoridan pastga ip yo‘naltiigjch (8) ning uchta 
teshigiga, ip yo‘naltirgich(6) ning o‘ng halqasiga kiritiladi va soat mili 
yo‘nalishida taranglikni sozlash qurilmasining(l) shaybalari orasidan 
o‘tkaziladi. So‘ngra ip yuqoridan pastga ip tortish prujinasiga (5) kiritiladi ip 
yo‘naltiruvchi (4) atrofidan pastdan yuqorigaaylantiriladi. Ip yo‘naltirgichning
(6) chapki halqasiga o‘tkaziladi va ip tortgichning (7)quloqchasiga chapdan 
o‘ngga kiritiladi. Shundan so‘ng ip ip yo'naltirgichning chapki halkasiga yu
qoridan pastga o‘tkaziladi. Maxovikg'ildiragini soat mili yo‘nalishidaburab 
igna (1) yuqoriga ko‘tariladi, ip igna tutgich (3) ostida joylashgan ip 
yo‘naltirgichga (2) o‘tkaziladi va chapdan o‘ngga ip igna (1) quloqchasiga 
kiritiladi. Ustki ip uchini ignaplastinasi teshigiga kiritish mumkin bo‘lishi uchun 
uning uchi 7-8 sm ga teng uzunlikda erkin qoldiriladi.
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97-A smfbazasida- 
gi mashinalarda ip bobina 
yoki g‘altakdan awal ip 
yo‘naltiigichnmg (1) uchta 
teshigidan ketma-ket 
o‘tkaziladi, so‘ngra past- 

dan yuqoriga (fiontovoy doska sheli) 13 ga о ‘tkaziladi va shu doska teshigi 
(12) orqali tashqariga chiqariladi. SHundan so‘ng soat miliga teskari 
yo‘nalishda taranglash qurilmasi shaybalari (11) orasidan o‘tkaziladi, chap- 
dan o‘ngga ip tortgich prujinasi (10) orqasidan va pastdan yuqoriga ip 
yo‘naltiruvchi ugolnik (9) orqasidan o‘tkaziladi. Maxovik g‘ildiragi soat mili
ga teskari yo‘nalishda buralib ip tortgichning (4) kuloqchasli sirti (5) pastga 
qo‘yiladi va chapdan o‘ngga (frontovoy doska) va qopqoq (3) orasining 
ustidan ip ip yo‘naltiigichga o‘tkaziladi. So‘ngra ip (fiontovoy doskaga) qotir- 
ilgan ip yo‘naltirgich 6 ga, igna yuritgich vtulkasiga kiydirilgan simli ip

45-rasm. Krivoship- 
koromisloli 

iptortgich mexanizmiga 
ega bo‘ lgan moki bahyali 
tikuv mashinasida ustki 

ipni o‘tkazish:
1-igna;
2,6,8,9-ip 

1 0  У° ‘naltirgichlar,
3-ignatutgich;
4-burchaklik;
5-ip tortish prujinasi;
7-iptortgich,
10-rostlash qurilmasi.
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yo‘naJ tiigichning (7) halkasiga va chapdan o‘ngga igna (8) quloqchasiga kir- 
itiladi- Ipning erkin uchi 7-8 sm nzimlikria qoldiriladi (46-rasm).

46-rasm. Aylanu- 
vchan rotatsion 
iptortgichli tikuv 

mashinalarida ustki 
ipnio‘tkazish: 

1,2,6,7-ip 
yo‘naltirgichlar,
3-qopqoq;
4-iptortgich;
5-kulachokli sirt;
8-igna;
9,13-burchakliklar;
10-iptortgich prujina-
si;
11-shaybalar;
12-teshik.

862 sinfbazasida-
gi mashinalaida ip bobina yoki g‘altakdan ignaga quvursimon ip yo‘naltiigich 6 
(47-rasm) va quloch qopqog‘ idagi ip yo‘naltirgich orqali o‘tkaziladi, so‘ngra 
taranglash qurilmasidagi platinasimon ip yo‘naltirgichning (7) o‘ng teshigidan 
pastga, о rta teshigi orqali pastdan va shu yo‘naltiigichning chap teshigi orqali 
yuqoridan pastga o‘tkaziladi. Shundan so‘ng shayba 9 (jelobogi) bo‘ylab ip 
tortgich prujinasimng quloqchasi (3) orqali o‘ngdan rhnpgp, qulochdagi iptort- 
gich (skobasi) orqali va ip tortgich richagi quloqchasidagi teshik (5) orqali 
yuqoriga, qulochdagi ip tortgich (skobasi) 4 orqali va qulochdagi pastki skoba 
(2) orqali pastga, so‘ngra igna yuritgichdagi teshik orqali pastga va igna (1) 
quloqchasiga chapdan o‘ngga o‘tkaziladi. Shuni boshlash uchun ipdan erkin 
uchi 5-6 sm uzunlikda qoldiriladi va bu ip mashina tepkisi ostigajoylashdriladi.
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47-rasm.Besh ipli yo‘rmab tikish mashinalarida ostki va ustki iplami 
o‘tkazishtartiblari.
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Ip bobinadan o‘ng tomondagi ignaga g‘altakli (stoyka) ip yo‘naltirgichi 
orqali qulochqopqog‘idagi quvurli ip yo‘naltirgich (8) teshigiga, plastinali 
ipyo‘naltiigichning gorizontal qismidagi o‘ng teshigidan (12) pastga, shu 
ip yo‘naltirgichning o‘rta teshigidan (13) yuqoriga, shu ip yo‘naltirgichning 
chap teshigi 14 dan pastga va prujinali sozlagich shaybalari 16 orasidan 
chapdan o‘ngga, shayba 17 (jelobogi) bo‘ylab pastga va o‘ng tomonidan, 
ip tortgich prujinasi quloqchasidan (18), qulochdagi ip yo‘naltiigich (skoba- 
si) 4 orqali va ip tortgichning pastki teshigi 5 orqali yuqoriga, skoba (4) va 
skoba (3) orqali pastga, igna tutgichning o‘ng teshigidan (19) pastga va 
o‘ng tomondagi ignaning quloqchasiga (20) chapdan o‘ngga o‘kaziladi.

Ishni boshlash uchun ipning erkin uchi 5-6 sm uzunlikda qoldiriladi va 
mashinaning tepkisi ostiga joylashtiriladi.

570 sinf PMZ bazasidagi mashinalarda ip g‘altak yoki bobinadan ip 
yo‘naltiruvchi ugolnikning 5,6,7 teshiklari orqali yuqoridan pastga 
o‘tkaziladi, ustki ip tarangligini sozlash qurilmasining shaybalari 8 orasidan 
aylantiriladi, ip tortgich prujinasi (9) ostiga kiritiladi, simli ip yo‘naltirgich 
10 ilgaki ostidan pastga o‘tkaziladi, o‘ngdan chapga ip tortgich quloq
chasiga (4) kiritiladi, ip yo‘naltiruvchi o‘yiq (3) bo‘ylab pastga ignayurit- 
gichdagi ip yo‘naltiruvchi teshik (2) orqali o‘tkaziladi va chapdan o‘ngga 
ignaning (1) quloqchasiga kiritiladi. Ip uchining 10 sm ga yaqin uzunligi 
mashina tepkisi ostiga joylashtiriladi.

3823 sinf PMZ bazasidagi mashinalarda ip g‘altak yoki bobinadan 
ignaga quyidagi ketma-ketlikda uzatiladi: g‘altakli (stoyka) ip yo‘naltirgichi 
orqali quloch qopqog‘idagi quvursimon yo‘naltirgich 6 teshigiga, taran- 
glikni sozlash qurilmasi kronshteyni (7) ning yo‘naltiruvchi ko‘zchasidan 
pastga, taranglash shaybalari (8) orasidan chapga, pastga taranglash shay
balari (9) orasidan o‘ngga, pastga taranglashroligidan (10) chapga, prujina 
(4) ostidan yuqoriga va ip trotgich quloqchasiga (5) o‘ngdan chapga, ip 
yo‘naltirgich (3) ostiga pastga, igna tutgich (2) teshigiga va igna quloqchasi 
1 ga chapdan o‘ngga o‘tkaziladi. Ipning erkin uchi 10 sm uzunlikka ega 
bo‘lishi kerak.

Boshqa sinfdagi ikki ipli moki bahyali mashinalarda ustki ipni o‘tkazish 
yuqorida ko‘rib o‘tilgan mashinalamikiga o‘xshash bo‘ladi. Ddd ipli zanjir
simon bahyali mashinalarida mahsulotga ishlov berishgakirishishdan oldin,
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pastki ipni yuqoriga chiqarish zarur. Burring uchun ustki ipni bir qo‘ 1 bilan 
ushlab turib, igna pastga va yuqoriga harakatni amalga oshirishi uchun ik- 
jonchi qo‘l bilan maxovik aylantiriladi. So‘ngra ustki ipni o‘z tomonga tortib, 
pastki ip tishli reykadagi teshik orqali yuqoriga tortiladi va ikkala ip ham 
mashina tepkisi ostigamaterialni uzatish yo‘nalishidajoylashtiriladi.

Quyida bir ipli zanj irsimon bahyali mashinalaida ustki ipni, shuningdek 
ko‘p ipli zanjirsimon bahyali mashinalarda ustki va ostki iplami o‘tkazishga 
misollar keltirilgan.

68-1 sinf PMZ mashinasida ustki ip quyidagi ketma-ketlikda 
o‘tkaziladi: sozlash plastinasi teshigi (7) orqali, taranglikni sozlash quril- 
masi 6 shaybalari orasidan, sozlash plastinasi teshigi 5 va ip tortgich teshigi 
(4) orqali, igna yuritgich teshigi (3) teshigiga, (frontovoy doskadagi) simli 
yo‘naltirgich (2) orqali, ishchidan teskari yo‘nalishda igna 1 quloqchasiga 
o‘tkaziladi.

95 sinf PMZ bazasidagi tugma qadash yarim avtomatlarida ip bobina 
yoki g‘altakdan o‘ngdan chapga steijenli ip yo‘naltirgich (14) teshigiga 
kiritiladi. Orqa tomondagi taranglikni sozlash qurilmasi shaybalari (13) 
orasidan chap tomonidan, old taranglikni sozlash qurilmasining shaybalari 
(12) orasidan o‘ng tomonidan skobaning (11) ustidan, simli yo‘naltiigich 
(10) orqali yuqoridan pastga, yo‘naltiruvchi steijenlar (9) orasidan, qis- 
qich (8) ortidan, yo‘naltiruvchi steijenning (7) chap tomonidan steijenli ip 
yo‘naltirgichning (6) teshigi orqali, ip yo‘naltirgich (5) teshigi orqali yu
qoridan pastga, ip yo‘naltirgich (3) roligi ostidan pastga, igna yuritgich ip 
uzatgichi roligi (4) atrofidan yuqoriga, simli ip yo‘naltirgich (2) halqasidan 
pastga o‘tkaziladi, igna yuritgichning pastki uchidagi prujina ostiga joy- 
lashtiriladi va ishchidan teskari yo‘nalishda igna 1 quloqchasiga o‘tkaziladi.

237 sinfPMZ ikki ipli zanjirsimon bahyali mashinasida chapki ignan
ing ipi ip yo‘naltirgichning 11 va 10 teshigi orqali, qulochdagi taranglikni 
sozlash qurilmasi shaybalari (9) orasidan, teshik (8) orqali, ip yo‘naltirgich
(7) teshigiga, ip uzatgich (6) va ip yo‘naltirgich (5) teshigiga, taranglash 
shaybalari (4) orasidan, ip yo‘naltirgich (3) teshigiga, igna tutgich (2) teshi
giga pastga o‘tkaziladi va chapki igna (1) quloqchasiga kiritiladi. 0 ‘ng 
tomondagi ignaning ipi ham xuddi shu tarzda o‘tkaziladi.

Pastki iplar chalishtirgichlarga qulochning orqa tomonidagi quvurchalar



(1) orqali, yo‘naltiruvchi plastinalar (2) orasidan, ip yo‘naltirgiclilar (3) il- 
gaklari ostidan, taranglikni sozlash qurilmasi (4) plastinalari orasidan, ip 
У0 naltiruvchi ilgak (5) orqali, ip yo‘naltirgich (6) halqasi ostidan, ip tarang- 
lagich (7) ustidan, ip yunaltiruvchi ilgak (8) orqali, quvurcha (9) va pichok 
(10) teshigi orqali, orqa teshik (11), teshik (12) orqali va chalishtirgichlar 
teshigi (13) orqali o‘ngdan chapga o‘tkaziladi.

1376 sinf mashinasida ipni o‘tkazish 876 sinfPMZ bazasidagi mash
inalarda ustki va pastki iplami o‘tkazishga misol tariqasida keltirilgan. 
CHapki ignaning ipiqulochdagi ipyo‘naltirgichteshiklari (15)va(14)orqali, 
taranglikni sozlash qurilmasi shaybalari (13) orasidan, sozlagichning ip 
yo‘naltiiuvchi shaybalari (12) teshigi orqali, qulochdagi ip yo‘naltirgich (11), 
birinchi (8) va ikkinchi (7) ip yo‘naltirgichlar orqali, igna tutgich ip 
yo‘naltiruvchisi (3) orqali pastga va igna (2) quloqchasiga o‘tkaziladi. Ish- 
m boshlash uchun ipning erkin uchi 6-7 sm uzunlikda qoldiriladi. Mashina- 

° ‘ng tomondagi ipni o‘tkazish xuddi shunday ketma-ketlikda amalda 
oshiriladi.

Pastki ip chalishtirgichga ip yo‘naltirgich teshiklari (20) va (21) orqali 
uzatiladi, pastki taranglikni sozlash qurilmasining taranglash shaybalari (22) 
orasidan pastga o‘tadi, sozlagichdagi ip yo‘naltirgich quloqchasi (23), ip 
yo'naltirgichlar quloqchasi (24) va (25) orqali, skoba (26) ostidan simli ip 
yo naltiigich quloqchasi (27) orqali, plastinasimon ip yo‘naltirgich (28) orqali 
o tkaziladi, ishchidan teskari tomonga chalishtirgichning orqa teshigi (29) 
va old teshigiga (30) kiritiladi. Ishni boshlash uchun ipning erkin uchi 6-7 
sm uzunlikda qoldiriladi.

(Raskladchik) ipi (chizmada u punktir chiziqlar bilan belgilangan) quy
idagi ketma-kedikda о ‘ tkaziladi: sozlagichyo‘naltigichining teshiklari (16) 
va(17) orqali, sozlagich taranglash shaybalari (18) orasidan ip yo‘naltirgich 
(19) teshigi va qulochdagi ip yo‘naltirgich (11) ning pastki teshigi orqali, 
qulochdagi boshqa ip yo‘naltirgichning teshiklari (10) va (9) orqali 
o tkaziladi, o‘ng chapga teshikga (5) uzatiladi, sozlagichning taranglash 
shaybalari (6) orasidan yo‘naltiriladi, igna yuritgich steijenidagi ip 
yo naltirgich (4) orqali ip yo‘naltirgich (1) orqali pastga va o‘ngga va 
(raskladchik ) burunchasi tomonga chapgayo‘naltiriladi.
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408-AM sinf RZLM mashinasida ipni o‘tkazishmisolidako‘rsatilgan. Ipni 
bobina g‘altagi chapki ignaga o'tkazish uchun, uni g‘altak (stoyka) siga qotir- 
jlgan ip yo‘naltiruvchi (ugolnik) ning (25) teshigi (24) orqali pastdan yuq
origa o‘tkaziladi. So‘ngra ip tsilindrsimon ip yo‘naltirgichning (23) teshigiga
(22) kiritiladi, uning atrofidan soat miliga teskari yo‘nalishida aylantiriladi va 
teshik (21) ga kiritiladi. Sungra ip taranglikni sozlash qurilmasi (20) plasti
nasining teshigiga (19) yuqoridan yo‘naltiriladi, shu sozlash qurilmasining 
shaybalari orasidan soat mili yo‘nalishida aylantiriladi, teshikga (18) yuqori
dan pastga o‘tkaziladi, simli ip tutgich yordamida ip yo‘naltiruvchi quvurcha- 
lar (17) va (16) ga kiritiladi. SHundan so‘ng ip ip uzatgichning (15) orqa 
ilgakiga kiritiladi, ip yo‘naltirgich 14 ning orqa ariqchasiga o‘tkaziladi, yu
qoridan pastga ip yo‘naltirgichning (12) chapki kesimiga kiritiladi, igna tut
gich quloqchasiga (19) kiritiladi, ishchidan teskari yo'nalishida igna (57) 
quloqchasiga o‘tkaziladi. Ustki ipni o‘ng tomondagi ignaga (55) o‘tkazish 
xuddi shunday bajariladi, lekin ip teshik (26) orqali o‘tkazilib, taranglikni 
sozlash qurilmasi (62) shaybalari orasidan aylantiriladi.

Ipni biriktiruvchi chalishtiigichga o‘tkazish uchun uni mashinaning ip 
yo‘naltiruvchi (25) teshigi (28) ga, tsilindrsimon ip yo‘naltirgich (23) teshi
gi (33) ga yuqoridan pastga o‘tkaziladi, shu ip yo‘naltirgich atrofidan soat 
mili yo‘nalishida aylantiriladi va teshikga (32) kiritiladi. Ip old tomondan 
taranglikni sozlash qurilmasi (36) plastinasining teshigiga (37) kiritiladi, shu 
sozlash qurilmasi shaybalari orasidan soat miliga teskari yo‘nalishda ay
lantiriladi va teshikga (38) kiritiladi. Ip tutgich yordamida ip ip yo‘naltiigich 
quvurchasiga (11) kiritiladi, ip yo‘naltiruvchi (61) ning ikkita teshigi (10 va 
60) ga orqadan oldinga o‘tkaziladi, o‘ngdan chapga simli ip yo‘naltirgich 
(58) ostiga keltiriladi, ip uzatgich (8) ustidan buriladi, ikkinchi simli ip 
yo‘naltirgjch (9) ostiga kiritiladi, chapdan o‘ ngga ip yo‘naltirgichning ikkita 
teshigi (7 va 65) ga kiritiladi, differentsial tishli reyka (6) ning oynasiga 
o‘tkaziladi va pintset bilan chapdan o‘ngga biriktiruvchi chalishtirgich (5) 
ning ikkita quloqchasiga o‘tkaziladi.

Chapki chalishtirgich (4) ning pastki ipi quyidagi tartibda o‘tkaziladi. 
Ip bobinadan ip yo‘naltiruvchi teshikga (29) tsilindrsimon ip yo‘naltirgich
(23) ning teshigiga (31) yuqoridan pastga kiritiladi, shu ip yo‘naltirgich 
atrofidan soat mili yo‘nalishida aylantiriladi va teshikga (30) chiqariladi.
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Shundan so‘ng ip ip yo‘naltiruvchi quvurchaga (40) o‘tkaziladi, taranglikni 
sozlash qurilmasi (42) shaybalari orasidan soat mili yo‘nalishida aylanti- 
riladi, ip tutgich yordamida ip yo‘naltiruvchi quvurchalar (44 va 45) orqali 
yuqoridan pastga ketma-ket o‘tkaziladi, quvursimon ip yo‘naltirgich (46) 
quloqchasiga (47) kiritiladi, ip yo‘naltiruvchi (ugolnik) (48) teshigi (49) 
orqali o‘ngdan chapga yo‘naltiriladi, ip yo‘naltirgich (50) teshigiga (51) 
kiritiladi. So‘ng teshikga (2), chapki chalishtiigich richagining teshigiga (3) 
pastdan yuqoriga kiritiladi va pintset yordamida chapki chalishtirgich (4) 
ning teshigiga o‘tkaziladi.

0 ‘ng tomondagi chalishtirgich (54) ning pastki ipini o‘tkazish uchun 
ip bobinadan ip yo‘naltiruvchi teshik (27) orqali yuqoridan pastga, so‘ngra 
tsilindrsimon ip yo‘naltirgich (23) ning teshigiga (35) o‘tkaziladi, shu ip 
yo‘naltirgich atrofidan soat miliga teskari yo‘nalishda aylantiriladi va teshik 
(34) orqali chiqariladi. So‘ngra ip quvursimon ip yo‘naltirgichga (39) yu
qoridan pastga o‘tkaziladi, taranglikni sozlash qurilmasi (41) shaybalari 
orasidan soat mili yo‘nalishida aylantiriladi, ip tutgich yordamida quvursi
mon ip yo‘naltirgichlar (43 va 46) ga ketma-ket kiritiladi, ip yo‘naltirgich 
(50) ning teshiklari 52 va 1 o‘tkaziladi, mashina korpusiga qotirilgan ip 
yo‘naltirgichning teshigi 53 ga old tomondan kiritiladi va oldindan orqaga 
o‘ng tomondagi chalishtirgich (50 ning quloqchasiga o‘tkaziladi.

Takrorlash uchun savollar
1. Jihozlami ta’mirlashga topshirish va qabul qilish tartibini tushuntiiing?
2. Jihozlami ta’mirlash texnoloigk jarayoni sxemasi qanday tuziladi?
3. Mashina va mexanizmlami bo‘laklarga ajratish qanday
tartibda amalga oshiriladi?
4. Krivoship polzunli mexanizmning yig‘ ish texnologiyasini tushuntiiing?
5. Tikuv mashinasining ignasi qanday tartibda o‘matiladi?
6. Detallami tozalashning qaysi usullarini bilasiz?
7. Po‘lat va cho‘yandan yasalgan detallar qanday yuviladi?
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Test savollari
1. Ta’mirlash navbati kelgan mashinalar kim tomonidan ishdan 

to‘xtatiladi?
a) tsex ishchisi tomonidan bosh mexanik ko'rsatmasi bilan;

b) ta’mirlash mexanik ustaxonasi tomonidan tsex boshlig‘i 
ko‘rsatmasi bilan 
v) tsex mexanigi tomonidan; 
d) bosh mexanik tomonidan.

2. Nuqsonlar qaydnomasi kim tomonidan tuzaladi?
a) tsex ustasi bilan birgalikda;
b) ishlab chiqarish mexanigi tomonidan; 
v) bosh mexanik tomonidan;
g) bosh muhandis tomonidan.

3. Agar mashina navbatdagi ta’mirga to‘xtatish muddati 
kelganda yaxshi ishchi holatda bo‘lsa qanday chora quriladi?
a) baribir ta’mirlash uchun to‘xtadladi;
b) alohida uzellari ta’mirlanadi; 
v) ta’mirianmaydi;
g) ta’mirlash yaqin muddatdagi navbatdagi ta’mir muddatiga 
o‘tkaziladi.

4. Mashinaning holati to‘g‘risidagi ko‘rik dalolatnomasi kim 
tomonidan tuziladi va tasdiqlanadi?
a) ta’mirlash mexanika ustaxonasi boshlig‘i ishlab chiqarish tsexi 
boshlig‘i bilan biigalikda tuzadi va korxona bosh muhandisi tasdiqlaydi;
b) ta’mirlash mexanika ustaxonasi boshligi tuzadi va tasdiqlaydi; 
v) ishlab chiqarish tsexi boshlig‘i tuzadi va tasdiqlaydi;
g) ishlab chiqarish tsexi boshlig‘i tuzadi va bosh muhandis tasdiqlaydi.

5. Mashinani ta’mirga qabul qilishda qachon uning sifati 
yaxshi bahoda baholanadi?
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a) agar mashinada singanyoki detallari o‘z vaqtidamoylanmaganligi 
tufayli tez yeyilgan uzel va detallar mavjud bo‘lsa;
b) agar topshiriladigan mashina butanligi saqlanmagan boMsa;
v) agar topshiriladigan mashina butunligi saqlangan va toza holatda 
bo‘lsa;
g) to‘g‘ri javob yo‘q.

6. Jihozlar o‘rta va kapital ta’miming qaysi bosqichlarda qabul 
qilib olinadi?
a) boshlang‘ich, joriy va yakuniy bosqichlarda;
b) boshlang‘ich va yakuniy bosqichlarda; 
v) boshlang‘ich vajoriy bosqichlarda;
g) joriy va yakuniy bosqichlarda.

7. Korroziyaga uchragan rezbali birikmalar qanday yechib olinadi?
a) mos keladigan asbob bilan yechib olinadi;
b) korroziyaga uchragan joylari artiladi; 
v) rezbali birikmalar suv bilan yuviladi;
g) rezbali birikmalar kerosin bilan yuviladi.

8. Mashinalami yig‘ish jarayonida uzelli yig‘ish va umumiy yig‘ishning 
farqinimada?
a) umumiy yig‘ishda alohida detallardan uzel yoki agregatlar yig‘iladi, 
uzelli yig‘ishda uzel va agregatlardan mashinalar yig‘iladi;
b) uzelli yig‘ishda alohida detallardan uzel yoki agregatlar yig‘iladi, 
umumiy yig‘ ishda uzel va agregatlardan mashinalar yig‘ iladi;
v) uzelli yig‘ishda alohida detallar yig‘iladi, umumiy yig‘ishda u 
zellaryig‘iladi;
g) uzelli va umumiy yig‘ishlar farqlanmaydi.

9. Mashinalami yig‘ishdagi mehnat hajmi ta’miriashdagi umumiy mehnat 
hajmining necha foizini tashkil qiladi?
a)40foizini
b) 60 foizini



v) 50 foizini 
g) 50-60 foizini
10. Mashinalami bo‘ laklarga ajratishdan oldin ta’mirlovchi-chilangar 
mashina haqida nimalami bilishi kerak?
a)uningmsumini;
b) uning necha yil ishlagani haqidagi ma’lumotni; 
v) mashina yasalgan metallar tarkibini;
g) uning vazifasi, tuzilishi, mexanizmlarining o‘zaroharakati va 
sozlanishini.
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VI bob. YENGIL SANOAT JIHOZLARINI 
MOYLASH

6.1. Moylash qurilmalari va usullari
Moylash qurilmalari individual va markazlashgan turlarga boiinadi. 

Individual moylash qurilmalari gruppasiga konstruksiyasi jihatidan xilma- 
xil moydonlar kiradi. Bunday moydonlardan foydalanilganda mashina va 
stanoklarga qarash uchun ko‘p vaqt ketadi. Bu hoi texnologik mashina va 
jihozlarda moydonlar ko‘p va bir-biridan uzoq joylashgan bo‘lsa, ayniqsa 
yaqqol seziladi.

Maikazlashtirilgan moylash usuli nasos yordamida dastaki yoki atvomat 
usulda bajariladi. Moy o‘tkazuvchi trubkalar (moy yo‘llari) orqali moy 
bevosita ishqalanuvchi sirtlarga yoki markaziy taqsimlagichga- moy 
to‘plagichga yuboriladi. Unda moylanadigan joylarga moy o‘zi oqib tusha- 
di. Markazlashtirilgan moylash sistemasi individual moylash sistemasiga 
qaraganda takomillashgan usuldir, chunki markazlashtirilgan usulda mexa
nizmlar yaxshiroq moylanadi, shu bilan mashinalarga qarash uchun ketadi- 
ganvaqttejaladi.

Masalan, yuqori tezlikda ishlaydigan tikuv mashinalarida qo‘llanilgan 
majburiy avtomatik moylash tizimini ko‘rib chiqamiz.

Moyni ishqalanadigan detallar yuzasiga avtomatik yetkazib berish 
uchun parrakli (shiberli) nasos (10) ishlatiladi (48-rasm). Nasosning (10) 
korpusi burchaklik (8) orqali pastdan mashina platformasiga mahkamlan- 
gan. Nasosning parraklarini taqsimlash vali chervyakli uzatma orqali ay- 
lantiriladi. Moy nasos yordamida taqsimlovchi plastmassa naychalar orqali 
haydaladi va moyli karterga tushirilgan filtr (12)dan o‘tib naycha (moy 
o‘tkazgich) (11) bo‘ylab suriladi.

Bu karter olinadigan bo‘lib, mashina platformasi tagjdagi qavatchagajoy- 
langan. Nasosning (10) ichi ikkitabo‘shliqdan iborat. Bulardanbiri moy hay- 
daydigan (ostki) bo‘shliq, ikkinchisi esa suruvchi (ustki) bo‘shliq. Ikkinchi 
bo‘shliq old qismdagi ostki bo‘shliqda yig‘ilib qolgan moyni surib olish uchun 
xizmat qiladi. Naycha (19) nasosning (10) surib olinadigan bo‘shlig‘ i va nay
cha (9) orqali karterga tushadi. Nasosning (10) haydovchi bo‘shlig‘idan nay
cha (6) orqali mashina tanasining teshigiga o‘matilgan naycha (3)ga moy 
yuboriladi.
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Moy oqimi naychadan (3) kalibrlangan teshik orqali o‘tib, shaffof 
qalpoqcha (2) ga uriladi, bu esa tikuvchiga moy sistemasi qanday ishla- 
yotganini nazorat qilib turish imkonini beradi. So‘ngra moy vtulka (4) orqali 
pastga oqib asosiy valning vtulka (4), sharikli podshipnik va krivoship 
barmog‘ i (1 )ga kiydirilgan ignali podshipnik bilan tutashmalarini moylaydi. 
Ortiqcha moy vtulkadan (4) naycha (5) bo‘ylab karterga tushadi. Bundan 
tashqari moy vtulkaning (4) ostki teshigi orqali oqib, naychaning (7) piligi- 
ga shimilib, asosiy valning o‘ng tomonidagi sharikli podshipnikka keladi. 
Naycha (8) bo‘ylab haydalgan moy vtulkaga (17) o‘tib, uning taqsimlash 
vali bilan tutashgan joylarini va ekssentriklarga (13) o‘tib, ulaming shatun 
kallagi bilan tutashgan joylarini moylaydi. Naycha (14) bo‘ylab moy vtul
ka (1 5)ga tushadi, natijada moki valining shu val ichki vtulkalari bilan tu
tashgan joylari hamda moki pazining naycha tutqich belbogi bilan tutash
gan joylari moylanadi. Ma’lumki, 97 kl mashinasini ng shestemyasida o‘z 
karteri bor, shestemya(16)da esa o‘zining karteri bo‘lmaydi.

Tikuvchi moy sistemasining qanday ishlayotganini shaffof qalpoqcha
(2) orqali nazorat qilib turishni, karterda moy kamayganda unga moy qu- 
yib turishi kerak.

Mashina moylashga industrial I-12 A va I-20A moyini ishlatish tavsiya 
etiladi.

Individual moylash qurilmalari. Bunday qurilmalarga rezervuarli 
moydonli moydonlar misol bo' la oladi. Uning pastki qismida kigiz yoki jun 
ipdan iborat tiqilmasi bor. Tiqilma moylanadigan joylaiga chang tushishiga 
yo‘l qo‘ymaydi. Tiqilmaning qalinligi vaqt birligi ichida moylanadigan joy- 
larga ma’lum miqdorda moy kelib turadigan qilib tanlanadi.

Moylanadigan joylarga aniq bir miqdorda moy kelib turishi zarur 
boigan hollarda (masalan, tikuv mashinalarining bosh vallarini moylash 
uchun) tomizuvchi moydonlar qo‘ llaniladi.

Ulardan moylanadigan joyga yetkazib berib turiladigan moy miqdori 
gaykani burash yo‘ li bilan rostlanadi. Moylanadigan ish sirtlariga moy teshik 
orqali boradi. Bu teshikning kesimi bekituvchi ignaning vaziyatiga qarab 
yo kattalashadi yoki kichrayadi.

Gaykani buraganda unga bog‘langan igna yo ko‘tariladi yoki pastroq 
tushadi. Moydon orqali kelayotgan moyning miqdori haqida moydonning 
pastki qismidagi kuzatish tuynugidan ko‘rinib turadigan tomchilaming qan-
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48-rasm. Moki bahyali tikuv mashinasining moylash tizimi.

chalik tez tomib turishiga qarab hukm yurgizish mumkin. Moydon rezer- 
vuaridagi moyning 1/3 qismi qolganda moydondan kelayotgan moy miq- 
dori kamaya boshlaydi.

Moylanadigan joyga quyuq moyni, masalan, tavotni yetkazib berib 
turish uchun qopqoqli moydon yoki tovotnitsa qoMlaniladi.

Uzluksiz ishlaydigan moydonning yana bir turi -  pilikli moydondir. 
Undan tegishli miqdordagi moy pilik orqali moylash joyiga kelib turadi. 
Pilikda moy iflosliklardan ham tozalanadi. Pilikning moylanadigan joyga 
qaratilgan uchi hamma vaqt moydonning rezervuari ichida turadigan uchidan 
pastroq joylashadi. Pilik orqali keladigan moyning miqdori pilikning kalla- 
giga va uning moydon kanaliga qancha zich o‘matilganligiga bog‘liq. Pilik 
moydon kanaliga qancha zich o‘matilgan bo‘lsa, undan shuncha kam moy 
o'tadi.

Pilik jun ipdan yasaladi va ingichka yumshoq simdan qilingan sirt- 
moqqa mahkamlanadi. Ana shu sirtmoq hamda “mo‘ylovlar” yordamida



рШк moydonning kanaliga tegishli chuqurlikda tikib qo‘yiladi. Kirlangan 
pilik almashtirib turiladi.

Moylanadigan joylarga aniq bir miqdorda moy kelib turishi zarur 
boigan hollarda (masalan, tikuv mashinalarining bosh vallarini moylash 
uchun) tomizuvchi moydonlar qo‘llaniladi.

Ulardan moylanadigan joyga yetkazib berib turiladigan moy miqdori 
gaykani burash yo‘ li bilan rostlanadi. Moylanadigan ish sirtlariga moy teshik 
orqali boradi. Bu teshikning kesimi bekituvchi ignaning vaziyatiga qarab 
yo kattalashadi yoki kichrayadi.

Gaykani buraganda unga bog‘ langan igna yo ko‘tariladi, yoki past- 
roq tushadi. Moydon orqali kelayotgan moyning miqdori haqida moydon
ning pastki qismidagi kuzatish tuynugidan ko‘rinib turadigan tomchilaming 
qanchalik tez tomib turishiga qarab hukm yurgizish mumkin. Moydon rezer- 
vuaridagi moyning 1/3 qismi qolganda moydondan kelayotgan moy miq
dori kamayaboshlaydi.

Moylanadigan joyga quyuq moyni, masalan, tovotni yetkazib berib 
turish uchun qopqoqli moydon yoki tovotnitsa qo‘llaniladi.

Qopqoq buralganda tovotnitsadagi bosim oshadi, bu bosim ta’sirida 
quyuq moy moylanadigan sirdarga siqib chiqariladi.

Texnologik mashina va jihozlarining ko‘pchilik tishli g‘ ildiraklari moy 
vannasi ichida ishlaydi. Bunday sharoitdamoy sathi kosntruksiyasi jihatidan 
xilma-xil bo‘lgan moy ko‘rsatgichlari orqali kuzatib turiladi. Masalan, 
reduktorlar va hokazolar.

Texnologik mashina va j ihozlarida tutash idishlar prinsipiga asoslan- 
gan naychali moy ko‘rsatgichlar ham keng qo‘llaniladi. Bu tipdagi 
ko‘rsatkichlamingshishanaychasi uzunligi 75,1 va 150 mm qilib chiqarila
di. Bunday naychali moy ko‘rsatkichlar mashinaning gabaritini kattalashti- 
radi. Bundan tashqari, ular mashinadan foydalanish jarayonida ko‘p buzi- 
lib turadi, ulaming kamchiligi ham shundadir. Moylanadigan uzelgajoylan- 
gan fonar tipidagi moy ko‘rsatkichlarda naychali ko‘rsatkichlardagi kam- 
chiliklar yo‘q. Bunday moy ko‘rsatkichlar doiraviy yoki cho‘ziqroq shakl- 
dayasaladi. Cho‘ziqroq moy ko‘rsatkichlar moy hajmi ancha katta bo‘lgan 
hollarda qo‘llaniladi. Agar rezervuardagi moyning sathi katta chegaralarda 
o‘zgaradigan bo‘lsa, ikkitadoiraviy moy ko‘rsatkich utsma-ust qo‘yiladi.
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Bunday hollarda moyning yo‘l qo‘yilishi mumkin bo‘lgan sathi eng pastki 
moy ko‘rsatkichiga qarab, eng yuqori sathi esa yuqoridagi moy 
ko‘rsatkichga qarab belgilanadi. Moy o‘lchagichning qulayligi shundaki, 
mashina to‘xtab turgan vaqtda uni uyasidan sug‘irib, toza latta bilan artish 
va o‘miga qo‘yib yana sug‘irib olib moyning sathini bilish mumkin. 
0 ‘lchagichda qolgan moyning izi rezervuarda qancha moy borligini 
ko‘rsatadi.

Ip o‘lchagichdagi nazorat chiziqlardan oshmasligi va pasaymasligi 
kerak.

Moy vannasidagi moyning sathini tekshirib turish uchun tekshirish 
jo‘mraklaridan, tekshirish probkalaridan va shular singari boshqa qurilma- 
lardan ham foydalaniladi.

Markazlashtirilgan moylash qurilmalari

Markazlashtirilgan usulda moylanadigan joylarga moy, yuqorida ay- 
tib o‘tilganidek, bosim ostida yuboriladi. Bunday sistemalarda bosim bitta 
yoki bir nechta nasos yordamida hosil qilindi. Nasos haydaydigan moy 
halqasimon berk sistemada aylanib yuradi. Bakdan tishli g‘ildirakli nasos 
so‘rib oladigan moy sovutgich-filtrdan o‘tib, naychalar orqali moylaniladi- 
gan joylarga boradi va ulami moylaydi hamda ishqalanuvchi yuzalami so- 
vitadi. So‘ngra moy qaytaruvchi magistral orqali moy yana bakka qaytib 
tushadi. Moyga ilashib qolgan mexanik aralashmalar qisman bakning tagi- 
ga cho‘kadi, ammo bu aralashmalaming asosiy qismi filtrlanishdan ush- 
lanib qoladi. Markazlashtirilgan sistemalarda, odatda, ikkita nasos -  ish 
nasosi va rezerv nasoslar o‘matiladi. Shu tufayli moylanadigan joylarga 
moyning to‘xtovsiz kelib turishi ta’minlanadi. Nasoslar tishli g‘ildirakli yoki 
boshqa tipda bo‘lishi mumkin. Tishli g‘ildiraldi nasos o‘matilgan marka- 
zlashtirilgan moylash sistemalari, odatda, unchako‘p bo‘lmagan ishqalanuv
chi uzellami moylash uchun belgilanadi. Texnologik jarayon bo‘yicha o‘zaro 
bog‘langan mashinalar guruhining ko‘pdan-ko‘p moylanish joylariga moy 
yetkazib berish uchun markazlashtirilgan avtomatik moylash sistemalari 
o‘matiladi. Bunday sistemalarda moy avtomat ravishda tozalaniladi, sovi- 
tiladi va ishqalanuvchi uzellarga tegishli miqdorda yetkazib berib turiladi.
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Moylash sistemasida qanday moylash qurilmalari qo‘ llanilishidan qat 
nazar, ulaming hamma vaqt puxta yaxshi ishlab turishiga diqqat qilish k- 
rak. Bundan tashqari, har bir sirtni moylash uchun belgilangan moyla£ 
materialidan foydalanish lozim.

6.2. Moylash materiaUari va ulami tanlash
Sanoatda, asosan, mineral moylash materiallari ishlatiladi. SanoaU 

ishlatiladigan moylar talab etilgan bir qator ko‘rsatkichlarga, shu jumlack. 
tegishli qovushqoqlik ko‘rsatkichiga ega boiishi kerak. Moyning qovus- 
qoqligi haqida 50° yoki 100° gradusgacha isitilgan ma’lum miqdordagi birr 
nav moyning belgilangan o‘lchamdagi teshikdan necha minutda oqib ch- 
qishiga qarab hukm yurgiziladi.

Ma’lum hajmdagi moyning belgilangan o‘lchamdagi teshikdan 3f 
gradusli haroratda oqib chiqishi uchun ketgan vaqtning shu teshikdan o‘sa 
hajmdagi suvning oqib chiqishi uchun ketgan vaqtga insbati qovushqoqi 
ko‘rsatkichi qilib qabul qilingan. Bu ko‘rsatigch moyning graduslarda ii> 
dalangan qovushqoqligini xarakterlaydi va YE 50 yoki YE 100 bilan ii> 
dalanadi. Buyerda50° va 100°-qovushqoqlikko‘rsatkichi aniqlanpn 
temperaturadir. Temperatura pasaygan va bosim ko'tarilgan sari moyn^> 
qovushqoqligi oshadi.

Qovushqoqlikning dinamik va kinematik turlari mavjud.
Dinamik qovushqoqlik suyuqliklar tarkibini ulaming zarrachalari o‘zro 

harakatiga qarshilik ko‘rsatishini tavsiflaydi, bir kvadrat metrga Nyum 
sekund birligi bilan o‘lchanib, shunday suyuqlikning dinamik qovushqo^- 
giga teng bo‘ladiki, unda 1 m masofaga uning 1 m.s tezlik bilan haraliti 
paytida urinmakuchlanish 1 Pa(l N/m2)gatengbo‘ladi.

Kinematik qovushqoqlik dinamik qovushqoqlikning uning zichligga 
nisbati bilan aniqlanadi. Kinematik qovushqoqlikning birligi m2 sekunaa 
teng bo‘lib, shunday suyuklikning kinematik qovushqoqligiga tengki, urag 
dinamik qovushqoqligi 1N s/m ga, zichligi esa 1 kg/m3 gateng bo‘bii. 
Dinamik qovushqoqlik ishqalanayotgan sirtlami moylash uchun 
qo‘llaniladigan moylardan qovushqoqligini gidrodinamik hisoblash pa>:da 
qo‘ llaniladi. Kinematik qovushqoqlik moy quvurlari orqali yuborilgan nxy- 
lami hisoblash uchun qo‘llaniladi. Dinamik va kinematik qovushqoqliiar

111



absolyut birliklarda ifodalanadi va shuning uchun absolyut qovushqoqlik 
deb yuritiladi. Moylaming qovushqoqligi haroratiga bog‘liq ravishda 
o‘zgaradi: harorat ko‘tarilsa qovushqoqlik kamayadi. Harorati pasaygan- 
da qovushqoqligi oshadi.

Mashinalami moylash uchun moy tanlash quyidagi mulohazalarga asos- 
lanadi:

1. Tezyurar mashinalami qovushqoqligi past moylar bilan moylash 
kerak. Agar bu hollarda qovushqoqligi yuqori moylar qo‘llanilsa, moylash 
material ining zarralari orasidagi bog‘lanish kuchini yengish uchun ortiqcha 
energiya sarf bo‘ladi. Bundan tashqari, detallaming o‘zaro ishqalanuvchi 
sirtlari odatdagidan ko‘ra qattiqroq qiziydi.

2. Katta yuklanish ostida ishlaydigan sekinyurar mexanizmlami qo
vushqoqligi yuqori moylar bilan yoki quyuq (konsistent) moylar bilan moy
lash kerak. Konsistent moylar mineral moyning biror quyuqlantirgich, 
masalan kalsiyli quyuqlantirgich yoki mum, parafin va shu kabi aralashma- 
lardan iborat. Katta zo‘riqish ostida ishlaydigan, shuningdek, harakat 
yo'nalishini o‘zgartirib turadigan mexanizmlami moylash uchun qovush
qoqligi kam moylami ishlatish moyning o‘zaro ishqalanuvchi orasidan si- 
qilib chiqishiga va binobarin, shu sirdar orasidagi moy qatlamining 
yupqalashuviga olib boradi.

3. Yuqori temperatura sharoitida ishlaydigan og‘ir yuklanishli 
sekinyurar mexanizmlami qattiq moylash materiallari bilan moylash kerak. 
Bunday moylarga, masalan, talk, grafit, slyuda kiradi.

Moylaming turi va navlari juda ko‘p. Moylaming ba’zi navlari ha- 
qidagi ma’lumotlar 4-jadvalda berilgan.
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Moy laming 
nomlari

Eyler bo'yicha 
500S dagi 

qovushqoqligi
Moyning qo'llanilishi

Vazeiin moyi 1.4-1.7 Sharikli va rolikli mayda podshipniklar 
va boshqalar uchun

2 markali urchuq 
moyi 2,0-2,2

M ashina vallari uchun (10000  
ay/m inga). P resslar gidravlik sistemalari 
uchun. sharikli va rolikli podshipniklar 
va boshqa la r uchun

3 markali urchuq 
moyi 2,8-3,2

H alqa bo 'y lab  moylanadigan 
podshipniklar. m arkazdan qochirma 
nasoslar. stanoklarning gidravlik 
uzatmalarL m aterial kesish asboblarini 
sovitish uchun va shuningdek, termik 
ishlashda toblash  suyuqligi sifatida

3B markali urchuq 
moyi 2.8-3.2

M exanik kesish asbob lam i sovitish 
uchun qo 'llaniladigan 3 m arkali urchuq 
moyi o 'rn ida  va shuningdek. termik 
ishlashda toblash  suyuqligi sifatida

L markali urchuq 
moyi

4,0-4,5
K atta  zo'riqishli tezlik bilan ishlaydigan 
m ashinalar uchun halqa bo’ylab 
m oylanadigan podshipniklar uchun

S markali urchuq 
moyi

5.5-7.0

Poyabzal mashinalari, bolg 'alash va 
bukish mexanizmlari, rolikli qaychilar. 
stanok lar va p resslar uchun. Gidravlik 
sistem alar kirm aksim on uzatmalarini 
m oylash uchun

SB markali urchuq 
moyi 5,5-7,0 S m arkali moy o 'rn ida ishlatiladi

SU markali urchuq 
moyi

6,0- 7,5

K atta  zo 'riq ish  ostida. sekin ishlaydigan 
mashina va jihozlar uchun tem peraturasi 
yuqori binolarda ishlaydigan 
m exanizm lar uchun

2 markali urchuq 
moyi

100 da 1.8-2.2

K atta  zo 'riq ish  ostida ishlovchi sekin 
yurar mexanizm lar uchun, og'ir 
jihozlam ing, uzatm alari va boshqalar 
uchun
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Takrorlash uchun savollar
1. Moylash qurilmalarining qanday turlari mavjud?
2. Individual moylash qurilmalari guruhiga qaysi turdagi moydonlar 
kiradi?
3. Markazlashtirilgan moylash usulidajihozlar qanday moylanadi?
4. Moyning qovushqoqligi deganda nimani tushunasiz?
5. Moyning qovushqoqligi qanday aniqlanadi?
6. Moyning qovushqoqligiga havo harorati qanday ta’sir o‘tkazadi?
7. Tezyurar mashinalar qaysi turdagi moylar bilan moylanadi?
8. Katta yuklanishda ishlaydigan mashinalar qaysi turdagi moylar bi 
lan moylanadi?

Test savollari
1. Moylash qurilmalari qaysi turlargabo‘linadi?

a) individual qurilmalarga;
b) markazlashgan qurilmalarga;
v) avtomatlashtirilgan qurilmalarga; 
g)to‘g‘rijavobyo‘q.

2. Markazlashtirilgan moylash usuli qanday bajariladi?

a) moydonlar yordamida;
b) qo‘lda;
v) nasos yordamida dastaki yoki avtomat usulda; 
g) moydonlar yordamida dastaki usulda.

3. Pilikli moydon moydonlaming qaysi turiga kiradi?

a) uzluksiz ishlaydigan moydon;
b) uzlukli ishlaydigan moydon; 
v) markazlashgan moydon;
g) b va v javoblar to‘g‘ri.
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4. MarkazlashMg^iusukkmoylaradiganjoylarganioyqanday yuboriladi?

a) qizdirilgan holda;
b) bosim ostida;
v) havo yordamida; 
g) purkaladi.

5. Qovushqoqlik ko‘rsatkichibu-

a) ma’lum hajmdagi moyning belgilangan o‘ lchamdagi teshikdan 20 
gradusli haroratda oqib chiqishi uchun ketgan vaqtning shu teshikdan 
o‘sha hajmdagi suvning oqib chiqishi uchun ketgan vaqtga nisbati;
b) ma’lum hajmdagi moyning belgilangan o‘lchamdagi teshikdan 20 
gradusli haroratda oqib chiqishi uchun ketgan vaqtning, shu teshikdan 
o‘sha hajmdagi suvning oqib chiqishi uchun ketgan vaqtga 
ko‘paytmasi;
v) ma’lum hajmdagi suvning belgilangan о‘lchamdagi teshikdan 20 
gradusli haroratda oqib chiqishi uchun ketgan vaqtning, shu teshikdan 
o‘sha hajmdagi moyning oqib chiqishi uchun ketgan vaqtga nisbati; 
g) ma’lum hajmdagi suvning belgilangan o‘lchamdagi teshikdan 20 
gradusli haroratda oqib chiqishi uchun ketgan vaqtning kvadrati

6. Qovushqoqlikning qaysi turlari mavjud?

a)kinematikturi;
b)dinamikturi;
v) kinematik va dinamik turlari; 
g) kinematik, dinamik va statik turlari.

7. Kinematik qovushqoqlik qanday aniqlanadi?

a) dinamik qovushqoqlikning uning zichligjga ko‘paytmasi bilan;
b) dinamik qovushqoqlikning uning zichligiga nisbati bilan; 
v) dinamik qovushqoqlikning moy hajmiga nisbati bilan; 
g)to‘g‘rijavobyo‘q.
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8. Harorat ko‘tarilsa -

a) qovushqoqlik oshadi;
b) qovushqoqlik yo‘qoladi; 
v) moyning zichligi oshadi; 
g) qovushqoqlik kamayadi.

9 . Tezyurar mashinalar qaysi turdagi moylar bilan moylanadi?

a) qovushqoqligi yuqori bo‘ lgan moylar bilan;
b) zichligi yuqori bo‘lgan moylar bilan;
v) qovushqoqligi past bo‘lgan moylar bilan; 
g) zichligi past bo‘lgan moylar bilan.

10.Katta yuklanish ostida ishlaydigan sekinyurar mexanizmlar qaysi 

turdagi moylar bilan moylanadi?

a) qovushqoqligi yuqori yoki quyuq moylar bilan;
b) qovushqoqligi past yoki suyuq moylar bilan; 
v) qovushqoqligi past moylar bilan;
g) suyuq moylar bilan
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VII bob. DETALLARNI QAYTA TIKLASH 
USULLARI

7.1. Detallami tiklashda qo‘llaniladigan usullar

Texnologik mashina va jihozlami ta’mirlashning iqtisodiy samarador- 
ligini oshirishda detallaming qoldiq ish muddatidan foydalanish katta aha- 
miyatga ega Texnologik mashina va jihozlarining hamda ulardagi agregat- 
laming asosiy ta’mirgacha xizmat muddatini o‘tagan detallarining 60-65 
foizi qoldiq ish muddatiga ega bo‘ lib, ta’ mirlanmasdan yoki oz miqdorda 
ta’mirlash ishlarini bajargandan keyin yana ishlatishgayaroqli bo‘ladi.

Texnologik mashina va jihozlarining barcha detallarini ish muddatlari- 
ga qarab 3 guruhga bo‘lish mumkin. Birinchi guruh o‘z ish muddatini to‘liq 
o‘tagan va ta’mirlash paytida yangisi bilan almashtirilishi loam bo‘ lgan de
tallar kiradi. Bunday detallar nisbatan oz bo‘lib, barcha detallar sonining 
25-30 foizini tashkil etadi. Bu guruh detallarga podshipniklaming vkla- 
dishlari, turli vtulkalar, dumalanish podshipniklari, rezina texnik buyumlar 
vaboshqalar kiradi.

Ikkinchi guruh detallarini (30-35 foiz) ta’mirlamasdan yana ishlatish 
mumkin. Bu guruh detallarga ish sirtlari joiz chegarada yeyilgan detallar 
kiradi.

Uchinchi guruhga detallaming asosiy (40-45 foiz) qismi kiradi. Ular- 
dan ta’mirlangandan keyingina qayta foydalanish mumkin. Bu guruhga an- 
cha qimmat va murakkab zamin detallar, masalan silindr bloki, tirsakli val, 
bosh taqsimlash vali kiradi. Bu detallaming tiklash narxi ulami tayyorlash 
naixining 10-50 foizidan oshmaydi.

Texnoloigk mashina vajihozlarining ta’mirlash iqtisodiy samarador- 
ligini oshirishning asosiy manbai ikkinchi va uchinchi guruh detallarining 
qoldiq ish muddatidan foydalanishdan iborat.
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. Detallami tiklash ishlab chiqarishda katta ahamiyatga ega. Detallami 
tiklash uchun sarflanadigan mablag‘ lami tayyorlash xarajatlaridan ikki- 
uch marta kam bo‘ladi. Chunki detallami tiklashda ashyolar, elektr energi- 
yasi va mehnat resurslari sarfi ancha qisqaradi.

Detallami tiklash samaradorligi va sifati tiklangan usulga bogiiq. De
tallami tiklashning quyidagi usullari keng ko‘lamdaqo‘llaniladi: mexanik 
ishlov berish, payvandlash va metall suyultirib qoplash, purkab qoplash, 
galvanik va kimyoviy ishlov berish, bosim bilan ishlov berish, sintetik ash- 
yolardan foydalanish.

Ta’mirlash texnologikjarayonida mashina vajihozlaming detallari toza- 
lanadi, yaroqli-yaroqsizlaiga saralanadi va tashxis qo‘yish kabi umumta’mir 
ishlari bajariladi, shuningdek, ba’zi hollarda tegishli sinovlardan ham 
o‘tkaziladi.

Detaining geometrik shaklini yoki ashyoning ichki holatini o‘zgaitirish 
bilan bog‘liq bo‘lgan texnologik ta’sir etish ishlari tiklash ishlariga kiradi. 
Buning uchun quyidagi texnologik jarayonlar bajariladi: detaining yeyilgan 
sirtini toidirib qoplash, vaqtida egilgan, deformatsiyalangan joylarini asl 
holatiga keltirish yoki yeyilgan joylaming o‘ lchamlarini tiklash maqsadida 
ashyoni qayta taqsimlash uchun plastik deformatsiyalash, detaining bir qismi- 
ni almashtirish va qo‘shimcha elementlar 0‘matish, detallaming sirtlariga 
biror usulda ishlov berib metalning bir qismini olib tashlash.

Detallar ashyosining fizik-mexanik xossalarini tiklash bo‘yicha ishlar- 
ga makroskopik nuqsonlami (masalan, darz ketgan, yemirila boshlagan 
joylar) bartaraf etish va detaining eng muhim joylaridagi mikro nuqson- 
laming zararli ta’sirini kamaytirish uchun biror usulda (termik, termomexa- 
nik ishlov berib, plastik deformatsiyalab) ashyoni puxtalash kiradi. 7-jad- 
valda detallami tiklashdaqo‘llaniladigan usullar guruhi keltirilgan.
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7-jadval

Usullar guruhi Q o 'l laniladigan tiklash usullari

Suyultirib p ay van d  lash 
(suyultirib metall 

qo p lash )

E iek tr  yoy i bilan p ay v and la sh .  e lek tr  shlakli 
p ay van d la sh .  tlyus qa t lam i os t ida ,  himoya gazlar 
muhitida. suv bug'lari muhitida payvand la sh ,  
te b ra n m a  yoyli, a rq o n  yoyli. gaz  bilan plazmali 
q u y m a  nurli (e lek tron ,  lazer nurlari bilan) 
p ayv an d la sh

Bosim  bilan 
p ayv and la sh

Elek tr  k o n tak t .  ishqalanish. portla tish gorn 
(temirchilik o 'c ho g 'i )da .  ta x ta k a c h  os t ida .  
diffuzion, ultra tovush, sovuqlayin , induktsion 
p ayv an d la sh

Metallni p u rk ab  
tuzatib) q o p la sh

P la zm a l i  gaz  plazmali usul bilan p u rk a b  q o p la s h

M eta llash G az .  e lektr, yu q o r i  chasto tali ,  p lazmali

K av sh a r la sh
Y um shoq , qattiq va alyuminiy k av sha r la r  bilan 
k av sha r la sh

Elektrolitik usulda 
metall  k o p la sh

X ro m lash ,  temirlash. nikellash

Sintetik a sh yo la rdan  
foydalanish

S o x ta  suyuq q a t lam d a ,  gaz  p lazm a usulida. 
bosim  ost ida  quyish usulida tax takash lab  
q o p la s h

Bosim bilan ishlov 
berish

К engaytirish. cho 'k tir ish . aylanasiga yumalatib 
pux ta lash .  cho'zish, q ism an  cho 'k tir ish . e lek tr  
m exan ik  ishlov berish

Chilangarlik m exanik  
ishlov berish

A ra la sh  shabe r la sh ,  ishqalash , frezerlash. 
silliq lash, kengaytirish. shtift o 'rna t ish . rezban i  
toza lash ,  tortib tu ruvchi va b o s h q a  elem entlarni 
o 'rna t ish

Elek tr  bilan ishlov 
berish usullari

A n o d  m exanik , e lek tr  kimyoviy, e le k t r  k o n tak t .  
e lek t r  impulsli

Puxta laydigan  ishlov 
berish usullari

Termik. te rm ik -m ex an ik ,  kimyo term ik .  sirtqi 
plasti d e fo rm ats iya lash ,  olmosli a s b o b  bilan 
ishlov berish
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Mexanik ishlov berish yeyilgan sirtlarga qoplama yetkizishda tayyor
lash yoki tugallash ishlarida, shuningdek, detallami ta’mir oMchamlarga 
moslab tiklashda yoki qo‘shimcha ta’mir detallar o‘lchamlarga moslab 
tiklashda yoki qo‘shimcha ta’mir detallar o‘matib tiklashda qo‘llaniladi. 
Detallami ta’mir o‘lchamlarga moslab ishlov berganda ular ish sirtlarining 
geometrik shakli tiklanadi, qo‘shimcha ta’mir detallar o‘matilib, 
ta’mirlanayotgan detal o‘lchami yangi detal o‘lchamigamuvofiqlashtiriladi.

7.2. Payvandlash va metall suyultirib qoplash
Payvandlash va metall suyultirib qoplash -  detallami tiklashda keng 

qoMlaniladigan usullardandir. Payvandlashda detallaming mexanik nuqson- 
lari (darz, yorilganjoylar va hokazo) ni bartaraf etishda, suyultirib qop- 
lashdan esa yeyilgan ish sirtlarini to‘ldirib tiklash maqsadida ulami metall 
qatlami bilan qoplashdaqo‘llaniladi. Ta’mirlash korxonalaridapayvand
lash va suyultirib qoplashning ham dastaki, ham mexanizatsiyalashtirilgan 
usullari qoMlaniladi. Mexanizatsiyalashtirilgan usullar ichida flyus ostida va 
himoya gazlar muhitidayoy bilan avtomatik va tebranmayoy bilan suyultirib 
qoplash usullari keng qo‘ llaniladi. Hozir detallami tiklashda payvandlash- 
ning istiqbolli usullari hisoblangan lazerli va plazmali payvandlash usullari 
qo‘llaniladi. (49-rasm).

Detallami tiklashda purkab qoplash usuli suyultirilgan metallni detal
laming yeyilgan sirtlariga purkab qoplashga asoslangan. Metalni yoy bilan, 
gaz alangasida, yuqori chastotali portlash (detonatsiya) va plazmali suyultirib 
qoplash usullari mavjud.

Galvanik va kimyoviy ishlov berish detallar sirtlarini galvanik yoki kim- 
yoviy usulda metall bilan qoplashdan iborat

7.3. Avtomatlashtirilgan usulda flyus ostida yoy 
bilan suyultirib qoplash

Avtmoatlashtirilgan usulda flyus ostida suyultirib qoplangan metall- 
ning fizik-mexanik xossalari foydalaniladigan elektrod sim va flyusga bog‘liq. 
Elektrod simlaming quyidagi markalari keng ko‘ lamda ishlatiladi: kam ug-
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Payvandlanadigan detallar chetlarini
payvandlash usullari (49-rasm)
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lerodli po‘lat detallami suyultirib qoplash uchun Sv-08; Sv-08 GS; o‘rtacha 
uglerodli va past legirlangan po‘latlardan tayyorlangan detallar uchun esa 
Np-65, Np-80, Np-30XGSA.

Avtomatik suyultirib qoplashda ikki turli flyus: suyuq (AN-348A, AN- 
20, AN-30) va sopol flyuslar (ANK-18, ANK-19) ishlatiladi.

Suyuq flyuslar suyultirib qoplangan metallni oksidlanishdan yaxshi 
saqlaydi, sopol flyuslar esa metallni oksidlanishdan saqlashdan tashqari, 
unga legirlanish xususiyatini ham beradi.

Flyus ostida avtomatik suyultirib qoplash tartibi jarayonning unum- 
dorligiga va suyultirib qoplangan metalining fizik-mexanik xossalariga kat
ta ta’sir ko‘rsatadi. Bu tartib elektrod diametriga, yoy kuchlanishiga, pay
vandlash tokining kuchiga, suyultirib qoplash va simni surish tezliklariga, 
elektrodning chiqib turgan qismining uzunligiga, suyultirib qoplash qada- 
miga bog‘liq. Elektrod sim diametriga qarab tanlanadi. Texnologik mash
ina va jihozlarining detallarini suyultirib qoplashda diametri 1,6-2,5 mm li 
sim ishlatiladi. Tok kuchi elektrod diametriga qarab quyidagi formula yor
damida hisoblab topiladi:

bu yerda
d -elektrod diametri, mm.с ’
Flyus ostida suyultirib qoplash texnologik mashina va jihozlari val- 

larining bo‘yinlarini, shlitsli sirtlami, o‘qlarini va boshqa detallami tiklashda 
qo‘llaniladi.

7.4. Tebranma yoyli suyultirib qoplash

Avtomatik tebranma yoyli suyultirib qoplash usuli birinchi marta 1948- 
yilda muxandis GP. Klekovkin tomonidan taklif etilgan. Suyultirib qopla- 
nadigan detal (3) tokarlik stanogining markazlariga yoki patroniga 
o‘matiIadi. Stanokning supportigasuyultirilib qoplash kallagi o‘matiladi. 
Bu kallak kassetali (6) sim surish mexanizmi (5), mundshtuk (4)li elektro- 
magnitli tebratgichdan (7) tuzilgan. Tebratgich elektrodning uchini 
o‘zgaruvchan tok chastotasi bilan tebratadi, shunda payvandlash elektr 
zanjiri uzilib ulanadi. Uskuna kuchlanishi 24 V li tok manbai orqali elektr
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bilan ta’minlanadi. Ток manbaiga ketma-ket past chastotali drossel (9) 
ulanadi. Bu drossel payvandlash elektr tokining kuchini barqarorlashtirib 
turadi. Reostat (8) elektr zanjirdagi tok kuchini rostlaydi. Suyultirib qop
lash zonasiga sovituvchi suyuqlik bak (2)dan nasos (1) yordamida berila- 
di. Elektrod sim va detal vaqti-vaqti bilan ulanib turganda metall elektrod- 
dan detalga ko‘chadi.Tebranma yoyli suyultirib qoplash po‘lat, 
bog‘lanuvchan va kulrang cho‘yanlardan tayyorlangan judda ko‘p detal
laming yeyilgan sirtlarini tiklashda, ichki va tashqi silindrik sirtlaming yeyil
gan joylarini to‘ldirishda qo‘llaniladi.

Elektrod sim suyultirib qoplangan metallning qanday qattiqlikda 
bo‘Ushiga qarab tanlanadi. Qattiqligi 50-55 HRC bo‘lgan po‘lat detallami 
tiklashda Np 65,Np-80 simlaridan foydalanadi. Agar suyultirib qoplangan 
metallning qattiqligi 35-40 HRC ni talab etsa uholdaNP-ZOXGSA simi 
ishlatiladi. 180- 240 NV qattiqlikni hosil qilish uchun esa Sv-08 simini 
ishlatish kerak.

Suyultirib qoplash tezligini to‘g‘ri tanlash j uda muhim, chunki jara- 
yonning unumdorligi va suyultirib qoplangan metall qalinligi shu tezlikka 
bog‘liq. Suyultirib qoplashning eng katta tezligi (m/min) tajribayo‘li bilan 
topilgan quyidagi ifoda bo‘yicha hisoblanadi:

Vvq[0,4 - 0 , 7 ^
bu yerda

- elektrod simni surish tezligi, m/min.
Tebranma yoyli suyultirib qoplashda teskari qutbli tokdan foydalaniladi. 

Salt ishlashdagi kuchlanish 18-20 V. Payvandlash tokining kuchi elektrod 
sim diametri vauni surish tezligigabog* liq. Sim diametri 1.6-2 mm va uni 
surish tezligi 1 -3,5 m/min bo‘lganda tok kuchi 100-200Anitashkiletadi.

Avtomatik tebranma yoyli suyultirib qoplashning afealligi shundan ibo 
ratki, detal kam qizib, uning termik ishloviga ta’sir etmaydi; termik ta’sir 
zonasi kichik, jarayon ancha unumli bo'lib, qoplash maydoni 8-10 sm /min 
ni tashkil etadi.

Detallaming toliqishga qarshiligi suyultirib qoplashdan keyin 30-40 
foizga kamayishi bu usulning kamchiligidir.
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7.5. Lazerli payvandlash va suyultirib qoplash
Lazerli payvandlash va suyultirib qoplash usullari mos holda 

qo‘shimcha ta’mir detallami payvandlashda va detallaming yeyilgan sirt- 
lariga kukun qotishmalami suyultirib qoplashda qo‘ llaniladi.

Lazerli payvandlash va suyultirib qoplashda ikki toifadagi uskuna ru- 
binli kvant nurlanish generatori va gaz generatoridan foydalaniladi. Gaz 
generatorida ishchi jism (gaz) sifatida karbonat angidrid gazi, azot va geliy 
aralashmasidan foydalaniladi.

Lazerli payvandlashda suyultirib qoplashning afzalliklari shundan ibo- 
ratki, detaining faqat payvandlanadigan joyi qiziydi, ishlov beriladigan de- 
talga issiqlik oz keltiriladi, shu tufayli termik ta’sir zonasi paydo bo‘lmaydi; 
lazer nurini turli joylarga yo‘naltirish mumkin, bu esa detaining eng noqulay 
joylarini ham payvandlash imkonini beradi, payvandlash jarayoni yuqori 
unumli boiadi.

Lazerli payvandlash usulida ishlatiladigan uskunaning murakkabligi 
uning kamchiligidir. Lazerli payvandlash texnologik mashina va j ihozlarini 
ta’mirlashda istiqbolli jarayondir.

Plazmali suyultirib qoplash
Plazma hosil qiluvchi gaz sifatida argon, azot, geliy, vodorod va ular- 

ningaralashmalari ishlatiladi.Aigonli plazma oqimijuda yuqori (20000 °S 
gacha) haroratda, oqib chiqish tezligi esa tovush tezligidan katta (1200 m/ 
s gacha boradi) bo‘ladi.

Plazmali suyultirib qoplashda suyultiriladigan ashyo payvandlash van- 
nasiga kukun yoki sim ko‘rinishida kiritiladi. Kukun payvandlash vannasi- 
ga bevosita kiritiladi yoki plazmali oqimga puflanadi.

Plazmali suyultirib qoplash usuli suyultirib qoplangan metalining yuqori 
sifatli bo‘ lishini ta’minlaydi va o‘zining texnik-iqtisodiy ko‘rsatkichlarijihatidan 
boshqa usullardan qolishmaydi, ba’zan esa ulardan afeal ham turadi.

7.6. Detallarni tiklash ning maqbul usulini tanlash
Texnologik mashina vajihozlaming 85 foizidan ziyod detallari 0.2-

0,3 mm yeyilgandayoq ishga yaroqsiz bo‘lib qoladi. B u n d a juda ко p ele-
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mentlar va sirtlar umuman yeyilmaydi. Natijada yana bir necha yil xizmat 
qilishi mumkin boigan detallar ham ularga qo‘shilib bir vaqtda yaroqsizga 
chiqariladi.

Texnologik mashina vajihozlaming ta’mir fondlarini tadqiqoti shuni 
ko‘rsatadiki, ulaming asosiy ta’mirlashni talab etgan 20 foizga yaqin detal
lari yaroqsizga chiqariladi, 25-40 foizi yana ishlatishga yaroqli, qolganlarini 
esa qayta tiklash mumkin.

Ta’mirlash usuli detallaming konstruktiv texnologik xususiyatlariga va 
ishlash sharoitlariga, yeyilganlik darajasiga, nuqson turiga qarab tanlanadi. 
Ta’mirlash usullari ta’mirlanadigan detallami uzoq vaqtga chidamliligini va 
ta’mirlash tannarxini arzon bo‘lishini ta’minlashi lozim.

Detallami tiklash usulini tanlash me/on lari
1. Texnologik mezon (qo‘llaniluvchanlik mezoni) -  tiklanadigan de

taining o‘lchamlari va geometrik shaklini, detal tayyorlangan ashyoni va 
hokazoni hisobga oladi.

2. Uzoq vaqtga chidamlilik mezoni (texnik mezon) -tiklangan va yangi 
detallar oxirgi holatgacha ishlash muddatlari taqqoslab baholanadi, ya’ni 
detalni tiklash yoki yaroqsizga chiqarish zarurati bilan baholanadi.

3. Iqtisodiy mezon-tiklangan detal narxini bildiradi.
4. Texnik -iqtisodiy mezon. 0 ‘z-o‘zidan ma’lumki, tiklashning foydali 

ekanliginitasdiqlovchi“A”koeffitsiyenti 1 ga teng yoki undan katta TkT shartli 
bajarilgandagina detalni tiklash iqtisodiyjihatdan maqsadgamuvofiq bo‘ladi. 
“A” koeffitsiyenti quyidagi formula bo‘yicha hisoblanadi.

s r ■T,
T ’yu T , ■S,

s„
Tya со 

^ и 1,0

bunda
A -  detalni tiklashni iqtisodiyjihatdan foydali ekanligini tavsiflovchi 

koeffitsiyent;
Sya’ _ va tiklangan detallar narxi;
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T>„’ Tt -  yangi va tiklangan detallaming ishlash muddati.
Yangi detail narxi (S^) ehtiyot qismlarga yalpi baholar preyskuran- 

tidantanlanadi. Detallami tiklash usuli detallaming konstruktiv-texnologik 
xususiyatlariga va ishlash sharoitlariga, ulaming yeyilish miqdoriga, ta’miriash 
tarziga qarab tanlanadi. Tanlangan usul ta’mirlangan detallaming uzoq vaqt
ga chidamliligini ta’minlashi lozim.

Ko‘pchiilk detallar (83 foizga yaqini) 0,6 mm gacha yeyiladi. Bular- 
dan 0,1 mm gacha yeyilgan detallar 52 foizni, 0,2 mm gacha yeyilgaA de
tallar 12 foizni, 0,3 mm gacha -1 0  foizni, 0,4 mm gacha -1  foizni, 0,5 mm 
gacha -  5 foizni, 0,6 mm gacha yeyilgan detallar esa 3 foizni tashkil qiladi.

Turli guruh detallar sirti taxminan quyidagicha yeyiladi:
a) silindrik sirtlar- 52 foizni;
b) konus va sferasimon sirtlar -  3 foizni;
v) shlitslar- 3 foizni;
g) pazlar, ariqchalar, kemtilganjoylar-5 foizni;
d) rezbalar - 10 foizni, yassi sirtlar - 1 foizni;
j) tishli g‘ildirak -  2 foizni;
z) shakldor sirtlar-1 foizni, darz va singan joylar- 9 foizni;
k) geometriyasi va shakli buzilgan sirtlar-13 foizni tashkil etadi.
Detallami tiklashning maqbul usuli deb, tiklangan detaining mumkin 

qadar uzoq vaqtga chidamliligini va tiklash narxining eng kam bo‘lishini 
ta’minlaydigan usulga aytiladi.

Konkret detalni tiklash usulini tanlashda quyidagi asosiy mezonlarga 
e’tibor berish kerak:

1. Tiklangan detaining qay darajada yeyilganligi;
2. Detallar tayyorlangan ashyo, detaining tuzilish va uni tayyorlashda 

termik ishlovberilganligi e’tiborgaolinadi. Buko‘rsatkichlar detallami tiklash 
texnologik jarayonigajiddiy ta’sir ko‘rsatadi;

3. Detallami tiklash texnologik jarayonini belgilashda detallaming 
ishlash sharoitlari (moylanishi, aylanish chastotasi va boshqalar) e’tiborga 
olinishi kerak;

4. Tiklash usulining ishdagi puxtaligi tiklangan detaining yeyilishiga 
chidamliligi va uning dinamik mustahkamligi bilan baholanishi mumkin;

5. Qo‘llaniladigantiklash usullarining iqtisodiyjihatdan foydaliligi asosiy 
mezon hisoblanadi.
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Ta’mirlashda sarflangan xarajatlaming ish jarayonida t e ^  q0plani- 
shini ta’minlaydigan usulga detallami tiklashning iqtisodiyj Ша1сЦ maqsadga 
muvofiq bo‘lgan usuli deb aytiladi, bunda

S t  _  S h,

T t  ~  T y o

bu yerda:
Sya -  yangi detalni tayyorlash narxi;
S, -  yeyilgan detalni tiklash narxi;

-  yangi detaining xizmat muddati;
Tt -  tiklangan detaining xizmat muddati
yoki

S i  • i t  =  S y a  ' i y a

bunda
i^, i(-  mos holda yangi va tiklangan dellaming yeyilish ja d ^ ^ j^
Detallami tiklashning maqbul usulini tanlash uchun V.V. ^hadrichev 

taklif etgan quyidagi mezonlardan foydalanish mumkin:
1. Texnologik yoki qo‘llaniluvchanlik mezoni ma’lum b c v i g ^  ko‘p 

texnologik usullardan birini yoki bir nechtasini tanlash.
Masalan:
a) metalmas ashyolardan tayyorlangan detallami plastik def^ormatsiya- 

lash usulida tiklash mumkin emas;
b) diametri 30 mm dan kichik bo‘lgan detallar flyus q a t l ^ , ^  ostida 

suyultirib qoplash bilan tiklanadi.
Bu mezon son bilan ifodalanmaydi va shuning uchun ham faqat qan- 

day usulda tiklash mumkin bo‘lgan detallar ro‘yxatini tuzish цпкогу ,^ п, beradi.
2. Iqtisodiy mezon mazkur usulda detallami ta’mirlashga ̂ sa rflangan  

jami xarajatlar bilan tavsiflanadi va quyidiga formula bo‘yicha arr^j^jqianadi:
S=S.QS QSк ^  yo m

Bunda:
S -  detallami ta’mirlash narxi, so‘m;
Sk -  detallami qoplashga tayyorlash tannarxi, so‘m;

-  detallar sirtiga qoplama yotqizish xarajatlari, so‘m;
Sm -  detallarga mexanik ishlov berish, nominal o‘ lchamlarri^-ni tiklash 

xarajatlari, so‘m.
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Bu tenglama kengaytirib yozilganda quyidagi ko‘rinishda bo‘ ladi:

5  = s , . (1+ " l ± ^ ) + s „ . (1+ * l± £ l) + s . . (1+ M ) + s .

bunda:
Sk, Syo, Sm -  detallami mos holda qoplama yotqizishga tayyorlash, 

qoplama yotqizish va mexanik ishlov berib, boshlang4 ich 0‘lchamlami tiklash 
xarajadari, so‘m;

N, -  sexda detallami ularga mexanik ishlov berishga tayyorlash va 
bevosita ishlov berish xarajadari, so‘m;

hj -  sexda bevosita detalga qoplama yotqizish xarajadari, so‘m;
N3 va hj -  mos holda detalni mexanik ishlov berishga tayyorlash, 

ishlov berish va qoplama yotqizish umumzavod bevosita xarajadari, so‘m;
Sm -  detalga qoplama yotqizishda ishlatiladigan ashyolar narxi, so‘m.
Np h]} N2, hj lar miqdori ishlab chiqarish ishchilarining maoshidan 

normativlar bo‘yicha (К-1,5) foiz hisobida olinadi.
Ishlab chiqarishdagi ishchi kuchlarining narxi -  quyidagicha bo‘ ladi:
Si =  U  t + tk + Uyo + tyn + Urn + tm

bunda:
Ik, I , Im -  ishlab chiqarishdagi ishchilaming tarif stavkasi;
V ty0’ lm ~ har qavsi detalga sarflanadigan vaqt, mos holda detalni 

qoplama yotqizishga tayyorlash, qoplama yotqizish, mexanik ishlov berish 
vaqdari.

3. Texnik-iqtisodiy mezon-jamlovchi mezon.
Tiklangan detal narxi quyidagicha baholanadi:
S,<K QS

t u ^  ya

bunda:
St -  detalni tiklash (ta’mirlash) narxi, so‘m;
Sya -  yangi detal narxi, so‘m;
Ku -  uzoq vaqtga chidamlilik koeffitsiyenti (K=0,42-1,72)
4. Texnik mezon vaqtga chidamlilik koeffitsiyenti bilan tavsiflanadi va 

quyidagi fomrula bilan aniqlanadi:
bunda:
Ke -  yeyilishga chidamlilik koeffitsienti (Keq0,7... 1,67)
Kdi -  chidamlilik koeffitsienti (Kdiq0,6...1,0)
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Kt -  tuzatish kiritish koeffitsiyenti (К^0,8...0,9)
Texnologik mashina vajihozlami ta’mirlash jarayonida ulaming detal

larini qayta tiklashning maqbul usulini aniqlash uchun quyidagi jadvaldagi 
ma’ lumotlardan foydalanish mumkin.

8-jadval

Detallami tiklash usuli va uning iqtisodiy foydasi

T/r Tiklash
usuli

Tiklangan 
detal xizmat 
muddatining 
yangi detal - 
nikiga nisbati, 

Tt/Tya

Tiklash
tannarxi,
St, so'm

Solis htirma 
kapital 

mablag'lar, 
Ks

Tiklash 
usulining iq

tisodiy 
foydasi, "A"

1.
Pofrner

ashyolar bilan 
yanash

0,5 5,0 3.0 1.09

2.
Elektr yoy 

bilan 
payvandlash

1,0 25,0 8,0 1,05

3.

Yumatuvchi
choklar
usulida

payvandlash

0,7 6.0 5,0 1.13

4.
BDvosita yoy 

bilan 
payvandlash

0.8 7 2 5,2 1.17

5.

O'zi
muhotazalay- 

digan sim 
bilan 

payvandlash

0,95 8,1 5,5 1,7

6.

Po'lat
shpilkahr

(skobalar)dan
foydalanib

payvandlash

0,75 7,8 6,0 0.9
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7.7. Ta’mirlangan jihozlami yig‘ish, sinash va 
ishga topshirish qoidalari

Yig‘ ish uchun keltiradigan detallar va yig‘ ma birikmalar yaxshi toza- 
langan bo‘lishi kerak. Ishqalanib (tegib) ishlaydigan detallaming yuzalari 
yig‘ishdan oldin artiladi va siqilgan havo bilan purkaladi, ishqalanuvchi yuza- 
lar esa turli navdagi yog' lar bilan moylanadi. Yig‘ma birikmalami hosil qil- 
gan detallar erkin harakatlanaolishi kerak. Harakatlanmaydigan birikma- 
lardagi detallami stendlarda yig‘ish tavsiya etiladi. Detallami bolg‘a bilan 
taxtakachlashda maxsus tayanchlardan foydalaniladi, beriladigan zarblami 
detalga bo‘ylamata’sir qilishiga ruxsat etilmaydi. Podshipniklami valga 
o‘tkazishda 90-100 °S haroratgacha qizdiriladi. Podshipniklar yig‘ib 
bo‘ lingandan so‘ng solidol bilan birikmalar to‘ldiriladi. Boltlar va gaykalar 
yig‘ish uchun talab etilgan moment kuchlari bilan tortiladi. Bu dinamometrik 
kalitlar orqali nazorat qilinadi. Saqlovchi muftalar har bir uzatma uchun 
ma’lum moment kuchlariga rostlanadi. Ta’mirlangandan keyin mashinalar 
sinab ko‘rilib, qisman bo‘yaladi. Zavodda qanday rang bilan bo‘yalgan 
bo‘lsa, ta’mirdan so‘ng ham xuddi shu rang bilan bo‘yaladi.

Tozalash, yuvish, detallarga ajratish, yig‘ish, bo‘yash va detallami 
nazorat qilishdatexnikaxavfsizligigava ishlab chiqarish tozaligigato‘laamal 
qilirrishilozim.

Detallami komplektlash asoslari
Detallami komplektlash (jamlash) mashinalami ta’mirlash texnologiya- 

sidagi eng muhim jarayonlardan biri hisoblanadi. Komplektlash buyumlar- 
ni yig‘ish uchun zarur bo‘lgan mos detallami tanlab butlashdan iborat De
tallami butlashda quyidagi vazifalar hal etiladi:

- detallami, yig‘ma qismlami va butlovchi buyumlami to‘plash, hisob- 
ga olish va saqlash, detallami nomi va soni bo‘yicha tanlab to‘plash, detal
lami o‘ lchamlari, vazni va o‘zaro muvozanatlanganligi bo‘yicha tanlash. 
Dastlabki ikki masalahal etilganda mashinalami yig‘ish uchastkalarini zarur 
detallar bilan uzhiksiz ta’minlash imkoniyati yaratiiadi, binobarin, buyum
lami ta’mirlash jarayoni bir tekisda boradi.

Ta’mirlash korxonalarida ham yangi, ham ta’mirlangan va zarur
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o‘ lchamli (joiz darajada yeyilgan) detallardan foydalaniladi. Shuning uchun 
ham detallami nazorat qilish va tanlash juda zarur ishdir.

Komplektlashdagi asosiy talab -  qismlaming aniq yig‘ilishini 
ta’minlashdan iborat bo‘lib, birikmalaming o‘ lcham zanjiri texnik shartlar
ga javob berishi lozim. Bu talablami quyidagi usullarda bajarish mumkin:

1) To‘Iiq o‘zaro almashinuvchanlik usuli. Bu usulda barcha de- 
tallarrringoMchamlari zarur chetlashish chegarasidabo4 lishi lozim. Buusulni 
uzluksiz ishlab chiqarish jarayonida va o‘lcham zanjirlari qisqa (2-3 detal
lardan iborat) bo‘lganda qo‘llash maqsadga muvofiq boMadi;

2) Chala (qisman) o'zaro almashinuvchanlik usuli. Bu usul 
o‘lchamlaming zarur chetlashish chegarasi kengaytirilganda qo‘llaniladi.

3) Rostlash usuli Detallami yig‘ishdayordamchi zveno ishlatiladi. 
Bu zveno yordamida zarur zarur chetlashish ta’minlanadi, yordamchi zveno 
sifatida kiruvchi vtulka, shayba, qistirma kabilardan foydalaniladi;

4) Mashinalami yig‘ish. Mashinalami yig‘ish jarayoni muhim ish 
hisoblanadi va mashinalami ta’mirlashda, ayniqsa, rezbali, taxtakachlana- 
digan, o‘qdosh vaaylanuvchan birikmalami yig‘ishda ko‘p vaqt oladi. Bi
rikma bolt, gayka shplintdan iborat bo‘ladi.

Rezbali birikmalar ma’lum kuch bilan yig‘ilishi kerak. Rezbali birik
malami burab qotirish kuchini aniqlash uchun maxsus asbob -  dinamometrik 
(kuch o‘lchagich) kalitlar ishlatiladi

Komplektlashga yuboriladigan detallar o‘lchamlari, zarur chetlashishlar 
vao‘lchamlarningkerakli chetlashish chegarasiningkengligi j ihatirfan Ьяг xil 
bo‘ladi. Detallar qator belgilariga; o‘ lcham guruhlari va ta’mir o‘lchamlariga 
qarab komplektlanadi, bundan maqsad qo‘shilmalaming zarur tirqish bilan 
yoki taranglik bilan yig‘ilishini ta’minlashdan iborat

Detallaming qo‘shilmalardagi tirqishini texnik shartlariga javob bera- 
digan qilib komplektlash kerak. Detallarta’mir o‘lchamlari va vazni bo‘yicha 
komplektlanadi:

1) Detallami o‘lchamlari bo‘yicha komplektlash. Masalan: 1 -ta’mir 
o‘ lchamli val 1 -ta’mir o‘lchamli o‘ng kiygiziluchi detallar bilan birga yig‘ilishi 
kerak (bular nominal o‘lchamli 1,2,3 va4-ta’mir o‘lchamli bo‘ladi). Bun
dan tashqari, ba’zi detallar zarur chetlashish chegarasi keng qilib tayyorlana
di, shuning uchun ular oicham guruhlari bo‘yicha saralanadi.

2) Qismlami yoki mashinalami yig‘ish ish joylari uchun belgi-
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langan detallar ro‘yxati bo‘yicha komplektlash. Bu ishlar maxsus kom- 
plektlash uchastkasida bajariladi. Bu uchastka detallami qo‘yish uchun max
sus uskunalar: stellajlar, tagliklar, ko‘chma aravachalar, komplektlash yash- 
iklari vakonteynerlar bilan jihozlanadi.

Detallami tanlashda komplektlash ro‘yxatidan foydalaniladi. Bu 
ro‘yxatda qism yoki agregatdagi detallar nomeri, nomi va soni ko'rsadladi. 
Tanlashda detallar idishlarga (korzina, yashiklar, komplektlash aravacha- 
lariga) solinadi. Bu idishlar detallar komplektini tashish vayig‘ishjoylarida 
ishlash uchun qulay bo‘lishi kerak.

Komplektlash bo‘limida quyidagi ishlar amalga oshiriladi:
1. Detallar komplektini ish joyida ro‘yxatga qarab tanlash.
2. Detallami tekshirish va ta’mir o‘lchamlari bo‘yicha tanlash.
3. Detallami tekshirish vao‘lchamguruhibo‘yicha tanlash.
4. Detallami vazni bo‘yichatanlash.
5. Pitirlami tozalash va birikmalarga bir oz chilangarlik ishlovi berib, 

ulami bir-biriga moslash.
6. Shestemyalar komplektini tanlash va chiniqtirish.
7. Komplekdash bo‘limiga keltiriladigan detallaming sifatini umumiv 

tekshirish.
8. Komplektlash bo‘limiga keltiriladigan va olib ketiladigan detallami 

hisobga olish.
Bu ishlami bajarish uchun komplektlash bo‘limida mos ish joylari tash

kil etiladi. Chilangarlik ishlovini berish -  moslash ishlarini chilangarlik -  
mexanika sexida tashkil qilish mumkin. Bu ishlami sexda komplektlash 
bo‘limining ko‘rsatmasi bo‘yicha bajarish kerak. Ishlov berib, moslangan 
detallar komplekti yig‘ ilgan va belgilangan holda komplektlash bo‘limiga 
qaytariladi.

Komplektlash bo‘limi detallami qo‘yish uchun katakli shkaflar (stel
lajlar) bilan jihozlanadi. Kataklar soni ro‘yxatdagi detallar soniga va 
ta’mirlash korxonasining ish dasturiga mos bo‘lishi kerak.

Yig‘ishsexining barcha ishjoylariga detallar faqat komplektlash bo‘limi 
orqali keltirilishi kerak. Bubo‘limdakeltirilganva olib ketilgan detallar 
ro‘yxatgaolib borladi.

Qismlar va agregatlami komplektlash turi detallami yaroqli-yaroqsiz- 
larga saralash va mashinalami yig‘ishning qabul qilingan tizimiga bog‘liq.
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Masalan, yaroqli-yaroqsizlarga ajratishning uzel (noagregat) usulida detal
lami komplektlash va yig‘ish har bir uzel (qism) yoki agregat uchun ayrim- 
ayrim holda bajariladi. Agar yaroqli-yaroqsizlarga ajratish va yig‘ish ishlari 
detallami to‘liq egasizlantirish tizimi bo‘yicha bajarilsa, bu holda uzellar 
(qismlar) ham egasizlantirilgan usulda qo‘shilma detallami mos kelganlarini 
(selektiv) tanlab komplektlanadi.

Komplektlanadigan detallar uch xil: oddiy, selektiv va aralash usulda 
tanlanadi.

Oddiy komplektlashda qism yoki agregatning asosiy detaliga, 
qo‘shilmasida normal tirqish hosil qilish imkonini berishi kerak.

Detallami selektiv tanlashda qo‘shilmadagi ikkala detaining 
o‘lchamlariga berilgan zarur chetlashishlar maydoni bir nechta bir xil oral- 
iq-laiga bo‘linadi, detallar esa shu oraliqlarga binoan o‘lcham guruhlariga 
ajratiladi.

Har qaysi o‘lcham guruhiga haqiqiy o‘lchamlar zarur chetlashishlar 
maydoni chegaralaridajoylashgan detallar kiradi. Qo‘shilmalar, detallar, 
o‘lcham guruhi ari, albatta, raqamlar, harflar, bo‘yoq va boshqalar bilan 
belgilanishilozim

Detallar oicham guruhlariga ulaming o‘lchamlarini o‘lchabyoki maxsus 
moslamalar va kalibrlar yordamida tekshirib saralanadi.

Detallami aralash usulda komplektlashda ikkala usuldan foydalaniladi. 
Juda muhim qo‘shilmalaming detallari selektiv tanlab, unchalik muhim 
bo‘lmagan qo‘shilmalaming detallari esa oddiy tanlab komplektlanadi. 
Detallami aralash tanlab komplektlash usuli ta’mirlash korxonalarida keng 
ko‘ lamda qo‘ llaniladi.

Takrorlash uchun savollar
1. Detallami tiklashning ahamiyati nimada?
2. Detallami qayta tiklashning qanday usullarini bilasiz?
3. Plazmali qoplash usulini tushuntiring?
4. Detallami qayta tiklash usulining tanlash mezonlarini ayting?
5. Detallami qayta tiklashda iqtisodiy mezon qanday aniqlanadi?
6. Detallami komplektlashda qanday talablar qo‘yiladi?
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Test savollari
1. Rejali-ogohlantirish ta’mir tizimining maqsadi nima?
a) jihozlaming ta’mirini o‘z vaqtida o‘tkazish;
b) jihozlarga texnik xizmat ko‘rsatish;
v) jihozlaming ishchi holatini saqlash, maksimal ish unumdorligini, 
yuqori mahsulot sifadni ta’minlash, ta’mirlash vaqtini va ta’mirlarda 
turib qolish vaqtini kamaytirish; 
g)to‘g‘rijavobyo‘q.

2.Texnik xizmat ko‘rsatish va ta’mirlash tizimi degandanimani tushu- 
nasiz?
a) ilmiy asoslangan texnologik tadbirlar majmuini;
b) ilmiy asoslangan tashkiliy, texnik, texnologik va iqtisodiy tadbirlar 
maj mui hamda mashinalami ishga yaroqli holatda tutib turish hamda 
tiklashni
ta’minlaydigan vositalami;
v)jihozlaming kapital vao‘rtata’mirlarini o‘tkazish grafigini; 
g) a va v javoblar to‘g‘ri.

3. Rejali-ogohlantirish ta’mir tizimi qaysi ishlami o‘z ichiga oladi?
a) j ihozlaiga texnik xizmat ko‘rsatish, joriy, o‘rta va kapital ta’mirlashni;
b) jihozlarni kapital ta’mirlashni;
v) jihozlarga texnik xizmat ko‘rsatish va korxonani yangi jihozlar 
bilan qurollantirishni;
g) jihozlarni ta’mirlash grafigini qurish va ta’mirlash mehnat hajmira 
aniqlashni.

4. Ta’mirlash nima?
a) mashina detal larini almashtirish;
b) j ihozlarga texnik xizmat;
v) ishlash qobiliyatini tiklash maqsadida mashinaning yoki ayrim qism 
larining nuqsonlarini bartaraf etish ishlari majmui; 
g) bosh mexanik bo‘limida bajariladigan ishlar majmui.



5. Ta’mirlash turlari bir-biridan nimasi bilan farq qiladi?
a) bajariladigan ishlar hajmi va ta’mirlararo muddatlari bilan;
b) ta’mirlanadigan mashinalar turlari bilan; 
v) o‘tkaziladigan ta’mirlar soni bilan;
g) bajariladigan ishlar hajmi va mashinalar turlari bilan.

6. Texnik xizmat ko‘rsatish nima?
a) jihozlami o‘z vaqtida ta’mirlashga topshirish;
b) jihozlaming ta’mirini o‘z vaqtida o‘tkazish;
v) jihozning istalgan qismlarini, shu jumladan ba’zi qismlarini almash- 
tirish yoki tiklash yo‘li bilan uning resursini to‘liq yoki shunga yaqin 
darajada tiklash.
g) jihozlaming foydalanish va saqlash chog‘ida ulami ishga yaroqli 
holatda tutib turish uchun bajariladigan ishlar majmui.

7. Jihozlami ta’miriashning qanday usullari mavjud?
a) individual va umumiy;
b) individual, uzelli va stendli; 
v) uzelli va yakka tartibdagi;
g) individual va brigada shaklidagi.

8. Individual ta’miriash usuli qanday tartibda o‘tkaziladi?
a) yechib olingan asosiy uzel va detallar o‘miga oldindan tayyorlan 
gan uzel va detallar o‘matiladi;
b) yechib olingan mashina o‘miga zahiradagi mashina o‘matiladi;
v) yechib olingan detallar ta’mirlangandan so‘ng, yana shu mashina
ning o‘ziga o‘matiladi; 
g)to‘g‘ri javob yo‘q.

9. Kapital ta’miming yillik grafigi kim tomonidan tuziladi?
a) ta’mirlash mexanik ustaxonasi boshlig‘i tomonidan;
b) bosh mexanik bo‘limi ishlab chiqarish sexlari boshliqlari bilan bir 
galikda;



v) bosh muhandis tomonidan; 
g) ishlab chiqarish ustalari tomonidan.

10. Mashinalar detallari ish muddatlariga qarab qaysi guruhlarga 
bo‘linadi?
a) ta’mirlash paytida yangisi bilan almashtiriladigan detallar, 
ta’mirlamasdan ishlatish mumkin bo‘lgan detallar, ta’mirlangandan 
keyin foydalaniladigan detallar,
b) ta’mirlanadigan va ta’mirlanmaydigan detallar, 
v) ta’mirlanmaydigan va yangi detallar,
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VIII bob. YENGIL SANOAT MASHINALARI 
TITRASH AKTIVLIGI VA ULARNI 
TITRASHDAN MUHOFAZALASH

Ish unumi yuqori bo‘lgan, tezligi va boshqa ish xususiyatlari oshi- 
rilgan yengil sanoat mashinalarining yaradlishi muqarrar ravishda titrash va 
titrash akustikasi maydonlari spektrlarining kuchayishiga va kengayishiga 
olib keladi.

Asosan, to‘qimachilik sanoatidakeng qo‘ llaniladigan titrash jarayon- 
lari asosida ishlaydigan yangi, yuqori darajada samarali mashinalar ham 
ana shunday oqibatlarga olib keladi.

Zararli titrash konstruktor tomonidan rejalashtirilgan mashinalar, me
xanizmlar va boshqarish sistemalarining harakat qonunlarini buzadi, ish 
jarayonlarining nobarqarorligini vujudga keltiradi va butun sistemaning 
ishlamay qolishigayoki butunlay ishdan chiqishiga sabab bo‘ladi. Titrash 
natijasida konstruksiya elementlarida (mexanizmlaming lanemalik j uftliklari- 
da, birikish joylarida va hokazo) dinamik zo‘riqishlar kuchayadi, natijada 
detallaming ko‘tarib turish qobiliyati pasayadi, ularda darzlar paydo bo‘ladi 
hamda toliqish oqibatida ular yemiriladi. Titrashning ta’siri materiallaming 
ichki vatashqi strukturalarini va mashina detallarining urinish yuzalaridagi 
ishqalanish hamda yoyihsh sharoitlarini o‘zgartirib, konstruksiyaning qizi- 
shiga sabab boiishi mumkin.

Titrash inson yashayotgan muhitning muhim ekologik ko‘rsatkichi 
bo‘ lgan shovqinni vujudga keltiradi. Titrash insonga to‘g‘ridan-to‘g‘ri ta’sir 
ko‘rsatib, uning funksional imkoniyatlari va ishlash qobiliyatini kamaytira- 
di. Shu sababli titrash aktivligini baholash va titrash darajasini kamaytirish 
usullari va vositalari alohida ahamiyat kasb etadi. Bunday usul hamda vosi- 
talaming birgalikdaqo‘llanilishini titrashdan muhofazalash deb atash qabul 
qilingan.
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8.1. Tebranish manbalari va titrashdan 
muhofazalash ob’ektlari

1 Titrashdan muhofazalash masalasi qo‘yilgandatadqiq etilayoxg^,!' 
mexanik sistemadaodatda В bog‘lamalar orqali o‘zaro bog‘langan 
M va О sistemachalar ajratib ko‘rsatiladi. Tebranishni keltirib chiqaruVc^.jii 
fizikjarayonlar kechadigan M sistemacha tebranish manbai deyilacjj % 0  
sistemacha mexanik sistemaning tebranishlari kamaytirilishi lozim bo‘ I g ^ u 1 
qismi bo‘lib, titrashdan muhofazalash ob’ekti deb ataladi. Ushbu 
tebranish manbai bilan bog‘lovchi В bogiamalarda vujudga keladigan Ьац-^tv 
da ob’ektning tebranishiga sabab bo‘ladigan kuchlar kuch ta’sirlari 
namik ta’sirlar) deyiladi (50-rasm).

50-rasm.

Misollar ko‘rib chiqamiz: л
Yengil sanoat mashinalarining (poyabzal vatikuvchilik m a sh in a l^ ^ -^  ( 

aksariyatida barcha mexanizmlar harakatni bosh valdan oladi. Agar 
valning muvozanati to‘g‘ri ta’minlamasa titrashni yuzaga keltiradi. 
valni -tebranish manbai, mashina korpusini esa titrashdan muhofaza|artar<̂ i<r; 
digan ob’ekti debqarash mumkia Titrashdanmuxofazalashning v a ^ f^ ^ -‘‘ , 
valnin muvozanatlanmaganligidan paydo boiadigan mashina korpus^^^ iл A 
tebranishini kamaytirishdan iborat Vallar tayanchining dinamik aks ta’s ^ *  A 
dinamik ta’sir deyiladi. Mashinani titrashdan muhofazalash masalasi^ ̂  p?  
etishda barcha mexanizmlar tebranishini kamaytirishga intilish mumkin ..

Ba’zan dinamik ta’sirlar emas, bog‘ lamalaming manbaga mahl^ ^
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lanish nuqtalarining siljishlari berilgan bo‘ladi. Bunday ta’sirlar kinematik 
ta’sirlar deyiladi. Kuch va kinematik ta’sirlar atamalari o‘miga ko‘pincha 
mexanik ta’sir atamasi qo‘llaniladi.

Mexanik ta’sirlami uch guruhga bo‘lish qabul qilingan: chiziqli o‘ta 
yuklanishlar; titrashtarzidagi ta’sirlar, zarb tarzidagi ta’sirlar.

Chiziqli o‘ta yuklanish deb, tebranish manbaining tezlanuvchan hara
katida vujudga keladigan kinematik ta’sirga aytiladi. Chiziqli o‘ta yukla
nish mashinalarda, tezlik oshirilganda, to‘xtatish jarayonida, shuningdek, 
keskin burish, orqaga qaytarish paytida ancha kuchli bo‘ladi. Doimiy tez- 
lanish va tezlanish o‘zgarishining eng katta tezligi da/dt chiziqlari o‘ta 
yuklanishning asosiy ko‘rsatkichlaridir.

Titrash ta’sirlari (kuch va kinematik ta’sirlar) tebranish jarayonlaridir. 
Kuch ta’sirlari ob’ektga ta’sir etuvchi F(t) kuchlar yoki M(t) kuch mo- 
mentlari tashkil etuvchilarining vaqt funksiyalari bilan ajralib turadi; kine
matik etuvchilarining vaqt fonksiyalari bilan ajralib turadi; kinematik ta’sirlar 
titrashdan muhofazalash ob’ekti bilan bog‘ langan tebranish manbai nuqta
larining tezlanishlari a(t), ulaming v(t) hamda siljisMari s(t) bilan ajralib turadi.

Titrash ta’sirlari ko‘chmas (statsionar), ko‘chma (nostatsionar) va ta- 
sodifiy turlarga bo‘linadi. Garmoniy ta’sir ko‘chmas titrash ta’sirlarining 
oddiy turidir. Quyidagi vaqt fimksiyasi orqali ifodalanishi mumkin bo‘lgan 
jarayon garmonik jarayon deyiladi.

дг(0  = xo sin(w'/+<p) (1) 
bunda x0 - amplituda, m - chastota; (p -boshlang‘ichfaza;t-vaqt. 
Garmonik jarayon tadqiq qilinganda ko‘pincha boshlang‘ich faza 

hisobgaolinmaydi vatenglama quyidagi ko'rinishdayoziladi:
x(t) = jf0 sin wt (2)

2-ifoda grafik tarzda vaqt funksiyasida (12-rasm, a) yoki amplituda 
chastotasi xarakteristikasi (со) chastota spektri (12-rasm, b) ko‘rinishida 
berilishi mumkin

Moddiy nuqtaning bir marta to‘la tebranishi sodir bo‘lishi uchun ket
gan vaqt T davr deyiladi. Chastota va davr munosabat orqali bog‘lanadi. 
Chastota spektri berilgan chastotadagi amplitudaningbitta tashkil etuvchi- 
si orqali ko‘rsatiladi. Bunday spektr diskret yoki chiziqli spektr deb ham



Garmonik kuchlar ta’sirida bo‘ lgan tebranma sistemalarga mi- 
sol qilib muvozanatlanmagan vallar, davriy mexaniz^J3™ ^  titrashi- 
ni keltirish mumkin.

51-rasm.
Davriy ishlaydigan mexanizmlari bo‘lgan mashin^31™11̂  barqaror 

harakatida davriy mexanik ta’sirlar vujudga keladi:

Bunday sistemalardagi bittasidan boshqa hamma g^nnoniklar ta’sirini 
hisobga olmagan holda, ta’simi garmonik deb hisoblasb mumkin. Bu hoi 
garmoniklardan biri (odatda birinchisi) qolganlariga qara^311̂ 3 encha kuchli 
bo‘lganda yoki garmoniklardan biri ma^kur ob’ekt uchun rezonans gar
monik bo‘ lgan taqdirda mumkin bo‘ ladi,

Ko‘pgina zamonaviy texnik ob’elctlarda uchrab turadigan titrash 
uyg‘onishlari odatda poligarmonik tarzda bo‘ladi.

Poligarmonikjarayonni quyidagicha yozish mumkif11

a Х(0

T О
a (0

x(t) = £  («* cos ka)ot + bR sin coot)

bu yerda:

Xo



Formula tahlilidan kelib chiqadiki, poligarmonik jarayon doimiy 
qo‘shiluvchidan hamda cheksiz (yoki cheklangan) miqdordagi sinusoidal 
tashkil etuvchilardan iborat bo‘ladi. Sinusoidal tashkil etuvchilar garmo- 
niklardebataladi vaamplitudalar liamdaboshlang ich fazalargaegabo‘ladi. 
Hammagarmonikalarchastotalari asosiy chasfotagakarralidir. Odatdatit- 
rashdan muhofazalanuvchi ob’ekt aynan poligarmonik uyg‘onishga du- 
chor bo‘ladi va shu sababli haqiqiy jarayonlami oddiy garmonika ftrnk- 
siyasi orqali ifodalash yetarli bo‘lmaydi. U yoki bu jarayon garmonika 
turlarining biriga kiritilganda amalda poligarmonik jarayon hisoblangan 
jarayonning taxminiy tasawuri nazarda tutiladi. Masalan, mashinalaming 
titrash spektrlari asosiy ish chastotasi bilan bir qatorda karrali chastota- 
laming jadal garmonik tashkil etuvchilariga ham ega bo‘ladi.

Ko‘chmatitratuvchi ta’sirlami ko‘pinchamanbalarda sodir boMuvchi 
o‘tish jarayonlari vujudga keltiradi.

Titrashdan muhofazalash masaialarini hal qilishda mexanik ta’sir doira- 
sining kengligini hisobga olish birinchi darajali ahamiyatga ega. Xususan, 
himoya qilinuvchi ob’ektning dinamik nusxasi (hisoblash sxemasi) ta’sir 
doirasining kengligiga qarab tanlanadi; uni tanlashda ta’sir spektri sohasida 
joylashuvchi ob’ektning xususiy chastotalari e’tiborga olinishi lozim.

Garmonik yoki poligarmonik uyg‘onish kabi tasodifiy titrash 
uyg‘onishlarini ham ko‘pincha oldindan to‘la ravishda bashorat qilib 
bo‘lmaydi. Masalan, ustiga bir qancha agregat o‘matilgan platformalar- 
ning titrashi, ishqalanuvchi juftliklaming g‘adir-budirligidan kelib chiqadi- 
gan titrash kabi jarayonlar o‘z tabiatiga ko‘ra stoxastikdir. Ushbu jarayon- 
lami muntazam fiinksiyalar orqali taxminiy ifodalab (approksimatsiyalab) 
bo‘lmaydi. Stoxastik signal oldindan grafik tarzda berilishi mumkin emas, 
chunki u tasodifiylik elementlarini o‘z ichiga oluvchi jarayon bilan 
bog‘langandir.

Qisqa muddatli mexanik ta’sirlar zarbli ta’sirlar deyiladi. Ularda kuch- 
ning eng yuqori qiymati juda katta bo‘ladi. Zarb vaqtidagi kuchning, kuch 
momenti yoki tezlanishning vaqtga bog‘ liqligini ifodalovchi funksiya zarb 
ko‘rinishi deyiladi. Zarbning davomiyligi vaamplitudasi, ya’ni zarb vaqtidagi
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mexanik ta’siming eng katta qiymati zarb ko‘rinishining asosiy xarakteris- 
tikasidir.

Zarb ko‘rinishidagi kinematik uyg‘onishlar manbaning harakat tezligi 
keskin o‘zgarganda yuz beradi. Ko‘pincha bu hodisalar manba konstruk- 
siyalarining tebranishiga hamda titrash ta’sirining vujudga kelishiga olib 
keladi.

Ba’zi hollarda zarbli ta’simi manba harakat tezligining “oniy” 
o‘zgarishidan yoki kuch vamomentlaming “oniy” qo‘yilishidan iborat bo‘lgan 
klassik zarba deb qarash mumkin. Bunday hollarda zarb vaqtida tezlik- 
ning, kuch impulsining yoki kuch momentining ortishi, zarbning davomliligi 
ob’ektning xususiy tebranish davrlarining eng kichigidan ancha kam 
bo‘lgandagina shunday deb qarash mumkin. Qolgan hollarda zarb 
ko‘rinishini hisobga olish zarur, u odatda tabiiy sharoitda to‘g‘ridan-to‘g‘ri 
o‘lchash orqali aniqlanadi.

8.2. Mexanik ta’sirlarning jihozlarga ta’siri
Turli texnologik jihozlar (mashinalar, asboblar, apparatlar) va insonga 

mexanik ta’sirlaming oqibatini ko‘rib chiqamiz.
1. Liniyadagi o‘tayuklanishlar ta’siri ob’ektning statikyuklanishiga 

ekvivalentdir. Ba’zi hollarda, ayniqsa, ob’ektda kuch orqali bog‘lanadigan 
birikmalar mavjud bo‘lganda liniyadagi o‘ta yuklanish ta’siri sistemaning 
ishini izdan chiqarilishi (elektr kontaktlaming prujinalari ajralishi, releli quril- 
malar noo‘rin ishlab ketishi va hokazo) mumkin.

2. Titrash ta’sirlari jihozlar uchun eng xavfli bo‘ ladi. Titrash ta’sirlaridan 
kelib chiqadigan har xil ishorali zo‘riqishlar materialning toliqish tufayli darz 
ketishiga va yemirilishiga sabab bo‘ladi. Mexanik sistemalarda toliqib 
zo‘riqishdan tashqari, titrash tufayli vujudga keladigan boshqa hodisalar 
ham, masalan, qo‘zg‘almas birikmalaming asta-sekin bo‘shashishi kuzati- 
ladi. Titrash ta’sirlari mashina detallarining birikmalaridagi tutash yuzalari- 
ning bir-biriga insbatan siljib qolishiga (oz miqdorda) olib keladi, bunda 
urinuvchi detallar yuza qatlamlarining strukturasi o‘zgaradi, ular yeyiladi, 
natijada birikmadagi ishqalanish kuchi kamayadi, bu esa ob’ektning dissi- 
pativ xususiyatlari, o‘z chastotasi o‘zgarishiga sabab bo‘ladi va hokazo.

Agar mexanizmda tirqishli (zazorli) qo‘zg‘aluvchan birikmalar mav-
143



jud bo‘ Isa, (masalan, mexanimzlardagi kinematik juftliklar), titrash ta’sirlari 
tutash yuzalaming o‘zaro urilishiga olib kelishi, bu esa ulaming yemirilishiga 
va shovqinning kuchayishiga sabab bo‘lishi mumkin. Ko‘p hollarda titrash 
ta’sirida ob’ektning yemirilishi rezonans hodisalar vujudga kelishi bilan 
bog‘liq bo‘ladi. Shu sababli ob’ektda rezonansni vujudga keltiruvchi gar- 
monika poligarmonik ta’sirlaming eng xavflisidir.

3. Zarbli ta’sirlar ham ob’ektning yemirilishiga sabab bo‘lishi mumkin. 
Zarb tufayli shikastlanish ko‘pincha mo‘rt yemirilish tarzida bo‘ladi. Biroq 
ko‘p marta takrorlanuvchi zarblar toliqish natijasidagi yemirilishga ham olib 
kelishi mumkinki, bu hoi ayniqsa davriy zarbli ta’sir ob’ektining rezonans 
tebranishlarini vujudga keltirishga qodir bo‘lganda sodir bo‘ladi.

4. Titrash va zarbli ta’sirlar ob’ektning yemirilishini vujudga keltirma- 
gan holda ularinng ishini izdan chiqarishi mumkin.

Masalan, metall qinquvchi dastgohlar va boshqa texnologik uskunalar- 
ning turli manbalar ta’sirida titrashi ishlov berish aniqhgi va tozaligining 
pasayuviga, shuningdek, texnologik jarayonlaming boshqa buzilishlariga 
olib keladi.

Mexanik ta’sirlar harakatni boshqarish sistemalariga o‘matiladigan 
hamda harakat parametrlarini o‘ lchash uchun xizmat qiladigan asboblar- 
ning aniqligini anchagina o‘zgartiradi. Titrash va zarb ta’sirida gigroskopik 
asboblar bilan o‘lchashda xatolar keskin oshadi; mayatnik tipidagi o‘lchash 
qurilmalari boiganasboblardanol holalgaqavtishgamoyillik paydo bo‘ladi.

Yemirilishi yoki tuzatib bo‘ lmaydigan, boshqa o‘ zgarishlar bilan bog‘liq 
bo‘lmagan ob’ekt ishining buzilishi ishlamay qolish deyiladi. Ob’ektning 
mexanik ta’sirlar natijasida yemirilmaslik xususiyati titrashga chidamlilik deb, 
uning me’yorida ishlash xususiyati esa titrashga turg‘unlik deb ataladi.

8.3. Titrashning insonga ta’siri
Turli tiplardagi mashinalar va qurilmalar ishlayotganda vujudga kela

digan titrash manbai yaqinida turgan yoki u bilan bevosita aloqada bo‘lgan 
odamlaiga zararli ta’sir ko‘rsatadi.

Titrash inson—operatoming fiziologik va funksional holati izdan chi- 
qishiga sabab bo‘ladi. Buning natijasida yuz bergan turg‘un fiziologik 
o‘zgarishlar qurish qobiliyatining pasayuvida, vestibulyator apparat reak-
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siyasiiiing o‘zgarishida harakatlar muvofiqligi bu ishqalanish bilan bog‘liq 
bo‘lgan hodisalar kiradi. Ushbu guruh omillarining titrash aktivligini ka- 
maytirish ishqalanuvchi yuzalar materiallarining xususiyatlarini o‘zgartirish 
bilan bog‘langan bo‘lib, bunga har bir xususiy hoi uchun xos bo‘lgan usul- 
lar yordamida, masalan, maxsus moylovchi materiallami qo‘llash bilan 
erishish mumkin. Uyg‘otuvchi omillaming ikkinchi gruppasi jismlaming 
harakati (rotorlaming aylanishi, mexanizm bo‘g‘inlarining surilishi) bilan 
bog‘langandir.

Bu holda manbaning titrash aktivligini kamaytirishga harakatlanuvchi 
massallami muvozanatlash orqali dinamik reaksiya kuchlarini kamaytirish 
yoii bilan erishiladi.

Mashina konstruksiyasini o‘zgartirish. Tebranishni kamaytirishning 
barcha mexanik sistemalar uchun umumiy bo‘lgan ikki usulini ko‘rsatish 
mumkin. Birinchi usul rezonans hodisalarini bartaraf etishdan iborat. Agar 
mashina yoki qurilma chiziqli xususiyatlarga ega bo‘lsa, u holda vazifa 
uning xususiy chastotalarini keragicha o‘zgartirishdan iborat bo‘ladi. 
Chiziqsiz xususiyatli ob’ekllar uchun rezonans hodisalarining bo‘lmasligi 
sharti bajarilishi lozim. Ikkinchi usul mashinada mexanik energiyaningyuti- 
lishini kuchaytirishga asoslangan. Titrashdan muhofazalashning so‘ndirish 
(dempferlash) deb ataluvchi ushbu usuli keyinroq ko‘rib chiqiladi.

8.4. Titrashdan muhofazalash qurilmalari va 
ularning samaradorligi

Dempferlar, dinamik so‘ndirgichlar va titrash izolyatorlari biigalikda 
titrashdan muhofazalash qurilmalarini tashkil qiladi.

Inersion, elastik va dissipativ elementlardan tashkil topuvchi qurilma- 
lar passiv qurilmalardir. Aktiv qurilmalar, ko‘rsatib o‘tilganlaridan tashqari, 
mexanik bo‘lmagan elementlami o‘z ichiga oladi va odatda mustaqil en- 
ergiya manbaiga ega bo‘ladi. Titrashdan muhofazalash sistemasi samara- 
dnrligini titrashdan muhofazalovchi qurilmali mashinaning birorta o‘ziga xos 
parametri qiymatini bunday qurilmasi bo‘lmagan ob’ektning ayni shu 
parametri qiymatiga bo‘lish bilan baholash qabul qilingan. Bunday nisbat 
titrashdan muhofazalashning samaradorligi koeffitsiyenti deb ataladi.



8.5. Mashina detallarini muvozanatlash
Muvozanatlash. Mashina va uskunalami ta’mirlash texnologik jarayo- 

niga nazorat-sozlash, o‘lchamlarga yetiltirish, rostlash va texnikaning sifatli 
ta’mManishiga qaratilgan boshqa ishlar kiradi. Muvozanatlash mashina va 
uskunalardagi aylanadigan qismlaming mexanik nomuvozanatligini bartaraf 
etishga qaratilgan.

Nomuvozanat detallar va qismlar katta tezlikda aylanganda markaz- 
dan qochma kuchlar ta’sirida mashinalami titrata boshlaydi, natijada pod- 
shipniklar tez aylanadi, birikmalar buziladi, ba’zi hollarda esa mashina sini
shi ham mumkin. Detallar va qismlaming muvozanat (disbalans) holatga 
bo‘lishiga aylanuvchi jism og‘iriik markazinmg aylanish o‘qiga nisbatan sil- 
jishi sabab bo‘ladi. Og‘irlik markazining siljishiga esa detal ashyosining 
notekis zichligi, notekis yeyilganligi, detallaming noaniq yig‘ilganligi va 
boshqalar sabab bo‘ladi.

Mexanik nomuvozanatlik natijasida podshipniklarga va aylanuvchi 
detallaming boshqa tayanchlariga ta’sir etuvchi qo‘ shimcha dinamik kuchlar 
paydo bo‘ladi. Natijada paydo bo‘lgan titrashlar detallar qo‘shilmasining 
tez aylanishiga va mashina foydali quwatining pasayishiga sabab bo‘ladi. 
Shuning uchun mashinalami yig‘ ishdan oldin katta tezlikda aylanadigan
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ligi natijasida paydo boigan nomuvozanatlik statik muvozanatlash yo‘li 
bilan bartaraf etiladi.

Nomuvozanat detal muvozanatlanmagan vazn (m) ta’sirida o‘zining 
aylanish o‘q chizig4 i “O” atrofida buraladi va uning og‘ ir tomoni quyi holat- 
ga kelib to‘xtaydi.

Detalni muvozanatlash uchun m vaznli toshni aylanish markazi О dan 
R masofada mahkamlash kerak. Tosh vazni m va masofa R ni shunday 
tanlash kerakki, bunda Rm2qRmj sharti bajarilmasin.

Muvozanatlashda ko‘pincha detaining og‘ir tomonidan oz miqdorda 
metall olib tashlanadi (parmalanadi, frezlanadi). Odatda, unchalik uzun 
bo‘ lmagan va nisbatdan katta diametrli detallar (shkivlar, maxoviklar, ishlash 
muftasining diskalari) statik muvozanatlanadi.

Dinamik muvozanat Bo‘yi diametriga nisbatan ancha uzun bo‘lgan 
detallar (tiraklar, vallar va kardanli vallar) ning nomuvozanatligi dinamik 
muvozanatlash yo‘li bilan bartaraf etiladi.

Faraz etaylik, detal diametral qarama-qarshi tomondajoylashgan m, 
va m2 vaznli toshlar bilan statik muvozanatlangan. Detal O, markazi atro
fida aylanganda qarama-qarshi yo‘nalgan ikkita markazdan qochma kuchlar 
J, va J2 bo‘lib, bular / yelkadajuft kuchlar hosil qiladi. Markazdan qochir- 
ma kuchlar ta’sirida moment paydo bo‘ladi. Bu moment detallami ta- 
yanchlardan chiqarishga intilib, ularda qo‘shimchayuk hosil qiladi. Detal 
qancha uzun bo‘ Isa, moment shunchalik katta bo‘ ladi.

Detalni dinamik muvozanatlash (14-rasm) uchun m, va m2 jihat- 
dan teng toshlar o‘matiladi. M, va M2momentni hosil qiladi. Bu mo
ment m, varr^ vaznli toshlardan paydo bo‘lgan moment o‘zaro bir-biri 
bilan muvozanatlashadi.

Dinamik muvozanatlashda detal egiluvchan tayanchlarda aylantirila
di. Tayanchlardan birining eng katta tebranishi amplitudasi oMchanadi. 
Detalga vazni taxminiy tanlangan tosh biriktiriladi, so‘ngra tosh vazni oz- 
ozdan o‘zgartirilib, bu tayanchning tebranishi yo‘qotiladi. Bu ishlar detai
ning boshqa tayanchi uchun ham takrorlanadi.

Agar detal bir necha marta aylantirilganda bir holatda to‘xtasa, u sta
tik muvozanatlangan hisoblanadi.
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Takrorlash uchun savollar
1. Titrash mashinaga qanday salbiy ta’sir ko‘rsatadi?
2. Dinamik va kinematik ta’sirlami qanday tushunasiz?
3. Chiziqlio‘tayuklanishdebnimagaaytiladi?
4. Poligarmonik ta’sir jarayoni qanday ifodalanadi?
5. Zarbli ta’sirlarga nimalar kiradi?
6. Mexanik ta’sirlaming mashinaga salbiy ta’sirini tushuntiiing?
7. Titrashning insonga ta’siri qanday?
8. Titrashdan muhofazalashning qaysi usullarini bilasiz?
9. Titrashdan muhofazalashning samaradorlik koeffitsiyenti deb nima 
gaaytiladi?
10. Detallami muvozanatlashning qaysi usullari mavjud? Dinamik mu 
vozanatlashning mohiyatini tushuntiring?

Test savollari
1. Tebranish manbai nima?
a) tebranishni himoyalovchi qurilmalar,
b) tebranishni keltirib chiqaruvchi fizik jarayonlar kechadigan tizim; 
v) tebranishga sabab bo‘ladigan kuchlar;
g) to‘g‘ri javob yo‘q.

2. Mexanik ta’sirlar qaysi guruhlargabo‘linadi?
a) chiziqli o‘ta yuklanishlar, titrash tarzidagi ta’sirlar, zarb tarzidagi 
ta’sirlar,
b) kuch ostidagi ta’sirlar; 
v) tebranuvchi ta’sirlar, 
g) kinematik ta’sirlar.

3. Chiziqli o‘ta yuklanish bu -
a) tebranish jarayonlari;
b) tebranish manbaining tezlanuvchan harakatida vujudga keladigan 
dinamik ta’sir,
v) bog4 lamalaming manbaga mahkamlanish nuqtalanning siljishi;

149



g) tebranish manbaining tezlanuvchan harakatida vujudga keladigan 
kinematik ta’sir.

4. Titrash ta’sirlari qaysi turlarga bo‘linadi?
a) ko‘chmas turlarga;
b) ko‘chma turlariga;
v) ko‘chmas, ko‘chma va tasodifiy turlarga; 
g) ko‘chmas va garmonik turlarga

5. Tebranish davri deb nimaga aytiladi?
a) Moddiy nuqtadan bir marta to‘ la tebranish sodir bo‘ lishi uchun 
ketgan vaqtga;
b) moddiy nuqtadan tebranishi яг vaqtiga;
v) moddiy nuqta tebranish vaqtining tebranishlar chastotasiga nisbatiga; 
g) moddiy nuqta tebranish vaqtining tebranishlar amplitudasiga nis
batiga.
6. Zarbli ta’sirlar deb nimaga aytiladi?
a) qisqa muddatli kimyoviy ta’sirlaiga;
b) uzluksiz kimyoviy ta’sirlaiga;
v) qisqa muddatli mexanik ta’sirlarga; 
g) uzluksiz mexanik ta’sirlarga.

7. Titrashga chidamlilik deb nimaga aytiladi?
a) ob’ektning kimyoviy ta’sirlar natijasida yemirilmaslik xususiyatiga;
b) ob’ektning mexanik ta’sirlar natijasida yemirilmaslik xususiyatiga; 
v) ob’ektning me’yorida ishlash xususiyatiga; 
g)to‘g‘rijavobyo‘q.

8. Detallami muvozanatlashning qaysi turlari mavjud?
a) kinematik, dinamik va statik turlari;
b) kinematik va dinamik turlari; 
v) kinematik va statik turlari; 
g) statik va dinamik turlari.

150



9. Statik muvazanatlash qanday hollarda qo‘ llaniladi?
a) detal og‘ irlik markazining aylanish markaziga mos kelmasligi nati
jasida paydo bo‘lgan nomuvozanatlikni bartaraf etishda;
b) detallaming og‘irlik markazini aniqlashda;
v) bo‘yi diametriga nisbatan ancha uzun bo‘lgan detallar nomuvoza- 
natligini bartaraf etishda;
g) diametri katta bo‘ lgan detallaming nomuvozanatligini bartaraf etishda

10. Dinamik muvozanatlash qanday hollarda qo‘ llaniladi?
a) detal og‘ irlik markazining aylanish markaziga mos kelmasligi nati
jasida paydo bo‘lgan nomuvozanatlikni bartaraf etishda;
b) detaining massasini aniqlashda;
v) bo‘yi diametriga nisbatan ancha uzun bo‘lgan detallar nomuvoza
natligini bartaraf etishda;
g) diametri katta bo‘lgan detallaming nomuvozanatligini bartaraf etishda.
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IX bob. TA’MIRLASH MEXANIK 
USTAXONASINILOYIHALASH 

9.1. Ta’mirlash mexanik ustaxonasi tarkibi
Ta’mirlash mexanik ustaxonasi (TMU) bosh mexanik bo“limining 

tarkibiy qismi hisoblanadi. TMU da jihozlar ta’mirlanadi, zahira detallar 
tayyorlanadi, nostandart jihozlar, ishlab chiqarish jarayonlarini mexanizatsiy- 
alash va avtomatlashtirish vositalari tayyorlanadi; ishdan chiqqan detallar 
qayta tiklanadi; korxona rekonstruksiyasi bo‘yicha ishlar amalga oshirila- 
di. TMU tarkibida dastgohlar bo‘limi, chilangarlar bo‘limi, temirchilik, ter- 
mik ishlov berish, payvandlash, tunukasozlik, quvur o‘tkazish va boshqa 
bo‘ limlar, shuningdek, yordamchi bo‘ limlar mavjud.

TMU ishi asosiy ko‘rsatkichlarini hisoblash uchun boshlang‘ich 
qiymat bo‘lib ta‘mirlanadigan texnologik va umumfabrik jihozlar soni, re- 
jali-ogohlantiruvchi ta‘mirlash tizimi me‘yorlari, boshqa ko‘rinishdagi ishlar 
hajmi va ulaming mehnat hajmi hisoblanadi. Shu berilganlar asosida TMU 
ning ishlab chiqarish hajmi hisoblanadi.

Ustaxona ish tartibotidan bog‘liq ravishdajihozning va ishchining 
haqiqiy yillik ish vaqti fondi aniqlanadi. Bu aniqlash TMU ga zarur bo‘lgan 
dastgohlar sonini, shtatlarini, ish haqi fondini aniqlashga yordam beradi.

9.2. Ta’mirlash mexanika ustaxonasi bo‘limlari
Chilangarlik bo‘limi

Chilangarlik bo‘ limida jihozlar bo‘ laklarga ajratiladi, yuviladi, toza
lanadi, yig‘iladi, sinaladi, ishdan chiqqan detallar qayta tiklanadi va tayyor
lanadi, nostandart detallar tayyorlanadi, mehnat talab qiladigan jarayonlar 
mexanizatsiyalashtiriladi, texnika xavfsizligi bo‘yicha va boshqa ishlar ba- 
jariladi.

Chilangarlik bo‘limi verstaklar va tisklar bilan jihozlangan. Verstak 
chilangaming asosiy ishjoyi hisoblanadi. Har bir ish joyi universal chilan
garlik asboblari bilan ta‘minlanadi. Bundan tashqari chilangarlik bo‘limida 
turli xil mexanizatsiyalashtirilgan asboblar bo‘lishi kerak. Detallar mexa
nizatsiyalashtirilgan yuvish mashinalarida yuviladi. Bo‘laklarga ajratish va
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yig‘ishoperatsiyalarini mexanizateiyalashtirish, detallami ziclilab biriktirish 
uchun bo‘limida mexanik yoki gidravlik press o‘matilgan bo‘lishi kerak. 
Shuningdek, bo‘laklargaajratish vayig‘ishda dyetallami qo‘yish uchun stel- 
lajLi maxsus joy, yig‘ishni tekshirish uchun stend bo‘ lishi zarur.

Dastgohlar bo‘limi

Dastgohlar bo‘limi metall kesuvchi dastgohlarda ta‘mirlash va ishlatish 
maqsadlari uchun, mashina detallarini qayta tiklash va tayyorlash, ixtirolar 
varatsionalizatorliktakliflarini qo‘llash, ishlab chiqarishjarayonlarini mexa- 
nizatsiyalash va avtomatlashtirish vositalari uchun xizmat qiladi. Shu bilan 
birgalikda dastgohlar bo‘limida qayta tiklangan detallarga mexanik ishlov 
beriladi. Asosiy metall kesuvchi dastgohlaming umumiy soni hisoblash yoii 
bilan aniqlanadi. Foydalaniladigan dastgohlar turlari ta‘mirlash mexanik 
ustaxonasi ish tajribasi asosida o‘matiladi.

Payvandlash bo‘limi

Payvandlash bo‘limidajihozlar, keskichlar va detallami ta‘mirlash, ji- 
hozlami montaj qilish hamda detallami tayyorlash paytida va hokazolar- 
da payvandlash ishlari bajariladi. Payvandlash ishlari payvandlash bo‘limi 
maydonidayoki undan tashqarida bajariladi.

Bo‘ limda elektr payvandlash uchun qo‘zg‘aluvchan payvandlash trans- 
formatorlari, qo‘zg‘aluvchan payvandlash o‘zgartirgichi, 300 A gacha 
bo‘lgan tok saqlagichlar bo‘lishi kerak. Gazli payvandlash uchun 
qo‘zg‘aluvchan atsetilen generatori, reduktorli ballonlar, gorelkalar, shlang, 
kislorod ballonlari uchun tirgaklar bo‘lishi kerak. Payvandchilar qalqonlar, 
shlemlar va maxsus kiyim kechaklar bilan ta‘ minlanadi.

Temirchilik bo‘limi

Temirchilik bo‘limida asboblaming ba’zi turlari, keskichlar ta‘mirianadi 
va tayyorlanadi, plastik deformatsiyalash va boshqa xil termik ishlov be
rish bilan detallar ta‘mirlanadi va boshqa ishlar bajariladi. Temirchilik bo‘limi 
bir yoki ikki olovli gom, to‘g‘rilash plitasi, temirchilik asboblari bilan jihoz
lanadi. Temirchilik bo‘limi jihozlariga, shuningdek, pnevmatik bolg‘a, mex-
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anik press, kamerali elektropech, jilvirlash dastgohi, suv va moy bilan 
to‘ldirilgan toblash baklari vayuvish baki kiradi.

Quvuro‘tkazish bo‘limi

Quvur o‘tkazish bo‘limida ishlab chiqarish korxonasi va unga qarashli 
bo‘ lgan tibbiy bo‘ lim, oshxona, bog‘cha va hokazolaming bug‘, suv, havo 
va santexnik magistrallari ta’mirlanadi.

Quvur o‘tkazish bo‘limi qayirish mashinasi, gidravlik sinash uchun 
press, vertikal parmalash va jilviilash dastgohlari, to‘g‘rilash plitasi bilan 
jihozlanadi. Quvur o‘tkazuvchi chilangarlaming ish o‘rni chilangarlik vers- 
tagi tisk bilan birga va quvur uchun qisqichdan iborat.

Shuningdek, bo‘lim quvur va boshqa materiallami saqlash uchun stel- 
lajlarbilanjihozlanadi.

Tunukasozlik bo‘limi

Tunukasozlik bo‘limida shamollatish tizimlarini ta‘mirlash uchun 
tunukasozlik ishlari bajariladi, sexlami rekonstruksiya qilish paytida yangi 
shamollashtish magistrallari tayyorlanadi, texnika xavfsizligi bo‘yicha hi- 
moyaqurilmalari ta’mirlanadi va tayyorlanadi, yupqapo‘latdan inventarlar 
tayyorlanadi va hokazo. В undan tashqari tunukasozlar nosanoat binolarga 
ham xizmat ko‘rsatishadi. (bog‘cha, kasalxona, maktab va hokazo).

Tunukasozlik ishlarini bajarish uchun uch valikli valsovkalar, 
falseprokatli dastgoh, zig-mashina, metall qirqish uchun qaychi, nuqtali 
payvandlash uchun apparat, stolli parmalash vajilvirlash dastgohlari, 
to‘g‘rilash plitasidan foydalaniladi. Tunukasozning ishchi o‘mi parallel tisklar 
o‘matilgan chilangarlik verstagi hisoblanadi.

Elyektr ta’mirlash boMimi

Elektr ta’mirlash bo‘limi elektr yuritmalarini, apparatlarini, trans- 
formatorlami, elektr isitish asboblarini va boshqa elektr jihozlarni ta ’mirlash 
uchun mo‘ljallangan. Elektr ta’mirlash bo‘limi vertikal parmalash, stolli 
parmalashjilvirlash, o‘rash dastgohlari bilanjihozlanadi. Statomi o‘rash 
uchun burash qurilmasi, rotomi o'rash uchun suriladigan qurilmalar ishlati-
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ladi. Quritish uchun quritishpechi yoki elektrik quritish shkafidan foydala
niladi. Elektr yuritmalari ta’mirdan so‘ng maxsus stendda sinaladi. Katta 
gabaritli elektr yuritmalarini tashish uchun telejkalardan foydalaniladi. 
Elektr chilangaming ishchi o‘mi tisk va asboblar bilan ta’minlangan 
verstak hisoblanadi.

Asbobsozlik boMimi

Asbobsozlik boiimi ta’mirlash mexanik ustaxonasi boiimlarim turli 
xil asboblar bilan ta’minlaydi. Bu yerda asbobar ta’mirlanadi va ba’ zi tur
dagi asboblar, moslamalar tayyorlanadi. Asbobsozlik bo‘limi universal ji
hozlar bilan, shuningdek, tokarli, randalash, frezalash, parmalash, jilvirlash 
dastgohlari bilanjihozlanadi.

Chilangar asbobsozning ishchi o‘mi tisk va asboblar bilan jihozlan- 
gan chilangarlik verstagi hisoblanadi. Asbobsozlik bo‘hmi qoshida charx- 
lash bo‘limi mavjud bo‘lib, u yerda asboblar universal charxlash va stolli 
elektr charxlash dastgohlari yordamida charxlanadi.

9.3. Ta’mirlash mexanika ustaxonasi ishlab 
chiqarish dasturi mehnat xajmini hisoblash

Ishlab chiqarish dasturining umumiy mehnat hajmi TMU da baja- 
riladigan ishlar hajminingyig‘indisiga teng. Ishlab chiqarish sexlari jihoz- 
larini kapital va o‘rta ta’mirlash, tashish qurilmalarini ta’mirlash, ishlab 
chiqarish jarayonlarini avtomatlashtirish va mexanizatsiyalashtirish jara- 
yonlari va yordamchi sexlar jihozlami ta’mirlash mehnat hajmini amqlash 
uchun rejali ta’mir tizimi me’yorlaridan foydalaniladi. Rejali ta’mir tizimi 
me’yorlari asosida jihozlaming oylar bo‘yicha taqsimlangan yillik ta’mir 
grafigi quriladi. Texnologik, umumfabrik va nostandart jihozlar ta’miriararo 
sikl va ta’miriararo davmi bilgan holda yillik o‘rtava kapital ta mirlar soni- 
ni aniqlash mumkin. 0 ‘rta va kapital ta’mirlar soni quyidagicha aniqlanadi:



bu yerda:
T , , Tk -  o‘rta va kapital ta’mirlar soni 
Nj -  jihozlar soni
N , ,  Nk -  o‘rta va kapital ta’mirlar davriyligi 
0 ‘rta va kapital ta’mirlar umumiy mehnat hajmini aniqlash uchun kelti- 

rilgan qaydnoma tuziladi.
TMU korxonaning o‘sib borishini hisobga olgan holda foydalanadi. 

Kapital va o‘rta ta’mirlaming umumiy mehnat hajmini 15%ga oshirib hisob- 
lash mumkin.

TMU ishlab chiqarish dasturining mehnat hajmini hisoblashda bu yerda 
bajariladigan boshqa ishlar vaqt sarfi me’yori umumiy mehnat hajmidan 
foizlarda olinadi. Ishlab chiqarish dasturi mehnat hajmi hisobini jadval 
ko‘rinishida keltiramiz.

Loyihada ta’mirlashni tashkil etish va mashina detallarini tayyoriash- 
rring progtessiv texnologiyasi ко'rilishini hisobga olib, umumiy mehnat hajmi
ni 15-20 % ga kamaytirib olamiz. TMU ish tajribasi asosida ishlami baja- 
rishda quyidagi me’yorlami tavsiya qilish mumkin:

Chilangarlik ishlari uchun -  65-70 %
Dastgoh ishlari uchun - 30-35 %
Bu foizlar umumiy mehnat hajmidan olinadi. Chilangarlik ishlari de- 

ganda chilangarlik, quvur o‘tkazish, temirchilik, payvandlash va boshqa 
ishlar tushuniladi.

~  Tum- 35
£"• " “ Too-
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Ishlar mehnat hajmi
Ko'rsatkichlar Umumiy mehnat Odam / soat

hajmidan %

Kapital va o'rta ta'mirlar -

imnumiy mehnat hajmi
Eksphjatatsiya qilish va 20
ta'mirlash maqsadlarida
detallar tayyorlash, ishdan
chiqqan detallami tiklash.
Ishdan chiqqan quvurlami
abnashtirish va 5
ventiKusion qurihnalami
ta'mirlash
Texnika xavfeizligi bilan
bog liq ishlar. 3
Rejadan tashqari ishlar.
Mexarrizatsiyalash, 5
modemizatsiyalash. 25
nostandart jSiozlami
tayyorlash bDan bog liq
ishlar.

I* *
T,m - 65 

100
Talab etilgan dastgohlar sonini aniqlash.
Dastgoh ishlari umumiy mehnat hajmi, dastgoh ishlari haqiqiy yil

lik vaqt fondi, TMU ish smenasi sonini bilgan holda talab etilgan dast- 
gohlaming sonini aniqlash mumkin. U quyidagi tenglik yordamida amalga 
oshiriladi:

R t = Fx m- Tjyu 
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bu yerda:
Fx -  haqiqiy yillik vaqt fondi; 
m - smenalar soni (m q 1)
j)yu- dastgohlaming yuklanish koeffitsienti 

( 77,,,, 0,75-0,8)

9.4. Ta’mirlash mexanika ustaxonasi shtatlarini 
hisoblash

TMU da quyidagi kategoriya ishchilar mavjud: ishlab chiqaruvchi 
va yordamchi ishchilar, muhandis texnik xodimlar, xizmatchilar va kichik 
xizmat ko‘rstuvchi shaxslar.

TMU ni loyihalashda faqat ishlab chiqaruvchi ishchilar soni hisob
lanadi, boshqa toifadagi ishchilar soni umumiy ishchilar sonidan foizlarda 
aniqlanadi. TMU umumiy mehnat hajmini, dastgohlik va chilangarlik ishlari 
mehnat hajmini bilgan holda ishlab chiqaruvchi ishchilaming talab etilgan 
sonini aniqlash mumkin. Dastgohchilar sonini quyidagicha aniqlaymiz:

Chilangarlarsoni:
Fxu

DAfh —
Fxu 

bu yerda:
Fx u-  ishchining haqiqiy yillik vaqt fondi
Yengil sanoat loyihalash tashkilotlari berilganlari bc‘yicha umumiy 

ishchilar sonidan 5 % - yordamchi ishchilar, 10 % - muhandis-texnik xodim
lar, 5 % - xizmatchilar, 2% - kichik xizmat ko‘rsatuvchi shaxslami olish 
tavsiya etiladi.



№ I s h c h i l a r  t o i f a l a r i % S o n i  ( k i sh i )

1 Ish lab  c h iq a r u v c h i  ishchilar -

2 Y o r d a m c h i  ishchilar 5

3 M u h a n d is - te x n ik  x o d im la r 10

4 X izm atch i la r 5

5 K ic h ik  x izm at k o ' r s a t u v c h i  s h a x s la r 2

J A M  I:

TMU dastgohchilari malakaviy taikibi dastgohlar turiga bog‘ liq ravish- 
da aniqlanadi. Bu tokarli, frezalash, randalash vajilviriash dastgohlariga te- 
gishlidir. Parmalash va charxlash dastgohlari uchun doimiy ishchi talab etil- 
maydi, chunki ularda zamr bo‘ lganda chilangarlar ham ishlashi mumkin. Chi- 
langarlar soniga boshqa bo‘limlar ishchilari ham kirishini hisobga olib ular- 
ning razryadi TMU ish tajribasidan kelib chiqqan holda aniqlanadi. TMU 
ishchilari soniningkasblar bo‘yichataqsimlanishi quyidagi jadvalda keltirilgan

К a s  Ы а г U m u m i y  s о n d a n % S o n i  ( k i s h i )

T o k a r l a r 5 0  - 55

F ry e z y e r l a r 13 - 15

R a n d  alo vch ila r 1 3 - 1 5

Ji lv i r lovch i la r

О<N•oo

С h ila n g a  rla г v a b o s h q a  i s h c h i l a r

С h i la n g a r la r 5 5 - 6 0

T e m  irchilar 2 - 4

2 - 4

P a y v a n d c h i l a r 7 - 10

10 - 12

0  u v u r  o ' t k a z u v c h i l a r 10 - 14

2 - 4

3 - 5



9.5. Ta’mirlash mexanika ustaxonasi bo‘limlari 
maydonini hisoblash

TMU ni loyihalashda uning bo‘limlari maydoni dastgoWaming joy
lashishi, ishchi o‘rinlarvayo‘laklamihisobgaolgan holda aniqlanadi. Dast
gohlar va chilangarlik bo‘limining maydonini hisoblashda har bir asosiy metall 
kesuvchi dastgoh uchun 20 -  25 m2 joy hisoblanadi, qolgan bo‘limning 
maydoni ustaxonaning asosiy dastgohlari soniga qarab olinadi. Bo‘limlar 
maydonini yanada aniqroq qilib dastgoh gabarit o‘lchamlariga bog‘liq rav- 
ishda quyidagi tenglikdan aniqlash mumkin:

A d  —  A q  • К  у  

bu yerda:
Д, - bo‘lim maydoni, m2
A0 -  dastgohlar egallagan maydon, m2
К -  ishchi zonalari, yo‘laklarini hisobgaoluvchi koeffitsient (Kyq

3 -3 ,5 )
Dastgohlaming gabarit o‘lchamlari va soni bo‘yicha egallagan may

donini hisoblashni quyidagi misolda ko‘rib chiqish mumkin.

Ega i l a g a n - U m um iy
D a s t g o h l a r  tur i R usumi ma y d o n i

m2
Soni ma y d o n i ,  

m 2

Tokarli-vintqirqar 1 К 62 A 3,8

1 P 365 8 4

6 M 82 5,9

6 5 6 0 11.5

Tish frezalash 54 12 2 2 ,5

Yassi jilvirlash 3 5 7 2 2 1 4.7

Aylana jilvirlash 9 .7 6 5

Vertikal parm alash 2 N 135 0.6

R adia l  p arm alash 2 N 55 8,5

К о  ndalang  randa lash 8

JA M I:
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№ В o ' l i m  la r

A s o s i y  m e t a l l  k e s u v c h i  d a s t g o h l a r  
s o n i d a  m a y d o n i ,  m 1

5 10 15 25

1 T em irch i l ik 36 71 108 108

2 P a y v a n d l a s h 18 36 36 72

3 A ts e t i l y e n  g e n e r a t o r i  
u c h u n 9 9 9 9

4 A s b o b s o z l i k 9 18 36 72

5 С h a rx la s h 9 18 18 36

6 T u n u k a s o z l ik 9 18 36 72

7 Q u v u r  o ' t k a z i s h 9 18 36 72

8 T a x ta g a  ish lo v  b e r i s h 72 108 3 2 4 4 3 2

9 E le k t r  ta 'm i r l a s h 36 72 108 144

10 Y uvish 9 9 9 9

Nazorat savollari
1. TMU ishi asosiy ko‘rsatkichlarini hisoblash uchun boshlang‘ich 
qiymat bo‘ lib nima hisoblanadi?
2. TMU ish hajmi nimalar asosida hisoblanadi?
3. Jihoz va ishchining haqiqiy yillik ish vaqti fondi nimaga bog‘liq 
ravishda aniqlanadi?
4. Asbobsozlik bo‘limining asosiyjihozlari qaysilar?
5. Ishlab chiqarish dasturining umumiy mehnat hajmi nimaga teng?
6. Mehnat hajmini hisoblash uchun qaysi me’yorlardan foydala- 
niladi?
7. Yillik kapital ta’mirlar soni qanday aniqlanadi?
8. Yillik o‘rta ta’mirlar soni qanday aniqlanadi?
9. Chilangarlik ishlari uchun umumiy mehnat hajmidan necha foiz 
ajratiladi?
10. Dastgohlar soni qanday aniqlanadi?
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11. Dastgohlar sonini hisoblashda qaysi koeffitsiyent hisobga olinadi?
12. Chilangarlar soni qanday aniqlanadi?
13. Muhandis-texnik xodimlar soni umumiy ishchilar sonidan necha 
foizda olinadi?
14. TMU ni loyihalashda uning bo‘ limlari maydoni qaysi 
ko‘rsatgichlami hisobga olgan holda aniqlanadi?

Test savollari
1. Ta’mirlash mexanik ustaxonasi loyihasini ishlab chiqish qaysi bos- 
qichlarda amalga oshiriladi?
A) Texnik loyiha va muxandislik rejasi bosqichlarida;
V) tyexnik loyiha va ishchi chizmalar bosqichlarida;
S) ishchi chizmalar va muxandislik rejasi bosqichlarida;
D) ishchi chizmalar va rejalashtirish bosqichlarida;
YE) texnik loyiha va rejalashtirish bosqichlarida

2. Chilangarlik ishlari uchun umusmiy mehnat hajmidan necha foiz 
ajratiladi?
A) 63-67 %
V )55-60 %
S) 40-50 %
D) 30-34 %
YE) 50-55 %

3. Kapital va o‘rta ta’mirlaming yillik grafigi kim tomonidan tuziladi? 
A) Sex boshlig‘i tomonidan;
V) korxona bosh direktori tomonidan;
S) bosh energetik bo‘limi tomonidan;
D) bosh mexanik bo‘limi tomonidan;
YE) bosh muhandis tomonidan

4. Dastgohlar bo‘limi uchun ishchi zonalar vao‘tish yo‘laklarini hisob
ga oluvchi koeffitsiyent nechaga teng?
A) 3-3,5



V) 4-4,5 
S) 2,5-3 
D) 2-2,5 
YE) 1,5-2

5. Mashinalar qaysi bo‘limda bo‘laklar^a ■
A) dastgohlar bo‘limida;
V) omborxonada;
S) ishlab chiqarish sexida 
D) chilangarliik bo‘ limida;
YE) elektr ta’mirlash bo‘limida

6. TMU da ta’mirlashning qaysi turlari ̂ tkaaladi?
A) Joriy, kapital va o‘rta ta’mir,
V) kapital va o‘rta ta’mir;
S) kapital va joriy ta’mir;
D) joriy va o‘rta ta’mir,
YE) kapital ta’mir

7. Rejadagi ta’miriarorasidajihozlami,^ Ы ай ̂  ИпфтоЬ8аг 
hisoblanadi?
A) sex boshliqlari va ustalari;
V) bosh mexanik bo‘ limi;
S) jixozlar bo‘yicha muhandis;
D) texnika xavfsizligi bo‘yicha muhand j 
YE) har bir mashinada ishlaydigan is h c f^

8. Ta’miriararo davr deb nimaga aytilaj-^,
A) jihozlaming rejadan tashqari ta’m ifl^  otrtasidagi vaqt 
oralig‘iga;
V)jihoz ishining rejadagi ilddlaeng ya,|in „-„^dagi vaqt
oralig‘iga;
S) jihozningbirinchi vaoxirgi ta’miri 0 rtasidagi vaqt oralig‘iga; 
D)jixozning yillik ta’mirlano‘rtasidagivaqtoraIiqlariga;
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YE) kapital ta’mir bilan rejadan tashqari ta’mir o‘rtasidagi vaqt 
oralig‘iga

9. Mashina detallarining nuqsonlarqaydnomasi qachontuziladi? 
A) bo‘laklargaajratish jarayonida;
V) yig‘ishjarayonida;
S) kapital ta’mir o‘tkazish davrida;
D) o‘rta ta’mir o‘tkazish davrida;
YE) nuqsonlar qaydnomasi tuzilmaydi

10. Kapital ta’mir hajmi qaysi paytda aniqlanadi?
A) kapital ta’mir o‘tkazish jarayonida
V) mashinani bo‘laklarga ajratish jarayonida;
S) ishlab chiqarish sexida ishlatilishi davomida;
D) ta’mirlash ishlari tugagandan so‘ng;
YE) texnik xizmat ko‘rsatish paytida
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X bob. ILMIYISHLARNI 
RASMIYLASHTIRISH QOIDALARI

10.1. ILMIY ISH NATIJALARINI RASMIYLASHTIRISHGA 
QOYILADIGAN TALABLAR

Umiy ish natijalarini rasmiylashtirishni hamma tadqiqotchiiar bilishlari 
kerak. Odatda, ishning yakuni nutq yozish bilan tugallanadi. Dmiy-tadqiqot 
ishlari hammaga tushunarli bo‘ lgan adabiy til qoidalariga amal qilingan hol- 
dayoziladi.

Ijodiy mehnat natijalarini adabiy shaklda rasmiylashtirish ilmiy 
qo‘lyozma mazmuniga qo‘yiladigan bir qancha talablami bilishni va unga 
rioya qilishni taqozo etadi:

1.0 ‘quvchi yoki tinglovchi muallif xulosalarini to‘liq tushunib yetishi 
uchun bayon aniqligi.

2. Materialning berilish tartibini va ketma-ketligini saqlash.
3. Ma’ruza matni ish mazmunini to‘liq yoritish.
4.0 ‘qish va o‘zlashtirish oson bo‘lishi uchun main abzaslarga bo‘ linishi 

kerak. Yozilgan har bitta mustaqil fikr bir abzas bo‘ladi.
5. Fikr takrorlanishiga yo‘l qo‘ymaslik va bir fikr to‘liq tugallangan 

ifodani topmasdan turib, boshqasiga o‘tmaslik kerak. Bir xil xulosalami 
takrorlamaslik va imkoni boricha qisqa gaplami yozish.

6. Ilmiy ish bajarilishi davomida olingan faktlar, garchi muallif foy- 
dasiga xizmat qilmasa ham, to‘g‘ri yoritilishi va ilmiy halollik bo‘ lishi kerak, 
faqat shundagina ish o‘z qadr-qimmatiga ega boiadi.

7. Shu mavzu bo‘yicha adabiyotlarda aytilgantanqidiy mulohazali 
nuqtai nazarlami albatta qo‘shish zarur.

8. Asoslanmagan qoidalarni, xulosalami maqolada keltirmaslik ke
rak. Munozarali fikrlami ko‘rsatib o‘tish zarur bo‘lsa, u holda buni matnda 
aytibo‘tish kerak.

9. Matnni ortiqcha sonlar, ko‘chirmalar, ko‘igazmali material lar bilan 
to‘ldirmaslik kerak, aks holda bu o‘quvchini zeriktiradi va shu masalaning 
tushunilishini qiyinlashtiradi. Hamma qo‘ shimcha material, agarqo‘shimcha 
maqola yozilmasa, ilova ko‘rinishida keltirilsa, maqsadga muvofiqdir.

Ilmiy ma’ruzayozilayotganda umumiy bayon qilish va rasmiylashtirish
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rejasidan individual chiqishlarga ruxsat berijgan holda, quyidagilarga rioya 
etish zarur

1. Ma’ruza nomi qisqa, ish mazmuniga javob beradigan bo‘lishi ke
rak vatalabalar kengashi konferensiyaning rnavzu bo‘ limlarini tuzib chiqadi.

2. Kirish so‘zi. Qisqachakirish so‘zidamualliftmglovchilami tadqiq 
etilgan masalalar doirasiga olib kiradi, tadqiqot oldida turgan asosiy savol- 
lami qo‘yadi. Ilmiy ishning vazifasi, maqsadi va masalalar ko‘lami aniqla
nadi. Kirish so‘zining izidan shu masalabo‘yicha adabiyotlaming qisqacha 
bayoni beriladi.

3. Asosiy qism. ITIning asosiy bo‘limlarini yozayotganda, taklif eti- 
layotgan, materiallar bo‘yicha tinglovchilar tomonidan qanday savollar beri- 
lishini hisobga olgan holda, xuddi shu savollargajavob yozish kerak. 
So‘zlaming aniqligi va ulaming talqin etilishiga alohida e’tibor berish ker
ak. Yangi termin yoki tushunchalar kiritilgan taqdirda, ulami to‘liq tushun- 
tirish zarur. Agar material sonlardan iborat bo‘lsa, ular jadval, diagramma 
va grafik ko‘rinishida berilsa, tushunish yana ham oson bo‘ladi.

Ilmiy hisobot bir xilda qabul qilingan atamalarga rioya qilingan holda, 
tushunarli tilda yozilishi zarur.

Foydalanilgan adabiyotga berilgan harbitta ilovada uning adabiyotlar 
ro‘yxatidagi tartib nomeri ko‘rsatilgan bo‘lishi zarur.

Hisobot mashmkada lkki oraliq tashlab bosmadan chiqarilgan bo‘ lishi 
va yozuv varag‘ining hamma tomonidan yetarli joy qoldirilishi kerak.

Ko‘igazmalar (diagrammalar, fotosuRtlar va boshqalar) kerakli matn- 
lar oldidagi toza varaqlarga ixcham qilib tushirilishi, rasm osti yozuvi tartib 
nomeriga ega bo‘lishi kerak. Matndagij ad vallar ham o‘z tartib nomeriga 
ega bo‘lishi kerak.

10.2. IXTIROGA TALABNOMANI RASMIYLASHTIRISH 
TARTIBI

Taxmin qilinayotgan ixtiro mazmunini yozayotganda, shu ixtiro 
doirasidan chiqmaslik, ya’ni aialashma usul yoki qurilmaning belgilarini bayon 
qilish kerak.

Tuzilish bayoni quyidagi bo‘ linilami о 2 ichiga oladi:
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1. Ixtiro taalluqli bo‘lgan texnika sohasi va uning qo‘llanilish 
yo‘nalishlari.

2. 0 ‘xshash (analog) ixtirolar tavsifi.
3. Namunaning tanqidi.
4. Ixtiro maqsadi (odatda namuna tanqididan kelib chiqadi).
5. Ixtiro mohiyati (maqsadga qanday erishiladi) va uning farqli (na- 

munaga nisbatan) belgilari. Bu bo‘lim o‘zining yozilish shakli bo‘yicha ix
tiro formulasi yoki uning birinchi qismi bilan (agar formula ko‘p bo‘g‘inli 
boisa) bog‘langandir. Bo‘ limlar bayonini umumiy namunaviy belgilardan 
boshlash kerak. Masalan, ko‘zlangan maqsadga erishish uchun, ma’lum 
qurilmada (usulda), o‘ ziga biriktiruvchi (umumta’ lim belgilar), keyin farqli 
joylanishlar ko‘rsatiladi (bajarilishi yoki ketma-ketligi).

6. Muhim farqlaming asoslanishi. Bu bo‘limdajoylanish tartibi yoki 
bajarilish usuli o‘zgartirilganligi tufayli, taklif etilayotgan texnik yechim 
boshqa o‘xshashi yoki namunalardan jiddiy farq qilishini ko‘rsatish zarur. 
Bu ixtiro maqsadga yetishishni osonlashtiradi.

7. Figuralar grafik tasvirlarining ro‘yxati (agar talabnoma qurilma uchun 
berilayotgan bo‘lsa).

8. Aniq bajarish uchun misol:
a) qurilma uchun bu misol ikkita qismdan iborat Birinchi qismda quril- 

maning statistik holatda va elementlar bilan o‘zaro bog‘liqlikdagi (belgilari) 
bayoni beriladi.

Masalan, “Paxtaterish apprati” poyako‘targich (1), oldingi juft bara- 
banlardagi (2), shpindellar quyi qismida joylashgan paxtani ilashtirib oladi- 
gan elementlami (3) o‘z ichiga oladi va boshqalar. Bunda aytilayotgan bel- 
gilami ketma-ket nomerlar bilan belgilanishi muhimdir. Bu nomerlar chiz- 
madagi (yoki rasmdagi) belgilanishlar bilan mos tushishi kerak. Ikkinchi 
qismda qurilmaning ishlari ko‘rsatildi. Bu holda qurilmaning belgilangan 
elementlari qanday ketma-ketlikda ishlasa, o‘rin belgilanishlari ham xuddi 
shu ketma-ketlikda beriladi;

b) usul (yoki modda) uchun, shu usulning (moddaning) bajarilish (oli- 
nishi) namunasi (namunali) ko‘rsadladi. Bunda qanday predmet va asboblar 
yordamida shu usul bajarilganligmi bayon qilib o‘tish zarur. Usul va mod- 
dalar uchun ko‘p holda tajribalar o‘tkazilishi muhim bo‘ lganligi uchun, tajri- 
balaming qisqacha ta’rifi beriladi, qurilayotgan parametrlar chegarasi va ope-

167



ratsiya, tartib va boshqalaming ketma-ket bajarilishi haqida tajribalardan 
ma’lum (ko‘pinchajadvallar bilan tasdiqlanadigan) xulosalar chiqariladi.

9. Texnik-iqtisodiy yoki boshqa samaradorlik. Bu bo‘limdao‘xshash 
va namunalar (prototiplar) bilan solishtirilgan texnik-iqtisodiy va boshqa 
xarakteristikalar tavsifini ko‘rsatish, bu bilan texnik yechimni solishtirish 
hamda asosiy ob’ekt bo‘yicha solishtirishni ko‘rsatish kerak. Agar namu- 
na (prototip) asosiy ob’ektga mos tushib qolsa, ya’ni uning texnik tavsifi 
to‘g‘risidagi ma’lumot ma’lum bo‘lsa, u holda, namuna asos ob’ekt sifati- 
da ko‘rilayotganini ko‘rsatib o‘tish zarur. Namunaning texnik tavsifi 
to‘g‘risidayetarli ma’lumot bo‘lgan taqdirda, asos sifatida eng yaxshi seriyali 
mahalliy yoki chet el ob’ekti qabul qilmadi. Shu bo‘ limning davomida taklif 
qilinayotgan yangilikka xalq xo‘jaligidagi ehtiyoj to‘g‘risidagi ma’lumotlar 
va taxmin etilayotgan iqtisodiy yoki boshqa samaradorliklar beriladi.

10. Ixtiro formulasi. Ixtiro formulasi ikki asosiy qismdan iborat:
a) namuna bilan belgilar umumiy,
b) muallif (mualliflar) tomonidan kirgizilayotgan, uning da’vosini tash

kil qiladigan faiqli belgilar. Ixtironing bayon qisimdayozilmagan narsa for- 
mulada yozilishi mumkin emasligini esdan chiqarmaslik zarur. Formula va 
to‘liq bayon matnini patent bo‘limi bilan kelishib ohsh kerak.

11. E’tiborga olingan ma’lumot manbalari. Patentlar va ilmiy-texnik 
ma’lumotlar bo‘yicha o‘xshashliklar va namunalar to‘g‘risida axborotlar. 
Ixtiro bayoniga patent bo‘limi rahbari va muallif (mualliflar) imzo qo‘yishadi.

Ixtiro ob’ektini tekshiruvdan o‘tkazilganligi to‘g‘risidagi 
ma’lumotlar. Ma’ lumotnoma oliy o‘quv yurtining patent bo‘limi tomonidan 
berilgan namunaviy blankaga rasmiylashtiriladi. Bunda quyidagi xususiyat- 
larga e’tibor berish lozim:

1. “Izlanish o‘tkazilgan mamlakatlar ’ bo‘limini O‘zbekiston Respub- 
likasidan deb boshlash kerak.

2. “Patent” kvalifikatsiyasi indekslari” bo‘limidabirinehio‘rindaxalqa- 
ro ixtirolar klassifikatsiyas: indekslarini ko‘rsatib o‘tish kerak hamda o‘z 
milliy klassifikatsiyasiga ega bo‘lgan harakatlar bo‘yicha izlanishlar 
o‘tkazilganda shu mamlakatlamiag milliy klassifikatsiyasi indekslarini 
ko‘rsatish zarur.

3. “Foydalanilgan ma’lumot manbalarining turlari” bo‘limidako‘rib 
o‘tilgan byulletenlar yoki mualliflik guvohnomasi va patentlarga berilgan 
ta’riflar kabi patent-axborot manbalari ko‘rsatib o‘tiladi.

168



4. “0 ‘tkazilgan izlanishlar kengligi”  b o ‘limida aniq axborot manbai 
bo‘yicha qaysi yillarda izlanisWar o‘tkazilganligini ko‘rsatib o‘tish kerak

5. “Aniqlangan o‘xshashliklar” bo‘ limida taklif etilayotgan texnik 
yechimning o‘xshasliliklari bo‘lgan patent У °^  avtorlik guvohnomasming 
nomerlari ko‘rsatilib, qaysi mamlakatning axb orot manbalaridan olinganli- 
gi aytib o‘tiladi. Taklif etilayotgan texnik yechimga engyaqin bo lgan tex
nik yechimlar mualUflik guvohnomasi y o k i patent nomeri yozilgan joynmg 
yonidan “namuna” degan so‘z bilanyozib, belgilab qo yiladi.

Agar bittayoki bir guruh mamlakatlar bo‘yicha izlanishlar o‘tkazilib, 
o‘xshashliklar topilmasa, u holda tegishli manba to‘ g‘nsiga hamda izla
nishlar kengligi haqidagi ma’lumotga “0‘*shashliklar topilmadT degan yo- 
zuv belgisi qo‘yiladi. Boshqa grafalar m a ’lumotnoma talabi asosida 
to‘ldiriladi, Ma’lumotnomaga patent bo‘y icha  izlamsh o‘tkazgan shaxs va 
shaxslar, patent bo‘limining rahbari imzo q o ‘yishlari kerak.

10.3. YANGILEK TO‘G‘RISIDA M U H IM  FARQLAR VA 
TEXNIK YECHIMNING IJO B IV  SAMARASIHAQIDA 

XULOSATUZILISHI QUYTOA(?ILARDAN IBORATDIR;

1. Taxmin etilayotgan ixtiroga tegisbli texnika sohasi va qo llanil ish 
doirasi.

2. Izlanish reglamenti (mamlakatlar doirasi, qidiruv kengligi va uning 
qisqacha asoslanishi).

3.Mo‘ljallanayotgan ixtiro maqsadi- . . .  .
4. Maqsadgaerishishuchunnimalai'ta^ ^ et^ ^ ^ 'an^ texn  ̂ ^ec m 

nishonalari).
5. Namuna belgilariga ko‘rsatma.
6 . Taqqoslash tahlili nimani k o ‘r s a t ^ d i .  Yangi texnologik yec g

muhim faiqlari.
7. Belgilaming yangi uyg‘unligj tufayli nimaga erishiladi.
8. Kutiladigan iqtisoidy samara (as&s °b  taqqoslagan ). 
Shu bo‘limning o‘zidatexnik-iqtisC*liy samaradorlik hisob natijasmi

keltirish mumkin.
9. Talabnomaberilgansanadatalab etilayotgan ixtiromng texnik tay-

yorgarligi va xalq xo‘jaligida qo‘llanilishi -
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10. Ixtiroga xalq xo‘jaligidagi taxminiy ehtiyoj.
11. Qaysi tashkilotda(qaysi korxonada) yoki qaysi texnika ob’ektida 

talab etilayotgan ixtirodan foydalanish rejalashtirilyapti.
12. Taxmin etilayotgan ixtironing ochiq matbuotda nashr etish 

mumkinligini hamda uni chet elda patent bilan biriktirish maqsadga mu- 
vofiqligini ko‘rsatish zarur.

13. Qaysi tuzilma, bo‘lim yig‘ilishida (kafedra, laboratoriya) olingan 
xulosa muhokamadan o‘tganligini ko‘rsatish kerak va mo‘ljallangan ixtiro- 
da faqat haqiqiy mualliflaming familiyasi ko‘rsatilganligini tasdiqlash zarur.

14. Xulosaga patent bo‘ limining boshlig4 i va xulosani tuzuvchi (tu- 
zuvchilar) tomonidan (ulaming mansabi va iJmiy darajasi ko‘rsatilishi shart) 
imzo qo‘yiladi, xulosa rektoming ilmiy ishlar bo‘yicha muovini tomonidan 
tasdiqlanadi.

15. Rektoming ilmiy ishlar bo‘yicha muovini imzosi kadrlar bo‘limida 
tamg‘ali muhr bilan tasdiqlanadi.

Referat Referat, bu taxmin etilayotgan ixtironing qisqacha mazmuni
-  bayonidir va u quyidagilami o‘z ichiga oladi:

1. Ixtironing nomi.
2. Ixtiro tegishli bo‘lgan texnika sohasi.
3. Ixtiro maqsadi.
4. Ko‘zlanganmaqsadgaolibboruvchimuhimbelgilargaegabo‘lgan 

yangi texnik yechimni bayon qilib berish.
5. Grafik materiallar.
Grafik materiallar taklif etilayotgan texnik yechimning yangiligi va kon- 

struktiv tuzilishi to‘g‘risida aniq tasawur berishi kerak.

10.4. Grafik materiallar bajarilishining muhim 
xususiyatlari

1. Chizmadagi o‘rin (pozitsiya) nomerlari ixtironing statistik bayo- 
nidagi ketma-ket nomerlangan o‘rinlar bilan mos tushishi kerak.

2. Varaqning o‘ng burchagi yuqorisiga ixtiro nomi, chap burchagi- 
ning pastiga esa-mualliflaming familiyasi, otasi va o‘z ismining bosh harflari 
yoziladi.
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3. Chizmalaming eng kamida bir nusxasi shafFof qog‘ozga (kalkaga) 
yoki oq qog‘ozga chiziladi.

4. Varaq foimati 21:29,7 sm, bo‘sh joylari: yuqoridan va chapdan -  
2,5 sm, o‘ngdan -1 ,5  sm, pastdan - 1  sm.

7. Ekspertiza akti. Ekpertiza akti talabnoma materiallari tarkibida 
bo‘ lib, bunda muallif (yoki mualliflar) taklif etilayotgan texnik yechimni ochiq 
matbuotda e’lon qilinishiga yoki “xizmat uchun foydalanishga” belgisi kiri- 
tilishiga o‘z munosabatini bildiradi hamda chet mamlakatlarda patent bilan 
biriktirishni maqsadga muvofiqUgini aytadi.

Rektor tomonidan tasdiqlangan (buyruq nusxasi patent bo‘limida 
bo‘ladi) ekspertiza aktigatarmoq ekspert xay’ati a’zolari va raisi imzo 
qo‘yadi hamda u ilmiy ishlar bo‘yicha rektor muovini tomonidan tasdiqla- 
nadi. Agar u yo‘q bo‘ Isa, rektor yoki o‘quv ishlar bo‘yicha rektor muovini 
imzo qo‘yadi va kadrlar bo‘limida tamg‘ali muhr qo‘yiladi. 1 -7-bandlarda 
aytib o‘tilgan talabnoma materiallari hamma talabnomalar uchun majburiy- 
dir. Modda yoki usul uchun beriladigan talabnomalarda, agar modda yoki 
usulni olish uchun kerak bo‘ladigan asboblami (priborlar, qurilmalar, 
stanoklar va boshqalar) ko‘rsatish zarur bo‘lmasa, grafik materiallami 
ko‘rsatmaslik ham mumkin. Agar foydalanilgan asboblarga ilova zarur 
bo‘ Isa, u holda bu asboblaming konstruktiv tuzilish mohiyatini ko‘rsatuvchi 
grafik materiallar ko‘rsatiladi.

Sinov akti va iqtisodiy samaradorlik hisob-kitoblari talab etilayotgan 
texnik yechimni davlat ekspertizasi oldidagi himoyasiga sezilarli ta’sir 
ko‘rsatadi. Sinov akti “Ixtiroga talabnoma tuzish uchun ko‘rsatmalar” (EZ-
1 -74) ning 8 b. 133-bandiga asosan sinovlami o‘tkazish muddatlari va 
joylari, uni o‘tkazadigan tashkilotning nomi, talabnomadagi ob’ekt belgi- 
larini tasdiqlovchi namuna tavsifi, sinovning sonko‘rsatkichlari (kattaligi, 
unumdorligi, mahsulotga ishlov berish tozaligi va boshqalar), texnik-iqti
sodiy samaradorligini tasdiqlovchi ma’lumotlar hamda qancha miqdorda 
sinov o‘tkazilganligi haqidagi ko‘rsatkichlami o‘z ichiga oladi.
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